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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 pouzitl predni a zadni
stranku rozlozit.

Turkce

Kullanma talimatinin okunmasi esnasinda énde
ve arkada sayfalari 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 250/BL (24112), die FF
250/BL (24114) sowie der passende Kreuztisch KT 230
(24106) behandelt. Sie wendet sich an unsere Kunden, die
die Frasvorrichtung PF 250/BL (24112) zum Anbau an die
Drehmaschinen, den Kreuztisch (24106) alleine oder aber
die Frése FF 250/BL zusammen mit dem Kreuztisch erworben
haben. Egal, wie Sie sich entschieden hatten: Lesen Sie sich
dieses Manual genau durch, bevor Sie Ihr Gerét in Betrieb
nehmen und halten Sie sich an die Anleitungen. Nehmen Sie
besonders Riicksicht auf die Sicherheitshinweise und arbeiten
Sie immer mit der angebrachten Sorgfalt.

Nur zum Betrieb in ﬁ
geschlossenen Raumen!

Gerat bitte nicht tiber den E
Hausmdull entsorgen!

Verletzungsgefahr!
Nicht ohne Staubschutzmaske

Verwenden Sie zu lhrer Sicherheit
beim Arbeiten einen Gehdrschutz! &
und Schutzbrille arbeiten. @
Manche Staube haben eine

gesundheitsgefahrdende Wirkung! Asbesthaltige Materialien
durfen nicht bearbeitet werden!

WARNUNG!

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisun-

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

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

BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND
ANWEISUNGEN FUR DIE ZUKUNFT AUF !

1 BestimmungsgemaBer Gebrauch

Die Frasen FF 250/BL und PF 250/BL sind ausschlieBlich
zum Frasen und Bohren in metallischen Werkstoffen unter
Verwendung handelsublicher Frés- und Bohrwerkzeugen
konstruiert und gebaut.

Jede andere Verwendung der Maschine ist unzulassig! Wird
die Maschine einer anderen als der hier beschriebenen Ver-
wendung zugeflhrt, lehnt der Hersteller jegliche Haftung fir
mégliche Verletzungen und Schaden ab.

2 Lieferumfang und Beschreibung

Wir bieten Ihnen folgende Optionen im Feinfras-System 250
an:

2.1 KT 230:

1. Kreuztisch
2. Bedienungsanleitung



2.2 PF 250/BL:

1. Fraskopf, komplett

2. Saule mit Flansch

3. Befestigungsblock fiir Drehmaschine, inkl. Befestigungs-
material

ER 16-Spannzangen @ 6, 8 und 10 mm

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

Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

»

No

2.3 FF 250/BL:

Fréaskopf, komplett

Séule mit Flansch

ER 16-Spannzangen & 6, 8 und 10 mm
Kreuztisch KT 230

Bedienwerkzeug

Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

AU

N

.4 Gesamtansicht Frase PF 250/BL (Fig. 1)

Fraskopf

Handrad zur Héhenverstellung

Klemmbhebel fir Héhenverstellung

Skala fur Winkelverstellung

Bohrhebel

Séule mit Flansch

Befestigungsblock fiir Drehmaschine (nur bei PD 250/BL)
Fréastisch fir Drehmaschine (nur bei PD 250/BL)
Uberwurfmutter fiir Spannzange

10. Spindel

11. Klemmhebel fiir Pinole

12. Skalenring mit Skala fur Tiefeneinstellung

13. Pinole

14. Drehzahltabelle

15. Ein-/Ausschalter

16. Drehzahleinstellknopf

17. Drehzahlanzeige

©CONOOA~®WND =

2.5 Gesamtansicht Kreuztisch KT 230 (Fig. 2)

Handrad fir X-Richtung
Skalenring
Arbeitstisch
Loch fir Tischbefestigung
Standfu
Handrad fir Y-Richtung
Support
Klemmschraube
Skala
. Schraube fiir Sdulenklemmung
. T-Nuten
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2.6 Technische Daten der Frase FF/PF 250/BL

(Fig. 3)
Spannung: 230V, 50/60 Hz
Leistung: 250 Watt

Birstenloser Gleichstrommotor mit Direktantrieb der Spindel

Drehzahl: stufenlos regelbar
von 400-6000 1/min

Pinolenhub: 30 mm

Vertikaler Verstellweg: 200 mm

Abmessungen: Siehe Fig. 3

Masse: ca. 5 kg (ohne Kreuztisch)
Geréauschentwicklung: kleiner als 70 dB (A)
Vibration: kleiner als 2,5 m/s2

2.7 Technische Daten des Kreuztisches KT 230
(Fig. 4):
Arbeitsflache: 270 mm x 80 mm

Verstellweg in X-Richtung: 170 mm
Verstellweg in Y-Richtung 60 mm

Gewicht: 9.5 kg
Mafe der T-Nuten: siehe Fig. 4
Nutenabstand: 25 mm
Vorschub pro Umdrehung: 1,5 mm
Vorschub pro Teilstrich: 0,05 mm

2.8 Gerausch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerauschemission 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
Verschleiflzustands). Ungeeignete Werkstlicke oder Mate-
rialien, mangelhaft gewartete Werkzeuge, zu hoher Vorschub
oder nicht geeignete Einsatzwerkzeuge kénnen die Vibrati-
onsbelastung und die Geréduschentwicklung deutlich erhé-
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 fir eine regelmaflige und gute Wartung
lhres Werkzeugs

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

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

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



3 Montage der Frase

3.1 Montage der Frase an einer Drehmaschine
(Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7a)

1. Drehmaschine auf einer standsicheren Unterlage befes-
tigen.

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

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

4. Fréastisch 3 (Fig. 6) mit den Schrauben 2 und den Vier-
kantmuttern 1 auf dem Support der Drehmaschine
befestigen.

5. Schraube 1 (Fig. 7 a) herausschrauben und Fraskopf 2
(Fig. 7 a) in die Offnung des Flansches 3 einfiihren.
Schraube 1 wieder einsetzen und festziehen.

3.2 Montage der Frase am Kreuztisch KT 230
(Fig. 7 und Fig. 7a)

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

1. Kreuztisch auf der Arbeitsflaiche mit 4 Schrauben 1
(M4, nicht im Lieferumfang enthalten) befestigen (Fig.
7).

2. Saule in Flansch einfiihren und mit Schrauben 2 klem-
men.

3. Schraube 1 (Fig. 7_.a) herausschrauben und Fraskopf 2
(Fig. 7 a) in die Offnung des Flansches 3 einfuhren.
Schraube 1 wieder einsetzen und festziehen.

4 Arbeiten mit der Frase

Achtung:
Bei allen Einstellarbeiten das Geréat ausschalten und Netz-
stecker ziehen, um ein versehentliches Anlaufen zu vermei-
den!

4.1 Hohenverstellung der Spindel (Fig. 8):

Die Spindel der PF/FF 250/BL lasst sich auf 2 Arten in der
Hoéhe verstellen:

1. Mitdem Handrad 1
2. Mit dem Bohrhebel 2

4.1.1 Hohenverstellung mit dem Handrad

1.  Klemmhebel 3 (Fig. 8) I6sen.

2. Mit dem Handrad 1 die gewiinschte Hohe einstellen (1
Umdrehung entspricht 1 mm Vorschub).

3. Klemmschraube 3 wieder festziehen

4.1.2 Arbeiten mit dem Bohrhebel

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

4.1.2.1 Einfaches Bohren mit dem Bohrhebel:

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

2.  Klemmhebel 4 I6sen.

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

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

1. Schraube 6 am Skalenring 5 I6sen.

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

3. Skala von Skalenring 5 auf ,0“ stellen und Schraube 6
anziehen.

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

4.1.2.2 Bohren mit Anschlagfunktion:

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

1. Schraube 6 am Skalenring 5 l6sen.

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

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

4. Schraube 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 der Klemmhebel 4 immer angezo-
gen sein soll, wenn regulér, d. h. ohne Bohrhebel gearbeitet
wird!

4.2 Spindel-Feinvorschub Art.-Nr. 24140 (Fig. 9)

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

Das Anbauen eines Feinvorschubes ist einfach:

1. Welle des Feinvorschubs in die Bohrung fiir die Bohrhe-
belwelle an der Frase einfiihren Bei der Montage unbe-
dingt 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 kénnen 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 Kupp-
lungsteil wieder herausziehen.

4.2.1 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
grof3en Teilstrichen macht 0,1 mm.

5 Schwenken der Frasspindel

5.1.1 Schwenken der Frasspindel um die Hoch-
achse (z-Achse, Fig. 5)

Die gesamte Frasspindel kann um zwei Achsen geschwenkt
werden. Zum Schwenken um die Hochachse (z-Achse)
Schraube 2 (Fig. 5) lésen und Saule komplett in die
gewiinschte Position drehen. Dann Schraube wieder festzie-
hen.

5.1.2 Schwenken der Frasspindel um die Quer-
achse (y-Achse, Fig. 10)

Zum Schwenken um die Querachse (y-Achse) Schraube 1
(Fig. 10) I6sen und die Frasspindel schwenken. Gewlinschten
Winkel an der Skala 2 einstellen und Schraube 1 wieder fest-
ziehen.

5.2 Montage der Spannzangen (Fig. 11)

Bitte beachten Sie: Niemals die Spannzange allein in die
Spindel einfihren! Immer erst die Spannzange in die Mutter
einrasten! Immer darauf achten, dass Spanzange und Fraser
den passenden Durchmesser haben.

Verwendung finden bei unserer Frdsmaschine handelsubliche
ER 16-Spannzangen. Im Lieferumfang enthalten sind die
GroBen 6, 8 und 10 Millimeter. Bitte beachten Sie: Zusatzlich
zu den mitgelieferten Spannzangen sind noch weitere Gros-
sen in unserem Zubehdrsortiment erhéltlich. Diese sind in
unserem Geratekatalog und im Internet aufgefihrt. Bei wei-
teren Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kunden-
dienst.

1. Uberwurfmutter 1 (Fig. 11) I16sen.

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

3. Uberwurfmutter mit Spannzange in die Spindel einfiihren

und leicht von Hand andrehen.

Fraser in die Spannzange einflihren.

5. Mit Hilfe der mitgelieferten Schliissel die Frésspindel
blockieren 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 ausrasten
und aus der Uberwurfmutter entfernen.

>

6 Frasen

Eine arbeitsgerechte Spindeldrehzahl ist fiir ein einwandfreies
Frasergebnis entscheidend: Einfluss auf die Spindeldrehzahl
haben beispielsweise die Frasergeometrie, das zu bearbei-
tende Material und der Frasvorschub. Auf dem Drehzahlauf-
kleber auf der Gehausevorderseite sind fir die gebrauch-
lichsten Anwendungsfélle die passenden Spindeldrehzahlen
abgedruckt.

Am Drehzahleinstellknopf 2 (Fig. 12) kann die Drehzahl vor-
gewahlt werden. Im Display 3 wird die aktuelle Drehzahl
angezeigt. Bitte beachten: Der angezeigte Wert muss mit
100 multipliziert werden, um die wahre Drehzahl zu bestim-
men!

Diese bleibt durch die aufwandige Regelung des birstenlosen
Motors auch bei wechselnder Belastung konstant.

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

2. Alternativ kénnen Sie auch das Werkstlck in einen

Maschinenschraubstock spannen und den Schraub-

stock mit Hilfe der T-Nuten auf dem Arbeitstisch befes-

tigen.

Gewlnschte Frastiefe einstellen.

Klemmhebel 3 und 4 (Fig. 8) festziehen.

Sicherstellen, dass der Fraser das Werkstlick nicht

beruhrt.

6. Fréase am Schalter 1 (Fig. 12) einschalten

7. Gewinschte Drehzahl am Drehzahleinstellknopf 2 ein-
stellen

o s

Elektronischer Uberlastschutz

Der Motor wird bei Uberlastung automatisch abgeschaltet
und im Display erscheint das Symbol EO. In diesem Fall ist
die Maschine am Hauptschalter auszuschalten und kann
nach einer kleinen Pause, nachdem das Display erloschen
ist, wieder mit moderater Last in Betrieb genommen werden.

Hinweis!
Beim Frasen darauf achten, dass der Vorschub immer gegen
die Schneidrichtung des Frasers erfolgt (Fig. 13).

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

7 Reparatur und Wartung

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

7.1 Spiel der Fiihrungen des Kreuztisches
einstellen (Fig. 14)

Sollte im Laufe der Zeit die Fihrung des Kreuztisches zuviel
oder zuwenig Spiel aufweisen, so kdnnen Sie mittels der Ein-

-7-



stellschrauben 2 (Fig. 14) das Spiel nachjustieren. Hierzu die
Kontermuttern 1 16sen und alle Einstellschrauben gleichmaBig
hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist. AnschlieBend Konter-
muttern wieder festziehen.

7.2 Spiel der Spindel des Kreuztisches einstellen
(Fig. 15)

Sollte das Spiel der Spindel zunehmen, so I16sen Sie mit Hilfe
einer Stecknuss 2 (Fig. 16) die Mutter 1 ca. eine halbe
Umdrehung. Drehen Sie anschlieBend das Handrad rechts-
herum, bis das Spiel beseitigt ist. Ziehen Sie jetzt die Mutter
1 wieder fest an (kontern).

7.3 Schmieren der Maschine (Fig. 16)

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.

7.4 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. AnschlieRend die Fiihrungen
leicht eindlen und das Ol durch Verfahren des Tisches vertei-
len. Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen, da sonst die
Fihrungen durch eintretende Spane zerstért werden.

8 Entsorgung:

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

9 EG-Konformitatserklarung

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

Produktbezeichnung: PF/FF 250/BL
Artikel Nr.: 24112/24114

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: 05.10.2022

“/}W

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist identisch mit
dem Unterzeichner.
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Foreword
Dear customer!

These instructions cover the PF 250/BL (24112), the FF
250/BL (24114) and the matching compound table KT 230
(24106). It is intended for our customers who have purchased
the milling fixture PF 250/BL (24112) for attachment to the
lathes, the compound table (24106) alone, or the milling
cutter FF 250/BL together with the compound table. No
matter what your decision was: Read this manual carefully
before putting your device into operation and follow the
instructions. Pay special attention to the safety guidelines
and always work with due care.

Only for operation in closed ﬁ
rooms.
-‘é—‘:
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Please do not dispose off the machine!

For your safety, always wear hearing
protection while working!

Risk of injury!

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

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

WARNING!

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 !

1 Intended use

The milling cutters FF 250/BL and PF 250/BL are designed
and built exclusively for milling and drilling in metallic
materials using standard milling and drilling tools.

Any other use of the machine is not permitted! If the machine
is used for any purpose other than that described in these
instructions, the manufacturer shall disclaim all liability for
possible injury or damage.

2 Scope of delivery and description

We offer the following options in the finishing miller system
250:

2.1 KT 230:

1. Cross table
2. Operating instructions

2.2 PF 250/BL:
1. Milling head, complete



Column with flange

Fastening block for lathe, including mounting parts

ER 16 collets @ 6, 8 and 10 mm

Milling table with T-slots for mounting on the PD 230/E,
PD 250/E or PD 400, including mounting parts.
Operating tools

Operating and safety instructions

arwn

No

2.3 FF 250/BL:

Milling head, complete

Column with flange

ER 16 collets @ 6, 8 and 10 mm
Compound table KT 230
Operating tools

Operating and safety instructions

oo,

2.4 General view of milling cutter PF 250/BL
(Fig. 1)

Milling head

Handwheel for height adjustment

Clamping screw for height adjustment

Scale for angle adjustment

Drilling lever

Column with flange

Fastening block for lathe (only for PD 250/BL)
Milling table for lathe (only for PD 250/BL)
Sleeve nut for collet

10. Spindle

11. Clamping screw for quill

12. Scale ring with scale for depth adjustment

13. Quill

14. Speed table

15. On/Off switch

16. Rotational speed adjusting knob

17. Speed indicator

©CONO O AN~

2.5 General view of compound table KT 230
(Fig. 2)
Handwheel for X direction
Scale ring
Work table
Hole for table attachment
Base
Handwheel for Y direction
Support
Clamping screw
Scale

. Screw for column clamp

. T-slots

SN~ N S
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2.6 Technical data of milling cutter FF/PF 250/BL

(Fig. 3)
Voltage: 230 Volt, 50/60 Hz
Output: 250 watt

Brushless DC motor with direct drive of spindle
Rotational speed: infinitely variable from
400-6000 rpm

Sleeve stroke: 30 mm

-10-

Vertical setting range: 200 mm
Dimensions: See Fig. 3
Mass: approx. 5 kg (without

compound table)
less than 70 dB (A)
less than 2.5 m/s2

Noise generation:
Vibration:

2.7 Technical data of the compound table KT 230

(Fig. 4):
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

2.8 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!

3 Mounting the milling cutter

3.1 Mounting the milling cutter on a lathe (Fig. 5,
Fig. 6 and Fig. 7a)

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. 6) to the lathe support using

screws 2 and square nuts 1.

-



5. Unscrew screw 1 and insert milling head 2 (Fig. 7 a) into
the opening of flange 3. Reinsert screw 1 and tighten.

3.2 Mounting the milling cutter on the compound
table (Fig. 7 and Fig. 7a)

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.

3. Unscrew screw 1 and insert milling head 2 (Fig. 7 a) into
the opening of flange 3. Reinsert screw 1 and tighten.

4 Working with the milling cutter

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

4.1 Height adjustment of spindle (Fig. 8):

The spindle of the PF/FF 250/BL can be adjusted in height in
2 ways:

1. With handwheel 1
2. With drilling lever 2

4.1.1 Height adjustment with the handwheel

1. Release clamping screw 3 (Fig. 9).

2. Adjust the desired height with the handwheel 1 (1 revo-
lution corresponds to 1mm feed).

3. Re-tighten the clamping screw 3

4.1.2 Working with the drilling lever

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.

4.1.2.1 Easy drilling with the drilling lever:

1. Ensure that the screw 6 at scale ring 6 is loosened.

2. Release toggle screw 4

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

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

1. Release the 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
screw 6.

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

4.1.2.2 Drilling with limit stop function:

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

1. Release the screw 6 at the scale ring.

2. With the machine switched off, set down the bits and
cutters 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 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!

4.2 Spindle fine feed Art. No. 24140 (Fig. 9)

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

Fitting the fine feed is simple:

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

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

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

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

4.2.1 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 0.1 mm.

5 Swivelling the milling spindle

5.1.1 Swivelling the milling spindle around the
vertical axis (Z axis, Fig. 5)

The entire milling spindle can be swivelled around two axes.
To swivel around the vertical axis (Z axis), loosen screw 2
(Fig. 5) and turn the column completely to the required posi-
tion. Then re-tighten the screw.

-1 -



5.1.2 Swivelling the milling spindle around the
transverse axis (Y axis, Fig. 10)

To swivel around the transverse axis (Y axis), loosen screw 1
(Fig. 10) and swivel the milling spindle. Set the desired angle
on scale 2 and re-tighten screw 1.

5.2 Fitting the collets (Fig. 11)

Please note: Never insert the collet alone into the spindle!
Always engage the collet in the nut first! Always make sure
that the collet and the milling cutter have the matching diam-
eter.

Our milling machine uses commercially available ER 16 col-
lets. The scope of delivery includes the sizes 6, 8 and 10 mil-
limetres. Please note: In addition to the collets supplied,
other sizes are available in our range of accessories. They
are listed in our device catalogue and on the internet. Please
contact our Customer Service should you have any further
questions.

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

2. Place the desired collet 2 in the sleeve nut and let snap
into place.

3. Insert sleeve nut with the collet into the spindle and

tighten lightly by hand.

Insert milling cutter into the collet.

Using the wrench supplied, block the milling spindle

and tighten the sleeve nut.

6. To remove the collet, loosen sleeve nut and remove the
milling cutter.

7. Now remove the complete sleeve nut with collet out of
the milling spindle.

8. Use slight pressure 3 to snap out the collet and remove
it from the sleeve nut.

o

6 Milling

A spindle speed that is appropriate for the job is crucial for a
perfect milling result: The spindle speed is influenced, for
example, by the cutter geometry, the material to be machined
and the milling feed. The rotational speed sticker on the front
of the housing shows the appropriate spindle speeds for the
most common applications.

The speed can be pre-selected with rotational speed adjusting
knob 2 (Fig. 12). The current rotational speed is shown in the
display 3. Please note: This displayed value must be multi-
plied by 100 to determine the true rotational speed!

This remains constant due to the complex regulation of the
brushless motor, even with changing loads.

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

2. 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. 8).

5. Ensure that the milling tool does not touch the work
piece.

6. Switch on milling cutter at switch 1(Fig. 12)

»w
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7. Set the desired rotational speed on the rotational speed
adjusting knob 2

Electronic overload protection

The motor is automatically switched off in the event of an
overload and the symbol EO appears in the display. In this
case, the machine must be switched off at the main switch
and can be started up again with a moderate load after a
short pause when the display has gone out.

Note:

When milling, always ensure that the feed is against the cut-
ting direction of the milling tool (Fig. 13).

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!

7 Repair and Maintenance

Caution!

Disconnect the mains plug before all repair and maintenance
work!

7.1 Adjusting the play of the compound table
guides (Fig. 14)

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. 14). For this purpose, loosen
adjustment screw lock nuts 1 and screw in all adjustment
screws evenly until play is eliminated. Retighten lock nuts
afterwards.

