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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanweisung
vorne und hinten die Seiten herausklappen.

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

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

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

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

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen leeses skal siderne
foran og bag klappes op.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen vik ut
sidorna fram och bak.

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

Tirkce
Kullanma talimatinin okunmasi esnasinda 6nde
ve arkada sayfalar disariya dogru agin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckui

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

in dieser Anleitung sind die PF 230 (24104) und der
passende Kreuztisch KT 230 (24106) behandelt. Sie wendet
sich an unsere Kunden, die entweder den Kreuztisch, die
Frasvorrichtung oder aber beides zusammen als FF 230
(24108) erworben haben. Egal, wie Sie sich entschieden hat-
ten: Lesen Sie sich dieses Manual genau durch, bevor Sie
Ihr Gerat in Betrieb nehmen und halten Sie sich an die Anlei-
tungen. Nehmen Sie besonders Riicksicht auf die Sicher-
heitshinweise und arbeiten Sie immer mit der angebrachten
Sorgfalt.

Nur zum Betrieb in ﬁ
geschlossenen Raumen!

Gerét bitte nicht tiber den »
Hausmiill entsorgen! &

Verwenden Sie zu lhrer Sicherheit
beim Arbeiten einen Gehdrschutz!

Verletzungsgefahr!

Nicht ohne Staubschutzmaske @
und Schutzbrille arbeiten.

Manche Staube haben eine

gesundheitsgefahrdende Wirkung! Asbesthaltige Materialien
dirfen nicht bearbeitet werden!
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WARNUNG!

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisun-

gen. Versaumnisse bei der Einhaltung der Sicher-
heitshinweise und Anweisungen kénnen elektrischen

Schlag, Brand und/oder schwere Verletzungen zur Folge
haben!

BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND
ANWEISUNGEN FUR DIE ZUKUNFT AUF !

Beschreibung der Maschine

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

KT 230:
1. Kreuztisch
2. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

PF 230:

1. Fraskopf, komplett

2. Saule

3. Befestigungsblock fiir Drehmaschine, inkl. Befestigungs-
material

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

5. Frastisch mit T-Nuten zur Montage an der PD 230E,
PD 250/E oder PD 400, inkl. Befestigungsmaterial.

6. Bedienwerkzeug

7. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

FF 230:

1. Fraskopf, komplett

2. Saule

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

5. Bedienwerkzeug

6. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

Gesamtansicht Frase PF 230 (Fig. 1)

. Motor

. Abdeckhaube

. Ein-/Ausschalter

Tabelle

. Schraube fiir Motorbefestigung

. Randelschraube fiir Abdeckhaube

. Uberwurfmutter fiir Spannzange

. Klemmschraube fiir Pinole

. Skala fir Tiefeneinstellung

. Bohrhebel

. Saule

. Befestigungsblock fiir Drehmaschine
. Handrad zur Héhenverstellung

. Klemmschraube fiir Héhenverstellung
. Skala fiir Winkelverstellung

. Frastisch fir Drehmaschine

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

1. Handrad fiir X-Richtung (Verfahrweg 170 mm)
2. Skalenring

3. Arbeitstisch (270 mm x 80 mm)

4. Loch fur Tischbefestigung

5. Standful

6. Handrad fir Y-Richtung (Verfahrweg 60 mm)



7. Support

8. Klemmschraube

9. Skala
10. Schraube fiir Sdulenklemmung
11. T-Nuten

Technische Daten der Frase PF 230

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

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

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

Technische Daten des Kreuztisches KT 230

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

Gewicht: 9.5kg

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

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

Gerausch-/Vibrationsinformation

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

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

Warnung!
Abhangig von den Betriebsbedingungen kénnen die tatsach-
lich auftretenden Emissionen von den oben genannten Wer-
ten abweichen!

Dies gilt insbesondere in Abhangigkeit des zu bearbeitenden
Werkstlicks und des Einsatzwerkzeugs (insbesondere dessen
Verschleillzustands). Ungeeignete Werkstiicke oder Mate-
rialien, mangelhaft gewartete Werkzeuge, zu hoher Vorschub
oder nicht geeignete Einsatzwerkzeuge kénnen die Vibrati-
onsbelastung und die Gerduschentwicklung deutlich erho-
hen.

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

Warnung:

« Sorgen Sie fur eine regelmalige und gute Wartung lhres
Werkzeugs

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

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

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

Montage der Frase

Befestigen an der Drehmaschine

1. Drehmaschine auf einer standsicheren Unterlage befesti-
gen.

2. Befestigungsblock 1 (Fig. 5) mit Schrauben 2 und 3 an
der Drehmaschine 4 befestigen (Schrauben noch nicht
festziehen!)

3. Saule einfiihren und Schrauben 2 und 3 festziehen, um
die Saule zu klemmen.

4. Frastisch 3 (Fig. 7) mit den Schrauben 2 und den Vier-
kantmuttern 1 auf dem Support der Drehmaschine befes-
tigen.

Montage der Frase am Kreuztisch KT 230

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

1. Kreuztisch auf der Arbeitsfliche mit 4 Schrauben 1
(M4, nicht im Lieferumfang enthalten) befestigen (Fig. 8).

2. Beim Arbeiten in Verbindung mit der PROXXON Frase
PF 230 Saule in Flansch einfilhren und mit Schrauben 2
klemmen.

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

Arbeiten mit der Frasvorrichtung

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Frase Netzstecker ziehen!

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

1. Mit dem Handrad 1
2. Mit dem Bohrhebel 2

Hohenverstellung mit dem Handrad

1. Schraube 3 (Fig. 9) l6sen.
2. Mit dem Handrad 1 die gewilinschte Hohe einstellen
(1 Umdrehung entspricht 1mm Vorschub).
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3. Schraube 3 unbedingt wieder festziehen.

Arbeiten mit dem Bohrhebel (Fig. 9)

Achtung!
Bei allen Einstellarbeiten das Gerat ausschalten und
Netzstecker ziehen, um ein versehentliches Anlaufen zu
vermeiden!

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

Einfaches Bohren mit dem Bohrhebel:

1. Sicherstellen, dass die Innensechskantschraube 6 am
Skalenring 5 gelost ist.

2. Knebelschraube 4 16sen.

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

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

1. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 I6sen.

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

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

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

Bohren mit Anschlagfunktion:

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

1. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 l6sen.

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

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

4. Innensechskantschraube 6 festziehen.

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

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

Spindel-Feinvorschub Art.-Nr. 24140

Beim Einsatz dieses Zubehdrs kann der Spindelvorschub
wahlweise Uber den Bohrhebel oder durch Drehen des
Handrades 1 (Fig. 9a) erfolgen.

Das Anbauen eines Feinvorschubes ist einfach:

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

2. Feinvorschub ausrichten und mit beigelegter Schraube

befestigen.

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

4. Zum Ausschalten des Feinvorschubes einfach Kupplungs-
teil wieder herausziehen.

-

Beweglicher Skalenring:

Der bewegliche Skalenring 5 lasst sich auf 0 stellen. So kén-
nen Sie den gewiinschten Vorschub aus jeder Stellung prazi-
se einstellen. Eine Umdrehung des Handrades entspricht
einem Vorschub von 1,5 mm, der Abstand zwischen zwei
groRen Teilstrichen macht 0,1 mm.

Schwenken der Frasspindel

Die gesamte Frasspindel kann um zwei Achsen geschwenkt
werden. Zum Schwenken um die Hochachse Schraube 2
oder 3 (Fig. 5) I6sen und Séaule komplett in die gewlinschte
Position schwenken. Dann Schraube wieder festziehen.

Zum Schwenken um die Querachse Schraube 1 (Fig. 10)
lI6sen und die Frasspindel schwenken. Gewlinschte Gradzahl
an der Skala 2 einstellen und Schraube 1 wieder festziehen.

Montage der Spannzangen

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

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

1. Uberwurfmutter 1 (Fig. 11) Iésen.

2. Gewiinschte Spannzange 2 in die Uberwurfmutter legen
und einrasten lassen.

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

4. Fraser in die Spannzange einfiihren.

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

6. Zum Entfernen der Spannzange Uberwurfmutter I6sen
und Fraser entfernen.

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

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



Einstellen der Spindeldrehzahl

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Frase Netzstecker ziehen!

Durch Umlegen der Antriebsriemen lassen sich insgesamt 6
Spindeldrehzahlen einstellen (Fig. 12 a/b): 280, 550, 870,
1200, 1500 und 2200/min.

Hinweis:
Riemen nicht zu stark spannen! Ein zu stark gespannter Rie-
men belastet Motor und Mechanik der Maschine!

Achtung:
Riemenabdeckung muss wahrend des Betriebs immer
geschlossen sein!

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

nen.

2. Schraube 5 mit Inbusschlissel ca. 2 Umdrehungen I6sen
um Riemenscheibe 1 zu entspannen.

. Beide Riemen auf die gewiinschte Position auflegen.

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

. Sollten die beiden Riemen ungleichmaRig gespannt sein,
kann der obere Riemen separat gespannt werden. Hierfir
Schraube 2 I6sen und Motor 3 nach auRen driicken, bis
der obere Riemen gespannt ist.

. Schraube 2 wieder festziehen.

(&) Hw
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Frasen

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

1. Werkstlick mit Spannpratzen, Schraubstock oder auf dem
Support der Drehmaschine montiertem Frastisch sicher
befestigen.

Alternativ kdnnen Sie auch das Werkstiick in einen
Maschinenschraubstock spannen und den Schraubstock
mit Hilfe der T-Nuten auf dem Arbeitstisch befestigen.

. Gewlinschte Frastiefe einstellen.

Klemmschrauben 3 und 4 (Fig. 9) festziehen.
Sicherstellen, dass der Fraser das Werksttick nicht ber(hrt.
Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl eingestellt
ist.

Fraser am Schalter 3 (Fig.1) einschalten.

. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

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

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

Reparatur und Wartung

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

Auswechseln der Riemen

Sollten die Riemen verschlissen sein, konnen Sie diese
selbst wechseln. Ersatzriemen erhalten Sie beim PROXXON
Zentralservice (Adresse auf der Riickseite dieser Anleitung).

1. Schraube 5 (Fig. 13) lI6sen um Riemenscheibe 1 zu ent-
spannen.

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

3. Sie kdnnen nun die Riemen entfernen und austauschen.

4. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Spiel der Fiihrungen des Kreuztisches ein-
stellen

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

Spiel der Spindel des Kreuztisches ein-
stellen

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

Schmieren der Maschine

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

Nach der Benutzung

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

Nach der Benutzung Kreuztisch und Frase mit einem weichen
Lappen oder Pinsel reinigen. Anschliefend die Flhrungen
leicht einélen und das Ol durch Verfahren des Tisches vertei-
len. Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen, da sonst die
Flhrungen durch eintretende Spane zerstort werden.



Entsorgung:

EG-Konformitatserklarung

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht Giber den Hausmdill! Das
Gerat enthalt Wertstoffe, die recycelt werden konnen. Bei
Fragen dazu wenden Sie sich bitte an lhre lokalen Entsor-
gungsunternehmen oder andere entsprechenden kommuna-
len Einrichtungen.

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

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

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

EU-EMV-Richtlinie 2014/30/EG

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

EU-RoHS-Richtlinie 2011/65/EU

Datum: 03.03.2022

/}W

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist identisch mit
dem Unterzeichner.



@ Translation of the Original Operating
Instructions
PF 230 milling machine /
KT 230 compound-type table /
FF 230 milling machine with
compound-type table

Foreword ........ ... ... 9
Description of the machine ....................... 9
General view, PF 230 milling machine (Fig. 1) ...... 9
General view, KT 230 compound-type table (Fig. 2) . 9
PF 230 milling machine technical specifications . . . . . 10
KT 230 compound-type table technical specifications 10
Assembly of the milling machine ................... 10
Mountingonlathe ........... ... .. ... .. ... .... 10
Mounting of milling machine on KT 230
compound-typetable ......................... 10
Working with the milling device .................... 10
Height adjustment via hand wheel ............... 10
Working with the drilllever . .................... 10
Spindle fine feed itemno. 24140 ................ 11
Rotating milling spindle . ....................... 11
Installation of the colletchucks .. ................ 11
Setting the spindle speed . ..................... 11
Milling ..o 12
Repair and maintenance ......................... 12
Beltreplacement . ........... ... .. ... ... ... ... 12
Setting compound-type table guides play .......... 12
Setting compound-type table spindle play ......... 12
Machine lubrication . .......................... 12
Afteruse ... ... ... .. 12
Declaration of Conformity ........................ 13
Spare parts list
PF 230 milling machine ....................... 66
KT 230 compound-type table ................... 68
Foreword

Dear Customer,

This instruction manual deals with the PF 230 (24104) and
the compound-type table KT 230 (24106) to be used with it. It
addresses those of our customers having purchased the
compound-type table, the milling machine, or both as the
type FF 230 (24108) machine. No matter what your prefer-
ence was: Read this manual carefully before using your
machine and observe the instructions. Please pay particular
attention to the safety instructions and always work with due
care.

Only for operation in closed ﬂ
rooms.

Please do not dispose off the machine! o
For your safety, always wear hearing £\
protection while working! 1 /

Risk of injury!

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

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

WARNING!

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.

KEEP ALL SAFETY WARNINGS AND INSTRUCTIONS
FOR THE FUTURE !

Description of the machine

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

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

PF 230:

. Milling head, complete

. Column

. Lathe fixing block, including fixing components

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

. Milling table with T slots for mounting on the PD 230/E,
PD 250/E or PD 400, including fixing components.

6. Operating tool

7. Operating manual and safety instructions
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FF 230:

1. Milling head, complete

2. Column

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

5. Operating tool

6. Operating manual and safety instructions

General view, PF 230 milling machine (Fig. 1)

. Motor

Cover

. On/ Off switch

Table

. Motor mounting screw

. Knurled screw for cover

. Union nut for collet chuck

. Clamp screw for sleeve

. Scale for depth adjustment

. Drill lever

. Pillar

. Mounting block for lathe

. Handwheel for height adjustment.

. Clamping screw for height adjustment

. Scale for angle adjustment

. Milling table for lathe
(Not included with FF 230 milling machine,
but only with PF 230)
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General view, KT 230 compound-type table
(Fig. 2)

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

. Work table (270 mm x 80 mm)

. Table mounting hole

. Pedestal

. Handwheel for Y direction (60 mm travel)

. Support

. Clamping screw

O~NO A WN



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

PF 230 milling machine technical data

Voltage:
Power rating:
Short-term operation

230V, 50/60 Hz
140 watt
10 min.

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

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

KT 230 compound-type table technical data

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

Weight: 9.5 kg
Dimensions of T-grooves: refer to Fig. 4

Groove spacing: 25 mm
Feed per rotation: 1.5 mm
Feed per graduation line: 0.05 mm

Noise/vibration information

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

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

Warning!
Depending on the operating conditions, the emissions that
actually occur may deviate from the values given above!

This applies in particular depending on the workpiece to be
machined and the insert tool (especially its wear condition).
Unsuitable workpieces or materials, poorly maintained tools,
too high a feed rate or unsuitable insert tools can significantly
increase the vibration load and noise generation.

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!
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Assembly of the milling machine

Mounting on lathe

1 Mounting lathe on a firm base.

2 Attach the mounting block 1 (Fig. 5) to the lathe 4 using
screws 2 and 3 (Do not tighten screws yet!)

3 Insert in pillar and tighten screws 2 and 3 to clamp pillar.

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

Mounting of milling machine on KT 230 compound-type
table

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

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

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

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

Working with the milling device

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

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

1. Using the handwheel 1
2. Using the drill lever 2

Height adjustment via hand wheel

1. Loosen screw 3 (Fig. 9).

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

3. Screw 3 must always be tightened again.

Working with the drilling lever (Fig. 9)

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

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



Easy drilling with the drilling lever:

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

. Release toggle screw 4

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

o o

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

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

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

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

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

Drilling with limit stop function:

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

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

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

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

4. Tighten Allen head screw 6.

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

Caution!

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

Spindle fine feed item no. 24140

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

Fitting the fine feed is simple:

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

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

You can now switch the fine feed on or off with the

coupling shaft. To switch on, press your finger on the shaft

(4) and turn the handwheel at the same time.

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

w N

N

Moveable scaling ring:

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

Rotating milling spindle

The entire milling spindle may be rotated along 2 axes. To
rotate along the vertical axis, loosen screw 2 or 3 (Fig. 5) and
rotate entire pillar to the desired position. Then retighten
Sscrew.

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

Installation of the collet chucks

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

Please note: Further collet chuck dimensions are available
as accessory equipment in addition to those collet chucks
supplied. These are listed in our equipment catalogue.
Please consult our customer service department for further
information.

1. Loosen union nut 1 (Fig. 11).

2. Place desired collet chuck 2 into union nut and allow to
engage.

3. Insert union nut with collet chuck in the spindle and turn
slightly by hand.

4. Insert milling tool into collet chuck.

5. Lock milling spindle using the spanners supplied and tight-
en union nut.

6. To remove collet chuck loosen union nut and remove
milling tool.

7. Now remove union nut with collet chuck completely from
milling spindle.

8. Disengage collet chuck using light sideways pressure 3
(Fig. 11) and remove from union nut.

Setting the spindle speed

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

Atotal of 6 spindle speeds may be adjusted by shifting the V-
belt (Fig. 12 a/b): 280, 550, 870, 1200, 1500, and 2200 rpm.

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

-

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

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

3. Place both belts in the desired position.

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

5. Should both belts be tensioned unevenly, the upper belt

may be tensioned separately. To do so, loosen screw 2

and push motor 3 outwards until upper belt is tensioned.

-1 -



6. Retighten screw 2.

Milling

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

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

Alternatively, you can clamp the work piece in a machine
vice and mount the vice on the work table using the
T-grooves.

Adjust desired milling depth.

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

Ensure that the milling tool does not touch the work piece.
Ensure that the proper spindle speed has been adjusted.
Switch on milling machine at switch 3 (Fig. 1).

Work using a suitable feed

N

NSO AW

Note!

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

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

Repair and maintenance

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

Belt replacement

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

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

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

3. You can now remove the belts and replace them.

4. Assembly is in reverse order of removal.

-12 -

Setting compound-type table guide play

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

Setting compound-type table spindle play

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

Machine lubrication

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

After use

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

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

Disposal:

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



EC Declaration of Conformity

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

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

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

EU EMC Directive 2014/30/EC
EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EU Machinery Directive 2006/42/EC
EN 62841-1:2015

EU-RoHS-Directive 2011/65/EU

Date: 03.03.2022

{M(

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

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

Ces instructions vous présentent la fraiseuse PF 230 (24104)
et la table composée KT 230 (24106) qui va avec. Elles
s'adressent a nos clients qui viennent d'acquérir la table
composée, le dispositif de fraisage ou les deux (réf. FF 230
(24108)). Quelle qu'ait été votre décision : lisez attentivement
ce manuel avant de mettre votre appareil en service et res-
pectez-en scrupuleusement les instructions. Portez une
attention toute particuliére aux consignes de sécurité et pro-
cédez toujours avec précaution.

Pour une utilisation dans un local ﬂ
fermé uniquement !

Ne pas jeter la machine avec les ?;
ordures ménageéres! 3

Pour votre propre sécurité, utiliser un

casque de protection auditive lors de
I'utilisation !

-14 -

isque de blessure!

Ne pas travailler sans masque de protection contre @
la poussiere et sans lunettes de protection. Cer-

taines poussiéres présentent un risque pour la santé ! Ne pas tra-

vailler de matériaux contenant de I'amiante !
ATTENTION !

Il faut lire l'intégralité de ces instructions. Le non-
respect des instructions énumérées ci-aprés peut
entrainer une décharge électrique, une incendie

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

Descriptif de I'appareil

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

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

PF 230 :

. Téte de fraisage compléte

. Colonne

. Bloc de fixation du tour avec matériel de fixation

. Pinces de serrage 9 6, 8 et 10 mm avec écrou-raccord

. Table de fraisage avec rainures en T pour montage sur le
PD 230E, PD 250/E ou PD 400avec matériel de fixation.

6. Outillage de service

7. Mode d’emploi et consignes de sécurité

OB WN -

FF 230 :

1. Téte de fraisage complete

2. Colonne

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

5. Outillage de service

Mode d’emploi et consignes de sécurité

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

1. Moteur

2. Capot

3. Bouton marche/arrét

4. Tableau
5. Vis de fixation du moteur
6. Vis crénelée du capot
7. Ecrou-raccord pour pince de serrage
8. Vis de serrage du fourreau de la broche
9. Réglette pour le réglage de profondeur
10. Levier d'alésage
11. Colonne
12. Bloc de fixation pour tour
13. Molette de réglage en hauteur
14. Vis de serrage du réglage en hauteur
15. Réglette pour le réglage d'angle
16. Table de fraisage pour tour

(non fourni avec la fraiseuse FF 230,
mais uniquement avec PF 230)



Vue d'ensemble de la table composée
KT 230 (fig. 2)

1. Manette de I'axe des X (course 170 mm)
2. Bague graduée
3. Etabli (270 mm x 80 mm)
4. Orifice de fixation sur table
5. Pied
6. Manette de I'axe des Y (course 60 mm)
7. Banc
8. Vis de serrage
9. Réglette
10. Vis de serrage de la colonne
11. Rainuresen T

Caractéristiques techniques de la fraiseuse
PF 230

Tension : 230V
50/60 Hz

Puissance : 140 watts

Service discontinu : 10 min

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

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

Caractéristiques techniques de la table
composée KT 230

Plan de travail : 270 mm x 80 mm

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

Informations bruits et vibrations

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

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

Attention !
Selon les conditions de fonctionnement, les émissions réelles
peuvent s'écarter des valeurs indiquées ci-dessus !

Cela dépend notamment de la piece a usiner et de I'outil de
plaquette (en particulier de son état d'usure). Des piéces ou
des matériaux inadaptés, des outils mal entretenus, une
avance excessive ou des outils a plaquettes inadaptés peu-

vent augmenter considérablement la charge vibratoire et la
production de bruit.

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

Mise en garde :

« Veillez a bien entretenir réguliérement votre outil.

* Interrompez immédiatement I'utilisation de I'outil lorsque
des vibrations excessives apparaissent !

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

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

Montage de la fraiseuse

Fixation au tour

1. Fixer le tour sur un support stable.

2. Fixer le bloc de fixation 1 (fig. 5) sur le tour 4 avec les vis
2 et 3 (ne pas encore serrer les vis a fond).

3. Insérer la colonne et serrer le vis 2 et 3.

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

Montage de la fraiseuse sur la table composée KT 230

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

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

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

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

Travail avec le dispositif de fraisage

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

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

1. Par le molette de réglage 1
2. Par le levier d’alésage 2
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Réglage de la hauteur avec molette de
réglage en hauteur

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

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

Travailler avec le levier de pergage (Fig. 9)

Attention !