7.2 Adjusting the play of the spindle of the com-
pound table (Fig. 15)

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
direction until the play has been eliminated. Now retighten
the nut 1 firmly (lock).

7.3 Lubricating the machine (Fig. 16)

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.



7.4 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.

8 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.

9 EC Declaration of Conformity

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

PF/FF 250/BL
24112/24114

Product designation:
Article No.:

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: 05.10.2022

e

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,

La présente notice traite de la PF 250/BL (24112), la FF
250/BL (24114) ainsi que du plateau @ mouvements croisés
KT 230 (24106) adapté. Elle s’adresse a nos clients qui ont
acheté le dispositif de fraisage PF 250/BL (24112) a monter
contre des tours, le plateau a mouvements croisés (24106)
seul ou alors la fraiseuse FF 250/BL avec le plateau a mou-
vements croisés. Quel que soit le choix que vous ayez fait :
Veuillez lire le présent manuel attentivement et entiérement
avant de mettre votre appareil en service, et respecter les
instructions qu’il contient. Respectez particulierement les
consignes de sécurité énoncées et travaillez toujours avec le

soin de rigueur.

isque de blessure!

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

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

vailler de matériaux contenant de I'amiante !

Pour une utilisation dans un local
fermé uniquement !

Ne pas jeter la machine avec les
ordures ménageéres!

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

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 !

1 Utilisation conforme

Les fraiseuses FF 250/BL et PF 250/BL ont été congues et
fabriquées exclusivement pour fraiser et percer des matériaux
métalliques en utilisant des outils de fraisage et de percage
en vente habituelle dans le commerce.

Toute autre utilisation de la machine n’est pas admise ! Si la
machine est affectée a une utilisation autre que celle ici
décrite, le fabricant décline toute responsabilité des blessures
et dommages susceptibles d’en résulter.

2 Matériel livré et description

Nous vous proposons les options suivantes dans le systéme
de fraisage de précision 250 :

2.1 KT 230:

1. Plateau a mouvements croisés
2. Mode d’emploi



2.2 PF 250/BL :

1. Téte de fraisage, compléte

2. Colonne avec bride

3. Bloc de fixation pour tour, y compris la quincaillerie de
fixation

Mors de serrage ER 16 @ 6, 8 et 10 mm

5. Plateaux de fraisage avec gorges en T, a monter contre
la PD 230/E, PD 250/E oder PD 400, y compris la quin-
caillerie de fixation.

Outil de commande

Mode d’emploi et prescriptions de sécurité

»

No

2.3 FF 250/BL :

Téte de fraisage, compléte

Colonne avec bride

Mors de serrage ER 16 @ 6, 8 et 10 mm
Plateau a mouvements croisés KT 230
Outil de commande

Mode d’emploi et prescriptions de sécurité

oo AN~

2.4 Vue d’ensemble de la fraiseuse PF 250/BL

(fig. 1)

Téte de fraisage

Volant pour le réglage en hauteur

Vis de bridage pour le réglage en hauteur

Echelle pour le réglage d’équerre

Levier de percage

Colonne avec bride

Bloc de fixation pour tour

(uniquement sur la PD 250/BL)

Plateau de fraisage pour tour

(uniquement sur la PD 250/BL)

9. Ecrou-chapeau pour mors de serrage

10. Broche

11. Vis de bridage pour fourreau

12. Bague graduée avec échelle pour le réglage de profon-
deur

13. Fourreau

14. Tableau des vitesses

15. Interrupteur Marche/Arrét

16. Bouton de réglage de la vitesse

17. Indicateur de vitesse

Nooh,wND

[

2.5 Vue d’ensemble du plateau a mouvements
croisés KT 230 (fig. 2)

Volant pour direction X
Bague graduée
Plateau de travail
Trou pour fixation sur table
Base
Volant pour direction Y
Support
Vis de bridage
Echelle graduée
. Vis pour bridage sur colonne
. Gorgesen T

SN RrON S
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2.6 Caractéristiques techniques de la fraiseuse
FF/PF 250/BL (fig. 3)

Tension : 230V, 50/60 Hz
Puissance : 250 watts

Moteur sous courant continu, sans balais, avec entraine-
ment direct de la broche

Vitesse : a réglage progressif
entre 400 et 6000
1/min.

Course de fourreau : 30 mm

Course d’ajustement vertical : 200 mm

Dimensions : Voir fig. 3

Poids : env. 5 kg (sans pla-
teau @ mouvements
Ccroisés)

Niveau de bruit : inférieur & 70 dB (A)

Vibrations : inférieures a 2,5 m/s2

2.7 Caractéristiques techniques du plateau a
mouvements croisés KT 230 (fig. 4) :

Plan de travail : 270 mm x 80 mm
Course de réglage de I'axe des X: 170 mm
Course de réglage de I'axe des Y : 60 mm

Poids : 9,5 kg
Cotes des rainures en T : voir fig. 4
Ecart des rainures : 25 mm
Avancement par rotation : 1,5 mm
Avancement par trait : 0,05 mm

2.8 Informations relatives au bruit/aux 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 piéce a usiner et de l'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 régulierement votre outil.

-15 -



* 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 l'appareil !

3 Montage de la fraiseuse

3.1 Montage de la fraiseuse contre un tour
(fig. 5, fig. 6 et fig. 7a)

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. 6) avec les vis 2 et avec
les écrous a quatre pans 1 sur le banc du tour.

5. Dévisser la vis 1 et insérer la téte de fraisage 2 (Fig. 7 a)
dans I'ouverture du flasque 3. Remettre la vis 1 en place
et la serrer.

3.2 Montage de la fraiseuse contre le plateau a
mouvements croisés (fig. 7 et fig. 7a)

Remarque :
Un travail sr 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.

3. Dévisser la vis 1 et insérer la téte de fraisage 2 (Fig. 7 a)
dans l'ouverture du flasque 3. Remettre la vis 1 en place
et la serrer.

4 Travailler avec la fraiseuse

Attention :

Avant tous les travaux de réglage, éteindre l'appareil et
débrancher la fiche secteur afin d’éviter un démarrage invo-
lontaire !

4.1 Ajustement de la broche en hauteur (fig. 8) :

La broche de la PF/FF 250/BL se laisse ajuster en hauteur
de 2 fagons différentes :

1. Aveclevolant 1
2. Avec le levier de percage 2

4.1.1 Ajustement en hauteur avec le volant

1. Desserrer la vis de bridage 3 (fig. 9).

2. Avec le volant 1, régler sur la hauteur souhaitée (1 tour
représente une avance de 1 mm).

3. Resserrer la vis de bridage 3.

-16-

4.1.2 Travailler avec le levier de percage

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

4.1.2.1 Percage simple avec le levier de percage :

1. S’assurer que la vis 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
supérieure aprés I'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 6 sur la bague graduée 5.

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

3. Mettre I'échelle de la bague graduée 5 sur « 0 » puis
serrer la vis 6.

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

4.1.2.2 Percage 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 6 sur la bague graduée 5.

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

3. Régler la profondeur d’'usinage voulue avec la bague
graduée sur le marquage sur la machine.

4. Serrerlavis 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 percage !

4.2 Dispositif d’avance de précision de la
broche, n° de réf. 24140 (fig. 9)

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

Le montage d’une avance de précision est simple :

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

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

3. Vous pouvez maintenant activer resp. désactiver I'avance
de précision avec la tige d'accouplement. Pour démarrer,



appuyez avec le doigt sur la tige 4 et tourner simultané-
ment le volant. Le ressort s’encrante dans la rainure.

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

Anneau gradué mobile :

L'anneau gradué mobile 5 peut étre réglé sur 0. L'avance
souhaitée peut étre réglée de facon 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.

5 Pivotement de la broche de fraisage

5.1.1 Pivotement de la broche de fraisage autour
de I’axe vertical (axe Z, fig. 5)

Il possible de faire pivoter la broche de fraisage autour de
deux axes. Pour le pivotement autour de I'axe vertical (axe
Z), desserrer la vis 2 (fig. 5) et tourner la colonne entiere
jusque sur la position souhaitée. Resserrer ensuite fermement
la vis.

5.1.2 Pivotement de la broche de fraisage autour
de P’axe transversal (axe Y, fig. 10)

Pour le pivotement autour de I'axe transversal (axe Y), des-
serrer la vis 1 (fig. 10) et faire pivoter la broche de fraisage.
Régler I'angle souhaité sur I’échelle 2 puis resserrer de nou-
veau la vis 1.

5.2 Montage des mors de serrage (fig. 11)

Remarque importante : Ne jamais introduire le mors de ser-
rage seul dans la broche ! Toujours d’abord faire encranter le
mors de serrage dans I'écrou ! Toujours veiller a ce que le
mors de serrage et la fraise présentent le diamétre adapté.

Notre fraiseuse utilise des mors de serrage ER 16 en vente
habituelle dans le commerce. Le matériel livré comprend des
mors de 6, 8 et 10 millimetres. Remarque importante : Outre
les mors de serrage livrés d’origine, d’autres tailles sont éga-
lement proposées dans notre assortiment d’accessoires.
Ces tailles sont présentées dans notre catalogue d’appareils
et sur Internet. Pour toutes questions complémentaires,
merci de vous adresser a notre service apres-vente.

1. Desserrer I’écrou-chapeau 1 (fig. 11).

2. Introduire le mors de serrage souhaité 2 dans I'écrou-
chapeau et le faire encranter.

3. Introduire I’écrou-chapeau garni du mors de serrage

dans la broche et le tourner Iégerement a la main.

Introduire la fraise dans le mors de serrage.

5. A laide de la clé fournie, bloquer la broche de fraisage
et serrer fermement I’écrou-chapeau.

6. Pour retirer le mors de serrage, desserrer |’écrou-cha-
peau puis extraire la fraise.

7. Maintenant retirer complétement I’écrou-chapeau, avec
le mors de serrage, de la broche de fraisage.

8. Exercer une légere pression latérale 3 sur le mors de
serrage pour le décranter puis le retirer de I’écrou-cha-
peau.

>

6 Fraiser

Une vitesse de broche adaptée au travail est décisive pour
que le résultat du fraisage soit impeccable: Par exemple la
géométrie de la fraise, le matériau a usiner ou I'avance pen-
dant le fraisage influencent la vitesse de la broche. Sur le
tableau autocollant des vitesses, apposé sur le devant de
I'appareil, sont mentionnées les vitesses de broche adaptées
aux cas d’'application les plus courants.

Le bouton de réglage de la vitesse 2 (Fig. 12) permet de
sélectionner la vitesse. Sur I'écran 3 s’affiche la vitesse
actuelle. Remarque importante: La valeur affichée doit étre
multipliée par 100 afin de déterminer la vitesse vraie !

Sous charge variable, cette vitesse reste constante grace au
systéme de régulation sophistiqué du moteur sans balais.

1. Monter la piéce 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 piece 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. 8).

S’assurer que la fraise n’est pas en contact avec la

piece a usiner.

6. Allumer la fraiseuse par I'interrupteur 1 (fig. 12).

7. Régler la vitesse souhaitée par le bouton de réglage de
la vitesse 2.

o,

Protection électronique contre les surcharges

Le moteur s’arréte automatiquement en cas de surcharge et
le symbole EO apparait sur I'écran. Dans ce cas, la machine
doit étre éteinte a I'aide de I'interrupteur principal et peut étre
remise en service avec une charge modérée aprés une
petite pause, une fois que I'écran s’est éteint.

Remarque :
Lors du fraisage, s’assurer que I'avancement se fait tou-jours
dans le sens opposé a la coupe de la fraise (fig. 13).
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 'avancement automatique du tour pour I'avan-
cement de la piece a usiner. Risque de blessures !

7 Réparation et entretien

Attention !

Avant tous travaux de réparation et maintenance, débranchez
la fiche méle du secteur !
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7.1 Régler le jeu des guidages du plateau a mou-
vements croisés (fig. 14)

Si, au bout d'un moment, le jeu de la glissiére de la table
composée devait se dérégler, vous avez la possibilité de
I'ajuster au moyen des vis de réglage 2 (fig. 14). Pour cela,
desserrer les contre-écrous 1 et insérez toutes les vis de rég-
lage de maniére homogeéne, jusqu'a disparition du jeu. Res-
serrez ensuite les contre-écrous.

7.2 Régler le jeu des broches du plateau a mou-
vements croisés (fig. 15)

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)

7.3 Lubrification de la machine (fig. 16)

Pour garantir une longue durée de vie de I'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.

7.4 Apres l'utilisation

Attention !

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

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

8. Elimination :

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

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

Désignation du produit : PF/FF 250/BL
Article n° : 24112/24114

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 : 05.10.2022

e

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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Traduzione delle istruzioni per 'uso
originali

Tavolo a croce KT 230

Fresa FF 250/BL con tavolo a croce
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Premessa
Gentile cliente!

Queste istruzioni concernono la PF 250/BL (24112), la FF
250/BL (24114 e il relativo tavolo a croce KT 230 (24106). Si
rivolgono ai nostri clienti che hanno acquistato I'attrezzo per
fresare PF 250/BL (24112) da montare sui torni, il tavolo a
croce (24106) da solo oppure la fresatrice FF 230 insieme al
tavolo a croce. Indipendentemente dalla Sua scelta: legga
attentamente questo manuale prima di mettere in funzione il
Suo apparecchio e si attenga alle istruzioni date. Presti parti-
colare attenzione alle avvertenze di sicurezza e lavori
sempre con la dovuta attenzione.

Solo per funzionamento solo in ﬁ
locali chiusi!

Alla fine della vita dell’'utensile non

gettarlo nella spazzatura normale .
bensi nella apposita raccolta Nef
differenziata! €3

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.

1 Uso previsto

Le fresatrici FF 250/BL e PF 250/BL sono progettate e
costruite esclusivamente per fresare e forare in materiali
metallici utilizzando fresatrici e utensili per perforazione
d’uso commerciale.

Ogni altro utilizzo della macchina non & consentito! Se la
macchina viene usata per scopi diversi da quelli descritti qui,
il produttore declina qualsiasi responsabilita per possibili
lesioni e danni.

2 Volume di consegna e descrizione

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

2.1 KT 230:

1. Tavolo a croce
2. lIstruzioni per I'uso
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2.2 PF 250/BL:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna con flangia

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

Pinze di serraggio ER 16 @ 6, 8 e 10 mm

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

Istruzioni per I'uso e norme di sicurezza

»

No

2.3 FF 250/BL:

Testa di fresatura, completa

Colonna con flangia

Pinze di serraggio ER 16 @ 6, 8 e 10 mm
Tavolo a croce KT 230

Attrezzi per la manovra

Istruzioni per 'uso e norme di sicurezza

AU

2.4 Panoramica complessiva fresatrice PF
250/BL (Fig. 1)

Testa di fresatura

Volantino per la regolazione in altezza

Vite di fissaggio per regolazione in altezza

Scala graduata per lo spostamento angolare

Leva di perforazione

Colonna con flangia

Blocchetto di fissaggio per il tornio (solo con PD

250/BL)

Tavolo di fresatura per il tornio (solo con PD 250/BL)

Ghiera di serraggio per pinza di serraggio

10. Mandrino

11. Vite di serraggio per bussola

12. Anello graduato con scala per la regolazione della
profondita

13. Bussola

14. Tabella dei numeri di giri

15. Interruttore di accensione/spegnimento

16. Pulsante di regolazione del numero di giri

17. Contagiri

NoohwN

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

Volantino per direzione X
Anello graduato
Piano di lavoro
Foro per il fissaggio sul tavolo
Piedino di supporto
Volantino per direzione Y
Carrello
Vite di arresto
Scala graduata
. Vite per bloccaggio colonna
. Scanalaturea T

230NN~

- O
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2.6 Dati tecnici della fresatrice FF/PF 250/BL

(Fig. 3)
Tensione: 230V, 50/60 Hz
Potenza: 250 watt

Motore brushless a corrente continua con azionamento
diretto del mandrino

Numero di giri: regolabile in continuo da

400 a 6000 g/min
Corsa del cannotto: 30 mm
Corsa di regolazione verticale: 200 mm
Misure: vedi Fig. 3
Peso: ca. 5 kg (senza tavolo a
croce)
Rumorosita: inferiore a 70 dB (A)
Vibrazione: inferiore a 2,5 m/s2

2.7 Dati tecnici del tavolo a croce KT 230 (Fig. 4):

Piano di lavoro:
Percorso di regolazione

270 mm x 80 mm

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

2.8 Informazioni sul rumore/sulle vibrazioni

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
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. Cid puo ridurre notevolmente il carico oscillante
e della rumorosita per l'intera fase di lavoro.

Avvertenza:
«  Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione ade-
guata ad intervalli regolari
* Interrompere immediatamente il funzionamento dell'u-
tensile nel caso in cui si verifichi una vibrazione eccessi-
val



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

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

3 Montaggio della fresatrice

3.1 Montaggio della fresatrice su un tornio (Fig. 5,
Fig. 6 e Fig. 7a)

1. Fissare il tornio su un supporto stabile.

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

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

4. Fissare il piano di lavoro scanalato 3 (fig. 6) con le viti 2
e i dadi quadri 1 sul carrello del tornio.

5. Svitare la vite 1 e inserire la testa di fresatura 2 (Fig. 7 a)
nell'apertura della flangia 3. Reinserire la vite 1 e serra-
re.

3.2 Montaggio della fresatrice sul tavolo a croce
(Fig. 7 e Fig. 7a)

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.

3. Svitare la vite 1 e inserire la testa di fresatura 2 (Fig. 7 a)
nell'apertura della flangia 3. Reinserire la vite 1 e serra-
re.

4 Lavorare con la fresatrice

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

4.1 Regolazione in altezza del mandrino porta-
fresa (Fig. 8):

Il mandrino della PF/FF 250/BL pud essere regolato in
altezza in 2 modi:

1. conil volantino 1
2. con laleva per foratura 2

4.1.1 Regolazione in altezza con il volantino

1. Allentare la vite di serraggio 3 (Fig. 9).

2. Con il volantino 1 regolare 'altezza desiderata (1 giro
corrisponde a un avanzamento pari a 1 mm).

3. Stringere nuovamente la vite di serraggio 3

4.1.2 Lavorare con la leva per foratura

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

4.1.2.1 Foratura semplice con la leva per
foratura:

1. Assicurarsi che la vite 6 sull'anello graduato 5 sia allen-
tata.

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-
I'anello graduato 5 durante il lavoro, prima questa deve
essere azzerata. Cio & semplicissimo:

1. allentare la vite 6 sull'anello graduato 5.

2. Azionando la leva per foratura 2, appoggiare molto leg-
germente I'utensile montato sulla superficie del pezzo.

3. Impostare la scala dell’anello graduato su “0” e serrare
la vite 6.

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

4.1.2.2 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 6 sull'anello graduato 5.

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

3. Regolare la profondita di lavorazione desiderata sulla
marcatura presente sulla macchina con 'anello gradua-
to.

4. Stringere la vite 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 foratura!

4.2 Avanzamento di precisione per mandrino n.
art. 24140 (Fig. 9)

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

Il montaggio di un dispositivo di avanzamento & sempli-

ce:

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

2. Orientare il dispositivo di avanzamento di precisione e
fissarlo con la vite compresa nella fornitura.

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

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

4.2.1 Anello graduato mobile:

L'anello graduato mobile 5 puo 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.

5 Rotazione dell’albero portafresa

5.1.1 Rotazione dell’albero portafresa intorno
all’asse verticale (asse z, Fig. 5)

L'intero albero portafresa puo essere ruotato intorno a due
assi. Per la rotazione intorno all’asse verticale (asse z),
allentare la vite 2 (Fig. 5) e ruotare la colonna completamente
nella posizione desiderata. Successivamente stringere nuo-
vamente la vite.

5.1.2 Rotazione dell’albero portafresa intorno
all’asse trasversale (asse y, Fig. 10)

Per la rotazione intorno all’asse trasversale (asse y), allentare
la vite 1 (Fig. 10) e orientare il mandrino portafresa. Regolare
I'angolo desiderato sulla scala 2 e stringere nuovamente la
vite 1.

5.2 Montaggio delle pinze di serraggio (Fig. 11)

Nota bene: Non inserire mai la pinza di serraggio da sola nel
mandrino! Innestare sempre prima la pinza di serraggio nel
dado! Assicurarsi che la pinza di serraggio e la fresa abbiano
sempre il giusto diametro.

Nella nostra fresatrice vengono utilizzate pinze di serraggio
ER 16 d'uso commerciale. Nella fornitura sono incluse le
misure 6, 8 e 10 millimetri. Nota bene: Oltre alle pinze di ser-
raggio fornite in dotazione, la nostra gamma di accessori
comprende anche altre misure. Queste sono riportate nel
nostro catalogo attrezzi e in Internet. Per ulteriori informazioni
rivolgersi al nostro servizio di assistenza cliente.

—_

Allentare il dado per raccordi 1 (Fig. 11).

2. Introdurre la pinza di serraggio desiderata 2 nel dado
per raccordi e farla scattare in posizione.

3. Inserire il dado per raccordi con la pinza di serraggio nel

mandrino e stringerlo leggermente a mano.

Introdurre la fresatrice nella pinza di serraggio.

5. Bloccare il mandrino portafresa tramite la chiave com-

presa nella fornitura e serrare il dado per raccordi.

>
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6. Perrimuovere la pinza di serraggio, allentare il dado per
raccordi e rimuovere la fresatrice.

7. Ora rimuovere completamente il dado per raccordi dal
mandrino portafresa con la pinza di serraggio.

8. Sganciare la pinza di serraggio esercitando una leggera
pressione sul lato 3 ed estrarla dal dado per raccordi.

6 Fresatura

Un numero di giri del mandrino adatto al lavoro € decisivo
per un risultato di fresatura perfetto: sul numero di giri del
mandrino influiscono, ad esempio, la geometria della fresatri-
ce, il materiale da lavorare e 'avanzamento della fresatrice.
Sull'adesivo che riporta il numero di giri sul lato anteriore del
corpo sono stampati i numeri di giri del mandrino adatti per i
casi d’'uso piu comuni.

Il pulsante di regolazione del numero di giri 2 (fig. 12) con-
sente di preselezionare il numero di giri. Nel display 3 viene
visualiz-zato il numero di giri attuale. Nota bene: Il valore
visualizzato deve essere moltiplicato per 100 per determinare
la velocita reale!

Questa rimane costante anche in caso di carichi variabili gra-
zie alla regolazione sofisticata del motore brushless.

1. Bloccare bene il pezzo da lavorare con staffe di serrag-
gio, nella morsa oppure nel mandrino montato sul car-
rello del tornio.

2. In alternativa si puo 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. 8).

Assicurarsi che la fresa non venga a contatto con il pez-

zo da lavorare.

6. Accendere la fresatrice con I'interruttore 1 (fig. 12).

7. Regolare il numero di giri desiderato con il pulsante di
regolazione del numero di giri 2

ok w

Protezione elettronica da sovraccarico

In caso di sovraccarico, il motore si spegne automaticamente
e sul display compare il simbolo EO. In questo caso, la mac-
china deve essere spenta dall’interruttore principale e pud
essere riavviata con un carico moderato dopo una breve
pausa quando il display si & spento.

Nota:
Durante la fresatura accertarsi che 'avanzamento avvenga
sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fresa
(fig. 13)
Attenzione!
Eseguire sempre I'avanzamento solo manualmente! Con ['u-
tilizzo della fresatrice in combinazione con il tornio & neces-

sario che 'avanzamento non abbia luogo tramite I'a-vanza-
mento automatico del tornio. Pericolo di lesioni!



7 Riparazione e manutenzione

Attenzione!

Prima di tutti gli interventi di riparazione e manutenzione,
staccare la spina!

7.1 Regolare il gioco delle guide del tavolo a cro-
ce (Fig. 14)

Se con il tempo la guida del tavolo a croce avesse troppo o
troppo poco gioco, lo si potra registrare tramite le viti di regis-
tro 2 (fig. 14). A tale scopo svitare il controdado 1 ed avvitare
in modo uniforme tutte le viti di regolazione fino a quando
non avranno piu gioco. Riavvitare il controdado.

7.2 Regolare il gioco del mandrino del tavolo a
croce (Fig. 15)

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).

7.3 Lubrificazione della macchina (Fig. 16)

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.

7.4 Dopo I'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.

8. 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.

9. Dichiarazione di conformita CE

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

Denominazione prodotto: PF/FF 250/BL
N. articolo: 24112/24114

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: 05.10.2022

%(

Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE ¢ identico al sot-
toscritto.
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales

Mesa en cruz KT 230

Fresadora FF 250/BL con mesa en
cruz FF 230

Fresadora PF 250/BL para montaje
en tornos
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Preambulo
iDistinguido cliente!

En estas instrucciones de tratan la PF 250/BL (24112), la FF
250/BL (24114) asi como la meza en cruz apropiada KT 230
(24106). Estan dirigidas a nuestros clientes que han adquirido
el dispositivo de fresado PF 250/BL (24112) para el adosado
a tornos, la mesa en cruz (24106) sola, o la fresadora FF
250/BL junto con la mesa en cruz. Es indistinto como se
haya decidido. Lea detenidamente este manual antes de
poner el dispositivo en servicio y cumpla con las instruccio-
nes. Tenga especialmente en cuenta las instrucciones de
seguridad y trabaje siempre con la precaucién adecuada.

iSolo 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!

{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.

1 Uso conforme al empleo previsto

Las fresadoras FF 250/BL y PF 250/BL han sido proyectadas
y producidas para perforar y fresar materiales metalicos con
el empleo de brocas y fresas comerciales habituales.
iCualquier otro empleo de la maquina es inadmisible! Si la
maquina se emplea para una utilizacion diferente a la aqui
descrita, el fabricante rechaza cualquier responsabilidad por
posibles lesiones o dafios.

2 Volumen de suministro y descripcion

Le ofrecemos las siguientes opciones en el sistema de fresa-
do de precisién 250.

2.1 KT 230:

1. Mesaen cruz
2. Instrucciones de manejo

2.2 PF 250/BL:

1. Cabezal de fresado completo
2. Columna con brida



3. Bloque de fijacion para torno incluyendo material de
fijacion

Mandriles de sujecion ER 16 @ 6, 8,y 10 mm

Mesa de fresado con ranuras en T para montaje en el
PD 230/E, PD 250/E o PD 400, incluyendo material de
fijacion.

Herramientas de operacion

Instrucciones de servicio y normas de seguridad

o~

No

2.3 FF 250/BL:

Cabezal de fresado completo

Columna con brida

Mandriles de sujecién ER 16 @ 6, 8, y 10 mm
Mesa en cruz KT 230

Herramientas de operacion

Instrucciones de servicio y normas de seguridad

R

N

.4 Vista completa Fresadora PF 250/BL (Fig. 1)

Cabezal de fresado

Volante de mano para regulacién de altura
Tornillo de fijacion para regulacion de altura
Escala para regulacién de angulos

Palanca de taladrado

Columna con brida

Bloque de fijacién para torno (solo en PD 250/BL)
Mesa de fresado para torno (solo en PD 250/BL)
Tuerca de racor para mandril de sujecion

10. Husillo

11. Tornillo de fijacién para pinola

12. Anillo con escala para regulacién de profundidad
13. Pinola

14. Tabla de revoluciones

15. Interruptor de conexién/desconexion

16. Boton de regulacion de revoluciones

17. Indicador de revoluciones

©COENOO A LN =

2.5 Vista completa Mesa en cruz KT 230 (Fig. 2)

Volante de mano para direcciéon X
Anillo de escala
Mesa de trabajo
Orificio para fijacion de la mesa
Pata de apoyo
Volante de mano para direccién Y
Soporte
Tornillo de sujecion
Escala
. Tornillo para fijacién de la columna
. RanurasenT.

SNl N S
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2.6 Datos técnicos de la Fresadora FF/PF 250/BL

(Fig. 3)
Tension: 230V, 50/60 Hz
Potencia: 250 Watt

Motor de corriente continua exento de escobillas con accio-
namiento directo del husillo

Revoluciones: Regulable sin escalo-
namientos de 400 a
6000 r.p.m.

Carrera de la pinola 30 mm

Recorrido de ajuste vertical 200 mm

Dimensiones: Véase Fig. 3:

Masa: aprox. 5 kg (sin mesa
en cruz)

Desarrollo de ruido: menor a 70 dB (A)

Vibracion: menor a 2,5 m/s2

2.7 Datos técnicos de la Mesa en cruz KT 230
(Fig. 4):
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.

2.8 Informacion sobre ruido/vibracion

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

Estos valores permiten ademas una evaluacion provisional
de la carga por 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 insercién (especialmente su
estado de desgaste). Las piezas o materiales inadecuados,
las herramientas con un mantenimiento inadecuado, el
avance excesivo o las herramientas de insercion inadecuadas
pueden aumentar considerablemente la carga de vibracion y
la generacion de ruido.

Para la evaluacion exacta de la carga efectiva de vibraciones
y ruidos también deben ser considerados los tiempos en los
que el dispositivo esta desconectado o bien si esta en 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

* jInterrumpa inmediatamente el servicio de la herramienta
al presentarse vibraciones excesivas!

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

* jAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas
segun necesidad!
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3 Montaje de la fresadora

3.1 Montaje de la fresadora en un torno (Fig. 5,
Fig. 6 y Fig. 7a)

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. 6), con los tornillos 2 y
las tuercas cuadradas 1, sobre el soporte del torno.

5. Desenrosque el tornillo 1 e introduzca el cabezal de
fresado 2 (fig. 7 a) en la abertura de la brida 3. Vuelva a
colocar el tornillo 1y apriételo.

3.2 Montaje de la fresadora a la mesa en cruz
(Fig. 7 y Fig. 7a)

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 suminis-
tro) (Fig. 8).

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

3. Desenrosque el tornillo 1 e introduzca el cabezal de
fresado 2 (fig. 7 a) en la abertura de la brida 3. Vuelva a
colocar el tornillo 1 y apriételo.

4 Trabajar con la fresadora

Atencion:
iEn todos los trabajos de ajuste desconectar el dispositivo y
extraer la clavija de la red para evitar un arranque accidental!

4.1 Regulacion de altura del husillo (Fig. 8):

El husillo de la PF/FF 250 /BL permite ser regulado en altura
de 2 maneras:

1. Conel volante 1
2. Con la palanca de taladrado 2

4.1.1 Regulacion de altura con el volante

1. Aflojar el tornillo de fijacién 3 (Fig. 9).
2. Con el volante 1 ajustar la altura deseada (1 vuelta
corresponde a 1 mm de avance).

3. Volver a apretar el tornillo de fijacién 3

4.1.2 Trabajar con la palanca de taladrado

Con la palanca de taladrado no solo se puede taladrar de
forma sencilla, sino también con aproximacién definida, o
bien trabajar con un tope.
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4.1.2.1 Taladrado sencillo con la palanca de tala-
drado:

1. Asegurar que el tornillo 6 en el anillo de escala 5 sea
soltado.

2. Soltar el tornillo de muletilla 4.

3. Mediante basculacion de la palanca de taladrado 2
llevar la pinola a la posicion deseada. La pinola esta
cargada con un resorte y tras la mecanizacién se des-
plaza nuevamente de forma automatica a la posicion
superior.

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

1. Aflojar el tornillo 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 6.

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

4.1.2.2 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 6 en el anillo de escala 5.

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

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

4. Apretar el tornillo 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.

jAtencién!
iPor favor observe, que el tornillo de muletilla 4 siempre tie-
ne que estar apretado, se hace regular, esto es, cuando se
trabaja sin palanca de taladrado!

4.2 Avance de precision del 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. 9).

La instalacion de un avance de precision es sencilla:

1. Introducir el arbol del avance de precision 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 precision 2 encaja en la ranura
de el arbol de la palanca de taladrado 3 de la fresa.

2. Alinear el avance de precision y fijar con el tornillo
adjunto.



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

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

4.2.1 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 posicion. Una vuelta del volante corres-
ponde a un avance de 1,5 mm, la distancia entre dos
graduaciones resulta en 0,1 mm.

5 Girar el husillo de fresado

5.1.1 Girar el husillo de fresado alrededor del eje
vertical (eje Z, Fig. 5)

El husillo de fresado completo puede ser girado alrededor de
dos ejes. Para girar sobre el eje vertical (eje Z) aflojar el tor-
nillo 2 (Fig. 5) y girar la columna completa a la posicion dese-
ada. A continuacion volver a apretar el tornillo.

5.1.2 Girar el husillo de fresado alrededor del eje
transversal (eje Y, Fig. 10)

Para girar sobre el eje transversal (eje Y) aflojar el tornillo 1
(Fig. 10) y girar el husillo de fresado. Ajustar el angulo dese-
ado en la escala 2 y volver a apretar el tornillo 1.

5.2 Montaje de las mordazas (Fig. 11)

Por favor, observe: jNo introducir jamas loa mandriles de
sujecion solos dentro del husillo! jPrimero enclavar el mandril
de sujecioén en la tuerca! Observar siempre, que el mandril
de sujecion y las fresas tengan el diametro adecuado.

Encuentran aplicaciéon en nuestra fresadoras, las mordazas
ER 16 comerciales habituales. En el volumen de suministro
encontrara los diametros 6, 8 y 10 milimetros. Por favor,
observe: Adicionalmente a los mandriles de sujecion sumi-
nistrados se disponen aun de otros tamafios en el surtido de
accesorios. Estos estan indicados en nuestro catalogo de
dispositivos y en Internet. En caso de consultas dirijase por
favor a nuestro servicio postventa.

1. Aflojar la tuerca de racor 1 (Fig. 11).

2. Colocar la mordaza 2 deseada en la tuerca de racor y
dejar que encastre.

3. Introducir la tuerca de racor con el mandril de sujecién

en el husillo y enroscar ligeramente con la mano.

Introducir la fresa en el mandril de sujecion.

5. Con ayuda de la llave suministrada bloquear el husillo
de fresado y apretar la tuerca de racor.

6. Para retirar el mandril de sujecion soltar la tuerca de
racor y extraer la fresa.

7. Ahora retirar completamente la tuerca de racor con el
mandril de sujecion del husillo de fresado.

8. Desencastrar el mandril de sujecién con una ligera pre-
sién lateral 3 y retirarlo de la tuerca de racor-

>

6 Fresado

Unas revoluciones del husillo adecuadas al trabajo, son
decisivas para un resultado impecable de fresado. Tienen
influencia sobre las revoluciones del husillo por ejemplo la
geometria de la fresa, el material a ser mecanizado y el
avance de la fresa. En el adhesivo de revoluciones sobre el
lado delantero de la carcasa estan impresas las revoluciones
de husillo apropiadas para los casos de aplicacién mas habi-
tuales.

En el botdn de regulacion de revoluciones 2 (Fig. 12) se pue-
den pre-seleccionar las revoluciones. En el display 3 se indi-
can las revoluciones actuales. Por favor observe: jEl valor
indicado tiene que ser multiplicado por 100 para determinar
las revo-luciones reales!

Estas se mantienen constantes por la compleja regulacion
del motor sin escobillas aun ante cambios de carga.

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

2. Alternativamente podra también sujetar la pieza de tra-

bajo en un tornillo portapieza y fijar éste sobre la mesa

de trabajo con la ayuda de las ranuras en T.

Ajuste la profundidad de fresado deseada.

Apriete los tornillos 3 y 4 (fig. 8).

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

Conectar la fresadora en el interruptor 1 (fig. 12).

Ajustar las revoluciones deseadas con el boton de regu-

lacion de revoluciones 2

No ok

Proteccion electréonica contra sobrecargas

El motor se desconecta automaticamente en caso de sobre-
carga y el simbolo EO aparece en la pantalla. En este caso,
la maquina debe desconectarse en el interruptor principal y
puede volver a ponerse en marcha con una carga moderada
tras una breve pausa en la que la pantalla se ha apagado.

ilndicacion!
Durante el fresado, preste atencién a que el avance sea rea-
lizado siempre en sentido contrario al del corte de la fresa
(fig. 13).

jAtencion!
jRealice el avance siempre de forma manual! En caso de uti-
lizar la fresadora en combinacion con el torno, el avance no

debera realizarse por medio del avance automatico del
torno. jPeligro de lesiones!

7 Reparacion ymantenimiento

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de reparaciéon y mantenimiento
extraer la clavija de la red!

7.1 Ajustar el juego de las guias de la mesa en
cruz (Fig. 14)

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.
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14). Afloje para ello las contratuercas 1 y enrosque todos los
tornillos de ajuste de manera uniforme hasta eliminar el
juego. A continuacién, apriete nuevamente las contratuer-
cas.

7.2 Ajustar el juego del husillo de la mesa en
cruz (Fig. 15)

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).

7.3 Lubricacion de la maquina (Fig. 16)

Para garantizar una larga vida atil 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: acei-
tado mensual). Utilice para ello sélo un aceite para maquinas
sin acido.

7.4 Tras su utilizacion

iAtencién!
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.

8. 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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9. Declaracion de conformidad CE

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

Denominacion de producto: PF/FF 250/BL
Articulo N°: 24112/24114

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: 05.10.2022

e

Ing.Dipl. J6rg Wagner

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

El delegado para la documentacion CE es idéntico con el fir-
mante.
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Voorwoord
Geachte klant,

In deze handleiding worden de PF 250/BL (24112), de FF
250/BL (24114) en de bijbehorende kruisslede KT 230
(24106) behandeld. Hij is bestemd voor onze klanten die het
freeshulpstuk PF 250/BL (24112) voor montage op de draai-
banken, de kruisslede (24106) alleen of het freeshulpstuk FF
250/BL samen met de kruisslede hebben gekocht. Wat u ook
besloten had: Lees deze handleiding zorgvuldig door alvorens
uw machine te bedienen en volg de instructies op. Houd
vooral de veiligheidsvoorschriften in acht en werk altijd zorg-
vuldig.

Alleen bij gebruik in gesloten
ruimtes!

Gelieve niet met het Huisvuil mee
te geven.

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

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

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!

1 Gebruik volgens de voorschriften

De freesmachines FF 250/BL en PF 250/BL zijn uitsluitend
ontworpen en gebouwd voor het frezen en boren in metalen
materialen met in de handel verkrijgbare frees- en boorge-
reedschappen.

Elk ander gebruik van de machine is niet toegestaan! Als de
machine voor een ander doel dan hier beschreven wordt
gebruikt, wijst de fabrikant elke aansprakelijkheid voor even-
tueel letsel en schade af.

2 Leveringsomvang en beschrijving

Wij bieden de volgende opties in het fijnfreessysteem 250:

2.1 KT 230:

1. Kruisslede
2. Bedieningshandleiding

2.2 PF 250/BL:

1. Freeskop, compleet
2. Kolom met flens
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Montageblok voor draaibank, incl. montagemateriaal
ER 16 spantangen @ 6, 8 en 10 mm

Freestafel met T-groeven voor montage op PD 230/E,
PD 250/E of PD 400, incl. montagemateriaal.
Bedieningsgereedschap

Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften

o s

No

2.3 FF 250/BL:

Freeskop, compleet

Kolom met flens

ER 16 spantangen @ 6, 8 en 10 mm

Kruisslede KT 230

Bedieningsgereedschap

Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften

RS

2.4 Algemeen aanzicht van freesmachine
PF 250/BL (fig. 1)

Freeskop

Handwiel voor hoogte-instelling

Klemschroef voor hoogte-instelling
Schaalverdeling voor hoekinstelling

Boorhendel

Kolom met flens

Montageblok voor draaibank (alleen PD 250/BL)
Freestafel voor draaibank (alleen PD 250/BL)
Wartelmoer voor spantang

10. Spindel

11. Klembout voor pinole

12. Schaalring met schaalverdeling voor diepte-instelling
13. Pinole

14. Toerentaltabel

15. Aan-/uitschakelaar

16. Toerentalinstelknop

17. Toerentalweergave

©CENDO AWM=

2.5 Algemeen overzicht van kruisslede KT 230
(fig. 2)
Handwiel voor X-richting
Schaalring
Werktafel
Gat voor tafelmontage
Voet
Handwiel voor Y-richting
Support
Klemschroef
Meetschaal
. Schroef voor kolomklemming
. T-groeven

SN N S

- O

2.6 Technische gegevens van de freesmachine
FF/PF 250/BL (fig. 3)

Spanning:
Vermogen:

230V, 50/60 Hz
250 watt

Borstelloze DC-motor met directe spindelaandrijving

toerental: traploos instelbaar van 400-
6000 1/min

Slag pinole: 30 mm

Verticale verstelbaan: 200 mm

Afmetingen: Zie fig. 3
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Massa ca. 5 kg (zonder kruisslede)
Ruisontwikkeling: minder dan 70 dB (A)
Trilling: minder dan 2,5 m/s2

2.7 Technische gegevens van de kruisslede KT

230 (fig. 4):
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

2.8 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 trillingsbelasting 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

Waarschuwing:

«  Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt
onderhouden

»  Zetde 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 machi-
ne!

3 Montage van de freesmachine

3.1 Montage van de freesmachine op een
draaibank (fig. 5, fig. 6 en fig. 7a)

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. 6) met de bouten 2 en de
vierkantmoeren 1 op het support van de draaibank.

5. Schroef 1 losdraaien en freeskop 2 (fig. 7 a) in de ope-
ning van flens 3 steken. Schroef 1 weer aanbrengen en
vastdraaien.

3.2 Montage van de freesmachine op de kruis-
slede (fig. 7 en fig. 7a)

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 meege-
leverd) 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.

3. Schroef 1 losdraaien en freeskop 2 (fig. 7 a) in de ope-
ning van flens 3 steken. Schroef 1 weer aanbrengen en
vastdraaien.

4 Werken met de freesmachine

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

4.1 Hoogte-instelling van de spindel (fig. 8):

De hoogte van de spindel van de PF/FF 250/BL kan op 2
manieren worden ingesteld:

1. met handwiel 1
2. met boorhendel 2

4.1.1 Hoogte-instelling met het handwiel

1. Draai de klemschroef 3 los (fig. 9).

2. Met handwiel 1 de gewenste hoogte instellen (1 omwen-
teling komt overeen met een aanzet 1mm).

3. Klemschroef 3 weer vastdraaien

4.1.2 Werken met de boorhefboom

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

4.1.2.1 Gewoon boren met de boorhefboom:

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

2. Draai de knevelschroef 4 los.

3. Breng de pinole in de gewenste positie door aan de
boorhefboom 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 schroef 6 op de schaalring 5 los.
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
schroef 6 aan.