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

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

Percer avec le levier de percage

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

2. Desserrer la vis a croisillon 4.

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

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

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

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

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

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

Percer avec la fonction de butée

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

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

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

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

4. Serrer la vis a six pans creux 6.

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

Attention !

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

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

Le montage d’une avance de précision est simple :

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

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

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

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

Anneau gradué mobile :

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

Pivotement de la broche porte-fraise

Il est possible de faire basculer complétement la broche por-
te-fraise autour de deux axes. Pour la faire pivoter autour de
I'axe vertical, desserrer la vis 2 ou 3 (fig. 5) et faire pivoter
complétement la colonne dans la position souhaitée. Resser-
rer alors la vis.

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

Montage des pinces de serrage

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

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

Pour de plus amples renseignements, consulter notre service
aprés-vente.

1. Desserrer le contre-écrou 1 (fig. 11).

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

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

4. Insérer la fraise dans la pince de serrage.

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

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

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



8. Débloquer la pince de serrage en exergant une légere
pression 3 sur le coté (fig. 11) et la retirer du contre-écrou.

Réglage de la vitesse de la broche

Attention !

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

En déplacant les courroies d'entrainement, il est possible de
régler la broche sur les six vitesses suivantes (fig. 12 a/b) :
280, 550, 870, 1200, 1500 et 2200 tr/min.

Remarque :

Ne tendre que légérement les courroies ! Lorsque les cour-
roies sont trop tendues, le moteur et la mécanique souffrent !
Attention !

Le cache de la courroie doit toujours rester fermé pendant

toute utilisation.

1. Desserrer la vis crénelée 4 (fig. 13) et ouvrir le capot 7.

2. Desserrer la vis 5 d'environ 2 tours avec la clé a six pans
intérieurs pour détendre la poulie 1.

3. Placer les deux courroies dans la position désirée.

4. Tirer la poulie 1, avec le tendeur 8 sous le jeu de disques,
jusqu'a ce que la courroie se tende. Serrer fortement la vis
5

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

. Resserrer la vis 2.
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Fraisage

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

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

2. Alternativement, il est possible de serrer la piéce a usiner

dans un étau de machine et de fixer I'étau sur I'établi, avec

les rainures en T.

Régler la profondeur de fraisage souhaitée.

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

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

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

. Mettre la fraise sous tension au moyen de l'interrupteur (3)
(fig.1).

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

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

Réparation et maintenance

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

Remplacement des courroies

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

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

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

Réglage du jeu des glissiéres de la table
composée

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

Réglage du jeu de la broche de la table
composée

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

Graissage de I'appareil

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

Apreés I'utilisation

Attention !

Avant le nettoyage, débrancher la fraiseuse. Risque de bles-
sures !

Aprés |'utilisation, nettoyer la table composée et la fraiseuse
avec un chiffon doux ou un pinceau. Puis, huiler légerement
les glissiéres et répartir I'huile en déplagant la table. Ne
jamais nettoyer la table composée a I'air comprimé, sous pei-
ne de casser les glissiéres avec les copeaux.
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Elimination :

Déclaration de conformité CE

N’éliminez pas I'appareil en méme temps que les ordures
ménageéres ! L'appareil comporte des matériaux recyclables.
Si vous avez des questions a ce sujet, adressez-vous aux
entreprises locales d’élimination des déchets ou a d’autres
institutions communales correspondantes.
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Nom et adresse :
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

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

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

Directive UE CEM 2014/30/CE
EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Directive européenne relative aux machines 2006/42/CE
EN 62841-1:2015

Directive européenne RoHS 2011/65/ EU

Date : 03.03.2022

%(

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

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

Gentile cliente!

Queste istruzioni concernono la fresatrice PF 230 (24104) ed
il relativo tavolo a croce KT 230 (24106). Si rivolgono a clienti
che hanno acquistato il tavolo a croce oppure I'apparecchio
di fresatura oppure entrambi sotto la sigla FF 230 (24108).
Indipendentemente dalla Sua scelta legga attentamente
questo manuale prima di iniziare il lavoro con I'apparecchio e
si attenga alle istruzioni date. Si attenga alle indicazioni per
la sicurezza e lavori sempre con una certa prudenza.

Solo per funzionamento solo in ﬁ
locali chiusi!

Alla fine della vita dell’'utensile non
gettarlo nella spazzatura normale

bensi nella apposita raccolta ﬁ
differenziata!

Per la propria sicurezza durante il lavoro
si consiglia di utilizzare una protezione
per l'udito!

Pericolo di lesioni!
Non lavorare senza indossare una mascherina di
protezione delle viene respiratorie e delle lenti di

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

ATTENZIONE!

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

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

Descrizione della macchina

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

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

PF 230:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna

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

4. Pinze di fissaggio @ 6, 8 e 10 mm, incluso dado a risvolto

5. Tavolo di fresatura con scanalature a T per il montaggio
sulla PD 230/E, PD 250/E o PD 400, incluso materiale di
fissaggio.

6. Attrezzi per la manovra

7. Manuale d’'uso e prescrizioni di sicurezza

FF 230:

. Testa di fresatura, completa

. Colonna

. Pinze di fissaggio @ 6, 8 e 10 mm, incluso dado a risvolto
. Piatto mobile KT 230

. Attrezzi per la manovra

. Manuale d’uso e prescrizioni di sicurezza

OO WN -~

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

-
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Panoramica complessiva tavolo a croce
KT 230 (Fig. 2)

1. Volantino per direzione X (distanza percorsa 170 mm)
2. Anello graduato
3. Piano portapezzo (270 mm x 80 mm)
4. Foro per fissaggio sul tavolo
5. Piedino di supporto
6. Volantino per direzione Y (distanza percorsa 60 mm)
7. Carrello
8. Vite di arresto
9. Scala graduata
10. Vite per bloccaggio colonna
11. Scanalaturea T

Dati tecnici della fresatrice PF 230

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

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

Corsa cannotto 30 mm

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

Dati tecnici del tavolo a croce KT 230

Piano di lavoro: 270 mm x 80 mm

Percorso di regolazione

in direzione X: 170 mm
Percorso di regolazione

in direzione Y: 60 mm
Peso: 9,5 kg

Dimensione delle scanalature a T: vedere la fig. 4

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

Informazioni sulla rumorosita e sulla vibra-
zione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state
rilevate in conformita con le procedure di misurazione stan-
dardizzate e prescritte dalle normative e possono essere uti-
lizzate per il confronto di apparecchi elettrici e di utensili.

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

Avvertenza!
A seconda delle condizioni di funzionamento, le emissioni
effettive possono discostarsi dai valori indicati sopra!

Questo vale in particolare a seconda del pezzo da lavorare e
dell'utensile inserto (specialmente il suo stato di usura).
Pezzi o materiali inadeguati, utensili con manutenzione ina-
deguata, avanzamento eccessivo o utensili inserti inadeguati
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possono aumentare significativamente il carico di vibrazioni
e la generazione di rumore.

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

Avvertenza:

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

* Interrompere immediatamente il funzionamento dell'uten-
sile nel caso in cui si verifichi una vibrazione eccessival!

« Un utensile non adatto pud causare vibrazioni e rumori
eccessivi. Utilizzare solo utensili adatti!

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

Montaggio della fresatrice

Fissaggio al tornio

1. Fissare il tornio su un supporto stabile.

2. Fissare il blocchetto di fissaggio 1 (fig. 5) con le viti2 e 3
al tornio 4 (senza serrare le viti!)

3. Inserire la colonna e stringere la vite 2 e 3 per bloccare la
colonna.

4. Fissare il piano di lavoro scanalato 3 (fig. 7) con le viti 2 e
i dadi quadri 1 sul carrello del tornio.

Montaggio della fresatrice al tavolo a croce KT 230

Nota:

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

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

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

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

Lavoro con apparecchio di fresatura

Attenzione!

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

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

1. mediante volantino 1

2. mediante la leva per 'avanzamento 2



Regolazione in altezza mediante avanza
volantino

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

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

3. Stringere nuovamente la vite 3.

Lavorare con la leva per foratura (fig. 9)

Attenzione!

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

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

Foratura semplice con la leva per foratura:

1. Assicurarsi che la vite a esagono cavo 6 sull’anello gra-

duato 5 sia allentata.

2. Allentare la vite con traversino 4.

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

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

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

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

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

Foratura con funzione di arresto:

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

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

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

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

4. Stringere la vite a esagono cavo 6.

Azionando la leva per foratura, il movimento del mandrino
viene ora arrestato al raggiungimento del valore regolato. In
questo modo €& possibile forare ad es. fori che abbiano esat-
tamente la stessa profondita.

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

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

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

Il montaggio di un dispositivo di avanzamento & sempli-

ce:

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

2. Orientare il dispositivo di avanzamento di precisione e fis-
sarlo con la vite compresa nella fornitura.

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

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

Anello graduato mobile:

L'anello graduato mobile 5 pud essere regolato su 0. In
questo modo & possibile impostare in modo preciso I'avan-
zamento desiderato da qualsiasi posizione. Un giro del
volantino corrisponde ad un avanzamento di 1,5 mm, la
distanza tra due grandi segni parziali € di 0,1 mm.

Inclinazione dell'albero portafrese

L'albero portafrese completo puo venire inclinato di due assi.
Per l'inclinazione intorno all’asse verticale, allentare la vite 2
o 3 (fig. 5) e orientare la colonna completamente nella posi-
zione desiderata. Stringere nuovamente la vite.

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

Montaggio delle pinze di serraggio

Attenzione!
Non inserire mai la pinza di serraggio da sola nell'albero!
Innestare sempre la pinza di serraggio prima nel dado! Con-
trollare che la pinza di serraggio e la fresa abbiano sempre il
giusto diametro.

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

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

Allentare il dado a risvolto 1 (fig. 11).

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

3. Introdurre il dado a risvolto con la pinza di serraggio nel-

I'albero e stringerlo leggermente a mano.

4. Introdurre la fresa nella pinza di serraggio.

5. Bloccare l'albero portafrese tramite la chiave compresa

nella fornitura e serrare il dado a risvolto.

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

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

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

~
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Regolazione del numero di giri dell'albero

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

Spostando le cinghie di trasmissione si possono impostare
complessivamente 6 velocita dell'albero (fig. 12 a/b): 280,
550, 870, 1200, 1500 e 2200 g/min.

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

1. Allentare la vite a testa zigrinata 4 (fig.10) e aprire la
copertura 7.

2. Allentare la vite 5 di ca. 2 giri, con una chiave a brugola,
per allentare la puleggia 1.

. Applicare entrambe le cinghie sulla posizione desiderata.

. Spingere la puleggia 1 con il tendicinghia 8 al di sotto del

set di ruote verso l'esterno, finché la cinghia non & tesa.

Serrare la vite 5.

Nel caso in cui le cinghie fossero tese in modo non uni-

forme, & possibile tendere la cinghia superiore separa-

tamente. A questo scopo allentare la vite 2 e premere il

motore 3 verso I'esterno fino a quando la cinghia superiore

si tendera.

. Stringere nuovamente la vite 2.
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Fresatura

Attenzione!

Durante i lavori di fresatura portare sempre gli occhiali protettivi.
Osservare scrupolosamente le norme di sicurezza accluse!

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

. In alternativa si puod serrare il pezzo da lavorare in una
morsa da macchina e fissare la morsa per mezzo delle
scanalature a T sul piano di lavoro.

. Regolare la profondita di fresatura desiderata.

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

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

. Assicurarsi che l'albero sia impostato alla velocita giusta.

. Mettere in funzione la fresa premendo linterruttore 3
(fig.1).

. Lavorare con 'avanzamento adeguato

~N o o b w N
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Nota:
Durante la fresatura accertarsi che 'avanzamento avvenga
sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fresa
(fig. 14)
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Attenzione!
Eseguire sempre I'avanzamento solo manualmente! Con I'u-
tilizzo della fresatrice in combinazione con il tornio
€ necessario che |'avanzamento non abbia luogo tramite I'a-
vanzamento automatico del tornio. Pericolo di lesioni!

Riparazione e manutenzione

Attenzione!

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

Sostituzione delle cinghie

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

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

3. Ora si puo staccare la cinghia e sostituirla.

4. L'assemblaggio avviene nella successione inversa.

Regolazione del gioco delle guide del tavo-
lo a croce

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

Regolazione del gioco dell’albero del tavolo
acroce

Se dovesse aumentare il gioco dell'albero, allentare di
mezzo giro il dado 1, servendosi di un adattatore 2 (fig. 16),
sino ad eliminare completamente il gioco. Girare poi il volan-
tino verso destra fino ad eliminare il gioco. Stringere nuova-
mente il dado 1 (fissare).

Lubrificazione della macchina

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

Dopo l'utilizzo

Attenzione!

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

Dopo aver utilizzato il tavolo a croce e la fresatrice pulirli con
uno straccio o un pennello. Al termine lubrificare leggermente
le guide e distribuire I'olio spostando avanti ed indietro il
tavolo. Non pulire mai il tavolo a croce con aria compressa



perché le guide potrebbero rompersi a causa di eventuali tru-
cioli che vi si infilassero.

Smaltimento:

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

Dichiarazione di conformita CE

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

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

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

Direttiva CEE-CEM 2014/30/CEE

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE
EN 62841-1:2015

Direttiva RoHS 2011/65/EU

Data: 03.03.2022

e

Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

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

Estimado cliente:

Este manual trata de la fresadora PF 230 (24104) y del carro
en cruz correspondiente KT 230 (24106). Esta pensado para
nuestros clientes que hayan adquirido el carro en cruz, la
fresadora o ambos elementos juntos bajo la denominacion
FF 230 (24108). Sin importar por qué opcion se haya decidi-
do: Lea este manual atentamente antes de poner en marcha
su aparato y observe las instrucciones. Respete de manera
especial las indicaciones de seguridad y trabaje siempre con
el debido cuidado.

iSélo para el funcionamiento en ﬁ
recintos cerrados!

Por favor no deshacerse de esta maquina ‘
arrojandola a la basura! &

iPor favor, al trabajar emplee para su
seguridad una proteccion auditiva!

iPeligro de lesiones!
No trabajar sin mascara antipolvo y gafas de protec- @
cion. jAlgunos polvos tienen un efecto nocivo para

la salud! jMateriales con contenido de asbesto no pueden ser
mecanizados!
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{ATENCION!

Se deben leer todas las instrucciones. El incumpli-
miento de las instrucciones detalladas a continua-
cién podra dar lugar a descargas eléctricas, incen-

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

Descripcidn de la maquina

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

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

PF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna

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

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

la PD 230/E, PD 250/E o PD 400, incl. material de suje-
cion.

6. Herramienta de manejo

7. Manual de instrucciones y normas de seguridad

FF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna

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

5. Herramienta de manejo

6. Manual de instrucciones y normas de seguridad

Vista de conjunto de la fresadora PF 230

(Fig. 1)
1. Motor
2. Cubierta
3. Conector/desconector
4. Tabla
5. Tornillo para la fijacion del motor
6. Tornillo moleteado para la cubierta
7. Tuerca de racor para la pinza portapieza
8. Tornillo de apriete para pinula
9. Escala para el ajuste en profundidad
10. Palanca de taladrar

11. Columna

12. Bloque de fijacion para el torno

13. Volante para ajuste de altura

14. Tornillo de apriete para el ajuste de altura

15. Escala para el ajuste del angulo

16. Mesa de fresadora para el torno (no figura en el volumen
de suministro de la fresadora FF 230, sino sélo en PF
230)

Vista de conjunto del carro en cruz KT 230

(Fig. 2)
1. Volante manual para la direccion X (recorrido de despla-
zamiento 170 mm)

. Anillo indice

. Mesa de trabajo (270 mm x 80 mm)

. Agujero para la fijaciéon de la mesa

Base
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. Volante manual para la direcciéon Y (recorrido de despla-
zamiento 60 mm)

Soporte

. Tornillo de apriete

. Escala

. Tornillo para sujecion de columna

. RanurasenT

N
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Datos técnicos de la fresadora PF 230

Tension: 230V,
50/60Hz

Potencia: 140 vatios

Servicio de corta duracion 10 min.

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

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

Datos técnicos del carro en cruz KT 230

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

Peso: 9,5 kg.

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

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

Informacion sobre ruido/vibracion

Las indicaciones sobre vibracion y sobre la emisién de
ruidos han sido determinadas en coincidencia con el proce-
dimiento de medicién estandarizado y normativamente pres-
crito y pueden ser utilizadas entre si, para la comparacion de
dispositivos eléctricos y herramientas.

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

iAdvertencia!

iDependiendo de las condiciones de funcionamiento, las
emisiones reales pueden diferir de los valores indicados!

Esto se aplica, en particular, en funcion de la pieza a meca-
nizar y de la herramienta de inserciéon (especialmente su
estado de desgaste). Las piezas o materiales inadecuados,
las herramientas con un mantenimiento inadecuado, el
avance excesivo o las herramientas de insercién inadecuadas
pueden aumentar considerablemente la carga de vibracién y
la generacion de ruido.

Para la evaluacién 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 mar-
cha, pero no efectivamente en uso. Esto puede reducir nota-

blemente la carga de vibracién y ruido a través del periodo
de trabajo completo.

Advertencia:

+ Cuide de un mantenimiento correcto y regular de su
herramienta

« jlnterrumpa inmediatamente el servicio de la herramienta
al presentarse vibraciones excesivas!

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

* jAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas
segun necesidad!

Montaje de la fresadora

Fijacion al torno

1. Fije el torno sobre una base estable.

2. Fije el bloque de fijacion 1 (fig. 5) con los tornillos 2'y 3 al
torno 4 (jno apriete aun los tornillos!)

3. Introduzca la columna y apriete el tornillos 2 y 3 para fijar
la columna.

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

Montaje de la fresadora al carro en cruz KT 230

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

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

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

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

Trabajos con el dispositivo de fresado

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

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

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

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

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

3. Apriete necesariamente el tornillo 3.

Trabajar con palanca de taladrado (Fig. 9)

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

Con la palanca de taladrado no solo se puede taladrar de
forma sencilla, sino también con aproximacién definida, o
bien trabajar con un tope.

Taladrado sencillo con la palanca de taladrado:

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

de escala 5 sea soltado.

2. Soltar el tornillo de muletilla 4.

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

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

1. Aflojar el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo de
escala 5.

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

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

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

Taladrar con funcion de tope:

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

1. Aflojar el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo de
escala 5.

2. Con la maquina desconectada colocar la herramienta de
aplicacion muy ligeramente sobre la superficie de la pie-
za.

3. Con el anillo de escala en la marcaciéon de la maquina
ajustar la profundidad de mecanizado deseada.

4. Apretar el tornillo de hexagono interior 6.

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

Avance de precision de husillo
Art. N° 24140

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

La instalacion de un avance de precision es sencilla:

1. Introducir el arbol del avance de precisién en el orificio
para el arbol de la palanca de taladrado en la fresa.
Durante el montaje observar imprescindiblemente: EI
,muelle” en el avance de precisiéon 2 encaja en la ranura
de el arbol de la palanca de taladrado 3 de la fresa.

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

3. Con el vastago del acoplamiento ahora se puede conectar
o desconectar el avance de precision. Para conectar pre-
sionar con el dedo sobre el vastago 4 y simultdneamente
girar el volante. El muelle encastra en la ranura.

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

Anillo de escala movil:

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

Giro del husillo de la fresadora

El conjunto del husillo de la fresadora puede girarse alrede-
dor de dos ejes. Para girar alrededor del eje vertical, afloje el
tornillo 2 o 3 (fig. 5) y gire la columna por completo hasta la
posicion deseada. Después, vuelva a apretar el tornillo.
Para girar alrededor del eje longitudinal, afloje el tornillo 1
(fig. 10) y gire el husillo de la fresadora. Ajuste el nimero de
grados deseado en la escala 2 y vuelva a apretar el tornillo
1.

Montaje de las pinzas portapieza

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

Por favor observe lo siguiente: Ademas de las pinzas porta-

pieza suministradas podra obtener otros tamarios diferentes

en nuestro surtido de accesorios. Estos se especifican en

nuestro catalogo de aparatos.

Si tuviera mas preguntas, no dude en dirigirse a nuestro ser-

vicio de atencion al cliente.

1. Suelte la tuerca de racor 1 (fig. 11).

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

3. Introduzca la tuerca de racor con pinza portapieza en el
husillo y enrésquela ligeramente a mano.



Introduzca la fresa en la pinza portapieza.

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

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

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

. Desencastre la pinza portapieza mediante una ligera pre-

sion lateral 3 (fig. 11) y retirela de la tuerca de racor.

o s
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Ajuste del numero de revoluciones del
husillo

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

Invirtiendo la correa motriz pueden ajustarse un total de
6 numeros de revoluciones del husillo (fig. 12 a/b): 280, 550,
870, 1200, 1500 y 2200 r.p.m.

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

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

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

. Afloje aprox. 2 vueltas el tornillo 5 con llave de macho

hexagonal, a fin de destensar la polea 1.

Coloque las dos correas sobre la posicion deseada.

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

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

. Vuelva a apretar el tornillo 2.

A N
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Fresado

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

-

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

Alternativamente podra también sujetar la pieza de trabajo
en un tornillo portapieza vy fijar éste sobre la mesa de tra-
bajo con la ayuda de las ranuras en T.

Ajuste la profundidad de fresado deseada.

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

Asegurese de que la fresa no toca la pieza de trabajo.
Asegurese de que esté ajustado el numero de revoluciones
correcto del husillo.

Conecte la fresa en el interruptor 3 (fig.1).

Trabaje con avance ajustado

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

iAtencié6n!
jRealice el avance siempre de forma manual! En caso de uti-
lizar la fresadora en combinacién con el torno, el avance no
debera realizarse por medio del avance automatico del
torno. jPeligro de lesiones!

Reparacion y mantenimiento

[Atencion!
jAntes de todos los trabajos de reparacion y mantenimiento,
extraiga el enchufe de contacto a la red!

Cambio de las correas

Si estuviesen desgastadas las correas, podra cambiarlas
Ud. mismo. La correa de repuesto se la suministra el servicio
central de PROXXON (direccion al dorso de estas instruccio-
nes).

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

3. Ahora podra retirar las correas y cambiarlas.

4. El ensamblaje se realiza en el orden inverso.

Ajuste del juego de las guias del carro en
cruz

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

Ajuste del juego del husillo del carro en
cruz

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

Lubricacion de la maquina

Para garantizar una larga vida util de la maquina, sirvase
tener en cuenta el plan de lubricacién representado en la
fig. 17 (A: aceitado antes de cada comienzo de trabajo / B:
aceitado mensual). Utilice para ello sélo un aceite para
maquinas sin acido.

-27 -



Después del uso

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

Después del uso, limpie el carro en cruz y la fresadora con
un pafio blando o con un pincel. Seguidamente, aceite las
guias ligeramente y reparta el aceite poniendo el carro en
movimiento. No limpie el carro en cruz jamas con aire com-
primido; con ello evitara que las virutas que penetren destru-
yan las guias.