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

4.1.2.2 Boren met aanslagfunctie:

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

1. Draai de schroef 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 schroef 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!

4.2 Spindel fijnaanzet art. nr 24140 (fig. 9)

Bij het gebruik van dit onderdeel kan de spilvoeding naar
keuze via de boorhefboom of door draaien van het stelwiel 1
(Fig. 9) 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 boorhefboom 3 van de frees.

2. Fijnvoeding afstellen en met meegeleverde schroeven
bevestigen.

3. Met de koppelingsstang kunt u nu de fijnvoeding in- of
uitschakelen. 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.

4.2.1 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.
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5 Draaien van de freesspindel

5.1.1 Draaien van de freesspindel rond de
verticale as (z-as, fig. 5)

De gehele freesspindel kan om twee assen worden gedraaid.
Om rond de verticale as (z-as) te draaien, schroef 2 (fig. 5)
losdraaien en de kolom volledig in de gewenste positie draai-
en. Draai dan de schroef weer vast.

5.1.2 Draaien van de freesspindel rond de dwars-
as (y-as, fig. 10)

Om rond de dwarsas (y-as) te draaien, schroef 1 (fig. 10) los-
draaien en de freesspindel draaien. Stel de gewenste hoek
in op de schaalverdeling 2 en draai schroef 1 weer vast.

5.2 Montage van de spantangen (fig. 11):

Let op het volgende: Steek de spantanghouder nooit alleen
in de spindel! Steek altijd eerst de spantang in de moer! Zorg
er altijd voor dat de spantang en de frees de juiste diameter
hebben.

Voor onze freesmachine worden in de handel verkrijgbare
spantangen ER 16 gebruikt. De maten 6, 8 en 10 millimeter
worden meegeleverd. Let op het volgende: Naast de meege-
leverde spantangen zijn ook andere maten verkrijgbaar in
ons assortiment accessoires. Deze staan vermeld in onze
materiaalcatalogus en op internet. Voor vragen kunt u
contact opnemen met onze klantenservice.

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

2. Plaats de gewenste spantanghouder 2 in de wartelmoer
en klik hem vast.

3. Steek de wartelmoer met spantang in de spindel en

draai hem lichtjes met de hand vast.

Steek de frees in de spantang.

Blokkeer de freesspindel met behulp van de meegele-

verde sleutel en draai de wartelmoer vast.

6. Om de spantang te verwijderen, draait u de wartelmoer
los en verwijdert u de frees.

7. Nu wartelmoer met spantang helemaal uit de freesspin-
del verwijderen.

8. Maak de spantang los met lichte zijdelingse druk 3 en
verwijder hem van de wartelmoer.

o

6 Frezen

Een passend spindeltoerental is cruciaal voor een perfect
freesresultaat: Het spindeltoerental wordt bijvoorbeeld bein-
vloed door de geometrie van de frees, het te bewerken mate-
riaal en de freesaanzet. De juiste spindelsnelheden voor de
meest voorkomende toepassingen zijn vermeld op de snel-
heidssticker aan de voorzijde van de behuizing.

De snelheid kan worden voorgeselecteerd op de snelheidin-
stelknop 2 (Fig. 12). De huidige snelheid wordt weergegeven
op het display 3. Let op: De weergegeven waarde moet met
100 worden vermenigvuldigd om de werkelijke snelheid te
bepalen!

Dit blijft constant door de complexe regeling van de borstello-
ze motor, zelfs bij veranderende belasting.
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1. Zet het te bewerken object met klembekken, een bank-
schroef of een op het support gemonteerde klauwplaat
goed vast.

2. Als alternatief kunt u het werkstuk ook in een machine-

bankschroef spannen en de bankschroef met behulp

van de T-groeven op de werktafel bevestigen.

Stel de gewenste freesdiepte in.

Draai klembouten 3 en 4 (afb. 8) vast.

Zorg ervoor dat de freesbeitel het te bewerken object

niet aanraakt.

6. Schakel de freesmachine in op schakelaar 1 (afb. 12)

7. Stel het gewenste toerental in met de toerentalinstelknop
2.

o ks w

Elektronische overbelastingsbeveiliging

Bij overbelasting wordt de motor automatisch uitgeschakeld
en verschijnt het symbool EO op het display. In dat geval
moet de machine met de hoofdschakelaar worden uitge-
schakeld en kan zij na een korte pauze, wanneer het display
is uitgegaan, met een matige belasting weer worden opge-
start.

Aanwijzing!
Let er bij het frezen op, dat het aanzetten altijd tegen de
draairichting van de frees in moet worden uitgevoerd (afb.
13)

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!

7 Reparatie en onderhoud

Let op!
Bij alle reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de stekker
uittrekken!

7.1 Stel de speling van de kruissledegeleiders af
(fig. 14).

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. 14) 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.

7.2 Stel de speling van de kruissledespindel af
(fig. 15).

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.

7.3 Smeer de machine (fig. 16)

Om zeker te zijn van een lange levensduur van de machine
moet u het smeerschema op afb. 17 (A: smeren véoér elk



gebruik / B: maandelijks smeren) aanhouden. Gebruik hier-
voor alleen zuurvrije machineolie.

7.4 Na 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.

8. Verwijdering:

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.

9 EG-conformiteitsverklaring

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

Productaanduiding: PF/FF 250/BL
Artikelnr.: 24112/24114

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: 05.10.2022

%(

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 brugsanvisning behandles PF 250/BL (24112), FF
250/BL (24114) samt det passende krydsbord KT 230
(24106). Den henvender sig til vores kunder, som har kabt
freeseanordningen PF 250/BL (24112) til montering pa dreje-
maskinerne, krydsbordet (24106) separat eller fraeseren FF
250/BL sammen med krydsbordet. Ligegyldigt, hvad du har
bestemt dig for: Lees denne manual omhyggeligt igennem,
inden du tager maskinen i brug, og felge brugsanvisningerne.
Veer iseer opmeerksom pa sikkerhedsoplysningerne, og arbejd
altid med den nodvendige omhyggelighed.

Ma kun bruges i lukkede rum! ﬁ
Apparatet ma ikke bortskaffes i den f
daglige renovation! o
Brug hgreveern for din egen sikkerheds 12\
skyld, nar du arbejder med polermaskinen! !

Der er risiko for at komme til @
skade!

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

NB!

Alle anvisninger skal leeses. Hvis de anvisninger,

der er anfert i det efterfalgende, ikke overholdes

korrekt, kan det medfere elektrisk sted, brand
ogl/eller alvorlige personskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER OPBEVARES FORSVAR-
LIGT.

1 Formalsbestemt brug

Fraeserne FF 250/BL og PF 250/BL er udelukkende konstru-
eret og bygget til at fraese og bore i metalliske materialer med
geengse freese- og boreveerktojer.

Maskinen ma ikke bruges til andre formal! Hvis maskinen
bruges til andre formal end de her beskrevne, frasiger produ-
centen sig ethvert ansvar for eventuelle personskader og
materielle skader.

2 Leveringsomfang og beskrivelse

Vi tilbyder dig folgende valgmuligheder i finfraesersystemet
250:

2.1 KT 230:

1. Krydsbord
2. Brugsanvisning

2.2 PF 250/BL.:
1. Freesehoved, komplet



[

Sojle med flange
3. Monteringsblok til drejemaskine, inkl. monteringsmate-
riale

4. ER 16-speendeteenger @ 6, 8 og 10 mm

5. Fraesebord med T-noter til montering p& PD 230/E, PD
250/E eller PD 400, inkl. monteringsmateriale.

6. Betjeningsvaerktoj

7. Brugsanvisning og sikkerhedsregler

2.3 FF 250/BL:

Freesehoved, komplet

Sojle med flange

ER 16-spaendetaenger @ 6, 8 og 10 mm
Krydsbord KT 230

Betjeningsveerktoj

Brugsanvisning og sikkerhedsregler

2B

2.4 Totalbillede fraeser PF 250/BL (fig. 1)

Freesehoved

Handhjul til hejdeindstilling

Klemskrue til hgjdeindstilling

Skala til vinkeljustering

Borearm

Sojle med flange

Monteringsblok til drejemaskine (kun pa PD 250/BL)
Fraesebord til drejemaskine (kun pa PD 250/BL)
Omlgbermatrik til spaendetang

10. Spindel

11. Speendeskrue til pinolrer

12. Skalaring med skala til dybdeindstilling

13. Pinolrer

14. Hastighedstabel

15. Teend/sluk-knap

16. Knap til indstilling af omdrejningstal

17. Visning af omdrejningstal

CONOGTAON =

2.5 Totalbillede krydsbord KT 230 (fig. 2)

Handhjul til X-retning
Skalaring
Arbejdsbord
Hul til bordmontering
Stativ
Handhjul til Y-retning
Sleede
Klemskrue
Skala
. Skrue til sejleklemme
. T-noter

SN RrON S

- O

2.6 Tekniske specifikationer for fraeser FF/PF
250/BL (fig. 3)

Speending: 230V, 50/60 Hz
Effekt: 250 Watt

Borstelos jaevnstromsmotor med direkte drivanordning for
spindlen

Hastighed: kan reguleres trinlgs fra
400-6000 1/min

Pinolvandring: 30 mm

Lodret justeringsvej: 200 mm

Mal: Se fig. 3

Veegt: ca. 5 kg (uden krydsbord)
Stojemission: mindre end 70 db (A)
Vibration: mindre end 2,5 m/s2

2.7 Tekniske specifikationer krydsbord KT 230

(fig. 4):

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
Fremfegring pr. omdrejning: 1,5 mm
Fremfering pr. streg: 0,05 mm

2.8 Stgj-/vibrationsinformation

Oplysningerne vedrgrende vibration og stgjemission 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 falge af vibration og stgjemission.

Advarsel!

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

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

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

Advarsel:
Serg for, at dit veaerktej bliver regelmaessigt og godt ved-
ligeholdt
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 lobet af arbej-
det, hvis der er behov for det!

3 Montering af fraeser

3.1 Montering af freeseren pa en drejemaskine
(fig. 5, fig. 6 og fig. 7a)

1. Fastger drejemaskinen pa et stabilt underlag.

2. Fastger fastgerelsesblokken 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. 6) pa drejemaskinens for-
saetter vha. skruerne 2 og firkantmetrikkerne 1.

5. Skru skrue 1 ud, og saet freesehovedet 2 (fig. 7 a) ind i

abningen i flange 3. Saet skrue 1 i igen, og speend den
fast.
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3.2 Montering af fraeseren pa krydsbordet (fig. 7
og fig. 7a)

Bemeaerk:
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, fores sgjlen ind i flangen og klemmes med skru-
erne 2.

3. Skru skrue 1 ud, og seet freesehovedet 2 (fig. 7 a) ind i
abningen i flange 3. Saet skrue 1 i igen, og spaend den
fast.

4 Arbejde med fraeseren

OBsS:

Ved alle indstillingsarbejder skal der slukkes for maskinen,
og stromstikket skal tages ud for at undga utilsigtet genstart!

4.1 Hejdejustering af spindlen (fig. 8):

Spindlen pa PF/FF 250/BL kan pa to mader justeres i hgj-
den:

1.  Med handhjulet 1
2. Med borearmen 2

4.1.1 Hgjdejustering med handhjulet

1. Losn spaendeskruen 3 (fig. 9).

2. Indstil den gnskede hgjde med handhjulet 1 (1 omdrej-
ning svarer til 1 mm fremfering).

3. Stram spaendeskruen 3 igen

4.1.2 Sadan arbejdes der med borehandtaget

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

4.1.2.1 Nem boring med borehandtaget:

1. Kontrollér, at skruen 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 automa-
tisk tilbage i den @verste position efter bearbejdningen.

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

1. Lesn skruen 6 pa skalaringen 5.

2. Seetindsatsveerktgjet let ned mod emnets overflade ved
hjeelp af borehandtaget 2.

3. Seet skalaringens skala 5 pa "0”, og spaend skruen 6.

Nar borehandtaget nu aktiveres, kan bearbejdningsdybden
afleeses pa skalaen.
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4.1.2.2 Boring med anslagsfunktion:

Hvis der skal arbejdes med en praecist defineret bearbejd-
ningsdybde, er fremgangsmaden falgende:

1. Lesn skruen 6 pa skalaringen 5.

2. Seetindsatsveerktgjet 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. Speend skruen 6.

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

OoBsS!

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

4.2 Spindel-finfremforing art.-nr. 24140 (fig. 9)

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

Det er nemt at montere en praecisionsfremfering

1. Praecisionsfremfgringens aksel fgres ind i boringen til
borearmens aksel pa freeseren. Veer herved opmaerksom
pa felgende: ,Fjederen” pa preecisionsfremfgringen 2
passer ind i noten pa freeserens borearmaksel 3.

2. Juster preaecisionsfremfaringen og fiksér den med den
vedlagte skrue.

3. Med koblingsskaftet kan preecisionsfremfgringen nu til-
eller frakobles. Taend ved at trykke pa skaftet 4 med fin-
geren og samtidigt dreje pa handhjulet. Fjederen gar i
indgreb i noten.

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

4.2.1 Bevaegelig skalaring:

Den beveegelige skalaring 5 kan szettes pa 0. Den gnskede
fremfering kan indstilles praecist fra en hvilken som helst
position. En omdrejning pa handhjulet svarer til en frem-
faringsleengde pa 1,5 mm, afstanden mellem to store streger
er lig med 0,1 mm.

5 Drejning af freesespindlen

5.1.1 Drejning af fraesespindlen omkring dens
hojakse (z-akse, fig. 5)

Hele fraeesespindlen kan drejes om to akser. For at dreje den
om dens hgjakse (z-akse), lasn skrue 2 (fig. 5), og drej sgjlen
helt i den gnskede position. Speend sa skruen igen.



5.1.2 Drejning af freesespindlen omkring dens
tveerakse (y-akse, fig. 10)

For at dreje den om dens tvaerakse (y-akse), losn skrue 1
(fig. 10), og drej freesespindlen. Indstil det onskede vinkel pa
skalaen 2, og spaend skruen 1 igen.

5.2 Montering af spandetangerne (fig. 11)

Veer opmaerksom pa: Spaendetangen ma aldrig fores ind i
spindlen alene! Forst skal spaendetangen ga i indgreb i mat-
rikken! Segrg altid for, at speendetang og fraeser har samme
diameter.

Pa vores freesemaskine anvendes geengse ER 16-spaende-
teenger. Indeholdt i leveringsomfanget er storrelserne 6, 8 og
10 millimeter. Bemeerk: Foruden de medfelgende spsende-
teenger fas andre starrelser i vores tilbehgrssortiment. De
kan findes i vores maskinkatalog og pa internettet. Kontakt
ved yderligere spargsmal vores kundeservice.

1. Lesn omlgbermeatrikken 1 (fig. 11).

2. Leeg den eonskede spzendetang 2 ind i omlgbermeotrik-
ken, og lad den ga i indgreb.

3. For omlgbermetrikken med spaendetangen ind i spind-

len, og spzend den let med handen.

For freeseren ind i spaendetangen.

5. Bloker freesespindlen ved hjeelp af de medfelgende
nogler, og spaend omlebermetrikken.

6. For at fijerne spaendetangen, losn omlgbermatrikken og
fiern fraeseren.

7. Tag nu omlgbermetrikken sammen med spaendetangen
ud af fraesespindlen.

8. Tag speendetangen med let tryk ud af indgrebet 3, og
fiern den fra omlgbermetrikken.

>

6 Fraesning

En tilpasset spindelhastighed er afggrende for et fejlfrit frees-
eresultat: Spindelhastigheden pavirkes f.eks. af freesergeo-
metrien, det materiale, der skal bearbejdes, og freeserfrem-
feringen. Pa klistermaerket med hastigheden pa husets front
star den passende spindelhastighed til de fleste anvendel-
ser.

Hastigheden kan indstilles pa knappen til indstilling af hastig-
heden 2 (fig. 12). Pa displayet 3 vises den aktuelle hastighed.
Bemaerk: Den viste veerdi skal ganges med 100, for at
bestemme den faktiske hastighed!

Pa grund af den omfattende regulering af den bgrstelgse
motor, forbliver den ogsa konstant ved skiftende belastning.

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

2. Enanden mulighed er at speende emnet ind i en maski-

neskruestok og fastgere skruestokken vha. T-noterne

pé arbejdsbordet.

Indstil den gnskede freesedybde.

Spaend klemskruerne 3 og 4 (fig. 8).

Freeseren ma ikke berere emnet.

Teend freeseren pa knappen 1 (fig. 12).

Indstil den enskede hastighed pa knappen til indstilling

af hastigheden 2

N O AW

Elektronisk overbelastningsbeskyttelse

Motoren slukkes automatisk i tilfeelde af overbelastning, og
symbolet EO vises pa displayet. | dette tilfeelde skal maskinen
slukkes ved hovedafbryderen og kan startes op igen med en
moderat belastning efter en kort pause, nar displayet er sluk-
ket.

Bemaerk!
Veer altid opmaerksom pa, at fremferingen skal ske mod
freeserens skeereretning (fig. 13).

Fremfaringen skal altid foretages manuelt! Ved anvendelse
af freeseren i kombination med drejemaskinen ma fremfgrin-
gen ikke foretages via drejemaskinens auto matiske frem-
fering. Fare for kveestelse!

7 Reparation og service

OoBS!
Treek netstikket ud ved alt reparations- og servicearbejde!

7.1 Indstilling af slgr pa krydsbordets forings-
skinner (fig. 14)

Hvis der i Igbet af tiden opstar for meget eller for lidt spille-
rum pa krydsbordets styr, kan spillerummet efterjusteres vha.
justeringsskruerne 2 (fig. 14). Lasn hertil kontramotrikkerne
1 og drej alle justeringsskruerne jeevnt ind til spillerummet er
fiernet. Spaend derefter kontramatrikkerne igen.

7.2 Indstilling af slgr pa krydsbordets spindel
(fig. 15)

Hvis spindlets spillerum bliver storre, sa lasnes motrikken 1
ca. en halv omdrejning vha. en lynkobling 2 (fig. 16), indtil
spillerummet er fiernet. Drej der-efter handhjulet hajre om,
indtil spillerummet er fjernet. Spaend derefter matrikken 1
igen (fastgor).

7.3 Smoring af maskinen (fig. 16)

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.

7.4 Efter brugen

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

Efter brug renses krydsbordet og freeseren med en blad klud
eller pensel. Smer derefter styrene med lidt olie og fordel
olien ved at flytte bordet. Rens aldrig krydsbordet med trykluft,
da styrene kan blive gdelagt hvis der kommer spaner i.
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8 Bortskaffelse:

9 EF-overensstemmelseserklaring

Maskinen ma ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen
indeholder rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spgrgsmal
til dette emne, bedes De kontakte den lokale genbrugsstation
eller andre relevante instanser.
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Producentens navn og adresse:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktnavn: PF/FF 250/BL
Artikel nr.: 24112/24114

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: 05.10.2022

%(

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med
undertegnede
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Forord
Béste kund!

I den har bruksanvisningen behandlas PF 250/BL (24112),
FF 250/BL (24114) och korsbordet KT 230 (24106) som pas-
sar till dem. Den vander sig till vara kunder som har kopt
antingen frasen PF 250/BL (24112) fér montering pa svarvar,
bara korsbordet (24106) eller frdsen FF 250/BL tillsammans
med korsbordet. Det spelar ingen roll vad du har valt. Las
igenom den har bruksanvisningen noga och félj anvisningarna
i den, innan du tar din enhet i drift. Ta sarskilt hansyn till
sakerhetsanvisningarna och arbeta alltid noggrant.

Far bara anvéndas i slutna ﬁ
utrymmen!

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

(3

Anvand hdérselskydd 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 saker 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 féljs, finns det risk
for elektriska stotar, brand och/eller svara person-

skador
FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER PLATS.

1 Andamalsenlig anvindning

Frésarna FF 250/BL och PF 250/BL &r uteslutande konstrue-
rade och byggda for frasning och borrning i metalliska
material under anvandning av vanliga frés- och borrverktyg.
All annan anvandning av maskinen ar oftillaten! Anvéands
maskinen pa ett annat satt, &n det som beskrivs har,
ansvarar tillverkaren inte fér eventuella person- eller sakska-
dor.

2 Leveransomfattning och beskrivning

Vi erbjuder féljande tillval till finfrissystemet 250:

2.1 KT 230:

1. Korsbord
2. Bruksanvisning

2.2 PF 250/BL:

1. Frashuvud, komplett
2. Pelare med flans
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2.6

Fastblock for svary, inklusive fastmaterial

ER 16-spannchuckar med @ 6, 8 och 10 mm

Frasbord med T-spdr, inklusive fastmaterial, fér monte-
ring p& PD 230/E, PD 250/E eller PD 400.