Eliminacion:

ijPor 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 insti-
tuciones comunales correspondientes.
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Declaraciéon de conformidad CE

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

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

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

Directiva de compatibilidad electromagnética

UE 2014/30/CE

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
EN 62841-1:2015

Direttiva RoHS 2011/65/EU

Fecha: 03.03.2022

i

Ing.Dipl. Jérg Wagner

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

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

Geachte klant,

in deze gebruiksaanwijzing worden de PF 230 (24104) en de
bijpassende kruisslede KT 230 (24106) behandeld. De
gebruiksaanwijzing is bedoeld voor onze klanten die de
kruisslede, de freesinrichting of beide tezamen als FF 230
(24108) hebben gekocht. In ieder geval geldt: lees deze
gebruiksaanwijzing nauwkeurig door voordat u het apparaat
in bedrijf stelt en houdt u zich aan de voorschriften. Neem
met name de veiligheidsaanwijzingen in acht en werk altijd
met de nodige zorgvuldigheid.

Alleen bij gebruik in gesloten ﬁ
ruimtes!

Gelieve niet met het Huisvuil mee ) f
te geven. €3

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

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

voor de gezondheid! Asbesthoudende materialen mogen niet
worden bewerkt!

OPGELET!

Al de aanwijzingen dienen gelezen te worden. Fou-
ten bij de inachtneming van de onderstaande aan-
wijzingen kunnen elektrische schokken, brand en/of

ernstige verwondingen veroorzaken.
BEWAAR DEZE AANWIJZINGEN GOED!

Beschrijving van de machine

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

KT 230:
1. Kruisslede
2. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

PF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil

3. Bevestigingsblok voor draaimachine, incl. bevestigings-
materiaal

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

5. Freestafel met T-groeven voor montage aan de PD
230/E, PD 250/E of PD 400, incl. bevestigingsmateriaal.

6. Bediengereedschap

7. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

FF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil

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

5. Bediengereedschap

6. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

Overzicht frees PF 230 (afb. 1)

. Motor

. Afdekkap

. Aan-/ uit-schakelaar

Tabel

. Bout voor bevestiging van motor

. Kartelschroef voor afdekkap

. Wartelmoer voor spantang

. Klembout voor spil van de losse kop
. Schaal voor instelling diepte

10. Boorhefboom

11. Kolom

12. Bevestigingsblok voor draaibank

13. Handwiel voor hoogteverstelling

14. Klembout voor hoogteverstelling

15. Schaal voor hoekstelling

16. Freestafel voor draaibank

(niet meegeleverd bij de frees FF 230,
maar alleen bij PF 230)

Overzicht kruisslede KT 230 (afb. 2)

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

3. Werktafel (270 mm x 80 mm)

4. Gat voor tafelbevestiging

5. Voet

6. Handwiel voor Y-richting (traject 60 mm)
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7. Support

8. Klembout

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

Technische gegevens van de frees PF 230

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

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

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

Technische gegevens van de kruisslede
KT 230

Werkvlak: 270 mm x 80 mm

Instelbereik in X-richting: 170 mm
Instelbereik in Y-richting: 60 mm
Gewicht: 9,5 kg
Maten van de T-groeven: zie afb. 4
Groefafstand: 25 mm
Aanzet per omwenteling: 1,5 mm
Aanzet per streepje: 0,05 mm

Geluids-/trillingsinformatie

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

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

Waarschuwing!
Afhankelijk van de bedrijfsomstandigheden kunnen de wer-
kelijke emissies afwijken van de hierboven aangegeven
waarden!

Dit is met name afhankelijk van het te bewerken werkstuk en
het inzetgereedschap (vooral de slijtagetoestand ervan).
Ongeschikte werkstukken of materialen, onvoldoende onder-
houden gereedschappen, te grote aanzetten of ongeschikte
inzetgereedschappen kunnen de ftrillingsbelasting en de
geluidsproductie aanzienlijk doen toenemen.

Voor een exacte inschatting van daadwerkelijke slinger- en
geluidsbelasting moeten ook de tijden in aanmerking worden
genomen waarin het apparaat wordt uitgeschakeld of welis-
waar nog loopt maar niet meer in gebruik is. Dit kan de slin-
ger- en geluidsbelasting over de hele periode aanzienlijk
beperken
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« Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt
onderhouden

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

« Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige trillingen of
geruis veroorzaken. Gebruik uitsluitend geschikte hulp-
stukken!

* Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

Montage van de frees

Monteren op de draaibank

1. Bevestig de draaibank op een stabiele ondergrond.

2. Monteer bevestigingsblok 1 (afb. 5) met bouten 2 en 3 op
de draaibank 4 (draai de bouten nog niet vast!)

3. Voeg de kolom in. Draai bout 2 en 3 aan om de kolom vast
te zetten.

4. Monteer de freestafel 3 (afb. 7) met de bouten 2 en de
vierkantmoeren 1 op het support van de draaibank.

Montage van de frees op de kruisslede KT 230

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

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

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

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

Werken met de freesinrichting

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

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

1. Door de handwiel 1
2. Door de boorhefboom 2

Hoogteverstelling via Handwiel

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

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

3. Vergeet niet bout 3 weer aan te draaien.



Werken met de boorhefboom (Fig. 9)

Let op!
Schakel bij het doorvoeren van instellingen het apparaat
steeds uit en trek de netstekker uit om onbedoeld
opstarten te vermijden!

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

Gewoon boren met de boorhefboom:

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

2. Draai de knevelschroef 4 los.

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

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

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

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

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

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

Boren met aanslagfunctie:

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

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

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

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

4. Draai de inbusbout 6 vast.

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

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

Fijnvoeding spil art. nr. 24140

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

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

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

Het monteren van een fijnvoeding is eenvoudig:

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

2. Fijnvoeding afstellen en met meegeleverde schroeven
bevestigen.

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

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

Beweegbare schaalindeling:

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

Zwenken van freesspil

De gehele freesspil kan om twee assen worden gezwenkt.
Draai voor zwenken om de hoogteas bout 2 of 3 (afb. 5) los
en zwenk de gehele kolom in de gewenste stand. Draai ver-
volgens de bout weer vast.

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

Montage van de spantangen

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

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

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

1. Draai de wartelmoer 1 (afb. 11) los.

2. Leg de gewenste spantang 2 in de wartelmoer en laat
deze vastklikken.

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

4. Geleid de freesbeitel in de spantang.

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

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

7. Verwijder vervolgens het geheel van wartelmoer en span-
tang uit de freesspil.

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

Instellen van toerental van de spil
Let op!

Trek voor instelwerkzaamheden aan de frees steeds de stek-
ker eruit!
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Door het omleggen van de aandrijfriemen kunnen in totaal 6
toerentallen van de spil worden ingesteld (afb. 12 a/b): 280,
550, 870, 1200, 1500 en 2200/min.

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

Let op:

De riemafdekking moet tijdens het bedrijf altijd gesloten zijn!

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

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

3. Leg beide riemen op de gewenste stand erop.

4. Druk poelie 1 met de riemspanner 8 onder de wielen naar

buiten, totdat de riem gespannen is. Draai bout 5 vast.

Draai bout 5 vast.

Als de spanning van beide riemen niet gelijk is, kan de

spanning van de bovenste riem afzonderlijk worden inge-

steld. Draai hiervoor bout 2 los en druk motor 3 naar

buiten, totdat de bovenste riem gespannen is.

. Draai bout 2 weer vast.

N =

o

o)

Frezen

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

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

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

3. Stel de gewenste freesdiepte in.

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

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

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

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

Werk met aangepaste aanzet

N

o ~No»

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

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

Reparaties en onderhoud

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

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

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

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

3. U kunt nu de riemen verwijderen en vervangen.

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

Speling van de geleidingen van de kruissle-
de afstellen

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

Speling van de spil van de kruisslede
afstellen

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

Haal contramoer 1 weer stevig aan.

Smeren van de machine

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

Na het gebruik

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

Maak de kruisslede en de frees na gebruik met een zachte
doek of een kwastje schoon. Smeer vervolgens de gelei-
dingen dun met olie in en verdeel de olie door de slede te
verplaatsen. Reinig de kruisslede nooit met perslucht. Door
ingeblazen spanen kunnen de geleidingen onherstelbaar
worden beschadigd.

Afval afvoeren:

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



EG-conformiteitsverklaring

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

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

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

EU-EMC-richtlijn 2014/30/EG

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

Richtlijn RoHS 2011/65/EU

Datum: 03.03.2022

(ke

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

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

Denne vejledning omhandler PF 230 (24104) og det passen-
de krydsbord KT 230 (24106). Den er til de kunder, som
enten har anskaffet sig krydsbordet, freeseanordningen eller
begge dele sammen som FF 230 (24108). Lige meget hvad
De har besluttet Dem for: Laes denne vejledning ngjagtigt
igennem, inden De tager Deres apparat i brug og ret Dem
efter vejledningerne. Tag specielt hensyn til sikkerhedsanvis-
ningerne og arbejd altid med passende omhyggelighed.

Ma kun bruges i lukkede rum! ﬁ
Apparatet ma ikke bortskaffes i den ﬁ
daglige renovation!

Brug herevaern for din egen sikkerheds )\
skyld, nar du arbejder med polermaskinen! L _
Der er risiko for at komme til @
skade!

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

NB!
Alle anvisninger skal laeses. Hvis de anvisninger,
der er anfert i det efterfelgende, ikke overholdes
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korrekt, kan det medfere elektrisk sted, brand og/eller alvor-
lige personskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER OPBEVARES FORSVAR-
LIGT.

Beskrivelse af maskinen

Vi tilbyder Dem fglgende muligheder i finfraesesystemet 230:

KT 230:
1. Krydsbord
2. Betjeningsvejledning og sikkerhedsforskrifter

PF 230:

1. Freesehoved, komplet

2. Sgjle

3. Befaestelsesblok for drejeautomat, inkl. fastgerelsesmate-
riale

4. Speendetanger @ 6, 8, 10 og 10 mm inkl. omlgbermgtrik

5. Freesebord med T-noter til montage p4 PD 230/E, PD
250/E eller PD 400, inkl. fastg@relsesmateriale.

6. Betjeningsveerktgj

7. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

FF 230:

. Freesehoved, komplet

. Sgjle

. Spaendeteenger @ 6, 8, 10 mm inkl. omlgbermgtrik
. Krydsbord (diagonalplan) KT 230

. Betjeningsveerktgj

. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

O WN =

Helhedsbillede freeser PF 230 (fig. 1)

. Motor

Haette

. Til-/fra-kontakt

Tabel

. Skrue til fastgerelse af motoren

. Rouletteret skrue til haette
Omlgbermatrik til spaendetang

. Klemmeskrue til pinol

. Skala til indstilling af dybde

10. Boregreb

11. Sgjle

12. Fastggrelsesblok til drejemaskine
13. Handhjul til indstilling af hgjde
14. Klemskrue til indstilling af hgjde
15. Skala til indstilling af vinkel

16. Freesebord til drejemaskine

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

©CONDNAWN =

Helhedsbillede krydsbord KT 230 (fig. 2)

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

. Arbejdsbord (270 mm x 80 mm)

. Hul til bordbefeestigelse

. Stattefod

. Handhjul til Y-retning (distance 60 mm)
Forseetter

. Klemskrue

Skala

OCONDTAWN =



10. Skrue til sgjleklemning
11. T-noter

Tekniske data til fraeser PF 230

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

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

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

Tekniske data til krydsbord KT 230

Arbejdsflade: 270 mm x 80 mm

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

Stej-/vibrationsoplysninger

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

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

Advarsel!

Afhaengigt af driftsforholdene kan de faktiske emissioner
afvige fra de ovenfor angivne veerdier!

Dette geelder isaer afheengigt af det emne, der skal bearbej-
des, og det indsatte veerktgj (iseer dets slidtilstand). Uegnede
emner eller materialer, utilstraekkeligt vedligeholdt veerktgj,
for stor fremfaring eller uegnede indstiksveerktajer kan @ge
vibrationsbelastningen og stgjgenerationen betydeligt.

Til en praecis vurdering af den faktiske svingnings- og stajbe-
lastning bar der ogsa tages hgjde for de tidsrum, hvor appa-
ratet 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 veerktgj bliver regelmaessigt og godt vedli-
geholdt

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

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

« Husk at holde tilstraekkeligt med pauser i Igbet af arbejdet,
hvis der er behov for det!

Montering af freeseren

Fastgerelse pa drejemaskinen

1. Fastger drejemaskinen pa et stabilt underlag.

2. Fastger fastggrelsesblokken 1 (fig. 5) pa drejemaskinen 2
og 3 vha skruerne 4 (skruerne skal ikke spaendes!)

3. Indfer sgjlen og speend skruen 2 og 3 for at klemme

4. Fastger freesebordet 3 (fig. 7) pa drejemaskinens forseetter
vha. skruerne 2 og firkantmetrikkerne 1.

Montering af fraeser pa krydsbord KT 230

Bemeerk:
Det er kun muligt at arbejde sikkert og ngjagtigt, hvis appara-
tet er fastgjort ordentligt pa en stabil arbejdsflade.

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

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

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

Arbejde med fraeseanordning

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

Fraesespindlen i PF 230 kan indstilles i hgjden pa 2 mader
(fig. 9):

1. Vha den handhjul 1
2. Vha boregrebet 2

Hajdeindstilling med handhjulet

1. Lasn skruen 3 (fig. 9).

2. Indstil den gnskede hgjde med handhjulet 1
(1 omdrejning svarer til en 1mm fremfaring).

3. Skruen 3 skal absolut spaendes igen.

Sadan arbejdes der med borehandtaget
(fig. 9)

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

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

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

2. Lesn knebelskruen 4.

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

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

1. Lgsn unbrakoskruen 6 pa skalaringen 5.

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

3. Seet skalaringens skala 5 pa "0”, og speend unbrakoskruen
6.

Nar borehandtaget nu aktiveres, kan bearbejdningsdybden
afleeses pa skalaen.

Boring med anslagsfunktion:

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

1. Lasn unbrakoskruen 6 pa skalaringen 5.

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

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

4. Spaend unbrakoskruen 6.

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

0oBS!

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

Spindel-pracisionsfremfering art.-nr. 24140

Ved anvendelse af dette udstyr kan spindelfremfgringen
forega enten via borearm eller ved at dreje pa handhjulet 1
(Fig. 9a).

Det er nemt at montere en pracisionsfremforing

1. Preecisionsfremfgringens aksel fgres ind i boringen til bor-
earmens aksel pa fraeseren. Veer herved opmeaerksom pa
felgende: ,Fjederen® pa preecisionsfremfgringen 2 passer
ind i noten pa freeserens borearmaksel 3.

. Juster praecisionsfremfaringen og fiksér den med den ved-
lagte skrue.

. Med koblingsskaftet kan preecisionsfremfaringen nu til-
eller frakobles. Teend ved at trykke pa skaftet 4 med finge-
ren og samtidigt dreje pa handhjulet. Fjederen gar i
indgreb i noten.

. Preecisionsfremfgringen slukkes ved at treekke koblings-
delen ud igen.

N

w

N
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Bevagelig skalaring:

Den beveegelige skalaring 5 kan szettes pa 0. Den gnskede
fremfgring kan indstilles preecist fra en hvilken som helst
position. En omdrejning pa handhjulet svarer til en frem-
feringsleengde pa 1,5 mm, afstanden mellem to store streger
er ligmed 0,1 mm.

Drejning af fraesespindlen

Hele fraesespindlen kan drejes om to aksler. Lasn skruen 2
eller 3 (fig. 5) for at dreje den om den lodrette akse, og drej
hele sgjlen i den gnskede position. Spaend sa skruen igen.
Lasn skruen 1 (fig. 10) for at dreje den om leengdeaksen, og
drej freesespindlen. Indstil det gnskede antal grader pa ska-
laen 2, og spaend skruen 1 igen.

Montering af spaendetangerne

Spaendetangen ma aldrig indfgres alene i spindlen! Lad altid
forst speendetangen ga i hak i metrikken! Spaendetang og
freeser skal have den rigtige diameter.

Veer venligst opmaerksom pa felgende: Foruden de medle-
verede spaendeteenger, findes der andre starrelser i vort til-
behgrssortiment. De er anfart i vort tilbehgrskatalog.
Henvend Dem venligst til vor kundeservice, hvis De har
nogle spgrgsmal.

. L@sn omlgbermegtrikken 1 (fig. 11).
. Laeg den gnskede spaendetang 2 i omlgbermeatrikken, og
lad den ga i hak.

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

4. Indfer freeseren i speendetangen.

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

6. Lasn omlgbermgtrikken for at fierne spsendetangen, og
afmonter freeseren.

7. Tag nu omlgbermatrikken med speendetangen helt ud af
freesespindlen.

8. Lad speendetangen ga ud af hak ved at trykke lidt pa den

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

N =

Indstilling spindelomdrejningstallet

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

Ved omlaegning af drivremmene kan man ialt indstille 6 spin-
delomdrejningstal (fig. 12 a/b): 280, 550, 870, 1200, 1500 og
2200/min.

Bemeerk:

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

Vigtigt:
Remafdaekningen skal altid veere lukket under drift!
1. Lesn den rouletterede skrue 4 (fig. 13), og abn haetten 7.

2. Lasn skruen 5 ca. 2 omdrejninger vha. unbrakongglen for
at lgsne remskiven 1.



3. Laeg de to remme pa den gnskede position.

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

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

6. Spaend bolten 2 igen.

Fraesning

Vigtigt!
Brug altid beskyttelsesbriller ved fraesearbejde. De bar
absolut overholde de vedlagte sikkerhedsforskrifter!

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

2. En anden mulighed er at spaende emnet ind i en maskine-
skruestok og fastgere skruestokken vha. T-noterne pa
arbejdsbordet.

3. Indstil den enskede freesedybde.

4. Spaend klemskruerne 3 og 4 (fig. 9).

5. Fraeseren ma ikke bergre emnet.

6. Kontrollér, at det korrekte spindelomdrejningstal er indstil-
let.

7. Teend freeseren pa kontakten 3 (fig. 1).

8. Arbejd med tilpasset fremfering.

Bemaerk!
Veer altid opmeerksom pa, at fremfgringen skal ske mod
fraeserens skaereretning (fig. 14).

Fremfgringen skal altid foretages manuelt! Ved anvendelse
af fraeseren i kombination med drejemaskinen ma fremfarin-
gen ikke foretages via drejemaskinens automatiske frem-
foring. Fare for kveestelse!

Reparation og vedligeholdelse

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

Udskiftning af remmene

Skulle remmene veaere slidte, kan De selv udskifte dem.
De kan bestille reservetandremme i serviceafdelingen hos
PROXXON (adressen er anfert pa bagsiden af denne vejled-
ning).

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

Indstilling af styrspillerum pa krydsbordet

Hvis der i lgbet af tiden opstar for meget eller for lidt spille-
rum pa krydsbordets styr, kan spillerummet efterjusteres vha.
justeringsskruerne 2 (fig. 15). Lesn hertil kontramgtrikkerne
1 og drej alle justeringsskruerne jeevnt ind til spillerummet er
fiernet. Spaend derefter kontrametrikkerne igen.

Indstilling af spindelspillerum pa krydsbor-
det

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

Smering af maskinen

For at garantere maskinens lange levetid bedes De over-
holde smgreplanen i fig. 17 (A: Smering inden arbejde pabe-
gyndes / B: Smgring 1 gang om maneden). Brug kun syrefri
maskinolie.

Efter brug

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

Efter brug renses krydsbordet og fraeseren med en blgd klud
eller pensel. Smgr derefter styrene med lidt olie og fordel
olien ved at flytte bordet. Rens aldrig krydsbordet med
trykluft, da styrene kan blive @delagt hvis der kommer spaner
i

Bortskaffelse:

Maskinen méa ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen
indeholder rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spargsmal
til dette emne, bedes De kontakte den lokale genbrugsstation
eller andre relevante instanser.
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EU-overensstemmelseserklaering

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

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

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

EMC-direktiv 2014/30/EF

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
EN 62841-1:2015

Directiv RoHS 2011/65/EU

Dato: 03.03.2022

ke

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med
undertegnede
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Forord

Varderade kund!

| denna handboken behandlas PF 230 (24104) och det pas-
sande tvarslidsbordet KT 230 (24106). Den vander sig till
vara kunder som har kopt antingen tvarslidsbordet, frasen
eller bada tillsammans som FF 230 (24108). Oberoende av
ditt beslut: Las igenom handboken noggrant innan du anvan-
der maskinen och fdlj anvisningarna. Observera sarskilt
sakerhetsanvisningarna och arbeta alltid med den nédvandiga
noggrannheten.

Far bara anvandas i slutna ﬂ
utrymmen!

Forbrukade och trasiga maskiner far .
inte slangas som avfall, utan de ska f
lamnas for atervinning. &

Anvand horselskydd vid arbete for din
egen sakerhet.

Vissa trastycken eller lackrester

eller liknande kan bilda @
halsovadligt damm under arbetet.

Anvand en ansiktsmask om du inte ar helt sadker pa att
arbetsstycket ar ofarligt! Se alltid till att det &r bra ventilation
pa arbetsplatsen!

VIKTIGT!

Las igenom samtliga anvisningar. For det fall att
nedanstaende anvisningar inte fljs, finns det risk
for elektriska stotar, brand och/eller svara person-

skador
FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER PLATS.

Beskrivnhing av maskinen

For finfrassystemet 230 finns foljande tillbehor:

KT 230:
1. Tvérslidsbord
2. Bruksanvisning och sakerhetsféreskrifter

PF 230:

1. Frashuvud, komplett

2. Pelare

3. Fastsattningsblock for svarv, inkl. fastmateriel

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

5. Frasbord med T-spar, for montage pa PD 230/E, PD

250/E eller PD 400, inkl. fastmateriel.

6. Hjalpverktyg

7. Bruksanvisning och sékerhetsforeskrifter
FF 230:

1. Frashuvud, komplett

2. Pelare

3. Chuckar @ 6, 8 och 10 mm, inkl. lasmuttrar
4. Koordinatbord KT 230

5. Hjalpverktyg

6. Bruksanvisning och sakerhetsforeskrifter

Totalbild frés PF 230 (fig. 1)

Motor

. Skyddskapa

. Till-/Franstréombrytare

Tabell

. Skruv fér fastsattning av motor

. Skruv med rafflat huvud for skyddskapa
. Overfallsmutter fér spannhylsa

. Klamskruv for pinol

. Skala for djupinstalining

. Borrspak

. Pelare

. Fastsattningsblock for svarv

. Ratt for hojdinstéllning

. Klamskruv fér héjdinstalining

. Skala for vinkelinstallning

. Frasbord for svarv

Ingar inte i leveransomfanget for fras FF 230,
finns bara med PF 230)

N
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Totalbild tvarslidsbord KT 230 (fig. 2)

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

. Arbetsbord (270 mm x 80 mm)

. Hal for fastsattning av bord

. Fotplatta

. Ratt for Y-riktning (flyttstracka 60 mm)

. Support

. Kldmskruv

O~NO A WN =
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9. Skala
10. Skruv for fastklamning pa pelaren
11. T-spar

Tekniska data for fras PF 230

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

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

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

Vikt ca 9 kg

Tekniska data for tvarslidsbord KT 230

Arbetsyta: 270 mm x 80 mm
Justervag i X-riktning: 170 mm
Justervag i Y-riktning: 60 mm

Vikt: 9,5kg

T-sparens matt: se fig. 4
Sparavstand: 25 mm

Matning per varv: 1,5 mm

Matning per delstreck: 0,05 mm

Buller-/vibrationsinformation

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

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

Varning!
Beroende pa driftsférhallandena kan de faktiska utslappen
avvika fran de varden som anges ovan!

Detta galler i synnerhet beroende pa det arbetsstycke som
ska bearbetas och det infallda verktyget (sarskilt dess slita-
getillstand). Olampliga arbetsstycken eller material, oillrackligt
underhallna verktyg, dverdriven matning eller oldmpliga skar-
verktyg kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen och buller-
utvecklingen.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och
bullerbelastningen ska man aven ta hansyn till hur lang tid
som maskinen ar avstangd eller ar igang, men inte anvands.
Detta kan avsevart minska vibrations- och bullerbelastningen
over den totala tidsperioden.

- 40 -

* Var noga med att regelbundet utfora underhall pa era
verktyg

« Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

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

« Lagg vid behov in lampliga pauser i arbetet!

Montering av frasen

Fastsattning pa svarv

. Satt fast svarven pa ett stadigt underlag.
. Satt fast fastsattningsblocket 1 (fig. 5) pa svarven 2 och 3
med skruvarna (dra inte at skruvarna annu).
3. Satt i pelaren och dra at skruvarna 2 och 3 for att klAmma
fast pelaren.
4. Satt fast frasbordet 3 (fig. 7) pa svarvens support med
skruvarna 2 och 3 muttrarna 1.

N =

Montering av frésen pa tvarslidsbord KT 230

Anvisning:
Sékert och exakt arbete ar bara mojligt om maskinen ar
ordentligt fastsatt pa en stabil arbetsyta.

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

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

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

Arbeten med frasen

Observera!
Dra ut elkontakten fore alla installningsarbeten pa frasen!

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

1. Med ratt 1
2. Med borrspaken 2

Hojdinstallning med handhjulet

1. Lossa skruven 3 (fig. 9).

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

3. Dra ovillkorligen &t skruven 3 igen.



Arbeta med pelarborrmaskinen (fig. 9)

Observera!

Vid alla instdllningsarbeten ska maskinen stingas av
och kontakten tas ut fran eluttaget for att forhindra oav-
siktlig start!

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

Enkel borrning med pelarborrmaskinen:

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

2. Lossa vingskruven 4.

3. Stall dubbroret i 6nskad position genom att svénga borr-
spaken 2. Dubbroret &r fidderbelastad och atergar auto-
matiskt till den 6vre positionen efter bearbetningen.

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

1. Lossa insexskruven 6 pa skalringen.

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

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

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

Borra med anslagsfunktion:

Om man vill borra till ett definierat djup ska man goéra enligt
foljande:

1. Lossa insexskruven 6 pa skalringen.

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

3. Stall in 6nskat bearbetningsdjup med skalringen vid mar-
keringen pa maskinen.

4. Dra at insexskruven 6.

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

Observera!

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

Spindelfinmatning artikelnr 24140

Nar detta tillbehdr anvands kan spindelmatningen valfritt ske
via borrspaken eller genom att vrida ratten 1 (Fig. 9a).

Det ar enkelt att montera finmatningen:

1. For in finmatningens axel i halet for borrspaksaxeln i
frasen. Observera foljande vid montering. "Kilen" pa fin-
matningen 2 passar in i sparet i borrspaksaxeln 3 i frasen.

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

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

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

Rorlig skalring:

Den rorliga skalringen 5 kan nollstéllas. Pa sa vis kan du
stélla in dnskad matning i varje lage. Ett varv for ratten mot-
svarar en matning pa 1,5 mm, och avstandet mellan tva stora
delstreck motsvarar 0,1 mm.

Sviangning av frasspindeln

Hela frasspindeln kan svangas runt tva axlar. Lossa skruven
2 eller 3 (fig. 5) for att svénga runt hdjdaxeln och vrid pelaren
komplett till dnskat lage. Dra sedan at skruven igen.

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

Montering av spannhylsor

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

Observera: | tillagg till de medlevererade spannhylsorna
finns flera olika storlekar i vart tillbehérssortiment. En forteck-
ning finns i var maskinkatalog.

Kontakta var kundservice om du har ytterligare fragor.

. Lossa 6verfallsmuttern 1 (fig. 11).
. Lagg i 6nskad spannhylsa 2 i dverfallsmuttern och tryck
fast den.

3. For in 6verfallsmuttern med spannhylsa i spindeln och dra
fast den 16st fér hand.

4. Satt i frasen i spannhylsan.

5. Blockera frasspindeln med den medlevererade nyckeln
och dra at éverfallsmuttern.

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

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

8. Lossa spannhylsan fran overfallsmuttern genom ett latt

tryck at sidan 3 (fig. 11).

N =

Instéllning av spindelvarvtal

Observera!
Dra ut elkontakten fore alla installningsarbeten pa frasen!

Genom att ldagga om drivremmarna kan totalt 6 spindel-
varvtal stéllas in (fig. 12 a/b): 280, 550, 870, 1200, 1500 och
2200 v/min

Anvisning:
Spann inte remmarna for hart! For hard remspanning belastar
motor och maskinens mekaniska komponenter!

Observera:

Remkapan maste alltid vara stéangd under drift!
1. Lossa den réafflade skruven 4 (fig. 13) och 6ppna skydd-
skapan 7.
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N

. Lossa skruven 5 med insexnyckel ca 2 varv for att avlasta

remskivan 1.

Lagg pa bada remmarna i 6nskat lage.

. Tryck remskivan 1 utat med remspannaren 8 under drev-
satsen tills remmen &r spand. Dra at skruven 5.

. Om de bada remmarna har olika spanning kan den dvre
remmen spannas separat. Lossa skruven 2 och tryck
motorn 3 utat tills den 6vre remmen ar spand.

. Dra at skruven 2 igen.

o

)]

o

Frasning

Observera!

Anvand alltid skyddsglaségon. Observera ovillkorligen de
bifogade sakerhetsforeskrifterna!

1. Sétt fast arbetsstycket ordentligt med spanngafflar, skruv-
stycke eller i den pa supporten monterade chucken.
Alternativt kan du spanna fast arbetsstycket i ett skruv-
stycke och satta fast skruvstycket med hjalp av T-sparen i
arbetsbordet.

Stall in 6nskat frasdjup.

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

Kontrollera att frasen inte berdr arbetsstycket.

Kontrollera att ratt spindelvarvtal ar installt.

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

Arbeta med lamplig matning.

N

ONO O AW

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

Observera!
Matningen goérs alltid manuellt! Vid anvéndning av frasen i
kombination med svarven far matningen inte ske via svarvens
automatisk matning. Risk for skador!

Reparationer och underhall

Observera!

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

Byte av drivremmar

Om remmarna ar slitha kan du sjalv byta ut dem. Bytes-
remmar far du fran PROXXON centralservice (adressen
finns pa bruksanvisningens baksida).

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

4. Montering sker i omvand ordningsféljd.

Instéllning av tvarslidsbordets styrningars
spel

Om tvarslidsbordets styrningar med tiden har for litet eller for
stort spel kan det justeras med hjélp av justerskruvarna 2
(fig. 15). Lossa kontramuttrarna 1 och skruva in alla juster-
skruvarna lika mycket tills spelet avliagsnats.

Dra sedan fast kontramuttrarna igen.
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Instéllning av tvérslidsbordets spindels
spel

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

Smorjning av maskinen

For att sakerstélla en lang livstid for maskinen féljer du
smorjschemat pa fig. 17 (A: Smoérjning med olja fore varje
anvandning / B: smorjning med olja varje manad). Anvand
bara syrafri maskinolja.

Efter anvandning

Observeral
Dra ut elkontakten fore rengdring. Risk for skador!

Rengor tvarslidsbord och frds med en mjuk trasa eller pensel
efter anvandning. Olja in styrningarna Iatt och sprid ut oljan
genom att flytta bordet. Gor aldrig rent tvarslidsbordet med
tryckluft, styrningarna forstors av intrdngande span.

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 renhall-
ningen i din kommun.
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Vazeny zékazniku!

V tomto navodu je vysvétlena obsluha frézy PF 230 (24104) a
prisluSného kfizového stolu KT 230 (24106). Navod k obsluze
je uréen nasim zakazniklm, ktefi si zakoupili kiizovy stdl a
frézovaci pfipravek jako jednotlivé dily nebo jako kompletni
sestavu FF 230 (24108). Neni dilezité, jaké bylo Vase
rozhodnuti: Dllezité je, abyste si predloZzeny manual diikladné
procetli jesté pred spusténim stroje do provozu a dodrzovali
vSechny zde uvedené pokyny. Dbejte pfitom zvlasté na
bezpecénostni predpisy a pfi praci postupujte a nejvyssi
opatrnosti.

Urceno jen pro pouziti v uzavfenych ﬂ
mistnostech!

Pri likvidaci nevhazujte do domaciho ;V:"
odpadu. o
Pro vlastni bezpe&nost pouzivejte pfi 2\
praci ochranu sluchu! L )

Z nékterych druhu dieva, zbytku
laku apod. se muze pfi praci @
uvolfovat zdravi Skodlivy prach.

Pokud si nejste uplné jisti nezavadnosti brouseného
materialu, pouzivejte prosim protiprachovou masku! V
kazdém pfipadé pfi praci zajistéte dobrou ventilaci pracovisté!
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POZOR!

Prectéte si  veSkeré pokyny. Nedodrzeni
nasledujicich pokyni mlze zplsobit zasazeni
elektrickym proudem, pozar a/nebo tézka zranéni.
TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

Popis stroje

V nabidce systému pro jemné frézovani 230 jsou nasledujici
varianty:

KT 230:
1. K¥izovy stdl
2. Navod k obsluze a bezpec¢nostni predpisy

PF 230:

1. kompletni hlava frézky

2. sloupek

3. upevnovaci blok soustruhu, véetné upevnovaciho
materialu

4. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, véetné pfesuvné matice

5. stdl frézky s T-Zlabky k montazi na PD 230/E, PD 250/E
nebo PD 400, v¢etné upeviiovaciho materialu

6. ovladaci nastroje

7. Navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

FF 230:

. kompletni hlava frézky

. sloupek

. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, véetné pfesuvné matice
. kfizovy stdl KT 230

. ovladaci nastroje

. Navod k obsluze a bezpe¢nostni predpisy

U WN =

Celkovy pohled - fréza PF 230 (Fig. 1)

. Motor

Kryt

. Spina¢ Zap /Vyp

. Tabulka - stitek

. Sroub pro upevnéni motoru

. Sroub s ryhovanou hlavou pro upevnéni krytu

Presuvna matice pro upinaci klestinu

. Upeviiovaci $roub pro pinolu
Stupnice pro nastaveni hloubky

. Ovladaci paka

. Sloup

. Upevriovaci blok pro soustruh

. Ruéni kolecko pro nastaveni vysky

. Upevriovaci Sroub pro nastaveni vysky

. Stupnice pro nastaveni Uhlu

. Frézovaci stil pro soustruh (nepatfi do obsahu dodavky
frézy FF 230, nybrz jen pro PF 230)

©CONDUAWN =
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Celkovy pohled - kfizovy stil KT 230 (Fig. 2)

1. Ruéni kole¢ko pro soufadnice X (draha pro prestaveni
170 mm)

2. Krouzek se stupnici

3. Pracovni stll (270 mm x 80 mm)

4. Otvor pro upevnéni stolu

5. Podstava

6. Ruéni kole¢ko pro souradnice Y (draha pro prestaveni
60 mm)

7. Suport

8. Upevriovaci Sroub

9. Stupnice



10. Sroub pro upevnéni sloupu
11. T-drazky

Fréza PF 230 - technické udaje

Napéti: 230V,
50/60 Hz

Vykon: 140 W

Doba nepretrzitého provozu 10 min.

6 rozsahU otacek vietena presouvanim femenu:
280, 550, 870, 1200, 1500 a 2200/min

Zdvih pinoly 30 mm
Vertikalni sefizeni - draha 200 mm
Hladina hluku <=70dB(A)
Vibrace <=25m/s?
Rozméry viz Fig. 3
Hmotnost cca 9 kg

KFiZzovy stdl KT 230 - technické udaje

Pracovni plocha: 270 mm x 80 mm

Draha sefizeni ve sméru soufadnice X 170 mm
Draha sefizeni ve sméru soufadniceY 60 mm
Hmotnost: 9,5 kg
Rozméry T-drazek: viz Fig. 4
Vzdalenost drazek: 25 mm
Posuv pfi oto¢eni o jednu otacku: 1,5 mm

Posuv pfi otoceni o jeden dilek stupnice: 0,05 mm

Informace o hluku/vibracich

Udaje 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 pfedbézné posouzeni zatizeni
vibracemi a emisemi hluku.

Varovani!
V zavislosti na provoznich podminkach se skute¢né emise
mohou od vyse uvedenych hodnot liSit!

To plati zejména v zavislosti na obrabéném obrobku a
bfitové desticce (zejména na stavu jejiho opotfebeni).
Nevhodné obrobky nebo materidly, nedostate¢né udrzované
nastroje, nadmérny posuv nebo nevhodné desticky mohou
vyrazné zvysit zatizeni vibracemi a hluk.

Pro pfesny odhad skute€ného zatizeni vibracemi a hlukem
by mély byt zohlednény i €asy, ve kterych je pfistroj odpojen
nebo sice bézi, ale ve skutenosti se nepouziva. To mize
vyrazné snizit zatizeni vibracemi a hlukem po celou pracovni
dobu.

Varovani:

« Zaijistéte pravidelnou a dobrou udrzbu vaseho nastroje

« Pfi nadmérnych vibracich ihned preruste provoz naradi!

» Nevhodny nasazovany nastroj miZe zpusobit nadmérné
vibrace a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!

« Pfi praci s pfistrojem délejte podle potfeby dostate¢né
prestavky!

Montaz frézy

Upevnéni na soustruh

1. Soustruh je nutno upevnit na stabilnim podkladé.

2. Upeviiovaci blok 1 (Fig. 5) upevnit na soustruh 2 a 3
pomoci Sroubu (Srouby jesté nedotahovat pevné!)

3. Vlozte sloupek a utdhnéte Srouby 2 a 3, abyste sloupek
upnuli.

4. Frézovaci stdl 3 (Fig. 7) upevnit na suportu soustruhu
pomoci Sroubll 2 a ¢tyrhrannych matic 1.

Montaz frézy na k¥izovy stal KT 230

Upozornéni:
Pfesnou a bezpe€nou praci lIze zajistit pouze Fadnym
upevnénim stroje na stabilni pracovni plo$e.

1. Kfizovy stll upevnit na pracovni plochu pomoci 4 $roubl
1 (M4, nepatfi do obsahu dodavky) (Fig. 8).

2. P¥i praci s pouzitim frézy PROXXON PF 230 je nutno do
pfiruby nasunout sloup a upevnit pomoci $roubd 2.

U stfedniho Sroubu (mezi dvéma upeviiovacimi Srouby) se
jedna o rozpérny Sroub. Jeho zaSroubovanim se otvor
ponékud zvétsi a sloupek se da Iépe zavést. PFi uchyceni
sloupku nutné myslet na to, aby byl Sroub znovu povolen
(vySroubovan)!

Obsluha frézovaciho pripravku

Pozor!

Pred zahajenim vSech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!

Vysku vietena frézy PF 230 Ize nastavit 2 rdznymi zplsoby
(Fig. 9):

1. Pomoci ruéni kolecko 1

2. Pomoci ovladaci paky pro vrtani 2

Nastaveni vySky pomoci ruéniho kole¢ka

1. Sroub 3 (Fig. 9) uvolnit.

2. Pomoci ruéniho kole¢ka 1 nastavit pozadovanou vysku
(1 otacka odpovida posuvu 1mm).

3. Sroub 3 nutno bezpodmine¢né opét dotahnout.
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Prace s vrtnou pakou (obr.9)

Pozor!
PFi vSech sefizovacich pracich pfistroj vypnéte a vypnéte
sitovou zastrcku, abyste predesli jeho spusténi omylem!

Diky vrtné pace se nejenom snadno vrta, ale lze také
pracovat s definovanym posuvem, respektive dorazem.

Snadné vrtani s vrtnou pakou:

1. Zajistéte, aby byl povoleny Sroub s vnitfnim Sestihranem 6
na krouzku se stupnici 5.
2. Povolte $roub s kolikovou hlavou 4.
3. Pomoci pohybu paky 2 uvedte pinolu vrtacky do
pozadované polohy. Pinola je ovladana pruzinou a po
obrabéni se samocinné presune do své horni polohy.

Aby bylo mozné pfi praci odecist hloubku obrabéni na
stupnici krouzku 5, musi byt pfedtim vynulovana. To je Uplné
jednoduché:

1. Povolte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6 na krouzku se
stupnici 5.

2. Vlozeny nastroj pomoci paky 2 velmi lehce usadte na
povrch obrobku.

3. Nastavte stupnici krouzku 5 na ,0“ a dotahnéte Sroub s
vnitfnim Sestihranem 6.

P¥i pouziti paky nyni Ize na stupnici odecist hloubku obrabéni.

Vrtani s funkci dorazu:

Ma-li se pracovat s pfesné definovanou hloubkou obrabéni,
postupuijte nasledovné:

1. Povolte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6 na krouzku se
stupnici 5.

2. P¥i vypnutém stroji vioZzeny nastroj velmi lehce usadte na
povrch obrobku.

3. Nastavte pomoci krouzku se stupnici na znacce na stroji
pozadovanou hloubku obrabéni.

4. Utdhnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem 6.

PFi pouziti paky se nyni pohyb vietena zastavi pfi dosazeni
nastavené hodnoty: MuZete tak napfiklad vrtat otvory o
presné stejné hloubce.

Pozor!

Dbejte, prosim, na to, Ze kdyz se pracuje normalné, tzn. bez
vrtné paky, musi byt vzdy dotazeny roubikovy Sroub 4!

Jemny posuv vietena - obj.¢. 24140

Pfi pouziti tohoto pfisluSenstvi Ize posuv vietena volitelné
provadét pomoci vrtaci paky nebo otacenim ruénim
kolec¢kem 1 (obr. 9a).

Instalace jemného posuvu je snadna:

1. Hfidel jemného posuvu zavedte do otvoru na hfidel vrtaci
paky na frézce. Pfi montazi vzdy dbejte nasledujicich
informaci: ,Pero“ jemného posuvu 2 zapada do drazky
hiidele vrtaci paky 3 frézky.
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2. Jemny posuv vyrovnejte a upevnéte prilozenym Sroubem.

3. Pomoci spojovaciho dilu Ize nyni jemny posuv zapinat
nebo vypinat. K zapnuti stisknéte prsty ty¢ 4 a sou¢asné
otacejte ruénim kole¢kem. Pero zapadne do drazky.

4. Chcete-li jemny posuv vypnout, spojovaci dil jednoduse
opét vytahnéte.

Pohyblivy prstenec se stupnici:

Pohyblivy prstenec se stupnici 5 lze nastavit na 0. Pak Ize
pozadovany posuv nastavit presné z kazdé polohy. Jedno
oto€eni ruénim kole€¢kem znamena posuv vietena v délce 1,5
mm, vzdalenost mezi dvéma velkymi ryskami ¢ini 0,1 mm.

Otoceni vietena frézy

Kompletni vieteno frézy Ize otocit okolo dvou os. Pro oto¢eni
okolo vertikalni osy nutno uvolnit roub 2 nebo 3 (Fig. 5) a
sloup kompletné otocit do pozadované pozice. Potom Sroub
opét dotahnout.

Pro otoceni okolo horizontalni osy uvolnit Sroub 1 (Fig. 10) a
vieteno frézy otocit. Pozadovanou hodnotu v stupnich
nastavit na stupnici 2 a Sroub 1 opét dotahnout.

Montaz upinacich klestin

Pozor!
V zadném pripadé nenasouvat do vietena samotnou upinaci
klestinu! Upinaci klestinu nutno vzdy nejdfive zaaretovat do
matice! Pfitom je nutno vzdy dbat na to, aby klestina a fréza
mély odpovidajici pramér.

Respektuijte, prosim: Mimo upinacich klestin, které jsou sou-
Casti dodavky, jsou k dispozici jeSté dalsi rozméry upinacich
klestin. Sortiment pfisluSenstvi je uveden k naSem katalogu
vyrobka.

Pro ziskani dalSich informaci se laskavé obratte na nasi
servisni sluzbu.

1. Pfesuvnou matici 1 (Fig. 11) uvolnit.

2. Odpovidajici upinaci kleStinu 2 nasadit do presuvné
matice a zaaretovat.

3. Pfesuvnou matici s upinaci klestinou nasunout do vietena
a lehce rukou nasroubovat.

4. Frézu nasunout do upinaci klestiny.

5. Vieteno frézy zablokovat pomoci pfilozeného klice a
presuvnou matici pevné dotahnout.

6. Za UCelem vymontovani upinaci klestiny nutno uvolnit
presuvnou matici a frézu vyjmout.

7.Nyni pfesuvnou matici s upinaci klestinou kompletné
vyjmout z vietena frézy.

8. Upinaci klestinu odijistit lehkym zatlaéenim do strany
3 (Fig. 11) a vyjmout z pfesuvné matice.

Nastaveni otacek vietena

Pozor!

Pred zahajenim vS8ech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!

Presouvanim hnaciho femenu Ize nastavit celkem 6 rozsaht
otacek vretena (Fig. 12 a/b): 280, 550, 870, 1200, 1500 a
2200/min.



Upozornéni:
Remeny napnout jen lehce! P¥i nadmérné napnutém femenu
dochazi k pretéZzovani motoru a mechanizmu stroje!

Pozor!
Kryt femenu musi byt béhem provozu vzdy uzavien!

. Sroub s ryhovanou hlavou 4 (Fig.13) uvolnit a oteviit kryt 7.

.Sroub 5 uvolnit pomoci kli¢e na vnitini $estihrany
o cca 2 otac¢ky a uvolnit femenici 1.

- Oba femeny nasadit do potfebné polohy.

. Remenici 1 potlacit s napinakem femenu 8 pod sadou
femenic smérem ven tak, aZ dojde k napnuti femenu.
Sroub 5 dotahnout. Sroub 5 dotahnout.