Verktyg

Bruksanvisning och sékerhetsbestdmmelser

FF 250/BL.:

Fréashuvud, komplett

Pelare med flans

ER 16-spé&nnchuckar med @ 6, 8 och 10 mm
Korsbord KT 230

Verktyg

Bruksanvisning och sékerhetsbestdammelser

Bild pa hela fradsen PF 250/BL (bild 1)

Frashuvud

Ratt for hojdinstalining

Klamskruv for hojdinstalining

Skala for vinkelinstéllning

Borrspak

Pelare med flans

Féastblock for svarv (bara for PD 250/BL)
Frasbord for svarv (bara fér PD 250/BL)
Overfallsmutter fér spannhylsa

. Spindel

. Klamskruv for pinol

. Skalring med skala fér djupinstélining
. Pinol

. Varvtalstabell

. Strombrytare

. Varvtalsvred

. Varvtalsindikator

Bild pa hela korsbordet KT 230 (bild 2)

Ratt fér X-riktning

Skalring

Arbetsbord

Hal for fastsattning av bord
Stativ

Ratt fér Y-riktning

Support

Klamskruv

Skala

. Skruv for pelarklamma
. T-spér

Tekniska data for frasen FF/PF 250/BL (bild 3)

Spanning: 230V, 50/60 Hz
Effekt: 250 W

Borstlds likstromsmotor med direktdriven spindel

Varvtal: Stegldst reglerbar, 400-6000
varv/min

Pinollyft: 30 mm

Vertikal forflyttningsstréacka: 200 mm

Matt: Se bild 3

Vikt: Cirka 5 kg (utan korsbord)

Ljudniva: Mindre an 70 dB(A)

Vibrationer: Mindre &n 2,5 m/s2
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2.7 Tekniska data for korsbordet KT 230 (bild 4):

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

Vikt: 9,5 kg

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

Matning per varv: 1,5 mm

Matning per delstreck: 0,05 mm

2.8 Information om buller och vibrationer

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

Dessa varden tillater likasa en preliminar 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, ofillrackligt
underhallna verktyg, 6verdriven matning eller olampliga skar-
verktyg kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen och buller-
utvecklingen.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och
bullerbelastningen ska man &ven 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.

*  Var noga med att regelbundet utféra underhall pa era
verktyg

*  Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

«  Ett olampligt tillbehdr kan orsaka omattliga vibrationer
och buller. Anvand endast lampliga tillbehor!

*  Lagg vid behov in ldmpliga pauser i arbetet!

3 Montering av fras

3.1 Montering av fras pé en svarv (bild 5, 6 och 7a)

1. Sétt fast svarven pa ett stadigt underlag.

2. Sétt 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. 6) pa svarvens support med
skruvarna 2 och 3 muttrarna 1.

5. Skruva loss skruv 1 och satt in frashuvudet 2 (fig. 7 a) i
Oppningen i flans 3. Satt tillbaka skruv 1 och dra at.

3.2 Montering av fras pa ett korsbord (bild 7 och
7a)
Anvisning:

Sakert och exakt arbete ar bara mgjligt om maskinen ar
ordentligt fastsatt pa en stabil arbetsyta.



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

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

3. Skruva loss skruv 1 och satt in frashuvudet 2 (fig. 7 a) i
6ppningen i flans 3. Sétt tillbaka skruv 1 och dra &t.

4 Arbete med fras

Observera:

Sténg av enheten och dra ut stickkontakten ur eluttaget infor
alla installningsarbeten for att férhindra en oavsiktlig start!

4.1 Hojdinstéllning av spindel (bild 8)

Det gar att stélla in spindeln pa PF/FF 250/BL i hojdled pa tva
sétt:

1. Medratt 1
2. Med borrspak 2

4.1.1 Hojdinstallning med ratt

1. Lossa klamskruv 3 (bild 9).

2. Stallin den 6nskade hoéjden med ratt 1 (1 varv motsvarar
1 mm matning).

3. Dra &t klamskruv 3 igen ordentligt.

4.1.2 Arbeta med pelarborrmaskin

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

4.1.2.1 Enkel borrning med borrspak:

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

2. Lossa vingskruven 4.

3. Stall dubbroret i 6nskad position genom att svanga borr-
spaken 2. Dubbroret ar fijaderbelastad och atergar auto-
matiskt till den dvre positionen efter bearbetningen.

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

1. Lossa skruven 6 pa skalringen.

2. For verktyget mot arbetsstyckets yta genom att dra i
spaken 2.

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

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

4.1.2.2 Borra med anslagsfunktion:

Om man vill borra till ett definierat djup ska man géra enligt

féljande:

1. Lossa skruven 6 pa skalringen.

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

3. Stall in 6nskat bearbetningsdjup med skalringen vid
markeringen pa maskinen.

4. Dra at skruven 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!

4.2 Finframmatning av spindel, artikelnummer
24140 (bild 9)

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

Det ar enkelt att montera finmatningen:

1. Forin finmatningens axel i halet for borrspaksaxeln i fra-
sen. Observera foljande vid montering. "Kilen" pa fin-
matningen 2 passar in i sparet i borrspaksaxeln 3 i
frésen.

2. Passa in finmatningen och montera den med den med-
féljande 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.

4.2.1 Rorlig skalring:

Den rorliga skalringen 5 kan nollstéllas. Pa sa vis kan du
stélla in 6nskad 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.

5 Sviangning av frasspindel

5.1.1 Svéngning av frasspindel runt vertikalaxeln
(z-axel, bild 5)

Det gér att svénga hela frasspindeln runt tva axlar. Lossa
skruv 2 (bild 5) fér att svénga spindeln runt vertikalaxeln (z-
axeln) och vrid pelaren till den &nskade positionen. Dra
sedan at skruven igen.

5.1.2 Svéngning av frasspindel runt tvaraxeln (y-
axeln, bild 10)

Lossa skruv 1 (bild 10) fér svangning runt tvéraxeln (y-axeln)
och svang frasspindeln. Stall in den 6nskade vinkeln pa
skala 2 och dra at skruven 1 igen ordentligt.

5.2 Montering av spannchuckar (bild 11)

Observera:

Stick aldrig in enbart spannchucken i spindeln! Haka alltid
fast spannchucken i muttern forst! Se alltid till att spann-
chucken och frédsen har en passande diameter.

P& var frasmaskin anvands vanliga ER 16-spannchuckar.
Storlekarna 6, 8 och 10 mm ingar i leveransomfattningen.
Observera: Utdver de medféljande spannchuckarna finns det
andra storlekar i vart tillbehdrssortiment. De finns i var
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maskinkatalog och pa Internet. Kontakta var kundtjanst om
du har fler fragor.

1. Lossa 6verfallsmutter 1 (bild 11).

2. Lagg den 6nskade spannchucken 2 i dverfallsmuttern
och &t den haka fast.

3. Stick in 6verfallsmuttern tillsammans med spannchuck-

en i spindeln och vrid den lite latt fér hand.

Stick in frasen i spannchucken.

Blockera frasspindeln med hjélp av den medfdljande

nyckeln och dra &t éverfallsmuttern.

6. Lossa Overfallsmuttern och ta bort frasen for att kunna
ta bort spannchucken.

7. Ta sedan ut dverfallsmuttern tillsammans med spann-
hylsan ur frésspindeln.

8. Lossa spannchucken med ett l4tt tryck pé sidan 3 och
ta ut den ur dverfallsmuttern.

o~

6 Frasning

Ett arbetsrelaterat spindelvarvtal ar avgérande for ett felfritt
frésresultat. Exempelvis frasgeometrin, det material som ska
bearbetas och frasframmatningen paverkar spindelns varvtal.
De passande spindelvarvtalen for de vanligaste anvand-
ningsfallen anges pa varvtalsdekalen pa husets framsida.
Det gar att forvélja varvtalet pa varvtalsreglage 2 (fig. 12). Pa
display 3 visas det aktuella varvtalet. Beakta foljande: Det
visade vardet maste multipliceras med 100 for att faststalla
det ratta vardet!

Tack vare den komplicerade regleringen av den borstlésa
motorn forblir det konstant, aven vid vaxlande belastning.

1. Sétt fast arbetsstycket ordentligt med spénngafflar,
skruvstycke eller i den pa supporten monterade chuck-
en.

2. Alternativt kan du spénna fast arbetsstycket i ett skruv -

stycke och séatta fast skruvstycket med hjélp av T-

sparen i arbetsbordet.

Stéll in dnskat frasdjup.

Dra at klamskruvarna 3 och 4 (fig. 8).

Kontrollera att frasen inte berdr arbetsstycket.

Sla pé frasen med brytare 1 (fig. 12).

Stall in det 6nskade varvtalet pa varvtalsreglage 2.

NO O MG

Elektroniskt 6verbelastningsskydd

Motorn stangs automatiskt av vid 6verbelastning och symbo-
len EO visas pa displayen. | detta fall maste maskinen
stdngas av med huvudstrdmbrytaren och kan startas igen
med mattlig belastning efter en kort paus nar displayen har
slocknat.

Anvisning!
Se till att matningen alltid sker mot frasens skarriktning (fig.
13).

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

Observera!

Dra ut stickkontakten infor alla reparations- och underhéllsar-
beten!

7.1 Instillning av spel pé korsbordets styrningar
(bild 14)

Om tvérslidsbordets styrningar med tiden har for litet eller for

stort spel kan det justeras med hjélp av justerskruvarna 2

(fig. 14). Lossa kontramuttrarna 1 och skruva in alla justers-

kruvarna lika mycket tills spelet avlidgsnats.

Dra sedan fast kontramuttrarna igen.

7.2 Installning av spel pa korsbordets spindel
(bild 15)

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

7.3 Smorjning av maskinen (bild 16)

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

7.4 Efter anviandningen

Observeral
Dra ut elkontakten fére rengéring. Risk for skador!

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

8 Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehaller
material som kan atervinnas. Vid fragor angaende detta, var
god vand dig till ett lokalt atervinningsféretag eller renhall-
ningen i din kommun.



9 EG-forsdakran om overensstammelse

Tillverkarens namn och adress:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktbeteckning: PF/FF 250/BL
Artikelnr: 24112/24114

Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt Gverensstammer
med foljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2014/30/EG
EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

EG maskindirektiv 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

Directiv RoHS 2011/65/EU

Datum: 05.10.2022

g

Dipl-ing J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Verksamhetsomradet maskinsakerhet.

Befullmaktigat ombud fér CE-dokumentation ar identisk med
undertecknare
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Predmluva
Vazeny zakazniku!

v tomto navodu jsou popisovany PF 250/BL (24112), FF
250/BL (24114) a vhodny kfizovy stil KT 230 (24106). Je
ur¢en pro nase zakazniky, ktefi ziskali frézovaci zafizeni PF
250/BL (24112) k montazi na soustruhy, kfiZzovy stil samotny
(24106) nebo také frézu FF 250/BL spole¢né s kfizovym
stolem. Lhostejno, jak jste se rozhodli: Nez svij pfistroj
uvedete do provozu, proctéte si podrobné tento manual a
drzte se navodl. Zejména dodrzujte bezpecnostni pokyny a
pracujte vzdy s pozadovanou peclivosti.

Urc€eno jen pro pouziti v uzavienych ﬁ
mistnostech!

Pri likvidaci nevhazujte do domaciho
odpadu.

Pro vlastni bezpe¢nost pouzivejte pfi
praci ochranu sluchu!

Z nékterych druht dreva, zbytku
laku apod. se mUze pfi praci @
uvolnovat zdravi $kodlivy prach.
Pokud si nejste uplné jisti nezavadnosti brouSeného
materialu, pouzivejte prosim protiprachovou masku! V
kazdém pripadé pfi praci zajistéte dobrou ventilaci pracovisté!

POZOR!

Prectéte si veSkeré pokyny. Nedodrzeni
nasledujicich pokynld muze zpusobit zasazeni
elektrickym proudem, pozar a/nebo tézka zranéni.
TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

1 Spravné pouzivani

Frézy FF 250/BL a PF 250/BL jsou zkonstruovany a vyrobeny
vyhradné k frézovani a vrtani do kovovych materidll za
pouziti béznych frézovacich a vrtacich nastroju.

Jakékoliv jiné pouzivani stroje je nepfipustné! Pokud bude
stroj pouzivan k jiné, nez zde popsané c¢innosti, odmita
vyrobce jakékoliv ruéeni za mozna zranéni a Skody.

2 Obsah dodavky a popis

Nabizime vam nasledujici moznosti v systému presnych fréz
250:

2.1 KT 230:
1. Kifizovy stul
2. Navod k obsluze

2.2 PF 250/BL:

1. Frézovaci hlava, kompletni

2. Sloupek s pfirubou

3. Upeviiovaci blok pro soustruh, vé. upeviiovaciho
materialu

4. ER 16 upinaci klesté @ 6, 8 a 10 mm



5. Frézovaci stll s drazkami T k montazi na PD 230/E, PD
250/E nebo PD 400, v¢. upeviiovaciho materialu.
Ovladaci nastroj

navod k obsluze a bezpeénostni predpisy

No

2.3 FF 250/BL:

Frézovaci hlava, kompletni

Sloupek s pfirubou

ER 16 upinaci klesté & 6, 8 a 10 mm
Kfizovy stul KT 230

Ovladaci nastroj

navod k obsluze a bezpeénostni predpisy

ouhwN =

2.4 Celkovy nahled frézy PF 250/BL (Obr. 1)

Frézovaci hlava
2. Ruéni kole¢ko k vySkovému nastaveni
3. Upinaci $roub k nastaveni vysky
4. Stupnice k nastaveni Uhlu
5. Vrtaci paka
6. Sloupek s pfirubou
7. Pripeviiovaci blok pro soustruh (jen u PD 250/BL)
8. Frézovaci stll pro soustruh (jen u PD 250/BL)
9. Presuvna matice upinaci klestiny
10. Vreteno
11. Upinaci $roub pro pinolu
12. KrouZek se stupnici pro nastaveni hloubky
13. Pinola
14. Tabulka otacek
15. Zapina¢/vypinac
16. Regulator poctu otacek
17. Ukazatel poctu otacek

2.5 Celkovy nahled kfizového stolu KT 230
(Obr. 2)

Ruéni kole¢ko pro smér X
Krouzek se stupnici
Pracovni stil
Otvor pro pfipevnéni stolu
Stojan
Ruéni kole¢ko pro smérY
Suport
Upinaci Sroub
Stupnice
. Sroub pro upnuti sloupku
T drazky

23PN RwN =

=

2.6 Technické udaje frézy FF/PF 250/BL (Obr. 3)
Napéti: 230V, 50/60 Hz
Vykon: 250 W

Bezkartacovy stejnosmérny motor s pfimym pohonem
vietena

Otacky: plynule regulovatelné 400-6000
1/min

Zdvih pinoly: 30 mm

Vertikalni stavéci dréha: 200 mm

Rozméry: Viz obr. 3

Hmotnost: cca 5 kg (bez kfizového stolu)

Hluénost: niz8i nez 70 dB (A)

Vibrace: nizsi nez 2,5 m/s2

2.7 Technické udaje kfizového stolu KT 230

(Obr. 4):

Pracovni plocha: 270 mm x 80 mm
Dréha sefizeni ve sméru soufadnice X 170 mm
Draha sefizeni ve sméru souradniceY 60 mm

Hmotnost: 9,5 kg
Rozméry T-drézek: viz Fig. 4
Vzdélenost drazek: 25 mm
Posuv pfi oto¢eni o jednu otacku: 1,5 mm

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

2.8 Informace o hlukul/vibracich

Udaje o vibraci a hlukovych emisich jsou zprosttedkovany v
souladu se standardizovanym a normativné pfedepsanym
procesem meéfeni a mohou byt vyuzity pro srovnani
elektrickych pfistroju a nastroji mezi sebou.

Tyto hodnoty umozniuji rovnéz pfedbé&zné posouzeni zatizeni
vibracemi a emisemi hluku.

Varovani!

V zavislosti na provoznich podminkach se skute¢né emise
mohou od vy$e uvedenych hodnot liSit!

To plati zejména v zavislosti na obrabéném obrobku a
bfitové desticce (zejména na stavu jejiho opotfebeni).
Nevhodné obrobky nebo materialy, nedostateéné udrzované
nastroje, nadmérny posuv nebo nevhodné desticky mohou
vyrazné zvysit zatizeni vibracemi a hluk.

Pro pfesny odhad skute¢ného zatiZzeni vibracemi a hlukem
by mély byt zohlednény i €asy, ve kterych je pfistroj odpojen
nebo sice bézi, ale ve skute¢nosti se nepouziva. To muze
vyrazné snizit zatizeni vibracemi a hlukem po celou pracovni
dobu.

Varovani:

Zajistéte pravidelnou a dobrou udrzbu va$eho nastroje
P¥i nadmeérnych vibracich ihned pferuste provoz naradi!
Nevhodny nasazovany néastroj mize zpusobit nadmérné
vibrace a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!
PFi praci s pfistrojem délejte podle potfeby dostatecné
prestavky!

3 Montaz frézy

3.1 Montaz frézy na soustruh (Obr. 5, Obr. 6 a
Obr. 7a)

1. Soustruh je nutno upevnit na stabilnim podkladé.

2. Upevriovaci blok 1 (Fig. 5) upevnit na soustruh 2 a 3
pomoci Sroubll (Srouby jesté nedotahovat pevné!)

3. Vlozte sloupek a utdhnéte Srouby 2 a 3, abyste sloupek
upnuli.

4. Frézovaci stul 3 (Fig. 6) upevnit na suportu soustruhu
pomoci Sroubl 2 a ¢tyfhrannych matic 1.

5. Odsroubujte Sroub 1 a vlozte frézovaci hlavu 2 (obr. 7 a)

do otvoru pfiruby 3. Znovu nasadte Sroub 1 a utahnéte
jej.

3.2 Montaz frézy na kfizovy stul (Obr. 7 a Obr. 7a)

Upozornéni:

Pfesnou a bezpe¢nou praci lIze zajistit pouze Fadnym
upevnénim stroje na stabilni pracovni plose.
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1. KfFizovy stll upevnit na pracovni plochu pomoci 4 $roubtl
1 (M4, nepatfi do obsahu dodavky) (Fig. 8).

2. P¥ipraci s pouzitim frézy PROXXON PF 230 je nutno do
pfiruby nasunout sloup a upevnit pomoci $roub( 2.

3. OdSroubujte Sroub 1 a vlozte frézovaci hlavu 2 (obr. 7 a)
do otvoru pfiruby 3. Znovu nasadte Sroub 1 a utahnéte
jej.

4 Pace s frézou

Pozor:
PFi vSech sefizovacich pracich pfistroj vypnéte a vypnéte
sitovou zastréku, abyste predesli jeho spusténi omylem!

4.1 Vyskové prestaveni vietena (Obr. 8):
Vysku vietena stroje PF/FF 250/BL Ize nastavit 2 zpsoby:

1. ruénim koleckem 1
2. vrtaci pakou 2

4.1.1 Nastaveni vysky ruénim koleckem

1. Povolte upinaci roub 3 (Obr. 9).

2. Ruénim koleckem 1 nastavte pozadovanou vysku (1
otacka odpovida posuvu 1 mm).

3. Opét dotdhnéte upinaci $roub 3

4.1.2 Prace s vrtnou pakou

Diky vrtné pace se nejenom snadno vrta, ale lze také
pracovat s definovanym posuvem, respektive dorazem.

4.1.2.1 Snadné vrtani s vrtnou pakou:

1. Zajistéte, aby byl povoleny Sroub 6 na krouzku se
stupnici 5.

Povolte Sroub s kolikovou hlavou 4.

Pomoci pohybu paky 2 uvedte pinolu vrtacky do
pozadované polohy. Pinola je ovladana pruzinou a po
obrabéni se samoginné presune do své horni polohy.

2.
3.

Aby bylo mozné pfi praci odecist hloubku obrabéni na
stupnici krouzku 5, musi byt pfedtim vynulovana. To je uplné
jednoduché:

1. Povolte Sroub 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 6.

PFi pouziti paky nyni Ize na stupnici odecist hloubku obrabéni.

4.1.2.2 Vrtani s funkci dorazu:

Ma-li se pracovat s pfesné definovanou hloubkou obrabéni,
postupuijte nasledovné:

1. Povolte Sroub 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. Utahnéte Sroub 6.
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Pfi pouziti paky se nyni pohyb vietena zastavi pfi dosazeni
nastavené hodnoty: MuUZete tak napfiklad vrtat otvory o
presné stejné hloubce.

Pozor!
Dbeijte, prosim, na to, Ze kdyz se pracuje normalné, tzn. bez
vrtné paky, musi byt vzdy dotazeny roubikovy $roub 4!

4.2 Vieteno presného posuvu €. vyr. 24140
(Obr. 9)

PFi pouziti tohoto pfisluSenstvi Ize posuv vietena volitelné
provadét pomoci vrtaci paky nebo otaéenim ruénim
kole¢kem 1 (obr. 9).

Instalace jemného posuvu je snadna:

1. Hfidel jemného posuvu zavedte do otvoru na hfidel
vrtaci paky na frézce. Pfi montdzi vzdy dbejte
nasledujicich informaci: ,Pero“ jemného posuvu 2
zapada do drazky hiidele vrtaci paky 3 frézky.

2. Jemny posuv vyrovnejte a upevnéte pfilozenym
Sroubem.

3. Pomoci spojovaciho dilu Ize nyni jemny posuv zapinat
nebo vypinat. K zapnuti stisknéte prsty ty¢ 4 a sou¢asné
otacejte ruénim koleckem. Pero zapadne do drazky.