. Pokud jsou nejsou oba femeny napnuty rovnomérné,
mlze se napnuti horniho femenu nastavit separatné. K
tomu nutno uvolnit Sroub 2 a motor 3 tlacit smérem ven,
az dojde k napnuti horniho femenu.

6. Sroub 2 opét dotahnout.

N =

H W

(4]

Frézovani

Pozor!
Pfi frézovani vzdy pouzivejte ochranné bryle. Bezpodmi-
nec¢né dodrzujte pfilozené bezpecnostni predpisy!

1. Obrobek nutno bezpecné upevnit pomoci upinek, svéraku
nebo pomoci skli¢idla, namontovaného na suportu
soustruhu.

. Alternativné Ize obrobek upevnit do strojniho svéraku a

tento svérak upevnit na pracovni stdl prostfednictvim

T-dréazek.

Nastavit pozadovanou hloubku frézovani.

Upeviiovaci Srouby 3 a 4 (Fig. 9) dotahnout.

Zajistit, aby se fréza nedotykala povrchu obrobku.

Zkontrolovat spravné nastaveni otacek vretena.

Frézu zapnout spinacem 3 (Fig.1).

Pracovat pomoci odpovidajiciho posuvu

N
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Upozornéni!
Pfi frézovani je nutno dbéat na to, aby smér posuvu vzdy
probihal oproti sméru otaceni fezné hrany frézy (Fig. 14)

Pozor!
Posuv ovladat vzdy manualné! Pfi praci s pouzitim frézy v
kombinaci se soustruhem nesmi posuv probihat
prostiednictvim automatického posuvu soustruhu. Nebezpeci
poranéni!

Opravy a udrzba

Pozor!

Pfed zahajenim vSech oprav a Udrzbéafskych praci nutno
vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

Vymeéna hnacich fement

Opotiebené hnaci femeny Ize lehce vyménit ve vlastnich
podminkach. Nahradni femeny Ize objednat prostrednictvim
centralniho servisu PROXXON (adresa je uvedena na zadni
strané navodu).

1. Sroub 5 (Fig. 13) povolit a femenici 1 uvolnit.

2. 3 $rouby 6 (Fig. 13) povolit a nadzvednout motor.
3. Nyni Ize femeny vyjmout a vyménit.
4. Montaz se provadi v obraceném poradi.

Sefizeni vile vedeni kiizového stolu

Dojde-li b&hem provozu ke zvétSeni nebo zmenseni vile
nékterého z vedeni kiizového stolu, potom muzete tuto vali
vymezit pomoci sefizovacich $roubl 2 (Fig. 15). K tomu
nutno uvolnit pojistné matice 1 a v8echny sefizovaci Srouby
rovnomérné zasroubovat tak, aby doslo k vymezeni vile.
Potom pojistné matice opét dotahnout.

Sefizeni vile zavitovych vieten k¥izového
stolu

Pfi zvétSeni ville zavitového vietena je nutno pomoci
nastrckového klice 2 (Fig. 16) uvolnit matici asi 1 o jednu
polovinu otacky tak, aby doslo k vymezeni vile. Potom
nutno ruénim kole¢kem otacet smérem doprava tak dlouho,
aby doslo k vymezeni vlle. Po vymezeni vile nutno matici 1
opét dotahnout (zajistit).

Mazani stroje

Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti stroje, dodrzujte mazaci plan,
uvedeny na Fig. 17 (A: Olejovani pfed kazdou praci na stroji /
B: Olejovani jednou mési¢né). Pouzivat pfitom jen strojniho
oleje bez obsahu kyselin.

Po ukonéeni prace

Pozor!
Pred zahdjenim ¢isténi nutno vzdy vytahnout sifovy kabel
frézy ze zasuvky. Nebezpeci poranéni!

Po ukonéeni praci nutno kfizovy stdl a frézu dikladné ocistit
jemnym hadfikem nebo $tétcem. Po fadném ogisténi nutno
vSechny vodici plochy lehce naolejovat a olej rozetfit presou-
vanim stolu. Kfizovy stlll se v Zadném pfipadé nesmi Cistit
pomoci tlakového vzduchu, jinak méze dojit k poskozeni
vedeni vniknutim tfisek do funkénich ploch.

Likvidace:

Prosim nevyhazujte pfiistroj do domovniho odpadu! Pfiistroj
obsahuje hodnotné latky, které mohou bt recyklovany.
Pokud budete mit dotazy, obraEte se prosim na mistni
podnik pro likvidaci odpadu nebo jiné podobné mistni
zafiizeni.
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Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Oznaceni vyrobku: PF/FF 230
C. polozky: 24104/24108

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek
vyhovuije nasledujicim smérnicim a normativnim predpistim:
Smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita -
2014/30/ES

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Smeérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
EN 62841-1:2015

Smérnice RoHS 2011/65/EU

Datum: 03.03.2022

KH(

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou
podepsanou
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Sayin musteri!

Bu kilavuzda, PF 230 (24104) ve uygun enine-boyna hareketli
tabla KT 230 (24106) konu alinmistir. Kilavuz, enine-boyna
hareketli tablayi, freze tertibatini veya her ikisini FF 230
(24108) olarak satin alan mdusterilere yoneliktir. Hangisini
sectiginiz dnemli degil: Cihazi ¢alistirmadan bu kitapgigi oku-
yunuz ve talimatlara uyunuz. Emniyet talimatlarina 6zellikle
dikkat ediniz ve galigirken gereken dikkati gosteriniz.

Sadece kapali alanlarda ﬁ
iflletmeye yoéneliktir!

Makina’nyn geri donuflimini ev arbklar E
Gizerinden yapmay»n.

Lutfen kendi emniyetiniz igin galisirken o)\
kulaklik takiniz! &)

Kimi agaclar veya cila artiklari
belirli sartlar altinda c¢alisirken

sagliga zararli tozlar Uretebilir. @

Zimpara malzemesinin sakincasiz olusundan tam emin degil-

seniz |Gtfen bir tozdan koruma maskesi takiniz! Her halikarda
is yerinin yeterince havalandirmasini saglayiniz!

DiKKAT!

Butln talimatlar dikkatlice okunmalidir. Asagida
verilen talimatlar dogrultusunda yapilan hatalar,
elektrik garpmasina, yangina ve/veya agir derecede

yaralanmalara sebebiyet verebilmektedir.
BU TALIMATLARI SAKLAYINIZ.

Makinenin tanimi

Hassas frezeleme sistemi 230’da size asagidaki opsiyonlar
sunulmaktadir:

KT 230:
1. Enine-boyuna hareketli tabla
2. Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

PF 230:

1. Komple freze basi

2. Situn

3. Taglama makinesi icin takma blogu, takma malzemesi
dahil

4. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

5. PD 230/E, PD 250/E veya PD 400’ye monte etmek icin T
somunlari bulunan fre- ze masasi, takma malzemesi dahil

6. Kumanda aleti

7. Kullanim kilavuzu ve givenlik talimatlari

FF 230:

1. Komple freze basi

2. Situn

3. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

4. Capraz masa KT 400

5. Kumanda aleti

6. Kullanim kilavuzu ve giivenlik talimatlari

Genel goriiniim Freze PF 230 (Sekil 1):
1

. Motor

. Muhafaza

. Agma-/ Kapama salteri

Tablo

. Motor baglanti civatasi

. Tirtil bagh muhafaza civatasi

. Sikma kovani rakoru

. Frezeleme mili kovani sikma civatasi

. Derinlik ayar skalasi

10. Delme kolu

11. Sutun

12. Torna makinesine baglama ayagi

13. Yukseklik ayari igin el carki

14. Yukseklik ayari sikigtirma civatasi

15. A¢i ayarlama skalasi

16. Torna makinesi igin frezeleme tablasi
(Freze FF 230’un teslimat kapsaminda degildir,
PF 230’da teslimat kapsamina dahildir)

CONOTAWN

Genel goriiniim Enine-boyuna hareketli
tabla KT 230 (Sekil 2)

1. X-ydnu icin el carki (hareket mesafesi 170 mm)

2. Skala halkasi

3. Calisma tezgahi (270 mm x 80 mm)
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. Kapi tespiti icin delik
. Sabitleme ayagi
. Y-y6nu icin el ¢arki (hareket mesafesi 60 mm)
Suport
. Sikma civatasi
Skala
. Sltun sabitleme civatasi
. T-kanallar

tToooNo O A

Freze PF 230‘a ait teknik veriler

Voltaj: 230V, 50/60 Hz
Gug: 140 Vatt
Kisa sureli igletme 10 dak.

Kayislar aktarmak suretiyle 6 degisik mil devir sayisi:
280, 550, 870, 1200, 1500 ve 2200/dak.

Frezeleme mili kovani stroku 30 mm
Dikey ayar mesafesi 200 mm
GUraltd olusumu <=70dB(A)
Titresim <=25m/s’
Olgilleri bkz. gekil 3
Agirlik yakl. 9 kg

Enine-boyuna hareketli tabla KT 230°a ait
teknik veriler

Calisma alant: 270 mm x 80 mm
X-yéniinde ayar mesafesi: 170 mm
Y-yoéniinde ayar mesafesi 60 mm

Agirlik: 9.5 kg
T-kanallarinin 8lgsu: bkz. sekil 4
Kanal mesafesi: 25 mm

Dénls basina ilerleme hizi: 1,5 mm

Boélum cizgisi basgina ilerleme hizi: 0,05 mm

Giiriiltd / titresim hakkinda bilgi

Titresim ve guriltd emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve norm
olarak salik verilen 6lgim yontemlerine uygun olarak saptan-
mistir ve elektrikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle karsilastiril-
masi icin kullanilabilir.

Bu degerler keza titresim ve gurdltu emisyonlar ile gegici bir
degerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyan!
Calisma kosullarina bagh olarak fiilen olusan emisyonlar
yukarida verilen degerlerden farkhlik gosterebilir!

Bu, 0zellikle islenecek is pargasi ve takim eki (6zellikle
asinma durumu) i¢in gegerlidir. Uygun olmayan is pargalari
veya malzemeler, bakimi iyi yapilmamis takimlar, gok ylksek
besleme hizi veya uygun olmayan takimlar, titresim yikinu
ve guriltd olusumunu 6nemli dlglide artirabilir.

Fiili titresim ve guriltd yikinin dogru degerlendiriimesi igin
cihazin kapali oldugu yada agik olmasina ragmen gergekten
kullaniimadigi sureler de dikkate alinmahdir. Bu, titresim ve
gurdltu yukin galisma suresinin tamaminda oldukga azalta-
bilir.
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Uyarui:
« Alete diizenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz
« Asin titresim olustugu anda derhal aletin calistiriimasini
durdurunuz!
« Uygun olmayan bir takimasiri titresime ve gurultiye neden
olabilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!
« Cihazla galisirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

Frezenin monte edilmesi

Torna makinesi ye baglanmasi

1. Torna makinesini sadlam bir zemine tespitleyin.

2. Badlama ayadyny 1 (fiekil 5) cyvatalar 2 ve 3 ile torna
makinesine 4 tespit edin (Cyvatalary henliz sykmayyn!)

3. Situnu yerlestirin ve sttunu sykyfltyrmak icin cyvata 2 ve
3 vidalaryny sykyn.

4. Freze tablasyny 3 (fiekil 7) cyvatalar 2 ve dort kofle
somunlar 1 ile torna makinesinin stiportuna tespit edin.

Frezenin enine-boyuna hareketli tabla KT 230’a montaji

Uyari:
Guvenli ve tam verimli galisma, ancak cihaz sabit bir zemine
kurallara uygun bicimde tespitlendigi takdirde mimkuindr.

1. Enine-boyuna hareketli tablay1 ¢calisma zeminine 4 civata
1 (M4, teslimat kapsamina dahil degildir) ile tespitleyin
(sekil 8).

2. PROXXON Freze ile baglantili olarak c¢alisirken PF 230
stitununu flanga sokun ve civata 2 ile sabitleyin.

(Sabitleme vidalari arasindaki) orta vida bir germe vidasidir:
Bu vidayi vidaladiginizda delik biraz genisler ve situn iceriye
daha rahat sokulabilir. Sttunu sikarken, bu vidanin tekrar
gevseyecegini (sokllecegini) sakin unutmayiniz!

Freze tertibati ile calisma

Dikkat!
Frezenin tim ayar iglemlerinden 6nce elektrik kablo figini
cekin!

PF 230°un freze mili ylkseklik agisindan 2 degisik sekilde
ayarlanabilir (Sekil 9):

1. El garky ile 1
2. Delme kolu 2 vasytasy ile

El carki ile ylikseklik ayari

1. Civatayi 3 (Sekil 9) gevsetin.

2. El ¢arki 1 ile arzu edilen ylksekligi ayarlayin (1 devir Tmm
ilerlemeye tekabdl eder).

3. Civatay 3 mutlaka tekrar sikin.



Matkap koluyla galismak (Sek. 9)

Dikkat!

Her tirlii ayar caligmasi sirasinda cihazi kapatiniz ve
elektrik fisini cekiniz, boylece yanhghkla caligmasini
onlemis olursunuz!

Matkap koluyla yalnizca delik delinmez, ayni zamanda tanim-
lanmig konum veya dayama ile de ¢aligilabilir.

Matkap koluyla kolay delme iglemleri:

1. Taksimat halkasindaki 6 allen civatanin 5 sokilmis olma-

sini saglayiniz.

2. Sikistirma civatasini 4 gevsetiniz.

3. Matkap kolunu 2 gevirmek suretiyle mansonu istediginiz
pozisyona getiriniz Manson yay yuki altinda bulunur ve
isleme sonrasinda kendiliginden yeniden en st pozisyona
hareket eder.

Calisma sirasinda isleme derinligini taksimat halkasindan 5
okuyabilmek icin bunun daha 6nce sifilanmis olmasi gerekir.
Bunu yapmak c¢ok kolaydir:

1. Taksimat halkasindaki 6 allen civatayi 5 gevsetiniz.

2. Kullanilan takimi matkap kolunu 2 kullanarak ¢ok hafif
seklide is pargasi yuzeyi Ustline yerlestiriniz.

3. Taksimat halkasinin 5 taksimatini “0” konumuna getiriniz
ve allen civatayi 6 sikiniz.

Matkap kolu kullanildiginda simdi taksimatta isleme derinligi
okunabilir.

Dayama fonksiyonuyla delme:

Tam tanimlanmig isleme derinlidi ile galigilacagdi zaman su
islemler yapiimalidir:

1. Taksimat halkasindaki 5 allen civatayi 6 gevsetiniz.

2. Makine kapaliyken kullanilan takimi cok hafif seklide is
pargasi yuzeyi Ustline yerlestiriniz.

3. Makinedeki taksimat halkasi yardimiyla istediginiz isleme
derinligini ayarlayiniz.

4. Allen civatayi 6 sikiniz.

Matkap koluna bastiginizda mil hareketi simdi ayarlanmis
olan degere ulasildiginda durdurulur: Béylece 6r. tam olarak
ayni derinlikte delikler delinebilir.

Dikkat!
Duzenli, yani matkap kolu olmadan galisildigi takdirde litfen
sikistirma vidasinin 4 her zaman sikilmis olmasina dikkat
ediniz!

Saft hassas paso aparati Uriin No. 24140

Bu aksesuarin kullaniimasi halinde saft pasosu, istege gére
matkap kolundan veya el tekerinin 1 (Sek. 9a) cevrilmesiyle
verilebilir.

Bir hassas paso aparatinin takiimasi basittir:
1. Hassas paso aparati milini frezedeki matkap kolu mili deli-
gine takiniz. Montaj sirasinda mutlaka dikkat ediniz: Has-

sas paso aparatindaki "yay" 2 frezenin matkap kolu miline
3 sigar.

2. Hassas paso aparatini ayarlayiniz ve birlikte verilen civa-
talarla sabitleyiniz.

3. Kavrama saftiyla simdi hassas paso aparatini agabilir
veya kapatabilirsiniz. Agmak icin parmaginizla saftin 4
Ustlne basiniz ve ayni anda el tekerini geviriniz. Yay kanal
icine yerlesir.

4. Hassas paso aparatini kapatmak icin sadece kavrama
parcasini ¢ikartmaniz yeterlidir.

Hareketli 6lcek bilezigi:

Hareketli 6lcek bilezigi 5 ,0“ konumuna ayarlanir. Bu sayede
istediginiz pasoyu her konumdan hassas bir sekilde ayarla-
yabilirsiniz. El tekerinin bir tur cevriimesi 1,5 mm'lik bir
pasoya denk gelir, iki buylk élgek gizgisi arasindaki mesafe
0,1 mm'dir.

Freze milinin yana déndiirilmesi

Freze mili komple olarak iki aks Gzerinde yana déndurdlebilir.
Dikey aks Uzerinde yana dondirmek igin cyvatayy 2 veya 3
(fiekil 5) gevfletin ve siitunu komple olarak arzu edilen pozis-
yonda yana dénduriin. Daha sonra cyvatayy tekrar sykyn.

Yatay aks lizerinde yana déndurmek igin civatayr 1 (Sekil 7)
gevsetin ve freze milini yana déndirin. Arzu edilen agi dere-
cesini skala 2 Gzerinden ayarlayin ve civatayi 1 tekrar sikin.

Sikma kovaninin monte edilmesi

Dikkat!
Sikma kovanini asla tek basina mil icine sirmeyin! Daima ilk
oénce sikma kovanini rakorun igine yerlestirin! Daima sikma
kovani ve frezenin birbirine uygun ¢apta olmasina dikkat
edin.

Litfen dikkat edin: Birlikte génderilen sikma kovanlarina ek
olarak diger boylar da aksesuar seceneklerimize dahildir. Bu
boylar cihaz kataloglarimizda verilmigtir.

Diger sorulariniz igin lGtfen misteri hizmetlerine daniginiz.

1. Rakoru 1 (Sekil 11) gevsetin.

2. Arzu edilen sikma kovanini 2 rakorun igine yerlestirin ve
yuvasina tam oturmasini saglayin.

3. Sikma kovani ile birlikte rakoru milin igine strin (yerlestirin)
ve el ile hafifge sikin.

4. Frezeyi sikma kovaninin igine slrin (yerlestirin).

5. Makine ile beraber verilen takim yardimi ile freze milini
bloke edin ve rakoru tam sikin.

6. Sikma bilezigini ¢ikarmak icin rakoru gevsetin ve frezeyi
cikarin.

7. Simdi rakoru sikma bilezigi ile birlikte komple olarak freze
milinden ¢ikarip alin.

8. Sikma bilezigine yan taraftan hafifce bastirmak suretiyle 3
(Sekil 11) yuvasindan kurtarin ve rakorun iginden ¢ikarip
alin.

Mil devir sayisinin ayarlanmasi

Dikkat!
Frezenin tim ayar islemlerinden énce elektrik kablo figini
cekin!
Tahrik kayislarini aktarmak suretiyle toplam 6 degisik mil
sayisi ayarlanabilir (Sekil 12 a/b): 280, 550, 870, 1200, 1500
ve 2200/dak.
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Uyari:
Kayisi sadece hafif olarak gerdirin! Cok gerdirilmis olan bir
kayls motora ve makinenin mekanik aksamina fazla yik bin-
mesine neden olur!

Dikkat!

Kayis kapagi isletme esnasinda her zaman kapali olmalidir!

1. Tirtil bagh civatayi 4 (Sekil 13) gevsetin ve muhafazayi 7
agin.

. Kayis kasnaginin gerginligini almak igin, civatayi 5 imbus
anahtar ile yaklasik iki tur gevsetin.

. Her iki kayisi arzu edilen pozisyonda takin.

. Kayis kasnagini 1, kayis gerilinceye 8 kadar disli grubunun
altindaki kayis gerici ile birlikte diga bastirin. Civatay1 5
sikin.

. Eger her iki kayis esit olmayan degisik oranlarda gerdirilmis
ise, Ustteki kayis tek basina gerdirilebili. Bunun igin
civatayl 2 gevsetin ve Ustteki kayis gerdirilinceye kadar
motoru 3 disariya dogru bastirin.

. Civatay 2 tekrar sikin.

(4] AW N
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Frezeleme iglemi

Dikkat!

Frezeleme iglemi esnasinda daima koruyucu gézlik kullanin.
lligikte verilen emniyet talimatlarina mutlaka riayet edin!

1. Islem gérecek pargayi sikma plakasina, mengeneye veya
suporta monte edin. Aynayi glivenli bir bigimde tespitleyin.

2. Islem gorecek parcayi buna alternatif olarak makine men-

genesine baglayabilir ve mengeneyi T-kanallarinin yardimi

ile calisma tezgahina tespitleyebilirsiniz.

Arzu edilen frezeleme derinligini ayarlayin.

. Sikistirma civatalarini 3 ve 4 (Sekil 9) sikin.

. Frezenin islenecek olan pargaya temas etmediginden

emin olun.

Mil devir sayisinin dogru ayarlandigindan emin olun.

. Frezeyi, salterden 3 (Sekil 1) calistirin.

. Uygun olan ilerleme hizi ile ¢aligin

oA

o N

Uyari!
Frezeleme esnasinda ilerleme hareketinin her zaman freze
kesim yéniinln tersine olmasina dikkat edin (Sekil 14).

Dikkat!
ilerlemeyi daima mekanik olarak el ile yapilmalidir! Frezenin,
torna makinesi ile kombine olarak kullaniimasi durumunda
ilerleme, torna makinesinin otomatik ilerlemesi Uzerinden
yapilmamalidir. Yaralanma tehlikesi!

Tamiri ve bakimi

Dikkat!

TUm tamir ve bakim calismalarindan énce elekirik kablosu
figini gekin!

Kayislarin degistirilmesi

Egder kayislar asinmis ise, bunu kendiniz degistirme imkani-
na sahipsiniz. Yedek kayisi PROXXON merkez servisinden
siparis edebilirsiniz (Adresi kullanma kilavuzunun arka sayfa-
sinda bulunmaktadir).
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1. Kayis kasnaginin gerginligini almak igin civatayi 5 (Sekil
13) gevsetin.

2. 3 civatayi 6 (Sekil 13) gevsetin ve motoru kaldirin.

3. Simdi kayislari ¢ikarabilirsiniz ve degistirebilirsiniz.

4. Tekrar toplama iglemleri s6kme sirasinin tersine goére
yapilhr.

Enine-boyuna hareketli tablaya ait kilavuz
bosluklarinin ayarlanmasi

Zaman igerisinde enine-boyuna hareketli tablanin kilavuz
boslugunda azalma veya artma goérindugi takdirde ayar
civatalari 2 (Sekil 15) ile boslugu ayarlayabilirsiniz. Bunun
icin kontra sumununu 1 ¢ézin ve bosluk giderilene kadar
ayar civatalarini esit dagilimli bicimde gevirerek takin. Ardin-
dan kontra somununu tekrar sikin.

Enine-boyuna hareketli tablaya ait mil
bosluklarinin ayarlanmasi

Mil bosugunun artmasi durumunda somunu 1 bosluk gideri-
lene kadar takma gobegi 2 (Sekil 16) ile yakl. yarim tur
gevsetin. Ardindan bosluk giderilene kadar el carikini saga
gevirin. Somunu 1 tekrar iyice sikin (kontra).

Makinenin yaglanmasi

Makinenin uzun 6mirli olmasini garantilemek igin, sekil
17’de belirtilen yaglama planina lutfen riayet edin (A: Ise
baglamadan 6nce her defasinda yaglanacak / B: Aylik olarak
yaglanacak). Bu esnada sadece asit icermeyen makine yagi
kullanin.

Kullanimdan sonra

Dikkat!
Temizleme igleminden énce fisi gekin. Yaralanma tehlikesi!

Enine-boyuna hareketli tablayi ve frezeyi kullandiktan sonra
yumusak bir bez veya fir¢a ile temizleyin. Ardindan kilavuz-
lar hafifce yaglayin ve masay! hareket ettirerek yagi dagitin.
Enine-boyuna hareketli tablayi higbir zaman basingl hava ile
temizlemeyin, aksi takdirde kilavuzlara talas girebilir.

Cihacin ortadan kaldirilmasi (Atilmasi):

Lutfen cihazi normal ¢6p igine atmayiniz! Cihaz igerisinde
geri dénusima mumkun pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen ¢6p toplama kurulusuna veya diger bele-
diye kurumlarina yéneltebilirsiniz.
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Szanowny Kliencie!

W niniejszej instrukcji obstugi opisana jest frezarka PF 230
(24104) i dostosowany do niej stét krzyzowy KT 230 (24106).
Przeznaczona jest ona dla naszych klientéw, ktérzy nabyli
albo stot krzyzowy, frezarke lub obydwa urzadzenia razem
jako FF 230 (24108). Niezaleznie od tego na co sie zdecydo-
wate$: Prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej instrukciji,
przed przystapieniem do uruchomienia posiadanego urza-
dzenia i przestrzeganie zawartych w niej wskazéwek. Szcze-
g6lng uwage nalezy zwréci¢ na wskazéwki bezpieczenstwa,
a pracowac trzeba z nalezytg ostroznoscia.

Tylko do pracy w ﬂ
pomieszczeniach zamknietych!

Nie wyrzucaé urzadzenia do odpadéw ¢
pochodzacych z gospodarstw domowych! O

Dla wtasnego bezpieczenstwa podczas
pracy prosze stosowa¢ ochrone stuchu!

Niektére gatunki drewna lub
pozostatosci lakieru lub @
podobne substancje podczas

obrébki moga tworzy¢ szkodliwe dla zdrowia pyly. W razie
braku pewnosci co do nieszkodliwosci szlifowanego materiatu
nalezy uzywaé maski przeciwpytowej! W kazdym przypadku
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podczas pracy nalezy zapewni¢ dostateczng wentylacje
miejsca pracy!

UWAGA!

Nalezy czyta¢ wszelkie instrukcje. Btedy przy prze-
strzeganiu ponizej wymienionych instrukcji moga
spowodowac porazenie pragdem elektrycznym, pozar
i / lub cigzkie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE!

Opis maszyny

Oferujemy nastepujace opcje systemu frezarki precyzyjnej 230:

KT 230:
1. Stot krzyzowy
2. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

PF 230:

. Gtowica frezarska, kompletna

. Kolumna

. Blok mocujacy tokarki tgcznie z elementami mocujgcymi

. Tulejki zaciskowe R 6, 8 oraz 10mm, tacznie z nakretka
kotpakowa

. Stoét frezarski z rowkami teowymi do montazu na PD
230/E, PD 250/E lub PD 400, tacznie z elementami
mocujgcymi.

6. Narzedzie obstugowe

7. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

AOON =

(4]

FF 230:

1. Glowica frezarska, kompletna

2. Kolumna

3. Tulejki zaciskowe R 6, 8 oraz 10mm, fgcznie z nakretka
kotpakowa

4. Stot krzyzowy KT 230
5. Narzedzie obstugowe
6. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

Widok ogolny frezarki PF 230 (Rys. 1)

1. Silnik

2. Pokrywa

3. Wtacznik / Wytacznik

4. Tabela

5. Sruba zamocowania silnika

6. Sruba z tbem radetkowanym do pokrywy
7. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej

8. Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

9. Podziatka ustawienia gtebokosci

10. Dzwignia wiertarska

11. Kolumna

12. Blok mocujacy tokarki

13. Regulacja wysokosci za pomocg pokretta

14. Sruba zaciskowa przestawienia pionowego

15. Podziatka przestawienia kata

16. Stot frezarski tokarki (nie jest zawarta w zakresie dosta-
wy frezarki FF 230, lecz tylko w PF 230)



Widok ogélny stotu krzyzowego KT 230

(Rys. 2)
Pierscien z podziatka

Stopa stojaka

Suport
Sruba zaciskowa
Podziatka

CEND OIS LN S

Koétko reczne dla kierunku X (droga przesuwu 170 mm)

Stét roboczy (270 mm x 80 mm)
Otwoér do zamocowania stotu

Kétko reczne dla kierunkuY (droga przesuwu 60 mm)

10. Sruba zaciskowa unieruchomienia kolumny

11. Rowki teowe

Dane techniczne frezarki PF 230

Napiecie 230V, 50/60Hz
Moc 140 Watt
Praca krotkotrwata 10 min.

6 liczb obrotéw wrzeciona poprzez przetozenie paska nape-

dowego:

280, 550, 870, 1200, 1500 oraz 2200/min

Skok tulei wrzecionowej 30 mm
Przesuw pionowy 200 mm
Emisja hatasu <70 dB(A)
Wibrcje <2.5m/s?
Wymiary patrz Rys. 3
Ciezar ok. 9 kg

Dane techniczne stotu krzyzowego KT 230

Powierzchnia robocza:

270 mm x 80 mm

Przesuw w kierunku X: 170 mm
Przesuw w kierunkuY 60 mm
Ciezar: 9,5 kg
Wymiary rowkéw teowych: patrz Rys. 4:
Rozstaw rowkéw: 25 mm
Posuw na obrét: 1,5 mm
Posuw na kreske podziatowa: 0,05 mm

Informacja dotyczaca hatasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone
zgodnie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujgcymi
metodami pomiarowymi i moga zosta¢ uzyte do poréwnania
ze sobg urzadzen elektrycznych i narzedzi.

Wartosci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstepnego
poréwnania narazen na skutek oddziatywania wibracji i
emisji hatasu.

Ostrzezenie!
W zaleznosci od warunkéw eksploatacji, rzeczywista emisja
moze odbiegac od podanych wartosci!

Zalezy to w szczegdlnosci od obrabianego przedmiotu i
narzedzia ptytkowego (zwlaszcza jego stanu zuzycia). Nie-
odpowiednie przedmioty obrabiane lub materiaty, niewtasciwie
konserwowane narzedzia, nadmierny posuw lub nieodpo-
wiednie narzedzia ptytkowe mogg znacznie zwiekszy¢ obcia-
zenie wibracjami i generowany hatas.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie
wibracji i hatasu nalezy uwzgledni¢ réwniez czasy, w ktérych
urzadzenie jest wylaczone lub wprawdzie obraca sie, lecz w
rzeczywisto$ci nie jest uzywane. Moze to znacznie zreduko-
wacé narazenie na dziatanie wibracji i hatasu na przestrzeni
catego okresu pracy.

Ostrzezenie:

* Nalezy zadbac¢ o regularng konserwacje narzedzia.

« W razie wystgpienia zbyt duzych drgan natychmiast prze-
rwac prace z urzgdzeniem!

« Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowaé
nadmierne wibracje i hatasy. Nalezy uzywac tylko odpo-
wiednich narzedzi roboczych!

* Podczas pracy z urzgdzeniem pamigta¢ o zachowaniu
wystarczajgcej liczby przerw!

Montaz frezarki

Zamocowanie na tokarce

1. Zamocowac tokarke na solidnej podstawie.

2. Zamocowac blok mocujgcy 1 (Rys. 5) za pomocg $rub 2 i
3 na tokarce 4 (nie dokrecac¢ do konca $rub!).

3. Wsuna¢ kolumne i dokreci¢ $rube 2 i 3 aby uszczypnaé
kolumne

4. Zamocowac¢ stét frezarki 3 (Rys. 7) za pomocg $rub 2 i
nakretek czterokgtnych na suporcie tokarki.

Montaz frezarki na stole krzyzowym KT 230

Wskazowka:
Bezpieczna i precyzyjna praca jest tylko wtedy mozliwa,
gdy urzadzenie zostanie prawidtowo zamocowane na sta-
bilnej powierzchni robocze;j.

1. Zamocowa¢ stot krzyzowy na powierzchni roboczej za
pomoca 4 srub 1 (M4, nie sg zawarte w zakresie dosta-
wy) (Rys. 8).

2. Podczas pracy w potaczeniu z frezarkg PROXXON PF
230 wsuna¢ kolumne do kotnierza i unieruchomi¢ za
pomoca $rub 2.

Sruba $rodkowa (pomiedzy $rubami ustalajgcymi) jest $ru-
ba rozporowa: Poprzez wkrecenie tej $ruby otwoér zostaje
nieco rozszerzony, dzieki czemu tatwiej jest wsunag¢ kolum-
ne. Podczas unieruchamiania kolumny nalezy bezwarunko-
wo zwraca¢ na to uwage, aby $ruba ta zostata ponownie
poluzowana (wykrecona)!

Praca z urzadzeniem frezarskim

Uwaga!
Przed przystapieniem do prac ustawczych na frezarce wy-
ciagna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego.
Wrzeciono frezarskie frezarki PF 230 mozna przestawi¢ w
pionie dwoma sposobami (Rys. 9):
1. Za pomocg pomoca pokretta 1
2. Za pomocg dzwigni wiertarskiej 2

-55.-



Regulacja wysokos$ci za pomoca pokretta

1. Odkreci¢ $rube 3 (Rys. 9).

2. Ustawi¢ zadang wysokos$¢ za pomoca kétka recznego 1
(1 obrét odpowiada 1 mm posuwu).

3. Bezwarunkowo dokreci¢ z powrotem $rube 3.

Praca przy uzyciu dzwigni wiertarskiej
(rys. 9)

Uwaga!
W czasie dokonywania ustawien urzadzenie nalezy wyla-
czy¢ i wyciagna¢ wtyczke z gniazdka zasilajacego, aby
uniknaé¢ przypadkowego uruchomienia!

Za pomocg dzwigni wiertarskiej nie tylko mozna tatwo
wierci¢, lecz réwniez dokonywac obrébki do okreslonej gte-
bokosci wzgl. obrabia¢ z uzyciem ogranicznika.

Latwe wiercenie z uzyciem dzwigni wiertarskiej

1. Upewni¢ sie, czy $ruba z tbem walcowym z gniazdem

szes$ciokgtnym 6 na pierscieniu z podziatkg jest zwolniona.

2. Zwolnié srube dociskowa z przetyczkg 4.

3. Przestawi¢ tuleje wrzecionowg do zgdanego potozenie
poprzez obrécenie dzwigni wiertarskiej 2. Tuleja wrzecio-
nowa napieta jest sprezyng i po zakonczeni obrobki
powraca samoczynnie z powrotem do swego goérnego
potozenia.

Aby méc odczytac glebokos¢ obrébki na podziatce pierscienia
z podziatkg 5 w czasie pracy, nalezy go przedtem ustawi¢ na
zero. Mozna tego dokona¢ w bardzo prosty sposéb:

1. Zwolni¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem szesciokat-
nym 6 na pier$cieniu z podziatkg 5.

2. Oprzec lekko narzedzie robocze na powierzchni obrabia-
nego przedmiotu poprzez obrécenie dzwigni wiertarskiej
2

3. Ustawi¢ podziatke pierscienia z podziatkg 5 na ,,0” i dokre-
cié srube z tbem walcowym z gniazdem szes$ciokgtnym.

Po obréceniu dzwigni wiertarskiej mozna teraz odczytac gte-
boko$¢ obrébki na podziatce.

Wiercenie z funkcja ogranicznika

W razie potrzeby obrébki o doktadnie okreslonej gtebokosci
nalezy postgpowac w spos6b nastepujacy:

1. Zwolni¢ $rube z tbem okragtym z gniazdem szesciokatnym
6 na pierscieniu z podziatkg 5.

2. Przy wylaczonej maszynie oprzeé lekko narzedzie robocze
na powierzchni obrabianego przedmiotu.

3. Ustawi¢ zgdana gtebokos$¢ obrébki pierscieniem z podziat-
ka na znaczku na maszynie.

4. Dokreci¢ $rube z tbem walcowym z gniazdem szescioka-
tem 6.

Podczas obracania dzwigni wiertarskiej ruch wrzeciona
zostanie zatrzymany po osiggnigciu nastawionej wartosci.
W ten sposéb mozna na przyktad wierci¢ otwory o doktadnie
takiej samej gtebokosci.
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Uwaga!
Nalezy zwraca¢ uwage, aby $ruba dociskowa z przetyczkg
bylg zawsze dokrecona, jesli obrébka odbywa sie normalnie,
tzn. bez dzwigni wiertarskiej.

Posuw precyzyjny wrzeciona Nr artykutu
24140

Przy zastosowaniu niniejszego osprzetu posuw wrzeciona
moze odbywac sie alternatywnie: poprzez dzwignie wiertarki
albo przez pokrecanie kétkiem recznym (1, Rysunek 9a).

Dobudowanie posuwu precyzyjnego jest tatwe:

1. Wprowadzi¢ wat posuwu precyzyjnego do otworu na wat
dzwigni wiertarki na frezie. Przy montazu nalezy bez-
wzglednie przestrzegac: ,sprezyna” 2 na posuwie precy-
zyjnym pasuje do rowka watu dZzwigni wiertarki frezu 3.

2. Wyréwnac¢ posuw precyzyjny i zamocowac¢ za pomoca
dotaczonej do urzadzenia $ruby

3. Za pomocag rekojesci sprzegtowej mozesz teraz wiaczy¢
lub wytaczyé posuw precyzyjny. W celu wtgczenia posuwu
precyzyjnego nacisna¢ palcem rekojesé 4 i rbwnoczesnie
pokreca¢ kétko reczne. Sprezyna wzebi sie zapadkowo
do rowka.

4. W celu wytaczenia posuwu precyzyjnego nalezy po prostu
cze$¢ sprzegtowa znowu wyciagnac.

Ruchomy pierscien skali:

Ruchomy pierscien skali 5 daje sie nastawi¢ na 0. W ten
sposéb zadany posuw mozesz nastawi¢ precyzyjnie z kaz-
dego potozenia. Jeden obrét koétka recznego odpowiada
posuwowi wrzeciona wynoszacemu 1,5 mm, odstep miedzy
dwoma duzymi kreskami podziatki daje 0,1 mm.

Przechylanie wrzeciona frezarskiego

Cate wrzeciono frezarskie mozna przechyli¢ wzgledem dwéch
osi. Celem przechylenia wzgledem osi pionowej odkreci¢
$rube 2 lub 3 (Rys. 5) i przechyli¢ catg kolumne do zgdanego
potozenia. Nastepnie dokreci¢ z powrotem $rube.

Celem przechylenia wzgledem osi wzdtuznej odkreci¢ srube
1 (Rys. 10) i przechyli¢ wrzeciono frezarskie. Ustawi¢ zadang
liczbe stopni na podziatce 2 i dokreci¢ z powrotem $rube 1.

Montaz tulejek zaciskowych

Uwaga!
Nie nalezy nigdy wsuwa¢ samych tulejek zaciskowych do
wrzeciona! Nalezy zawsze najpierw zazebic tulejke zaciskowg
w nakretce! Zawsze zwraca¢ uwage, aby tulejka zaciskowa i
frez posiadaty odpowiednie $rednice.

Prosimy pamieta¢: Dodatkowo do dostarczonych tulejek
zaciskowych w naszym asortymencie wyposazenia sg do
nabycia inne wielkosci. Wyszczegdlnione sg one w naszym
katalogu urzadzen. W razie dodatkowych zapytan prosimy
zwréci¢ sie do naszego serwisu.

1. Odkreci¢ $rube 1 (Rys. 11).

2. Wiozy¢ zadana tulejke zaciskowa 2 do nakretki kotpakowej
i zazebi¢.

3. Wsuna¢ nakretke kotpakowa z tulejka zaciskowg do wrze-
ciona i recznie lekko przekrecic.



. Wsuna¢ frez do tulejki zaciskowe;j.
. Za pomoca dostarczonego klucza zablokowa¢ wrzeciono
frezarskie i dokreci¢ nakretke kotpakowa.

6. Celem wyjecia tulejki zaciskowej odkreci¢ nakretke kotpa-
kowg i wyjac frez.

7. Teraz wyja¢ nakretke kotpakowa wraz z tulejkg zaciskowa
w komplecie z wrzeciona frezarskiego.

8. Wyzebi¢ tulejke zaciskowa z nakretki kotpakowej poprzez

lekkie boczne nacisniecie 3 (Rys. 11).

[0

Ustawienie liczby obrotéw wrzeciona

Poprzez przetozenie paskéw napedowych mozna ustawié w
sumie 6 liczb obrotéw wrzeciona (Rys. 11 a/b): 280, 550,
870, 1200, 1500 oraz 2200/min.

Wskazéwka:
Pasek winien by¢ niezbyt mocno naprezony! Za mocno
naprezony pasek obciaza silnik i uktad mechaniczny maszy-
ny!
Uwaga:
Podczas pracy pokrywa paska winna by¢ zawsze zamknigtal

1. Odkreci¢ $rube z tbem radetkowanym 4 (Rys. 13) i otwo-

rzy¢ pokrywe.

2. Odkreci¢ $rube 5 za pomoca klucza imbusowego o ok. 2
obroty, aby poluzowa¢ koto pasowe 1.

. Zatozy¢ obydwa paski w zgdanym potozeniu.

. Aby naprezy¢ pasek nalezy nacisnaé w kierunku zewnetrz-
nym koto pasowe 1 za pomocag napinacza paska 8
ponizej zestawu két. Dokreci¢ $rube 5.

5. Jesli obydwa paski nie sa naprezone réwnomiernie, gérny

pasek mozna naprezy¢ osobno. W tym celu zwolni¢ $rube
2 i nacisna¢ silnik 3 w kierunku zewnetrznym, az pasek
zostanie naprezony.

6. Dokreci¢ z powrotem $rube 2.

H W

Frezowanie

Uwaga!
Podczas frezowania zawsze nalezy uzywa¢ okularéw ochron-
nych. Bezwarunkowo nalezy przestrzegaé zatgczonych prze-
piséw bezpieczenstwa!

1. Zamocowac¢ nalezycie obrabiany przedmiot za pomocag
fap mocujgcych lub imadta na stole krzyzowym lub na
stole frezarki zamontowanym na suporcie tokarki.

2. Alternatywnie obrabiany przedmiot mozna zamocowa¢ w
imadle maszynowym, a imadto zamocowa¢ w rowkach
teowych stotu roboczego.

. Ustawi¢ zadana gtebokos$¢ frezowania.

. Dokreci¢ sruby zaciskowe 3 i 4 (Rys. 9).

. Upewni¢ sie, czy frez nie dotyka przedmiotu obrabiane-
go.

6. Upewnic¢ sie, czy ustawiona jest prawidtowa liczba obro-
téw wrzeciona.

Wiaczyé frezarke za pomoca przetacznika 3 (Rys. 1).

. Pracowa¢ stosujac odpowiedni posuw.

oW
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Wskazowka!
Podczas frezowania zwraca¢ uwage, aby posuw odbywat
sie w kierunku przeciwnym do kierunku skrawania freza
(Rys. 14).

Uwaga!
Posuw winien zawsze nastepowac tylko recznie! W razie
zastosowania frezarki w potfaczeniu z tokarkg posuw nie
moze by¢ napedzany z automatycznego posuwu tokarki.
Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!

Posuw doktadny wrzeciona nr artykutu 24140

Przy zastosowaniu niniejszego osprzetu posuw wrzeciona
moze odbywac sieg alternatywnie: poprzez dzwignie wiertarki
albo przez pokrecanie kétkiem recznym (1, Rysunek 9a).
Kotko reczne jest zaopatrzone w ruchomy pierécien skali:
Mozna go ustawi¢ na ,0“ aby tatwo i doktadnie nastawi¢
zgdany posuw.

Jeden obrét kétka recznego powoduje posuw wrzeciona
wynoszacy 1,5 mm

Dobudowanie posuwu precyzyjnego jest fatwe:

1. Wprowadzi¢ wat posuwu precyzyjnego do otworu na wat
dzwigni wiertarki na frezie. Przy montazu nalezy bezw-
zglednie przestrzegaé: ,sprezyna” 2 na posuwie precy-
zyjnym pasuje do rowka watu dzwigni wiertarki frezu 3.

2. Wyréwnaé posuw precyzyjny i zamocowaé za pomoca
dotaczonej do urzadzenia $ruby

3. Za pomocg rekojesci sprzegtowej mozesz teraz wiaczy¢
lub wytaczyé posuw precyzyjny. W celu wtgczenia posuwu
precyzyjnego nacisna¢ palcem rekojesé 4 i rbwnoczesnie
pokreca¢ kétko reczne. Spregzyna wzebi sig zapadkowo
do rowka.

4. W celu wytaczenia posuwu precyzyjnego nalezy po prostu
czes$c¢ sprzegtowag znowu wyciagnagé.

Ruchomy pierscien skali:

Ruchomy pierscien skali 5 daje sie nastawi¢ na 0. W ten
sposéb zadany posuw mozesz nastawi¢ precyzyjnie z kaz-
dego potozenia. Jeden obrét koétka recznego odpowiada
posuwowi wrzeciona wynoszacemu 1,5 mm, odstep miedzy
dwoma duzymi kreskami podziatki daje 0,1 mm.

Naprawa i konserwacja

Uwaga!
Przed przystapieniem do wszelkich prac naprawczych i
konserwacyjnych nalezy wyciggna¢ wtyczke kabla zasilaja-
cego z gniazdka sieciowego!

Wymiana paskow

W razie gdy paski sg zuzyte, mozna dokonaé ich wymiany
we wiasnym zakresie. Paski zapasowe mozna naby¢ w ser-
wisie centralnym PROXXON (adres na odwrocie niniejszej
instrukcji).