4. Chcete-li jemny posuv vypnout, spojovaci dil jednoduse
opét vytahnéte.

4.2.1 Pohyblivy prstenec se stupnici:

Pohyblivy prstenec se stupnici 5 lze nastavit na 0. Pak Ize
pozadovany posuv nastavit pfesné 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.

5 Otaceni vietena frézy

5.1.1 Otaceni vietena frézy kolem svislé osy (osa
z, Obr. 5)

Celym vietenem frézy Ize otacet kolem dvou os. K otaceni
kolem svislé osy (osa z) povolte Sroub 2 (Obr. 5) a otocte
sloupek Uplné do pozadované polohy. Poté Sroub opét
dotahnéte.

5.1.2 Otaceni vietena frézy kolem pfricné osy
(osay, Obr. 10)

K otacéeni kolem pfiéné osy (osa y) povolte Sroub 1 (Obr. 10)
a otocte frézovaci vieteno. Nastavte na stupnici 2 pozadovany
Uhel a Sroub 1 opét dotahnéte.

5.2 Montaz upinacich klesti (Obr. 11)

Pamatujte si, prosim: Nikdy nezavadéjte samotné upinaci
klesté do vietenal Vzdy nejdfive nechte zaskodit upinaci
klesté do matice! Vzdy dbejte na to, aby mély upinaci klesté
a fréza vhodny primér.

U naseho frézovaciho stroje se pouzivaji bézné upinaci
klesté ER 16. V obsahu dodavky jsou obsazené velikosti 6, 8
a 10 milimetrd. Pamatujte si, prosim: Navic k dodanym
upinacim klestim se dodavaji jesté dalsi velikosti z naSeho
sortimentu pfisluSenstvi. Ty jsou uvedeny v naSem katalogu
naradi a na internetu. S pfipadnymi dotazy se obratte na
nase oddéleni sluzeb pro zéakazniky.
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Povolte pfevle¢nou matici 1 (Obr. 11).

2. Vlozte pozadované upinaci klesté 2 do prevle¢né matice
a nechte ji zaskocit.

3. Zavedte prevle¢nou matici upinacimi klestémi do vietena
a lehce ji ruéné zasroubuijte.

4. Zavedte frézu do upinacich klesti.

5. Pomoci dodaného kli¢e zablokujte vieteno frézy a
dotahnéte prevle¢nou matici.

6. K odstranéni upinacich klesti povolte pfevle¢nou matici
a vyjméte frézu.

7. Presuvnou matici s upinaci klestinou vyndejte z vietena
frézy.

8. Upinaci klesté lehkym bocnim tlakem 3 vytlacte ze

zajisténi a vyjméte z prevlecné matice.

6 Frézovani

Otacky vietena vhodné pro praci jsou rozhodujici pro
bezchybny vysledek frézovani: Viiv na otacky vietena maji
napfiklad geometrie frézy, obrabény material a posuv
frézovani. Na nalepce otacek na pfedni strané skfiné jsou
pro nejpouzivanéjsi pfipady pouziti uvedeny vhodné otacky
vietena. Knoflikem regulace otacek 2 (obr.12) Ize otacky
predvolit. Na displeji 3 se zobrazi aktualni otacky. Prosim
pamatujte: Ke stanoveni potfebnych otacek je nutné
zobrazenou hodnotu vynasobit 100!

Ta zUstane konstantni naro¢nou regulaci bezkarta¢ového
motoru i pfi proménlivém zatizeni.

1. Obrobek nutno bezpeéné upevnit pomoci upinek, svéraku
nebo pomoci skli¢idla, namontovaného na suportu
soustruhu.

2. Alternativné Ize obrobek upevnit do strojniho svéraku a
tento svérak upevnit na pracovni stll prostfednictvim T-
drazek.

. Nastavit poZzadovanou hloubku frézovani.

. Upevnovaci Srouby 3 a 4 (Obr. 8) dotahnout.

. Pracovat pomoci odpovidajiciho posuvu

. Zapnéte frézu spinacem 1 (Obr. 12)

. Nastavte pozadované otacky knoflikem regulace otacek 2

NoO o~ w

Elektronicka ochrana proti pretizeni

V pripadé pretizeni se motor automaticky vypne a na displeji
se zobrazi symbol EQ. V takovém prfipadé je nutné stroj
vypnout hlavnim vypinaéem a po kratké pauze, kdy displej
zhasne, jej Ize znovu spustit pfi mirném zatizeni.

Upozornéni!
PFi frézovani je nutno dbat na to, aby smér posuvu vzdy
probihal oproti sméru otageni fezné hrany frézy (Obr. 13).

Pozor!
Posuv ovladat vzdy manualné! Pfi praci s pouzitim frézy v
kombinaci se soustruhem nesmi posuv probihat
prostfednictvim automatického posuvu soustruhu. Nebezpeci
poranéni!

7 Oprava a udrzba

Pozor!
PFed kazdou opravou a udrzbou vytahnéte sitovou zastréku!

7.1 Nastaveni vile vedeni kiizového stolu
(Obr. 14)

Dojde-li béhem provozu ke zvétSeni nebo zmenseni vile
nékterého z vedeni kiizového stolu, potom mozete tuto vali
vymezit pomoci sefizovacich $roubl 2 (Fig. 14). K tomu
nutno uvolnit pojistné matice 1 a vSechny sefizovaci Srouby
rovnomeérné zasroubovat tak, aby doslo k vymezeni vile.
Potom pojistné matice opét dotahnout.

7.2 Nastaveni vule vietena kiizového stolu
(Obr. 15)

Pri zvétSeni ville zavitového vietena je nutno pomoci
nastrékového 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).

7.3 Mazani stroje (Obr. 16)

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.

7.4 Po pouziti

Pozor!
Pred zahajenim cisténi nutno vzdy vytdhnout sitovy kabel
frézy ze zasuvky. Nebezpeci poranéni!

Po ukonceni praci nutno kfizovy stdl a frézu ddkladné odistit
jemnym hadfikem nebo S$tétcem. Po fadném ocisténi nutno
v8echny vodici plochy lehce naolejovat a olej rozetfit presou-
vanim stolu. Kfizovy stlil se v zadném pfipadé nesmi Gistit
pomoci tlakového vzduchu, jinak mize dojit k poSkozeni
vedeni vniknutim tfisek do funkénich ploch.

8 Likvidace:

Prosim nevyhazuijte 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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9 ES prohlaseni o shodé

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Oznaceni vyrobku: PF/FF 250/BL

C. polozky: 24112/24114

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek
vyhovuje 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

Smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
EN 62841-1:2015

Smérnice RoHS 2011/65/EU

Datum: 05.10.2022

4(?((

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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Onsoz
Sayin Musterimiz!

Bu kilavuz PF 250/BL (24112), FF 250/BL (24114) ve bunlara
uygun capraz tezgah KT 230'u (24106) kapsamaktadir.
Torna tezgahlarina monte etmek igin PF 250/BL frezeleme
dlzenegini (24112), tek basina ¢apraz tezgahi (24106) veya
capraz tezgah ile birlikte FF 250/BL frezeleme diizenegini
satin alan mdusterilerimiz igin tasarlanmistir. Neye karar
vermis olursaniz olun: Makinenizi ¢alistirmadan énce bu kila-
vuzu dikkatlice okuyun ve talimatlara uyun. Guvenlik talimat-
larina 6zellikle dikkat edin ve her zaman gerekli 6zeni goste-
rerek calisin.

Sadece kapali alanlarda ﬁ
iflletmeye yoneliktir!

Makina’nyn geri doniflimini ev arbklan 7
lizerinden yapmay»n. s

Lutfen kendi emniyetiniz igin calisirken
kulaklik takiniz!

Kimi agaclar veya cila artiklar
belirli sartlar altinda ¢alisirken @
saghga zararli tozlar Uretebilir.

Zimpara malzemesinin sakincasiz olusundan tam emin degil-
seniz litfen bir tozdan koruma maskesi takiniz! Her hallikarda
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.

1 Amacina uygun kullanim

FF 250/BL ve PF 250/BL freze makineleri, piyasada bulunan
freze ve delme takimlarini kullanarak metalik malzemelerde
frezeleme ve delme icin 6zel olarak tasarlanmig ve Uretilmis-
tir.

Makinenin baska herhangi bir sekilde kullaniimasina izin
verilmez! Makine burada agiklanan amag diginda kullanilirsa,
Uretici olasi yaralanmalar ve hasarlar igin tim sorumlulugu
reddeder.

2 Teslimat kapsami ve agiklamasi

ince frezeleme sistemi 250'de asagidaki segenekleri sunuyo-
ruz:

2.1 KT 230:

1. Capraz tezgah
2. Kullanma kilavuzu

2.2 PF 250/BL:

1. Frezeleme kafasi, komple
2. Flangh direk
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3. Torna tezgahi igin sabitleme blogu, sabitleme malzemesi
dahildir

4. ER 16 sikma pensleri @ 6, 8 ve 10 mm

5. PD 230/E, PD 250/E veya PD 400’e montaj igin T oluklu

frezeleme tezgahi, sabitieme malzemeleri dahildir

isleme takimi

Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

No

2.3 FF 250/BL:

Frezeleme kafasi, komple

Flansgh direk

ER 16 sikma pensleri & 6, 8 ve 10 mm
Capraz tezgah KT 230

isleme takimi

Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

ouhwN =

2.4 Freze PF 250/BL genel goriiniimii (Sek. 1)

1. Frezeleme kafasi

2. Yukseklik ayari igin el carki

3. Yukseklik ayari igin sikistirma civatasi

4. Acl ayari igin taksimat

5. Delme kolu

6. Flansh direk

7. Torna tezgahi igin sabitleme blogu (sadece PD
250/BL'de)

8. Torna tezgahi icin frezeleme tezgahi (sadece PD
250/BL'de)

9. Sikma pensi igin baslik somunu

10. Mil

11. Manson igin sikistirma civatasi

12. Derinlik ayari igin kadranh taksimat halkasi
13. Manson

14. Devir tablosu

15. Acmal/kapama salteri

16. Devir ayar digmesi

17. Devir gostergesi

2.5 Gapraz tezgah KT 230 genel goriiniimii
(Sek. 2)

X yoni igin el garki
Taksimat halkasi
Calisma tezgahi
Tezgah sabitlemesi icin delik
Destek ayagi
Y yoéni igin el garki
Destek
Sikma vidasi
Kadran
. Kolon sikistirma igin vida
T oluklari
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2.6 FF/PF 250/BL frezesi teknik verileri (Sek. 3)

Voltaj: 230V, 50/60 Hz
Giic: 250 Watt

Dogrudan is mili tahrikli fircasiz DC motor

Devir: 400-6000 1/dak arasinda kademesiz
ayarlanabilir

Mangon kaldirma: 30 mm

Dikey ayar yolu: 200 mm

Olgiler: Bakiniz Sek. 3
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Kutle: yakl. 5 kg (capraz tezgah olmadan)
Guriltd olusumu: 70 dB’den (A) az
Titresim: 2,5 m/s2'den az

2.7 KT 230 capraz tezgahin teknik verileri
(Sek. 4):

alisma alani: 270 mm x 80 mm
!

X-y6nlnde ayar mesafesi: 170 mm
Y-ybnlinde ayar mesafesi 60 mm
Agirhk: 9.5kg
T-kanallarinin élgtsu: bkz. sekil 4
Kanal mesafesi: 25 mm
Dénus basina ilerleme hizi: 1,5 mm

Bolum cizgisi bagina ilerleme hizi: 0,05 mm

2.8 Giiriiltu/titresim bilgisi

Titresim ve gurilti emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve norm
olarak salik verilen 6lgim yéntemlerine uygun olarak saptan-
mistir ve elektrikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle karsilastiril-
masi igin kullanilabilir.

Bu degerler keza titresim ve giirilti emisyonlar ile gegici bir
degerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyan!
Calisma kosullarina bagh olarak fiilen olugsan emisyonlar
yukarida verilen degerlerden farklilik gosterebilir!

Bu, 6zellikle islenecek is parcasi ve takim eki (6zellikle
asinma durumu) igin gegerlidir. Uygun olmayan is pargalari
veya malzemeler, bakimi iyi yapiimamis takimlar, ok yiksek
besleme hizi veya uygun olmayan takimlar, titresim yikina
ve gurilti olusumunu 6nemli élglde artirabilir.

Fiili titresim ve gurdltd yukinin dogru degerlendiriimesi igin
cihazin kapali oldugu yada agik olmasina ragmen gergekten
kullaniimadigi sureler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve
gurdltd yakini galigma suresinin tamaminda oldukga azalta-
bilir.
Uyani:
«  Alete duzenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz
*  Asin titresim olustugu anda derhal aletin calistiriimasini
durdurunuz!
* Uygun olmayan bir takimasiri titresime ve guriltiye
neden olabilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!
« Cihazla galigirken ihtiyaca goére yeteri kadar mola veri-
niz!

3 Freze montaji

3.1 Frezenin torna tezgahina montaji (Sek. 5,
Sek. 6 ve Sek. 7a)

1. Torna makinesini sadlam bir zemine tespitleyin.

2. Badlama ayadyny 1 (fiekil 5) cyvatalar 2 ve 3 ile torna
makinesine 4 tespit edin (Cyvatalary heniiz sykmayyn!)

3. Sutunu yerlestirin ve sltunu sykyfltyrmak igin cyvata 2
ve 3 vidalaryny sykyn.

4. Freze tablasyny 3 (fiekil 6) cyvatalar 2 ve dort kofle
somunlar 1 ile torna makinesinin suportuna tespit edin.

5. Vidayi 1 sokin ve freze kafasini 2 (Sekil 7 a) flangin 3
acikligina yerlestirin. Vida 1'U tekrar takin ve sikin.



3.2 Frezenin ¢apraz tezgaha montaji (Sek. 7 ve
Sek. 7a)

Uyarn:
Gavenli ve tam verimli calisma, ancak cihaz sabit bir zemine
kurallara uygun bi¢imde tespitlendigi takdirde mimkindur.

1. Enine-boyuna hareketli tablayi ¢alifima zeminine 4 civata
1 (M4, teslimat kapsamina dahil dexrildir) ile tespitleyin
(flekil 8).

2. PROXXON Freze ile baalantili olarak califlirken PF 230
sUtununu flanfla sokun ve civata 2 ile sabitleyin.

3. Vidayi 1 sokun ve freze kafasini 2 (Sekil 7 a) flangin 3
acikhgina yerlestirin. Vida 1'U tekrar takin ve sikin.

4 Frezeyle ¢alisma

Dikkat:
Her turll ayar galismasi sirasinda cihazi kapatiniz ve elektrik
fisini ¢ekiniz, bdylece yanhslikla calismasini énlemis olursu-
nuz!

4.1 Mil yukseklik ayari (Sek. 8):

PF/FF 250/BI'nin freze milinin yliksekligi 2 sekilde ayarlana-
bilir:

1. Eltekeri 1ile

2. Delme kolu 2 ile

4.1.1 El tekeriyle yukseklik ayari

1. Sikistirma civatasini 3 (Sek. 9) gevsetiniz.

2. El tekeri 1 ile istediginiz yiksekligi ayarlayiniz (1 tur 1
mm avans).

3. Sikistirma civatasini 3 yeniden sikiniz

4.1.2 Matkap koluyla ¢caligsmak

Matkap koluyla yalnizca delik delinmez, ayni zamanda tanim-
lanmis konum veya dayama ile de ¢aligilabilir.

4.1.2.1 Matkap koluyla kolay delme iglemleri:

1. Taksimat halkasindaki 6 civatanin 5 sékilmiis olmasini
saglayiniz.

2. Sikistirma civatasini 4 gevsetiniz.

3. Matkap kolunu 2 gevirmek suretiyle mansonu istediginiz
pozisyona getiriniz Manson yay ylku altinda bulunur ve
isleme sonrasinda kendiliginden yeniden en Ust pozis-
yona hareket eder.

Calisma sirasinda isleme derinligini taksimat halkasindan 5
okuyabilmek i¢in bunun daha énce sifilanmis olmasi gerekir.
Bunu yapmak ¢ok kolaydir:

1. Taksimat halkasindaki 6 civatayi 5 gevsetiniz.

2. Kullanilan takimi matkap kolunu 2 kullanarak ¢ok hafif
seklide is pargasi ylzeyi Ustline yerlestiriniz.

3. Taksimat halkasinin 5 taksimatini “0” konumuna getiriniz
ve civatayi 6 sikiniz.

Matkap kolu kullanildiginda simdi taksimatta isleme derinligi
okunabilir.

4.1.2.2 Dayama fonksiyonuyla delme:

Tam tanimlanmis isleme derinlidi ile ¢alisilacadi zaman su
islemler yapilmahdir:

1. Taksimat halkasindaki 5 civatayi 6 gevsetiniz.

2. Makine kapaliyken kullanilan takimi ¢ok hafif seklide is
parcasi ylzeyi Ustline yerlestiriniz.

3. Makinedeki taksimat halkasi yardimiyla istediginiz isleme
derinligini ayarlayiniz.

4. Civatayi 6 sikiniz.

Matkap koluna bastiginizda mil hareketi simdi ayarlanmig
olan degere ulasildiginda durdurulur: Bdylece 6r. tam olarak
ayni derinlikte delikler delinebilir.

Dikkat!
Dizenli, yani matkap kolu olmadan calisildigi takdirde litfen
sikistirma vidasinin 4 her zaman sikilmis olmasina dikkat
ediniz!

4.2 Mil ince avansi uriin no. 24140 (Sek. 9)

Bu aksesuarin kullaniimasi halinde saft pasosu, istege gore
matkap kolundan veya el tekerinin 1 (Sek. 9) cevriimesiyle
verilebilir.

Bir hassas paso aparatinin takilmasi basittir:

1. Hassas paso aparati milini frezedeki matkap kolu mili
deligine takiniz. Montaj sirasinda mutlaka dikkat ediniz:
Hassas paso aparatindaki "yay" 2 frezenin matkap kolu
miline 3 sigar.

2. Hassas paso aparatini ayarlayiniz ve birlikte verilen
civatalarla sabitleyiniz.

3. Kavrama saftiyla simdi hassas paso aparatini agabilir
veya kapatabilirsiniz. Agmak igin parmaginizla saftin 4
Ustline basiniz ve ayni anda el tekerini geviriniz. Yay
kanal icine yerlesir.

4. Hassas paso aparatini kapatmak icin sadece kavrama
parcasini gikartmaniz yeterlidir.

4.2.1 Hareketli éicek bilezigi:

Hareketli 6lcek bilezigi 5,0 konumuna ayarlanir. Bu sayede
istediginiz pasoyu her konumdan hassas bir sekilde ayarla-
yabilirsiniz. El tekerinin bir tur cevrilmesi 1,5 mm'lik bir
pasoya denk gelir, iki biyUk 6lcek cizgisi arasindaki mesafe
0,1 mm'dir.

5 Frezeleme milinin hareket ettirilmesi

5.1.1 Freze milinin dikey eksen etrafinda hareket
ettirilmesi (z ekseni, Sek. 5)

Tim frezeleme mili iki eksen etrafinda hareket ettirilebilir.
Dikey eksen (z ekseni) etrafinda hareket ettirmek icin, vida 2
gevsetin (Sek. 5) ve situnu tamamen istenen konuma
cevirin. Ardindan civatayi tekrar sikiniz.

5.1.2 Freze milinin yatay eksen etrafinda hareket
(y ekseni, Res. 10)
Enine eksen (y ekseni) etrafinda hareket ettirmek icin, vida

1'i (Sek. 10) gevsetin ve freze milini hareket ettirin. Taksimatta
2 istediginiz agiy1 ayarlayiniz ve vidayi 1 tekrar sikiniz.
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5.2 Sikma penslerinin monte edilmesi (Sek. 11)

Lutfen dikkat edin: Sikma pensini milin igine asla tek basina
sokmayiniz! Stkma pensini daima 6nce somun igine yerlesti-
riniz! Her zaman sikma pensi ve frezeyi uygun ¢apa olmasina
dikkat ediniz.

Freze makinemiz piyasada bulunan ER 16 pensleri kullan-
maktadir. 6, 8 ve 10 milimetre boyutlari teslimat kapsamina
dahildir. Litfen dikkat edin: Birlikte verilen sikma penslerine
ek olarak, aksesuarlarimizin arasinda daha baska boylar da
bulunmaktadir. Bunlar cihaz katalogumuzda ve internette lis-
telenmistir. Diger sorulariniz igin litfen musteri hizmetleri biri-
mimize basvurunuz.

1. Baslik somununu1 (Sek. 11) gevsetiniz.

2. stenen sikma pensesini 2 baslk somununa yerlestirin
ve yerine oturmasini saglayin.

3. Baslik somununu sikma pensiyle birlikte mil igine soku-
nuz ve elle hafifge geviriniz.

4. Frezeyi sikma pensesinin igine sokunuz.

5. Verilen anahtar yardimiyla freze milini bloke edin ve
baslik somununu sikin.

6. Sikma pensini ¢ikartmak igin baslik somununu gevsetiniz
ve frezeyi sokiniz.

7. Simdi baslik somununu sikma pensi ile birlikte freze
milinden tamamen c¢ikartiniz.

8. Sikma pensesini hafif yanal baski 3 ile yerinden ayirin
ve baslik somunundan gikartin.

6 Frezeleme

Miikemmel bir frezeleme sonucu igin uygun bir mili devri cok
onemlidir: Mil devri, 6rnedin freze geometrisinden, iplenecek
malzemeden ve frezeleme freze avansyndan etkilenir.