1. Odkreci¢ $rube 5 (Rys. 13) celem zwolnienia kota paso-
wego 1.

2. Odkreci¢ 3 sruby 6 (Rys. 13) i podnies¢ silnik.

3. Teraz mozna zdja¢ i wymieni¢ paski.

4. Montaz odbywa sie w odwrotnej kolejnosci.
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Ustawienie luzu prowadnic stotu krzyzowego

Jesli z biegiem czasu prowadnica stotu krzyzowego wykazuje
za duzy lub za maty luz, to mozna go wyregulowaé za pomo-
cg $rub ustawczych 2 (Rys. 16). W tym celu zwolni¢ przeciw-
nakretki 1 i wkrecié rbwnomiernie $ruby ustawcze, dopoki
nie uzyska sie prawidtowego ustawienia luzu. Nastepnie
przykreci¢ z powrotem przeciwnakretki.

Ustawienie luzu wrzeciona stotu krzyzowe-
go

W razie zwiekszenia sig luzu wrzeciona nalezy odkreci¢
nakretke 1 o pot obrotu za pomoca klucza wtykowego 2
(Rys. 17). Nastepnie nalezy przekreci¢ kétko reczne w prawo
az do usuniecia luzu. Dokreci¢ z powrotem nakretke 1 (skon-
trowac).

Smarowanie maszyny

Aby zagwarantowac¢ dtuga zywotnosé maszyny nalezy prze-
strzega¢ planu smarowania podanego na Rys. 18 (A: Oliwie-
nie przed kazdym rozpoczeciem pracy / B: Oliwi¢ co
miesigc). Nalezy przy tym stosowaé olej maszynowy nie
zawierajgcy kwasow.

Po zakonczeniu pracy

Uwaga!
Przed przystapieniem do czyszczenia nalezy wyciagnac
wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego. Niebez-
pieczenstwo odniesienia obrazen!

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ stot krzyzowy i frezarke za
pomocg miekkiej szmatki lub pedzla. Nastepnie naoliwi¢
lekko prowadnice i rozprowadzi¢ olej poprzez przesuniecie
stotu. Nigdy nie nalezy czysci¢ stotu krzyzowego sprezonym
powietrzem, poniewaz prowadnice moga ulec uszkodzeniu
na skutek opitkéw, ktore sie przedostang do prowadnicy.

Utylizacja:

Nie nalezy wyrzuca¢ urzadzenia do odpadéw pochodzacych
z gospodarstw domowych!

Urzadzenie zawiera surowce wtérne, ktére mogag zostac
poddane recyklingowi.

W razie pytan nalezy zwrdci¢ sie do lokalnego przedsigbior-
stwa zajmujgcego sie usuwaniem odpadéw lub do odpo-
wiednich wtadz lokalnych.
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Mpeaucnosue
YBaXkaemblin 3aKasuuk!

B A@HHOM PyKOBOACTBe onucbiBaeTcA dpesa PF 230 (24104) n
COOTBETCTBYIOWMIA KpecToBbIn cTon KT 230 (24106). Pykosoa-
CTBO MPeAHa3Ha4YeHo ANA HAaLMX 3aKa34nKoB, KOTOpble Mpu-
06penu KpecToBbI CTON, (hpe3epHoe npucrnocobneHne wnm
oba 3TUX mM3penuAa B Kayectse komnnekta FF 230 (24108).
HesaBucumo oT npuHATOro Bamu pewenua: MNMpockba BHUMA-
TEeNbHO MOMIHOCTBIO MPOYMTAaTb AAHHOE PYKOBOACTBO Nepen
MyCKOM YCTPOWCTBa B 3KCMyaTaLMIO U BbINOMHATL NpUBEAEH-
Hble B HeM ykasaHuA. Mpocbba obpallaTts 0coboe BHUMaHWe Ha
npasuna 6esonacHoOCTM u Bcerga paboTaTb C Haanexallein
TLIATENbHOCTHIO.

TonbKko Ana ucnonb3oBaHus B ﬁ
3aKpbITbIX MOMELLEHMNSX!

He ytunuanposatb yCTpONCTBO E
BMecTe C BbIToBbIMU OTXOAaMu!

[ns Bawew 6e3onacHocTv BO Bpemsi ‘"" \
paboTbl NPOCUM UCMONb30BaTh HAYLLHUKK! A )

HekoTopble BUAbI APEBECUHBI,
a Takke ocTaTkv naka v ap. @
BO BpeMsi 06paboTku Ha

CTaHKe MOTyT BbIAENsATb Mbifib, BPEAHYI AN 340POBbS.
Ecnu Bbl He coBcem yBepeHbl B 6e30MacHOCTU Mbinu OT
Bawero wnudosanbHoro matepuana, HagesaiiTe nblnesa-

wnTHYyto macky! B niobom cnyyae Bo Bpemsi pabotbl obec-
neysTe xopollee nNpoBeTpuBaHue paboyero mectal
Heobxoaumo npoyuntath BCe ykasaHus.

HeBbINoONHeHNe  HWXeNpUMBEOEHHbIX  yKa3aHwui
MOXET CTaTb NPUYMHOI NOPAXKEHUS ANEKTPUHECKAM

TOKOM, NoXapa Ui cepbesHbIX TPaBM.

MNPOCbBA HAOEXHO XPAHUTb JAHHOE PYKOBOM-
CTBO!

BHUMAHME!

OnucaHue cTaHkKa

Mol npepnaraem Bam cneaytowme BapuaHTbl KOMMneKTaLmumn
CcUCTeMbl TOHKOTO ¢hpesepoBanua 230:

KT 230:
1. Cton KpecToBbIN
2. PykoBOACTBO Mo 3KCMyaTaumm n npaeuna 6e3onacHoCTu

PF 230:

1. TonoBka cpesepHad, KomnJ.

2. Croiika

3. Briok KpenexHbln A1A TOKAapHOro CTaHKa, BKo4aA Kpe-
neXHbIn maTepuan

4. 3axumbl yaHrosble L 6, 8 1 10 MM, BKNOYaA HaKUAHYO
ranky

5. Cton cppesepHblil ¢ To6pa3HbIMM Nasamm ANA MOHTaxau
PD 230/E, PD 250/E unn PD 400, BKN04aA KpenexHbii
marepuvan

6. VIHCTpymMeHT anA obcnyxxuBaHnA

7. PyKOBOACTBO Mo 3KCryatauuu v npasuna 6e3onacHocTn

FF 230:

1. TonoBka cpesepHad, Komns.

2. Croiika

3. 3axumbl uaHrosble L 6, 8 u 10 MM, BKNOYaA HaKUAHYO
ranky

. Cton kpectoBbIn KT 230

. IHCTpymeHT anA obcnyxueaHnA

. PykoBoacTBO no akcnnyatauum u npasuna 6e3onacHocTu

o oA

06wuit BuA - ®pesa PF 230 (puc. 1)

1. Osuratenn

2. Koxyx 3almTHbI

3. BbikntoyaTenb ABYXMO3ULIMOHHbI

4. Tabnuua

5. BUHT anA kpennenuAa asuratena

6. BUHT ¢ HakaTaHHO roNOBKOW ANA 3aLLMTHOTO KOXYyXa

7. Tanka HakvaHaA AnA LaHroBoro 3axuma

8. BUHT 3axxmmHOM AnA nuHONK

9. Wkana anA perynmpoBku ry6uHbl

10. Pblyar cBepiunbHbiIii

11. Croiika

12. Bnok KpenexHbli A1A TOKapHOro cTaHka

13. MaxoBuK AnA perynupoBKM BbICOTbI

14. BVHT 3a2XMMHOW ANA PerynnpoBKM Nno BbICOTe

15. WWkana anA yrnosoro nepemeLleHnsa

16. dpe3epHblii CTON ANA TOKApPHOrO cTaHka (He BxoauT B
ob6bem noctaeku cpesbl FF 230, Tonbko ana PF 230)
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O6wuin Bua — Kpectosbin cton KT 230
(puc. 2)

-

. MaxoBu4ok anA koopanHatel X
(anvHa nepemetenna 170 mm)

. Jumb co wkanoi

. Cton pa6ounii (270 Mm x 80 Mm)

. OTBepcTUE ANA KpenseHwa ctona

Hoxka

. MaxoBu4ok ana koopauHatbl Y (AnvHa nepemeLleHna
60 Mm)
CynnopT

. BWHT 3aumHon

. Wkana

. BUHT ana 3axuma cTonKu
Masbl T-o6pasHble

oUA®WN

_ =
—~ O w0~

TexHU4eCKUe XapaKTepUCTUKU (ppesbl
PF 230

HanpaxeHue: 230 B, 50/60 'y
MowHocTb: 140 Bt
KpaTkoBpemeHHbIN pexxmm paboTb 10 MUH.
MocpencTBoM NepeknioYeHnA peMHa

BO3MOXHbI 6 3HA4EHMIN 4aCTOTbI

BpAaLUEHWA WNUHAENA:

280, 550, 870, 1200, 1500 1 2200/MUH.

[nuHa xoga nuHonwm 30 mm
[nuHa BepTukanbHoro nepemeltedna 200 Mm
YpoBseHsb wyma <70 aB(A)
Bubpauun < 2,5 m/cl
Pa3mepebl cMm. puc. 3
Bec 0KOMo 9 Kr

TexHUYECKMe XapaKTEPUCTUKMN KPEeCTOBOro
ctona KT 230

Pabo4aA NnoBepxHOCTb: 270 mm x 80 Mm

[nuHa nepemeteHnAa no ocu X: 170 mm
JnuHa nepemetieHmna no ocn Y 60 Mm
Macca: 9,5 kr
Pasmepbl T-06pa3Hbix Na3os: cM. puc. 4
PaccToaHue mexay naszamu: 25 mm
Mopaya Ha 06opoT: 1,5 Mm
MNopaya Ha foeneHue LWKanbl: 0,05 mm

NHdopmaumsa 06 ypoBHe wyma n Bubpauum

[NaHHble o BUGpaumm 1 aMmuccum Wwyma Gbinv onpeaeneHs! B
COOTBETCTBUM C CTaHAAPTU30BaHHBLIMMW U NPeAnuCbIBaeMbIMU
HOpMaTUBaMu MeToAamu W3MEPEHW W MOryT MCMosb30-
BaTbCH NPU CPaBHEHWU Mexay CoBON 3MeKTPUYEecKUX
YCTPOWCTB U MHCTPYMEHTOB.

3TW 3HaveHus TaKke No3BONSOT npeasapuTenbHO OUEHUTb
YpOBEHb BVI6paL|VIOHHOI7I Harpyskum 1 LLIyMOBOVI aMuccuun.

Ipegocrepexerue!
B 3aBucumocTtn ot yCJ'IOBVIl7I Kcnnyatauuun CbaKTVI‘-IECKVIe
BblﬁpOCbI MOTyT OTNnn4aTbCA OT NPUBEAEHHbIX Bbille 3Ha4e-
Hun!

370 3aBUCUT, B 4ACTHOCTH, OT 0GpabaTbiBaEMON 3aroToBKM U
BCTaBHOMO MHCTPYMeHTa (0COGEHHO OT ero COCTOSIHUS U3HO-
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ca). Henopxopasilme 3arotoBKM Wnv matepuarnbl, HeHaane-
xallee obcnyxuBaHe WHCTPYMEHTOB, Ype3MepHas nogada
VMW HENOAXOASLLME BCTaBHble WHCTPYMEHTBI MOTYT 3Ha4u-
TENbHO YBENMUYUTL BUOPALMOHHYIO Harpysky ¥ ypoBEHb
wyma.

[Onsi TOYHOW OLEHKN BUOPALIMOHHOM W LUYMOBOW Harpysku
[OIMKHBI TAKKE YUYUTLIBATbCS NMPOMEXYTKN BPEMEHU, B Teve-
HWE KOTOPbLIX YCTPOWCTBO BbIKMIOYEHO WM BKMIOYEHO, HO
dakTnyeckn He UCMonb3yeTcsi. ATO MOXET SIBHO CHU3UTb
BMOpaLMOHHYIO 1 LLYMOBYO Harpysky pabouero nepuoga B
Lernom.

Ipenoctepexerne!

« O6ecneybTe perynsipHoe W KayeCTBEHHOE TexHW4ecKkoe
obcnyxmBaHe MHCTPYMeHTa.

* [1pn BO3HMKHOBEHWW Ype3MepHON BUOpaLmmn HemeaneHHo
npekpatante paboty ¢ UHCTpyMEHTOM!

* Henogxogswmin BCTaBHOM MHCTPYMEHT MOXET CTaTb Mpu-
YMHOW Ype3MepHbix Bubpaumm u wyma. Kcnonbasynte
TONbKO HaAnexalluye BCTaBHbIE UHCTPYMEHTBI.

* [pn HeobxogmmocTn BO Bpemsi paboTbl C YCTPOWCTBOM
BblaepxuBavite Tpebyemble nay3bi!

MoHTax dpesbl

KpenneHue Ha TOKapHOM CTaHKe

1. 3akpenuTb TOKapHbIA CTAHOK HA YCTONYMBOM OCHOBAHWUW.

2. KpenexHbin 6nok 1 (puc. 5) 3akpenuTb BUHTaMun 2 1 3 Ha
TOKapHOM CTaHKe 4 (BUHTbI MOKa He 3aTsrveath!).

3. BcTaBbTe KOMOHKY M 3aTSAHUTE BUHTbI 2 U 3 4TOObI 3adhuk-
CUpoBaTb KOIMOHKY.

4. ®pesepHbit cton 3 (puc. 7) 3akpenuTb Ha cynnopte
TOKapHOro CTaHka BUHTaMu 2 1 KBapaTHbIMM raikamu

MoHTaXx ppesbl Ha KpecToBOM CTONE

KT 230

Ykasanue:
HapexHana n ToyHaA paboTa BO3MOXHA TOMbKO B TOM Cryyae,
€Ccnu yCTPOMCTBO Haanexalmm o6pa3omM 3aKpeneHo Ha
YCTONYMBOI paboyeil NOBEPXHOCTU.

1. KpecToBbIll cTON 3aKpenuTb Ha paboyein NoBepxHOCTY 4
BuHTamMu 1 (M4, He BxofAT B 06bEM NOCTaBKM) (pUC. 8).

2. Mpwu BbINONHEHUM PaboT BMeCTe ¢ dpe3oit dmpmbl PRO-
XXON, Tn PF 230 BBECTY CTOVKY BO thriaHeL 1 3admkeu-
poBaTb BUHTaMK 2.

CpenHuii BUHT (MexXay CTOMOPHLIMU BUHTaMu) ABNAETCA pac-
NOPHBIM BUHTOM: [pn BBEPTLIBAHWM 3TOMO BUHTA OTBEPCTME
HEeMHOro pacLUMpPAETCA, U CTOIKY nerye BecTy. MNpu cukca-
LMK CTOMKM HEOBXOAMMO YHUTbIBATb, HTO PACMOPHbIVA BUHT
3aTeM A0/KEH ObiTb CHOBA 0cnabneH (BblBepHyT)!

Pa6oTa ¢ (hpesepHbIM npucnocobrieHmem

BHumanue!
Mepen npoBeaeHnem NobbIX PerynmpoBoYHbIX paboT Ha
hpese BblHyTb CETEBOW WTencenb!
Ddpe3sepHblii WNrHAenb dpesbl PF 230 MoXHO perynuposatb
no BbicoTe 2 cnocobamu (puc. 9).



1. Mpu nomowm maxosmkom 1
2. Mpu NnoMoLUmM CBEPNUIBHOrO pblyara 2

PerynupOBKa BbICOTbl C MOMOLLbIO MaxOBUKa

1. Ocnabutb BUHT 3 (puc. 9).

2. Mpv nomoLm MaxoBuyKa 1 ycTaHOBUTbL Tpebyemyio BbICOTY
(1 obopoT cooTBeTCTBYET Noaaye 1 mm).

3. O6A3aTenbHO CHOBA 3aTAHYTb BUHT 3.

Pa6ota c pbiyarom nogayu ceepna (puc.9)

BHumaHue!

Mpu BbINONMHEHUM KaKUX-NMMGO perynupoBoK BbIKMOYUTE
CTaHOK U BO U36exaHue cry4anHoro BKNOYEHUs U3Bre-
KUTe CeTeBYIO BUIIKY U3 pOo3eTKu!

C nomowblo pblyara nogayn CBepria MOXHO HE TOMbKO
BbINOMHATL 06bIYHOE CBEPIEHNE, HO U CBEpriEHNE Ha 3adaH-
Hyto rmy6uHY, TO ecTb [0 ynopa.

O6bIYHOE CBeprieHMe C MOMOLIbIO pbivyara nogayum ceep-
na:

1. Y6eautecb B TOM, Y4TO BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUIPaHHM-
KoM 6 Ha nmbe co LwKanomn 5 oTnyLLeH.

. OTnycTUTE 3aXXMMHOW BUHT 4.

. MNoBopoTom pblyara nogayu ceepna 2 nepeseguTe NMHOIMb
B Tpebyemoe nonoxeHve. MNMuHomb noanpyxuHeHa u nocne
CBEprieHnsi CamMOCTOSITENbHO BO3BpalLaeTcs B BepxHee
nonoxexue.

w N

[ns cunTbiBaHUS BO Bpems paboTbl rmy6uHbI CBepreHust co
Wwkansl numba 5 npeaBapuTenbHO BbICTABLTE €€ Ha HOMb.
[ns atoro:

1. OTnycTUTE BWMHT C BHYTPEHHWM LUECTUrPaHHUKOM 6 Ha
numbe co wkanoi 5.

2. Haxumas Ha pblyar nogaym cseprna 2, OCTOPOXHO nogge-
[OWTe MHCTPYMEHT k 06pabaTbiBaeMo NOBEPXHOCTY.

3. YcraHoBuTe wkany numba 5 Ha «0» W 3aTsHWTE BUHT C
BHYTPEHHWUM LUECTUrPAHHUKOM 6.

Tenepb rMy6uHY CBEPrEHUS MOXHO CHMTLIBATb CO LUKasbl
Npu HaXaTuW Ha pblyar nogadv ceepna.

CBeprieHue Ha 3aAaHHyto ry6GuHy:

Mpy HeoGXOAMMOCTM CBeprieHusi Ha 3afaHHyl rmnybuHy
BbINOMHUTE CrieaytoLume AeCTBUS:

1. OTNycTUTE BWHT C BHYTPEHHWM LUECTUrPaHHUKOM 6 Ha
numbe co wkanoi 5.

2. Mpu BbIKMIOYEHHOM CTaHKe MraBHO MOABEAUTE WHCTPY-
MEHT K 06pabaTbiBaeMoii MOBEPXHOCTU.

3. 3apaiiTe Ha MalUVHe C MOMOLLbIO NMmba co LWKanow Tpe-
6yemoe 3HaveHue rny6uHbl CBepreHus.

4. 3aTAHUTE BUHT C BHYTPEHHWM LLUECTUrPAHHUKOM 6.

Mpw HaxaTum Ha pblyar Nogayn ceepna ABUKeHWe WnuHaens
Tenepb OCTAHOBUTCS MO AOCTMXKEHWUN 3aAaHHOMO 3HaYEHUsI.
OTO faeT BO3MOXHOCTb, Hanpumep, CBEpPNUTb OTBEPCTUS
OOWHAKOBOW rNyOUHBbI.

BHumaHue!

WmeliTe B BUAY, YTO 3a>KMMHON BUHT 4 Bceraa AOKeH ObiTh
3aTSHYT, U 3TO He 3aBWUCUT OT pblyara nogayn ceepnal

MexaHu3m To4YHOM nogayu wnuHaena Ne usa.:
24140

Mpy ncnonb3oBaHUK 3TON OCHACTKW NoAaya WNUHAENA MOXeT
OCYLLEeCTBNATLCA NMO0 MOCPEACTBOM CBEPNUIBHOTO pblyara,
nunbo nyTem BpalleHna maxosuyka (1, Ha puc. 9a).

MoHTa)XK MexaHu3ma TO4HON Noja4m — 3To NPOCTo:

1. Ban mexaHn3ma TO4HOM Nojayn BCTaBUTb B OTBEPCTWE ANA
Bana CBepnWIbHOrO pblyara Ha dpese. lMpu MoHTaxe
HeobXxoaMMO HEYKOCHUTENBHO cobntoaaTth cneayioluee: «[py-
XWHA» 2 Ha TOYHOW NoaaYve BXoauT B Na3 Basa CBEPMIbHOTO
pblyara Ha ¢pese (3).

2. OTperynupoBaTb MOMOXEHNe MexaHu3Ma TOYHON nojayn u
3achmKcMpoBaTh NpuaraemMbiM BUHTOM.

3. Tenepb MeXaHW3M TOYHOM MOZAYU MOXHO BKIIKOYATb WM
BbIKNOYaTb MPW MOMOLUM COEAWHUTENbHOrO Bana. [AnAa
BK/OYEHUA HaXkaTb NanbLeM Ha Ban 4 W OOHOBPEMEHHO
MOBEpHYTb MaxoBUYOK. Mpy>xuHa rkcupyeTca B nasy.

4. inA BbIKNOYEHUA MEXaHM3Ma TOYHOW NoAAYM NPOCTO CHOBA
BbITAHYTb COEAVHUTENbHYIO AeTalb.

MoABWXHbIA NMM6 CO WKanou:

MoaBWXHBIN NMMOG €O WKanon 5 MoxeT 6bITb ycTaHOBNEH Ha 0.
Takum 06pa3om, BO3MOXHA TOYHAA perynmpoBka Tpebyemon
nogauv u3 noboro nonoxxexnuna. OanH 060poT MaxoBmnyKa CooT-
BeTCTBYEeT nogade 1,5 MM, paccToAHUe Mexay ABYMSA KPYMHbIMU
nenennamu coctaenaeT 0,1 Mm.

MoBopoT hpesepHOro wnuHAena

®pesepHbIN WNUHAENb B LIENIOM MOXHO NMOBOpPa4MBaTh BOKPYT
AByx ocei. [ins noBopoTa BOKPYr BepTUKanbHOW Oocx ocna-
6uTb BUHT 2 unu 3 (puc. 5) 1 NOBEPHYTb CTONKY LIENNKOM B
TpebyemMoe nonoxeHue. 3ateM CHOBa 3aTSiHYTb BUHT.

[lnA noBopoTa BOKPYT MPOAONLHON 0CK 0CnabuTb BUHT 1 (puc.
10) 1 noBepHyTb (hpe3epHbIN WNUHAENb B Tpebyemoe nonoxe-
Hue. YCTaHoBUTL Tpebyemoe KONN4ecTBO rpafycoB Ha Lwkane 2
1 CHOBA 3aTAHYTb BUHT 1.

MoHTaXX LaHroBbIX 3a)KUMOB

BHumaHue!
Hv npu Kakux 06CTOATENbCTBAX He BCTABMATH B LWNUHAENb
TONbKO OAWH LiaHroBbli 3axkum! CHavana HeobxoauMMo Bceraa
hMKCMpOBaTh LAHroBbIN 3axKum B raike! Bcerga npoBepATb,
YTO LI@HrOBbIN 32>KNM 1 hpes3a UMEIOT NOAXOAALMIA AnameTp.

Mpocbba yunTbiBaTh cneaytoLlee: ononHNTENEHO K COBMECTHO
NOCTaBMAEMbIM L@HrOBbIM 3aKMMam Mbl NpeasiaraeM HOMeEH-
KnaTypy KOMMAEKTYIOWMX U3AENnii ApYryx TUropasmepos. 3T
KOMMNNeKTyLlne n3nenma ykasaHbl B HalleMm Katanore unsge-
. |-|pI/I BO3HMKHOBEHWUM 0ONONTHUTENbHbLIX BONPOCOB I'IpOCb()a
obpawaTtbCA B Hally CEPBUCHYIO Cnyx6y Mo 06CnyXuBaHUIO
3aKa34MKOB.
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. Ocnabutb HakuaHyto ranky 1 (puc. 11).

2. BCTaBUTb HY>XHbI LIAHrOBbIN 32XKMM 2 B HAKUAHYIO ranky 1
3admkempoBaTb.

3. BctaBuTb B WNWHAEND HAKUAHYIO raiiky C LAHrOBbIM 3aXu-
MOM W Crierka noBepHyTb PyKOW.

4. BctaBWTb (hpesy B LIAHTOBbIN 3aXMUM.

5. MNpn nomowwm COBMECTHO MOCTaBNAEMbIX KIo4el 3acTorno-
pPUTb PPE3EPHbBIN WNUHAENb W 3aTAHYTb HAKWAHYIO FaikKy.

6. [InA ypaneHuA LAHroBOro 3aXuma ocnabutb HaKWAHYIO
raiky v BblHyTb ¢hpesy.

7. Tenepb yoanuTb U3 hpe3epHOro WNNHAENA HAKUAHYIO ranky
B KOMM/EKTE C LIaHrOBbIM 32)KMMOM.

8. PaccmkcmpoBaTb LAHMOBbIN 3aXWUM, ONA Yero NpunoXxuTb

cnaboe 6okoBoe aasneHue 3 (puc. 11) n BbIHYTb 3aXWUM U3

HaKWOHOWM ranku.

PerynupOBKa 4YacToThbl BpalleHuA wnuHaena

MocpeAcTBOM NepeKsiioYeHns NPUBOAHBLIX PEMHEN MOXHO OCY-
LIeCTBNATL PEryNMpoBKY 4YacTOTbl BpaleHWsA LWNUHAeNs B
COOTBETCTBMM C 6 3HayeHuamM (puc. 11 a/b): 280, 550, 870,
1200, 1500 1 2200/MMH.

YkasaHue:
HatArnBatb pemeHb Tonbko cnerka! CunbHO HaTAHYThIA PEMEHb
NPVYBOAMT K MOBBbILLEHHOW Harpy3ke Ha ABUraTenb U MexaHuye-
CKMe yCcTponcTBa cTaHkal

BHumanme:
Bo Bpema paboTbl KOXyX PeMHA BCeraa A0MKEH ObiTb 3aKpbIT!

1. OcnabuTb BUHT C HaKaTaHHOW rofloBkow 4 (puc.13) 1 OTKPbITb
3aALMTHBIA KOXKYX 7.

2. Mpn nomoLn TOPLIOBOrO LIECTUrPaHHOTO Knoya ocnabutb
BWHT 5 npubn. Ha 2 obopoTa, YTOObl YMEHbLUMTbL Harpy3ky
PEMEHHOrO LWKuBa 1.

. BnoxwuTb 06a pemHA B Tpebyemoe NonoxeHue.

. PemenHoM WwkuB 1 oTxaTb Hapy><y nNpu NOMOLLM YCTPOCTBa
ANA HaTAXeHMA peMHA 8 nog HabopoM LIeCTepeH Takum
06pa3om, 4TOBbl HATAHYTb PeMeHb. 3aTAHYTb BUHT 5.

5. Ecnu TpebyeTca obecneuntb pas3nuyHoe HaTAXeHne o6omx
PEMHeN, HaTAXeHWe BEPXHEro PeMHA MOXHO OTperynupo-
BaTb MHAMBMAYaNbHO. [INA 3TOro ocnabuTb BUHT 2 1 OTXaTb
Hapyxy Apuratenb 3 Takum 06pa3om, 4TOObl HATAHYTb
BEPXHUI PEMEHb.

6. CHOBa 3aTAHYTb BUHT 2.

AW

®dpesepoBaHue

Bxumanne!
Bo BpemA ¢pesepoBaHnA HEOBX0AMMO BCErAa HOCUTb 3aLuT-
Hble O4KMW. [oMHbl HEYKOCHUTENbHO cobnioAaTbeA npunarae-
Mble npasuna 6esonacHocTy!

1. HeobxoaMmo HaAeXxHo 3akpennATb AeTanb Mpu NoMoLuu
NpMXBaToOB WM TUCKOB Ha KPECTOBOM CTOMe, UK Ha dpe-
3€pHOM CTOJE, CMOHTUPOBAHHOM Ha CynmnopTe TOKapHOro
CTaHKa.

2. B kayecTBe anbTepHaTMBbI MOXHO TakXe 3axarb AeTarnb B
TUCKax CTaHKa M 3aKpenuTb TUCKM B T-06pasHbIx nasax Ha
paboyem cTone.

. OTperynupoBatb Tpebyemyto rmybuHy pesepoBaHua.

. 3aTAHYTb 32XXMMHbIe BUHTbI 3 1 4 (puc. 9).

. MpoBepuTb, YTO (hpesa He kacaeTcA AeTanu.

. MpoBepwnTb, 4TO YacTOTa BPALLEHWA WNUHAENA YCTAHOBEHA
Ha Tpebyemoe 3HaueHue.

(o2& B S ér)
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7. BkniounTb chpesy npu nomoLm Beikovatena 3 (puc. 1).
8. PaboTatb npu noaxoasdilen nogave.

Ykasanue!
Mpu ¢pesepoBaHny obecneymnTb, YTOOLI NMOAAYa Bceraa ocy-
LecTBNANAch NPOTUB HanpaBneHna pesaHnA gpesbl (PUCYHOK
14).

Brumanne!
Bcerzna ocywectBnATb nogady Tonbko Bpy4Hyto! Mpu ncnonb-
30BaHMn Cbpe3bl COBMECTHO C TOKapHbIM CTaHKOM He pgonyc-
KaeTCA OCyLWeCTBMATb nogady npu nomown aBTOMaTUYECKON
nojayn TokapHoro ctaHka. OnacHocTb Nomny4eHnA Tpasmbi!

MexaHu3m To4HOWM Nofa4y WNUHAENA
Ne usa.: 24140

Mpy ncnonb3oBaHUK 3TON OCHACTKW Noaaya WNUHAENA MOXeT
OCYyLLEeCTBNATLCA MO0 NOCPEACTBOM CBEPNUNBbHOTO pblyara,
nnbo nyTem BpalleHna maxoBuyka (1, Ha puc. 9a).

Ha maxoBu4ke npeaycMOTpeH MOABVKHbBIA JIMMO CO LUKANoNn:
4TO6bI NErko M TOYHO OTPEryNMpoBaTb HEOOXOAMMYIO Moaauy,
M6 MOXHO YCTAHOBUTb Ha «O0».

OauH 060pOT MaxoBMYKa MPUBOANUT K NEPEMELLISHMIO WNNHAENA
Ha 1,5 mm.

MoHTaX MexaHu3ma TOYHOM Noaaym — 3To npocCTo:

1. Ban mexaHuama TOYHOW Noaayun BCTaBUTbL B OTBEPCTUE AJIA
Bana CBepUMbHOTO pblyara Ha dpese. lMpu MoOHTaxe
HeoB6X0AMMO HeYKOCHUTENbHO cobnoaats crneaytoLyee: «Ipy-
XMWHa» 2 Ha TOYHOW Mofaye BXOAMT B Na3 Basa CBEP/MIbHOrO
pblyara Ha ¢pese (3).

2. OTperynupoBath MOMOXEHNE MeXaHu3Ma TOYHOM nojayun u
3agmkempoBaTb npunaraembiM BUHTOM.

3. Tenepb MeXaHW3M TOYHOM MOZAYU MOXHO BKIIHOYATb WM
BbIK/IOYATb MpW MOMOLUM CoeauHUTENbHOro Bana. AnA
BKJIIOYEHUA HaXaTb nafibuem Ha Ban 4 ¥ OBHOBPEMEHHO
NOBEPHYTb MaxoBUYOK. IMpy>nHa prKcupyeTcA B nasy.

4. [InA BbIKMIOYEHUA MEXaHM3Ma TO4YHO NoAaYM NPOCTO CHOBa
BbITAHYTb COEANHUTESNbHYIO AeTarb.

MoaBWXXHbIW NUMG CO WKanown:

MoasuXHbIN NIMME CO LWKanon 5 MOXeT BbITb YCTAHOBIEH Ha
0. Takum 06pa3om, BO3MOXKHA TOHHaA perynmpoBka Tpebye-
MoV noaa4u 3 nboro nonoxenna. OanH 060poT MaxoBMyKa
CoOTBeTCTBYeT nopaye 1,5 MM, paccToAHVe Mexay AByMA
KpYnHbIMU feneHuamu coctasnaAeT 0,1 M.

TexHuueckoe 06CyKMBAHUE U PEMOHT

BHumaHue!

Mepen npoBeaeHnem Nobbix paboT Mo TEXHUYECKoMY obcny-
>KMBaHMIO 1 PEMOHTY BbIHYTb CETEBON LiTencesnb!

3ameHa pemHen

Mpu n3HoCE peMHeN MOXHO NPON3BECTM X 3aMeHy CamMoCToA-
TenbHO. 3anacHble PemMHU MOXHO npubpecTtn B CepBUCHOM
ueHTpe PROXXON (appec ykasaH Ha 06paTHON CTOPOHE AaH-
HOTO PyKOBOACTBA).



1. Ocnabutb BUHT 5 (puc. 13), 4TOBbI YMEHbLUMTb Harpysky
pemeHHoro Lwkuea 1.

2. OcnabwTb 3 BUHTA 6 (pyc. 13) U CHATb ABUraTenb.

3. Tenepb peMHN MOXHO CHATb 1 3aMEHUTb.

4. MoHTax BbINoMHAETCA B 06paTHOM MOPAAKE.

PerynupoBKa 3a3opa HanpaBAAIoWmMX Kpe-
cToBOro cTona

Ecnn co BpemeHeM 3a30p HanpasnAOLWMX KPeCcTOBOroO cTona
CTaHOBWUTCA CANLIKOM GOMbLINM WX MAneHbKUM, MOXHO Moa-
perynmpoBatb 3a30p Mpy MOMOLLM PEryIMPOBOYHbLIX BUHTOB 2
(puc. 16). Ona atoro ocnabuTb KOHTPranku 1 M paBHOMEPHO
BbIBEPHYTb PEryNMPOBOYHbLIE BUHTLI TakuM 06pa3oM, 4TOO6bI
ycTaHOBUTL Tpebyemblit 3a30p. [ocne 3Toro cHoBa 3aTAHYTb
KOHTpramkm.

PerynupoBKa 3a3opa WNUHAeNA KpecToBoro
cTona

Ecnu 3a3o0p ctan cnuwkom 6onbwnm, Heo6xoaMmo ocnabuTb
raiky 1 Ha non-o6opota npu MOMOLM CMEHHON TOPLOBOWM
ronoBku 2 (raeyHoro Kntoya) (puc. 17). MNocne aToro Bpawarb
MaxoBWYOK BnpaBo, Moka 3a3op He OymeT ycTpaHeH. Tenepb
CHOBa 3aTAHYTb ranky 1 (3aCTONopuUTH).

CmasbiBaHue cTaHKa

Y106bl 06€CNEYNTb NPOAOIKMTENBHBIA CPOK CIYy>XObl CTaHKa,
npockba cobnopatb NnaH CMasblBaHWA, NPUBEOEHHBIA Ha
pucyHke 18 (A: cMa3biBaTb MacriomM Kax/plil pa3 nepeq Haya-
nom paboTbl / B: cmasbiBaTb Macnom exemecA4Ho). Mpu atom
1Cnonb30BaTh TOMbKO MALLMHHOE MAcro, He coaepxallee Kuc-
nOT.

MNocne pa6otbl

BHumaHue!

Mepen O4YNCTKON BbIHYTb U3 PO3ETKU LUTEMNCESNIbHYIO BUIKY
hpesbl. ONacHOCTb NOMyYeHNA TpaBMbI!

Mocne paboTbl O4UCTUTL KPECTOBbIN CTON M hpe3y NP NOMOLLIN
MArKOW TKaHW UMW KUCTOYKW. 3aTem crerka cmasaTb Macnom
HanpasnALLMe 1 pacnpesenuTb Macso NoCPeacTBOM nepeMe-
LeHmA ctona. Hy npu kaknx o6¢cToATeNbCTBAX HE NPOU3BOANTb
OYMCTKY KPecTOBOro CTONa CXaTbIM BO3JyXOM, MHaYe Hanpas-
nALWpe 6yayT NOBPEXAEHBI MPOHNUKLLIEN B HUX CTPYXKKOM.

YTunusauma:

Mpocbba He yTUAU3MPOBATb YCTPOWCTBO BMECTE C ObITOBbIM
Mycopom!

YCTPONCTBO COAEPXMUT MaTepuasbl, NOANexalme BTOPUHHON
nepepaboTke.

Mpy BO3HMKHOBEHMN AOMOMHUTESbHLIX BOMPOCOB MO YTUAM3a-
Lumn npocbba obpallaTtbCcA B MECTHble NPeAnpUATUA, 3aHMalo-
LLMecA yTunm3aumen 0TXOA0B, NN MHble KOMMYHAIbHbIE CITy>K-
6bl COOTBETCTBYIOLLEro NPOUIIA.

Heknapaums o cooTBeTcTBUM TpeboBaHuAM EC

HavumeHoBaHWe 1 aapec U3rotoBUTeNA:
PROXXON S.A.
6-10, Héarebierg
L-6868 Wecker

HaumeHoBanwve uspenua: PF/FF 230
ApTukyn Ne: 24104/24108

HacToAwmm Mbl CO BCEN OTBETCTBEHHOCTbIO 3aABMAEM, YTO
[aHHOEe W3[enve COOTBETCTBYET TPebGOoBaHUAM CreayoLmx
[MPEKTUB U HOPMATUBHBIX JOKYMEHTOB!

OvpekTuBa EC 06 aneKkTpoMarHMTHOW COBMECTUMOCTH,
2014/30/EG

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Oupektusa EC no mawmnHHomy o6opynosaHuto 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

OupektuBa RoHS 2011/65/EU

[aTta: 03.03.2022

/}W

[unn. wkx. Viopr BarHep

PROXXON S.A.
[HomxHocTb: OTAEN ccneaosaHna 1 paspadoTku

Jnuom, ynonHomoyeHHbIM cornacHo flokymeHTauun EC,
ABNAETCA NN, NOANMCABLUEE JOKYMEHT
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Notizen:
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Notizen:
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Ersatzteilbild PF 230
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Ersatzteilliste

Frase PF/FF 230

ET-Nr.:

24104-01
24104-02
24104 -04
24104-05
24104 -06
24104-08
24104-09
24104-11
24104-12
24104-13
24104-14
24104-16
24104-17
24104-18
24104-19
24104-20
24104-21
24104 -22
24104 -24

Benennung

Pinolenflansch

Pinole

Schaft fiir Vorschub
Skalenring

Aufkleber fir Skalenring
Getriebegehause
Abdeckhaube
Ruckholfeder

Schraube
Motorriemenscheibe
Zwischenriemenscheibe
Hlse

Spannstift

Achse fiir Abdeckhaube
Flansch fiir Fraskopf
Winkelskala

Ein-/ Ausschalter
Flansch fiir Drehmaschine
Tabelle

fur Schnittgeschwindigkeiten
Tabelle fiir Riemenposition
Kunststoffabdeckung
Stift

Gewindestift
Réndelschraube
Schraube

Kugellager

Motor

Zuleitung mit Stecker
Zugentlastung

Riemen fiir
Motorriemenscheibe
Riemen fiir
Spindelriemenscheibe
Schraube

Gewindestift

Schraube
Klemmschraube
Schraube

Schraube

Scheibe

Gewindestift
Unterlegscheibe
Buchse

Schraube

Schraube

Handrad

Hutmutter
Gewindestange
Flansch

Schraube
Uberwurfmutter fiir Spindel
Spannzange 6 mm
Spannzange 8 mm
Spannzange 10 mm
Frastisch

24104 -25
24104 -26
24104 -27
24104-29
24104 -32
24104-33
24104 - 36
24104 -37
24104-38
24104-39
24104 -42

24104 -43

24104 -44
24104 -47
24104 -49
24104 -51
24104 -52
24104 -53
24104 -54
24104 - 56
24104 -57
24104 -58
24104-59
24104-60
24104 -61
24104 -62
24104 -63
24104 -64
24104 -65
24104 -67
24104-70
24104-71
24104-72
24104-80

N

e —

—
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Designation

Flange for quill

Quill

Feed shank

Graduated collar

Label for graduated collar
Gear box

Cover

Recuperating spring
Screw

Motor belt pulley
Intermediate belt pulley
Bushing

Locking pin

Axle for cover

Flange for quill
Graduation label

Ein-/ Ausschalter
Connection flange for lathe
Sheet for cutting speeds

Sheet for belt positions
Plastic cover

Pin

Set screw

Knurled screw
Screw

Ball bearing

Motor

Power cord with plug
Strain relief

Belt for motor pully

Belt for spindle pully

Screw

Set screw
Screw
Clamping screw
Screw
Screw
Washer
Set screw
Washer
Buchse
Screw
Screw
Handwheel
Cap nut
Thread rod
Flansch
Screw

Cap nut
Collet 6 mm
Collet 8 mm
Collet 10 mm
Milling table

ET-Nr.:
24104-81

Benennung

Befestigungsschrauben fiir
Fréstisch inkl. Vierkantmuttern
Pin

Schraube

Scheibe

Platte

Spindel

Mutter mit Bund

Mutter

Schraube

Distanzbolzen

Mutter

Spannplatte
Riemenscheibe

Keilleiste
Bedienungsanleitung
(inkl. Sicherheitshinweise)
24104-100 Bohrhebel

24104-101 Klemmschraube

24104 102 Mutter fiir Erdung

24104 103 Erdungsschraube

24104 104 Zahnscheibe

24104-105 Saule (2 35 mm)
24104-106 Platine

24104-83
24104 -84
24104-85
24104-88
24104-89
24104-90
24104-91
24104-92
24104-93
24104-95
24104-96
24104-97
24104-98
24104-99

/

S S S S S S S S S S S S S S

—_——— — — — —

Designation

Screw for miling table inc.
square nut

Pin

Screw

Washer

Plate

Spindle

Nut with collar

Nut

Screw

Distance bolt

Nut

Tensioning plate
Poully

Wedge gip

Manual (incl. Safety
instructions)

Drilling lever
Clamping screw
Nut for grounding
Screw for grounding
Toothed washer
Column (g 35 mm)
Board
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Ersatzteilbild KT 230
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Ersatzteilliste

Kreuztisch KT 230

ET-Nr.: Benennung

24106-51 Maschinenfuf
24106-52  Support

24106-54  Spindel fur y-Verstellung
24106-55  Frontplatte y-Achse
24106-56  Schraube

24106-57 Handrad

24106-58  Hutmutter

24106-60 Blechfeder

24106-61  Einstellblech fiir y-Verstellung
24106-62  Schraube

24106-63  Kontermutter

24106-64 Gewindestift

24106-65 Skalenring

24106-66 Klemmschraube
24106-67 Skala

24106-68  Tisch

24106-69 Einstellblech fiir x-Verstellung
24106-70  Spindel fur x-Verstellung
24106-71 Hilse

24106-72  Schraube

24106-73  Gewindestift

24106-74  Abdeckblech

24106-76  Scheibe

24106-77  Scheibe

24106-78 Frontplatte x-Achse
24106-79 Spindelmutter

B T e U

Designation

Machine base
Support

Spindle for Y-axle
Plate y-Axle
Screw

Hand wheel

Cap nut

Spring

Adjusting plate for y-Axle
Screw
Counternut

Set screw
Graduated collar
Screw

Scale

Table

Adjusting plate
Adjusting plate for x-Axle
Bushing

Screw

Set screw

Cover plate
Washer

Washer

Plate x-Axle
Spindle nut
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2200/min
1500/min
- T 550/min

1200/min
870/min
280/min




Fig. 13 Fig. 14

Fig. 15 Fig. 16
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Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Héndler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewahrleistungsanspriiche zustandig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschadigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewdhrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen* finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un contrdle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que I'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service apres-
vente et les piéces détachées », a I'adresse www.proxxon.com.

@ Avvertenze per I'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si € acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono disponibili
all’indirizzo www.proxxon.com.

(ES> Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algin defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafios por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
€N WWW.proxxon.com.

QL) Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen® vindt u
Op WWW.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, s& kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
reklamationsret, som udelukkende gelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" &
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det dndé skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta aterforsaljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast aterforséljaren som &r tillgénglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvandning som t.ex. dverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Yiterligare information géllande “Service och reservdelar” finns péa
WWW.Proxxon.com.

(C2) Servisni upozornéni

Vaechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peglivé kontroluji. Pokud pFesto dojde
k zévadg, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vjrobek koupili. Jen tento
prodejce miize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zéruka se nevztahuje na zavady zplsobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normélnim opottebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily* najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Ttm PROXXON drnleri tiretimden sonra 6zenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, liitfen Griind satin aldiginiz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve dretici hatalanyla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asin yiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil dedgildir.

.Servis ve yedek parcalar‘ konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazoéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przecigzenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informacii na temat ,Serwisu oraz czesci zamiennych” mozna znalezé
pod adresem www.proxxon.com.

CepaucHoe o6cnyxuBaxue

Bce u3penua komnaHuv PROXXON nocne M3roToBNeHUA NPOXOAAT TLiATeNbHbIA
KOHTPONb. Ecu Bee Xe 06HapyxwTcA AedbexT, oBpaTuTecs K MpoaasLy, y koToporo
NPUOBPETEHO M3fenve. VIMeHHO OH OTBEYAET N0 BCEM NPE/YCMaTPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3UAM M0 TapaHTUiiHbIM 0GA3ATENLCTBAM, KACAIOWMMCA WCKMIOYUTENbHO
[AeheKTOB MaTEPUANOB it U3OTOBMIEHNA.

[apaHTUA He pacpoCTPaHAETCA Ha HEHaANEXaLLee NpUMeHeHKe, Takoe, Hampumep,
kaK neperpysKa, NOBPEX/eHe BCNEACTBUE NOCTOPOHHETO BO3AEVCTBUA, a TaKxKe
€CTECTBEHHbIN M3HOC.

JlononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepaicHoe oBenyxusanue u 3andactu' cM. Ha
caifTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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