En yaygyn uygulama durumlary igin uygun mil devirleri, gév-
denin 6n tarafyndaki devir etiketinde yazylydyr.

Devir ayar didmesinde 2 (Sek. 12) devir sayysy onceden
ayarlanabilir. Ekranda 3 gtincel devir gésterilir. Litfen dikkate
alyn: Gergek devri belirlemek igin gosterilen deder 100 ile
carpylmalydyr.

Bu, dedipen yiklerde bile fyrcasyz motorun karmapyk regi-
las-yonu nedeniyle sabit kalyr.

1. «fllem gorecek pargayi sikma plakasina, mengeneye veya
stporta monte edin. Aynayi guvenli bir bicimde tes-pitle-
yin.

2. «fllem gorecek parcayi buna alternatif olarak makine men-
genesine barlayabilir ve mengeneyi T-kanallarinin yardimi
ile galifima tezgahina tespitleyebilirsiniz.

. Arzu edilen frezeleme derinlizini ayarlayin.

4. Sikifltirma civatalarini 3 ve 4 (fiekil 8) sikin.

. Frezenin ifllenecek olan parcaya temas etmedi inden emin
olun.

. Salter 1°deki frezeyi calistirin (fiekil 12)

. Istenen devri devir ayar diigmesiyle 2 ayarlayiniz

[ w
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Elektronik agin yiik korumasi

Asirt yuk durumunda motor otomatik olarak kapatilir ve
ekranda EO semboll géruntulenir. Bu durumda, makine ana
salterden kapatiimali ve ekran séndigtnde kisa bir durakla-
madan sonra orta diizeyde bir yUk ile tekrar galistirilabilir.
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Uyan!
Frezeleme esnasinda ilerleme hareketinin her zaman freze
kesim yoninun tersine olmasina dikkat edin (fiekil 13).

Dikkat!
ilerlemeyi daima mekanik olarak el ile yapilmalidir! Frezenin,
torna makinesi ile kombine olarak kullanilmasi durumunda
ilerleme, torna makinesinin otomatik ilerlemesi (zerinden
yapiimamalidir. Yaralanma tehlikesi!

7 Onarim ve bakim

Dikkat!
TUm onarim ve bakim galismalarindan 6nce muhakkak fisi
cekiniz!

7.1 Gapraz tezgahin kilavuzlarinin oynama payi-
nin ayari (Sek. 14)

Zaman igerisinde enine-boyuna hareketli tablanin kilavuz
boslugunda azalma veya artma gorindugi takdirde ayar
civatalari 2 (Sekil 14) ile boslugu ayarlayabilirsiniz. Bunun
icin kontra sumununu 1 ¢oézin ve bosluk giderilene kadar
ayar civatalarini esit dagilimli bicimde cevirerek takin. Ardin-
dan kontra somununu tekrar sikin.

7.2 Gapraz tezgahin milinin oynama payinin aya-
n (Sek. 15)

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 sada
gevirin. Somunu 1 tekrar iyice sikin (kontra).

7.3 Makinenin yaglanmasi (Sek. 16)

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.

7.4 Kullanimdan sonra
Dikkat!
Temizleme isleminden énce fisi cekin. Yaralanma tehlikesi!

Enine-boyuna hareketli tablayi ve frezeyi kullandiktan sonra
yumusak bir bez veya fir¢a ile temizleyin. Ardindan kilavuz-
lar hafifce yaglayin ve masayi hareket ettirerek yagi dagitin.
Enine-boyuna hareketli tablayi higbir zaman basingli hava ile
temizlemeyin, aksi takdirde kilavuzlara talas girebilir.

8 Atiga ayirma:

Lutfen cihazi normal ¢6p igine atmayiniz! Cihaz igerisinde
geri ddnusima mumkun pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen ¢ép toplama kurulusuna veya diger bele-
diye kurumlarina yéneltebilirsiniz.



9 AT uygunluk beyani
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PROXXON S.A.
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Szanowny Kliencie!

W niniejszej instrukcji opisane sg frezarki PF 250/BL (24112),
FF 250/BL (24114) oraz pasujacy stét krzyzowy KT 230
(24106). Jest ona przeznaczona dla naszych klientoéw, ktérzy
nabyli frezarke PF 250/BL (24112) do montazu w tokarkach,
stot krzyzowy (24106) sam lub frezarke FF 250/BL razem ze
stotem krzyzowym. Niezaleznie od tego na co si¢ zdecydo-
wates: prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej instrukgcji,
przed przystgpieniem do uruchomienia posiadanego urzg-
dzenia i przestrzeganie zawartych w niej wskazéwek. Szcze-
g6lng uwage nalezy zwrdci¢ na wskazowki bezpieczenstwa,
a pracowac trzeba z nalezytg ostroznoscig.

Tylko do pracy w ﬁ
pomieszczeniach zamknietych!

Nie wyrzucaé urzadzenia do odpadéw Nef
pochodzacych z gospodarstw domowych!

Dla wtasnego bezpieczenstwa podczas 12\
pracy prosze stosowac¢ ochrone stuchu! @
Niektore 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
podczas pracy nalezy zapewni¢ dostateczng wentylacje
miejsca pracy!

UWAGA!

Nalezy czyta¢ wszelkie instrukcje. Btedy przy prze-
strzeganiu ponizej wymienionych instrukcji moga
spowodowac porazenie prgdem elektrycznym, pozar
i/ lub ciezkie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAC NINIEJSZA
INSTRUKCJE!

1 Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Frezarki FF 250/BL i PF 250/BL sg zaprojektowane i zbudo-
wane wytgcznie w celu frezowania i wiercenia metalowych
materiatéw z wykorzystaniem standardowych narzedzi fre-
zarskich i wiertarskich.

Kazde inne zastosowanie maszyny jest niedozwolone! Je$li
maszyna zostanie uzyta do przeznaczenia innego niz opisane
tutaj, producent odrzuca wszelkg odpowiedzialno$¢ za ewen-
tualne urazy i szkody.

2 Zawarto$¢ dostawy i opis

Oferujemy nastepujace opcje systemu frezarki precyzyjnej
250:

2.1 KT 230:

1. Stét krzyzowy
2. Instrukcja obstugi



2.2 PF 250/BL:

1. Glowica frezarska, kompletna

2. Kolumna z kotnierzem

3. Blok mocujacy do tokarki wtacznie z elementami mocu-
jacymi

4. Tulejki zaciskowe ER 16 & 6, 8, i 10 mm

5. Stot frezarski z rowkami T do montazu w PD 230/E, PD
250/E lub PD 400, wigcznie z elementami mocujgcymi.

6. Narzedzie obstugowe

7. Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

2.3 FF 250/BL:

Gtowica frezarska, kompletna

Kolumna z kotnierzem

Tulejki zaciskowe ER 16 & 6, 8,1 10 mm
Stét krzyzowy KT 230

Narzedzie obstugowe

Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

ok wN =

2.4 Widok ogélny frezarki FF 250/BL (Rys. 1)

Gtowica frezarska

2. Pokretto do regulacji pionowej

3. Sruba zaciskowa do regulacji pionowej

4. Podziatka przestawienia kata

5. Dzwignia wiertarska

6. Kolumna z kotnierzem

7. Blok mocujacy tokarki (tylko z PD 250/BL)

8. Stdt frezarski do tokarki (tylko z PD 250/BL)

9. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej

10. Wrzeciono

11. Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

12. Pierscien podziatkowy z podziatkg ustawiania gtgboko-
ci

13. Tuleja wrzecionowa

14. Tabela predkosci obrotowych

15. Wytgcznik

16. Pokretto regulacji predkosci obrotowej

17. Wskaznik predkosci obrotowej

2.5 Widok ogélny stotu krzyzowego KT 230
(Rys. 2)

Kotko reczne dla kierunku X
Pierscien z podziatkg
Stét roboczy
Otwér do zamocowania stotu
Noga
Pokretto dla kierunku Y
Suport
Sruba zaciskowa
Podziatka
. Sruba zaciskowa unieruchomienia kolumny
Rowki teowe

23PN RrwN =
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2.6 Dane techniczne frezarki FF/PF 250/BL
(Rys. 3)

Napigcie: 230V, 50/60 Hz

Moc: 250 wat

Silnik bezszczotkowy pradu statego z bezposrednim nape-
dem wrzeciona

Predkos$¢ obrotowa: ptynnie regulowana w zakre-

sie 400 — 6000 1/min

Przesuw tulei wrzecionowej: 30 mm

Przesuw pionowy: 200 mm

Wymiary: Patrz Rys. 3

Ciezar: ok. 5 kg (bez stotu krzyzowe-
go)

Emisja hatasu
Drgania:

ponizej 70 dB (A)
ponizej 2,5 m/s2

2.7 Dane techniczne stotu krzyzowego KT 230
(Rys. 4):

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 podziatowg: 0,05 mm

2.8 Informacje o hatasie/wibracjach

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone
zgodnie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujacymi
metodami pomiarowymi i moga zostaé 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 eksploataciji, rzeczywista emisja
moze odbiega¢ od podanych wartosci!

Zalezy to w szczegdélnosci 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 moga znacznie zwigkszy¢ obcig-
zenie wibracjami i generowany hatas.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie
wibracji i hatasu nalezy uwzgledni¢ réwniez czasy, w ktérych
urzadzenie jest wylgczone lub wprawdzie obraca sig, lecz w
rzeczywistosci nie jest uzywane. Moze to znacznie zreduko-
wac¢ narazenie na dziatanie wibracji i hatasu na przestrzeni
catego okresu pracy.

Ostrzezenie:

* Nalezy zadba¢ o regularng konserwacje narzedzia.

« W razie wystgpienia zbyt duzych drgan natychmiast
przerwac prace z urzadzeniem!

* Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowaé
nadmierne wibracje i hatasy. Nalezy uzywac tylko odpo-
wiednich narzedzi roboczych!

* Podczas pracy z urzadzeniem pamieta¢ o zachowaniu
wystarczajgcej liczby przerw!

3 Montaz frezarki

«
—

Montaz frezarki w tokarce (Rys. 5, Rys. 6 i
Rys. 7a)
1. Zamocowac tokarke na solidnej podstawie.
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2. Zamocowac¢ blok mocujacy 1 (Rys. 5) za pomoca $rub 2
i 3 na tokarce 4 (nie dokrecac¢ do konca srub!).

3. Wsung¢ kolumne i dokreci¢ $rube 2 i 3 aby uszczypnaé
kolumne

4. Zamocowac stét frezarki 3 (Rys. 6) za pomoca $rub 2 i
nakretek czterokgtnych na suporcie tokarki.

5. Odkreci¢ $rube 1 i wlozy¢ gtowice frezujaca 2 (Rys. 7 a)
w otwor kotnierza 3. Ponownie wlozy¢ $rube 1 i dokre-
cic.

3.2 Montaz frezarki na stole krzyzowym (Rys. 7 i
Rys. 7a)
Wskazéwka:
Bezpieczna i precyzyjna praca jest tylko wtedy mozliwa,
gdy urzadzenie zostanie prawidtowo zamocowane na sta-
bilnej powierzchni robocze;j.

1. Zamocowa¢ stét krzyzowy na powierzchni roboczej za
pomoca 4 $rub 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.

3. Odkreci¢ $rube 1 i wlozy¢ gtowice frezujaca 2 (Rys. 7 a)
w otwor kotnierza 3. Ponownie wiozy¢ $rube 1 i dokre-
cic.

4 Praca za pomoca frezarki

Uwaga:
W czasie dokonywania ustawien urzgdzenie nalezy wytgczy¢
i wyciagng¢ wtyczke z gniazdka zasilajgcego, aby unikngé
przypadkowego uruchomienia!

4.1 Regulacja pionowa wrzeciona (Rys. 8):

Wrzeciono frezarki PF/FF 250/BL mozna przestawi¢ w pionie
na 2 sposoby:

1. za pomocg pokretta 1

2. za pomoca dzwigni wiertarskiej 2

4.1.1 Regulacja pionowa za pomocga pokretta

1. Odkreci¢ $rube zaciskowg 3 (Rys. 9).

2. Za pomocy pokretta 1 ustawi¢ zgdang wysokos$¢ (1
obrét odpowiada posuwowi 1 mm).

3. Dokreci¢ z powrotem $rube zaciskowg 3.

4.1.2 Praca przy uzyciu dzwigni wiertarskiej

Za pomocg dzwigni wiertarskiej nie tylko mozna tatwo
wierci¢, lecz réwniez dokonywac obrdbki do okreslonej gte-
bokosci wzgl. obrabia¢ z uzyciem ogranicznika.

4.1.2.1 Latwe wiercenie z uzyciem dzwigni
wiertarskiej

1. Upewnic sie, czy $ruba 6 na pierscieniu z podziatka jest
zwolniona.

Zwolni¢ $rube dociskowg z przetyczka 4.

Przestawi¢ tuleje wrzecionowg do zadanego potozenie
poprzez obrécenie dzwigni wiertarskiej 2. Tuleja wrze-
cionowa napigta jest sprezyng i po zakonczeni obrébki
powraca samoczynnie z powrotem do swego gornego
potozenia.

w N
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Aby mdc odczytac gtebokos¢ obrébki na podziatce pierscienia
z podziatkg 5 w czasie pracy, nalezy go przedtem ustawi¢ na
zero. Mozna tego dokonaé w bardzo prosty sposéb:

1. Zwolni¢ $rubg 6 na pierscieniu z podziatkg 5.
Oprze¢ lekko narzedzie robocze na powierzchni obra-
bianego przedmiotu poprzez obrécenie dzwigni wiertar-
skiej 2.

3. Ustawi¢ podziatke pierscienia z podziatkg 5 na ,0” i
dokreci¢ $rube 6.

Po obréceniu dzwigni wiertarskiej mozna teraz odczytac gte-
bokos¢ obrébki na podziatce.

4.1.2.2 Wiercenie z funkcja ogranicznika

W razie potrzeby obrébki o doktadnie okreslonej gtebokosci
nalezy postepowac w spos6b nastepujacy:

1. Zwolni¢ $rube z szesciokatnym 6 na pierscieniu z
podziatkg 5.

2. Przy wytaczonej maszynie oprzec lekko narzedzie robo-
cze na powierzchni obrabianego przedmiotu.

3. Ustawi¢ zgdang gteboko$¢ obrobki pierscieniem z
podziatkg na znaczku na maszynie.

4. Dokreci¢ srube 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.

Uwaga!
Nalezy zwraca¢ uwage, aby $ruba dociskowa z przetyczkg
bytg zawsze dokrecona, jesli obrobka odbywa sie normalnie,
tzn. bez dzwigni wiertarskiej.

4.2 Posuw precyzyjny wrzeciona nr art. 24140
(Rys. 9)
Przy zastosowaniu niniejszego osprzegtu posuw wrzeciona

moze odbywac sie alternatywnie: poprzez dzwignie wiertarki
albo przez pokrecanie koétkiem recznym (1, Rysunek 9).

Dobudowanie posuwu precyzyjnego jest tatwe:

1. Wprowadzi¢ wat posuwu precyzyjnego do otworu na
wat dzwigni wiertarki na frezie. Przy montazu nalezy
bezwzglednie przestrzegac: ,sprezyna” 2 na posuwie
precyzyjnym pasuje do rowka watu dzwigni wiertarki
frezu 3.

2. Wyréwnac posuw precyzyjny i zamocowac za pomoca
dotaczonej do urzadzenia $ruby

3. Zapomoca rekojesci sprzegtowej mozesz teraz wiaczy¢
lub wytaczy¢ posuw precyzyjny. W celu wtgczenia posu-
wu precyzyjnego nacisnaé palcem rekojes¢ 4 i rowno-
czednie pokreca¢ kétko reczne. Sprezyna wzebi sie
zapadkowo do rowka.

4. W celu wylgczenia posuwu precyzyjnego nalezy po pro-
stu cze$¢ sprzegtowa znowu wyciagnag.



4.2.1 Ruchomy pierscien skali:

Ruchomy pierécien skali 5 daje sie nastawi¢ na 0. W ten
sposo6b zadany posuw mozesz nastawic¢ precyzyjnie z kaz-
dego potozenia. Jeden obrét kétka recznego odpowiada
posuwowi wrzeciona wynoszgcemu 1,5 mm, odstep miedzy
dwoma duzymi kreskami podziatki daje 0,1 mm.

5 Przechylanie wrzeciona frezarskiego

5.1.1 Przechylanie wrzeciona frezarskiego wokoét
osi pionowej (0$ z, Rys. 5)

Cate wrzeciono frezarskie mozna przechyli¢ wokét dwéch
osi. W celu przechylenia wokét osi pionowej (0$ z) nalezy
odkreci¢ $rube 2 (Rys. 5) i przechyli¢ catg kolumne do zada-
nego potozenia. Nastgpnie dokreci¢ z powrotem Srube.

5.1.2 Przechylanie wrzeciona frezarskiego wokot
osi poprzecznej (0$ y, Rys. 10)

W celu przechylenia wokoét osi poprzecznej (0$ y) nalezy
odkreci¢ srube 1 (Rys. 10) i przechyli¢ wrzeciono frezarskie.
Ustawi¢ zgdany kat na podziatce 2 i dokreci¢ z powrotem
Srube 1.

5.2 Montaz tulejek zaciskowych (Rys. 11)

Uwagqga:
Nie nalezy nigdy wsuwaé samych tulejek zaciskowych do
wrzeciona! Nalezy zawsze najpierw zazebic tulejke zaciskowag
w nakretce! Zawsze zwraca¢ uwage, aby tulejka zaciskowa i
frez posiadaty odpowiednie $rednice.

W naszej frezarce stosowane sg standardowe tulejki zaci-
skowe ER 16. Dostawa zawiera rozmiary 6, 8 i 10 milimetréw.
Uwaga: Oprécz dostarczonych tulejek zaciskowych w naszym
asortymencie wyposazenia sg do nabycia inne wielkosci. Sg
one wyszczegodlnione w naszym katalogu urzadzen. W razie
dodatkowych zapytan prosimy zwréci¢ sie do naszego serwi-
su.

1. Odkreci¢ nakretke kotpakowa 1 (Rys. 11).

2. Wlozy¢ zagdang tulejke zaciskowa 2 do nakretki kotpako-
wej i zazebic.

3. Wsuna¢ nakretke kotpakowa z tulejkg zaciskowg do

wrzeciona 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 kot-
pakowa i wyja¢ frez.

7. Nastgpnie wyja¢ nakretke kotpakowg wraz z tulejkg
zaciskowa w komplecie z wrzeciona frezarskiego.

8. Wyzebi¢ i usungé tulejke zaciskowa z nakretki kotpako-
wej poprzez lekkie boczne nacisnigcie 3.

o~

6 Frezowanie

Predkos$¢ obrotowa wrzeciona dostosowana do wykonywane;j
pracy ma decydujgce znaczenie dla prawidtowego efektu fre-
zowania: na predko$¢ obrotowg wrzeciona wptywajg na
przyktad geometria frezu, obrabiany materiat i posuw frezo-
wania. Odpowiednie predkosci obrotowe wrzeciona dla naj-

czestszych zastosowan sg wydrukowane na naklejce pred-
kosci obrotowej z przodu obudowy.

Predkos$¢ obrotowg mozna ustawi¢ wstepnie za pomocg
pokretta regulacji predkosci obrotowej 2 (rys. 12). Na wys$wie-
tlaczu 3 wskazywana jest aktualna predko$é¢ obrotowa. Uwa-
ga: wska-zywang warto$¢ nalezy pomnozy¢ przez 100, aby
uzyskaé rzeczywistg predkos$¢ obrotowg!

Dzigki zaawansowanej regulacji silnika bezszczotkowego
pozostaje ona stata nawet przy zmieniajgcych sie obcigze-
niach.

Zamocowacé nalezycie obrabiany przedmiot za pomoca tap
mocujacych lub imadta na stole krzyzowym lub na stole fre-
zarki zamontowanym na suporcie tokarki.

1. Zamocowa¢ 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¢ zgdang gtebokos¢ frezowania.

. Dokreci¢ sruby zaciskowe 3 i 4 (Rys. 8).

. Upewni¢ sig, czy frez nie dotyka przedmiotu obrabiane-
go.

6. Wigczy¢ frezarke za pomoca wytgcznika 1 (Rys. 12).

7. Ustawi¢ zgdang predkos$¢ obrotowg za pomocg pokretta

regulacji obrotow 2.

o~ w

Elektroniczne zabezpieczenie przed przecigzeniem

W przypadku przecigzenia silnik jest automatycznie wytgcza-
ny, a na wyswietlaczu pojawia sig symbol E0. W tym przy-
padku maszyna musi by¢ wytaczona na wytgczniku gtéwnym
i moze by¢ ponownie uruchomiona z umiarkowanym obcig-
zeniem po krotkiej przerwie, gdy wyswietlacz zgast.

Wskazowka!
Podczas frezowania zwraca¢ uwage, aby posuw odbywat sie
w kierunku przeciwnym do kierunku skrawania freza (Rys.
13).

Uwaga!
Posuw winien zawsze nastgpowac tylko recznie! W razie
zastosowania frezarki w potgczeniu z tokarkg posuw nie
moze by¢ napedzany z automatycznego posuwu tokarki.
Niebezpieczenstwo odniesienia obrazen!

7 Naprawa ikonserwacja

Uwaga!
Przed przystgpieniem do wszelkich prac naprawczych i kon-
serwacyjnych nalezy wyciggng¢ wtyczke kabla zasilajgcego
z gniazdka sieciowego!

7.1 Ustawienie luzu stotu krzyzowego (Rys. 14)

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. 14). W tym celu zwolni¢ przeciw-
nakretki 1 i wkreci¢ rownomiernie $ruby ustawcze, dopoki
nie uzyska si¢ prawidtowego ustawienia luzu. Nastepnie
przykreci¢ z powrotem przeciwnakretki.
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7.2 Ustawienie luzu wrzecion stotu krzyzowego
(Rys. 15)

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).

7.3 Smarowanie maszyny (Rys. 16)

Aby zagwarantowa¢ dtugg zywotno$¢ maszyny nalezy prze-
strzega¢ planu smarowania podanego na Rys. 18 (A: Oliwie-
nie przed kazdym rozpoczgciem pracy / B: Oliwi¢ co
miesigc). Nalezy przy tym stosowaé olej maszynowy nie
zawierajgcy kwasow.

7.4 Po zakonczeniu pracy

Uwaga!
Przed przystapieniem do czyszczenia nalezy wyciagnac
wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego. Niebez-
pieczenstwo odniesienia obrazen!

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ stét krzyzowy i frezarke za
pomoca miekkiej szmatki lub pedzla. Nastepnie naoliwi¢
lekko prowadnice i rozprowadzi¢ olej poprzez przesunigcie
stotu. Nigdy nie nalezy czysci¢ stotu krzyzowego sprezonym
powietrzem, poniewaz prowadnice moga ulec uszkodzeniu
na skutek opitkéw, ktére sie przedostang do prowadnicy.

8 Utylizacja:

Nie nalezy wyrzuca¢ urzadzenia do odpadéw pochodzacych
z gospodarstw domowych!

Urzadzenie zawiera surowce wtérne, ktére moga zostac
poddane recyklingowi.

W razie pytan nalezy zwréci¢ sie do lokalnego przedsiebior-
stwa zajmujacego sie usuwaniem odpadéw lub do odpo-
wiednich wtadz lokalnych.
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9 Deklaracja zgodnosci WE

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Nazwa produktu: PF/FF 250/BL
Nr art.: 24112/24114

Os$wiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze produkt ten
odpowiada nastepujgcym dyrektywom i dokumentom nor-
matywnym:

Dyrektywa EMC UE 2014/30/WE

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

Dyrectywa RoHS 2011/65/EU

Data: 05.10.2022
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Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektéw / konstrukcji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z sygna-
tariuszem.
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MpepucnoBue
YBaxaeMbll KNNeHT!

B HacTosllem pykoBoACTBe NpeacTaeneHa uHgopmaums o
PF 250/BL (24112), FF 250/BL (24114), a Takke nogxosiiem
kpectoBom ctone KT 230 (24106). PykoBoacTeo npeaHa-
3Ha4YeHo ANsi 3aKa3ynKoB, KoTopble npuobpenu dpesepHoe
npucnocobnenve PF 250/BL (24112) Ha ycTaHOBKM Ha TOKap-
HbIX CTaHKax, kpecToBow cTon (24106) otaensHO Unu BMecTe
¢ dpesepHbiM cTaHkom FF 250/BL. HesaBrucumo oT npuHsi-
Toro Bamu pewenus: lMpocbba BHMMATENbHO MOMHOCTBLIO
npoynTaTb AaHHOE PYKOBOACTBO Mepen NycKoM YCTpPOWCTBa
B 3KCMIyaTaLmIo 1 BbINOMHATL NPYBEAEHHbIE B HEM yKa3aHUs.
Mpocbba obpalwate ocoboe BHMMaHWe Ha npaBwuna 6es-
onacHocT ¥ Bcerga pabotaTb C Hagnexallen TuwaTtenb-
HOCTbIO.

TonbKo AN UCNONb30BaHMA B
3aKPbITbIX NOMeLLeHUsX!

He yTunuamnposatb ycTponcTBo
BMecTe ¢ 6bIToBbIMK OTXOgamu!

[Ons Bawew 6e3onacHocTv BO BpeMsi
paboTbl NPOCUM UCMONb30BaTh HAYLLHUKK!

HekoTopble B1AbI ApeBECUHbI,
a TaKkKe ocTaTku naka u ap. @
BO BpeMsi 06paboTkn Ha

CTaHKe MOryT BblAensTb MNbiflb, BPeAHYIO AN 3A40POBbS.
Ecnn Bbl He coBcem yBepeHbl B 6€30MmacHOCTU Mbiu OT
Bawero wnudgoBansHoOro matepvana, HagesanTte nblnesa-
wmMTHY0 Macky! B niobom cnyyae Bo Bpemsi pabotbl obec-
neysTe xopollee NpoBeTpuBaHue paboyero mecral
Heobxoaumo npoyuntaTth BCe ykasaHus.

HeBbINonHeHWe  HUWXENPUBELAEHHbIX  yKasaHui
MOXET CTaTb NPUYMHO NOPAXKEHUS ANEKTPUHECKUM

TOKOM, Noxapa Ui cepbesHbIX TPaBM.

MNPOCbBA HAOEXHO XPAHUTb JAHHOE PYKOBOM-
CTBO!

BHUMAHME!

1 Wcnonb3oBaHuWe NO Ha3HA4YE€HUIO

®pesepHble ctaHkn FF 250/BL n PF 250/BL npegHasHayeHbl
VCKIIOYUTENBHO ANS (hpe3epoBaHns 1 CBEPSIEHNS OTBEPCTUN
B METanMM4yecknx Matepuanax ¢ npuMeHeHMem cTaHaapTHbIX
hpe3epHbIX U CBEPMUIIBbHBIX NPUCNOCOBNEHNIA.

Tio6oe nHoe NpMeHeHue cTaHka HegonycTumo! Ecnu ctaHok
UCMOnNb3yeTcsi He B COOTBETCTBUM C OMUCAHWEM, U3rOTOBW-
Tenb He HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 32 BO3MOXHbI (DU3NYECKUN
W MaTepuanbHbIi yLiep6.

2 0O60bem nocTtaBKu 1 onucaHune

Mel npeanaraem Bam crnegytolme BapuaHTbl KOMAneKTaLumm
cucTeMbl TOHKOrO dpesepoBaHums 250:
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2.1 KT 230:

1. Cron kpecToBbIN
2. PykoBoacTBO No akcnnyataummn

2.2 PF 250/BL.:

1. TonoBka hpe3depHas, komnn.

2. Crolika ¢ dponaHuem

3. Bnok kpenexHbIi ANs TOKAPHOrO CTaHKa, BKM. Kpenex-
HbI MaTepuan

4. UaHroBble 3axumbl ER 16 @ 6, 8 1 10 Mm

5. Cton dpesepHsblii ¢ T-06pasHbIMU Nasamu At MOHTaxa

Ha PD 230/E, PD 250/E wnu PD 400, BKI. KpENEXHbIN

matepuan.

WHCTpyMeHT anst obenyxvsaHus

PykoBoACTBO MO aKcnyaTauum u npasuna 6esonacHo-

ctn

No

2.3 FF 250/BL.:

[onoBka cpesepHas, komnn.

Crovika ¢ conaHuem

LlaHroBble 3axumbl ER 16 @ 6, 8 1 10 mm

Cron kpecToBbift KT 230

VHCTpymeHT ans obecnyxueaHus

PykoBoacTBO Mo akcnnyaTtaumm u npasuna 6e3onacHo-
cTH

QOrON =

2.4 O6wwmn Bua dpesepHoro ctaHka PF 250/BL
(puc. 1)

[onoBka dpesepHas

MaxoBuK Ansi perynmpoBaHusi no BbicoTe

BWHT 3a)XKMMHOW ANs peryrnvMpoBKu No BbiCOTE

LLkana Ans yrnoBoro nepemeLleHust

Pblyar MexaHuama nogauu npu cBeprieHnm

Crovika ¢ chnaHuem

Brok kpenexHbln Ans TOKapHOro cTaHka (TOMbko Ans
PD 250/BL)

Cron dpesepHbln ANsi TOKAPHOrO cTaHka (TONbKo Ans
PD 250/BL)

9. Talika HakMaHas ans LaHroBOro 3aXuma

10. WnuHoenb

11. BUWHT 3aXUMHOW AN NMMHOMKU

12. JInmb co LiKanow Ans perynmpoBKu rmy6uHb

13. TMuHonb

14. Tabnuua 4YacToTbl BpalleHusi

15. [BYXNO3WLUMOHHbIN BbiKMoYaTenb

16. Pyuka HacTpOWiKkun 4acTOTbl BpaLLeHUsi

17. VHOvKauusi 4acToTbl BpaLleHus

NooohwN=

o

2.5 O6wwmi Bup kpectosoro crona KT 230
(puc. 2)

MaxoBuk ans koopauHatel X
JInm6 co wkanon
Cron pabounit
OTBepcTWe Ans KpennexHus ctona
OnopHasi cToiika
MaxoBuk ans koopauHatel Y
Cynnopt
BWHT 3axunmHoM
LWkana
. BuHT ansa 3axuma cToriku
T-o6pasHbiii Na3

230NN~

=
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2.6 TexHM4YecKue faHHble hpe3epHOro cTaHka
FF/PF 250/BL (puc. 3)

HanpspkeHnne:
MolLHocTb:

230 B, 50/60 'y
250 Bt

BecLeTouHblii anekTpoaBuUratens NOCTOSIHHOTO ToKa C npsi-
MbIM NMPUBOZAOM LUNMHAENS
YacToTa BpalleHust: BecctyneHuaras pery-
nuposka ot 400 o
6000 06/MyH

[nuvHa xoda nuHonu: 30 mm

[nvHa BepTUKanbHOro

nepemMeLLeHunst: 200 mm

[abaputbi: Cwm. puc. 3

Macca: ok. 5 kr (6e3 kpecToBOro
crona)

YpoBeHb Lyma:
Bubpauus:

meHee 70 gB(A)
MeHee 2,5 m/c2

2.7 TexHMYECKNe xapaKkTepuCcTMKN KpecToBOro
ctona KT 230 (puc. 4):

PaboyaA NoBepXHOCTb: 270 mm x 80 mm

[lnnHa nepemeLLeHnA no ocu X: 170 mm
[nuHa nepemetueHnA no ocn'Y 60 MM
Macca: 9,5 kr
Pa3smepbl T-06pa3Hbix Na3oB: CM. puc. 4
PaccToAHne mexay nasamu: 25 Mm
Mopaya Ha 060poT: 1,5Mm
Mopaya Ha aeneHue WKanbl: 0,05 mm

2.8 NHndopmauus o wyme/Bubpauum

[aHHble 0 BUGpaLmmn n ammuccum Lyma Gbinv onpegenexsl B
COOTBETCTBUM C CTAHAAPTUIOBAHHBIMU U NPEANUCHIBAEMBIMM
HOpMaTMBamnM MeTodamn W3MEPEHW i U MOTyT MCMornb30-
BaTbCsl NPV CPaBHEHWUM MexXAy COBON 3neKTPUYEecKUx
YCTPOICTB W UHCTPYMEHTOB.

3TN 3HaYeHUst TakKe MO3BONSIOT npenBapuTernbHO OUEHUTb
ypoBeHb BVI6PaLlVI0HHOl7| Harpyskum u LLIyMOBOVI aMuccun.

MpenocrepexeHue!
B 3aBMCMMOCTM OT YCRoOBWI 3KchnyaTauuu daktudeckue
BbIGPOCHI MOTYT OTNIMYATLCS OT NPUBEAEHHBIX Bbille 3Haye-
Hui!

370 3aBUCUT, B YaCTHOCTH, OT o6pabaTbiBaeMoi 3aroToBKu U
BCTaBHOIO MHCTPYMeHTa (0COBEHHO OT ero COCTOSIHUS U3HO-
ca). Henoaxoasilme 3arotoBku wnv MaTtepuvansl, HeHaasne-
Xallee obcny>XvBaHNe UHCTPYMEHTOB, Ype3MepHast nopada
UM Henoaxopsilye BCTaBHbIE MHCTPYMEHTbI MOTYT 3Hauu-
TEMbHO YBENWYUTbL BMOPALIMOHHYIO Harpy3ky M ypOBEHb
wyma.

[Onsi TOYHOW OLEHKN BUOPALIMOHHOW W LUYMOBOW Harpysku
[OIMKHBI TAaKKe YUYUTLIBATbCS NMPOMEXYTKN BPEMEHU, B Teve-
HWE KOTOPbIX YCTPOWCTBO BbIKMIOYEHO WU BKIHOYEHO, HO
dakTnyeckn He Mcnosnb3yeTcsi. ATO MOXET SIBHO CHU3WTb
BMOpaLMOHHYIO U LLYMOBYIO Harpysky pabodero nepuopa B
Lenom.

Mpenocrepexerue!
«  ObecneybTe perynsipHoe 1 kayeCTBEHHOe TeXHUYecKoe
o6CnyXvBaHWe MHCTPYMEHTa.



*  pw BO3HMKHOBEHWW Ype3mepHON BUBpaLumn HemeaneH-
HO Npekpaluante paboTy ¢ UHCTPyMEHTOM!

*  Henogxogsiwwmini BCTaBHOM WMHCTPYMEHT MOXET CcTaTb
NPUYMHON Ype3MepHbIX BUBpaumn 1 wyma. Micnone3yinte
TONbKO Haanexaluve BCTaBHbIe MHCTPYMEHTbI.

*  [lpu HeobxoaMMOCTU BO BpeMst paboTbl C YCTPOWCTBOM
BblAepxuBanTe Tpebyemble nay3sbi!

3 MoHTax dpe3epHoOro craHka

3.1 MoHTax hpe3epHOro craHka Ha TOKapHOM
cTaHKe (puc.5, puc. 6 n puc. 7a)

1. 3akpenuTb TOKapHbIA CTaHOK Ha YCTOMYMBOM OCHOBA-
HUW.

2. KpenexHbin 6nok 1 (puc. 5) 3akpenuTb BUHTaMu 2 n 3
Ha TOKapHOM CTaHKe 4 (BUHTbI MoKa He 3aTsarmeaTh!).

3. BcraBbTe KOMOHKY W 3aTSIHUTE BUHTbI 2 U 3 4TOGbI
3acpuKkcMpoBaTh KOMOHKY.

4. PpesepHbin cton 3 (puc. 6) 3akpenuTb Ha cynnopTe
TOKapHOro CTaHKka BWMHTaMM 2 1 KBafpaTHbIMU raikamu

5. OtkpyTvTe BMHT 1 1 BCTaBbTe (DPE3EPHYI0 TOMOBKY 2
(puc. 7 a) B oTBepcTMe cnaHua 3. YCTaHOBUTE Ha MeCcTo
BWHT 1 1 3aTsaHUTE ero.

3.2 MoHTax ¢ppe3epHoOro craHka Ha KpecToBOM
ctone (puc. 7 u puc. 7a)
Yka3saHue:
HapexHanA n ToyHaA paboTa BO3MOXHA TOMbKO B TOM Clyyae,
€CN1 YCTPOWCTBO Haasexalumm o6pa3oM 3akpensieHo Ha
YCTOMYMBON paboyen NoOBEPXHOCTU.

1. KpecToBblii cTon 3aKpenuTb Ha paboyeit MOBEPXHOCTM 4
BuHTamMu 1 (M4, He BxogAT B 06bEM NOCTaBKM) (puc. 8).

2. Tpwu BbinonHeHnn paboT BmecTe ¢ hpesoit hupmbl PRO-
XXON, T1n PF 230 BBECTY CTOIKY BO thnaHew 1 3admk-
cupoBaTb BUHTaMM 2.

3. OtkpyTTe BMHT 1 1 BCTaBbTe (DPE3EPHYI0 TOMOBKY 2
(puc. 7 a) B oTBepcTMe dnaHua 3. YCTaHOBUTE Ha MecTo
BWHT 1 1 3aTsaHUTE ero.

4 BbinonHeHue paboT ¢ ppesepHbIM
CTaHKOM

BHumaHue!
Mpw BLINONHEHUN KaKUX-NIMBO PEryNMPOBOK BbIKMHOUUTbL CTa-
HOK 1 BO M3GeXaHWe Cry4yanHoro BKITOYEHUsSI M3BMeYb ceTe-
BYHO BUITKY U3 po3eTku!

4.1 PerynupoBKa BbICOTbI WNuHaens (puc. 8):

LWnuHaens PF/FF 250/BL MoXHO perynmpoBatb Mo BbicoTe 2
cnocobamu:

1. Tlpu nomowwm maxosuka 1
2. [Mpwv nomoLwm pblvara nogayum ceepna 2

4.1.1 PerynupoBka BbICOTbI MPX NOMOLLW Maxo-
BMKa

1. Ocnabutb 3axumHow BUHT 3 (puc. 9).

2. Mpwv nomowm maxoBuka 1 ycTaHOBUTL Tpebyemyto BbICO-
Ty (1 o6opoT cooTBETCTBYET Nogaye 1 MMm).

3. CHoBa 3aTsHYTb 3aXMMHOWN BUHT 3

4.1.2 Pabota c pblyarom nogayv ceepna

C nomoLbio pblyara nogayuM CBepria MOXHO HE TOMbKO
BbINONMHSATL 06bIMHOE CBEpreHNe, HO 1 CBEpPrEHNe Ha 3adaH-
Hyto rmy6uHy, To ecTb A0 ynopa.

4.1.2.1 O6bI4HOEe CBeprieHne ¢ NOMOLLbI pbivyara
nopayu csepna:

1. Y6eauTecb B TOM, YTO BUHT 6 Ha numbBe co Lwwkanon 5
OTMYyLLEH.

2. OTnyctuTe 3aXUMHOW BUHT 4.

3. TlloBopoTom pblyara nogayu cBepna 2 nepeseguTe
nuHonb B Tpebyemoe nonoxeHue. M1HONL Noanpy»xu-
HeHa ¥ nocne CBeprieHnsi CamMoCTOsITeNbHO BO3BpalLa-
eTcs B BepXHee MonoXeHue.

[nsa cunTbiBaHMsi BO BpeMsi paboTbl rMy6GuHbI CBEpreHnst co
wkansl numba 5 npeaBapuTenibHO BbICTABLTE €€ Ha HOfb.
[ns atoro:

1. OTnyctuTe BUHT 6 Ha NMGe co wkanon 5.

2. Haxumas Ha pbldar nogayum csepna 2, OCTOPOXHO noa-
BeAMTE MHCTPYMEHT K o6pabaTbiBaeMoii NOBEPXHOCTU.

3.  YcrtaHoBuTe wWkany numba 5 Ha «0» 1 3aTsHUTE BUHT 6.

Tenepb rMy6uUHY CBEPNEHUS MOXHO CHMTHIBATb CO LUKasbl
NpW HaXxaTuW Ha pblvar nogayu ceepna.

4.1.2.2 CBepneHue Ha 3afaHHYIO FMyGUHY:

Mpu HeoBXxoaAMMOCTV CBeprneHusi Ha 3afaHHyl MmyouHy
BbINOMHUTE crieayloLmne AeiCTBUS:

1. OTnycTute BUHT 6 Ha numbe co Lkanon 5.

2. [pwv BbIKNIOYEHHOM CTaHKe MNaBHO NoaBeauTe UHCTPY-
MEHT K obpabaTbiBaeMoii MOBEPXHOCTU.

3. 3apaiTe Ha MaluMHe C NOMOLLbO NMMbBa co LiKanown
TpebyemMoe 3HayeHue rmyOnHbI CBEpreHns.

4. 3aTaHuTe BUHT 6.

Mpw HaxaTum Ha pblyar Nogayn ceepna ABUKeHWe WnuHaens
Tenepb OCTaHOBUTCSA MO AOCTMXKEHWUU 3a4aHHOMO 3HaYEHUsI.
OTO gaeT BO3MOXHOCTb, Hanpumep, CBEPNUTb OTBEPCTUS
OVHaKOBOW rMy6VHbI.

BHumaHue!

MmeriTe B BUay, YTO 3aXKMMHOW BUHT 4 BCcerga A0MKeH ObiTb
3aTsHYT, U 3TO He 3aBUCUT OT pblyara nogayn ceepnal

4.2 MexaHu3M TOYHOW nogayuu WnuHaens apt. Ne
24140 (puc. 9)

Mpy ncnonb3oBaHUK 3TON OCHACTKW NoAaya WNUHAENA MOXeT
OCYLLEeCTBNATLCA NMO60 MOCPEACTBOM CBEPNUIBbHOTO pblyara,
nunbo nyTem BpalleHna MmaxoBuyka (1, Ha puc. 9).

MoHTa)K MexaH13ma TOYHO noAaym — 3To NPOCTO:

1. Ban mexaHn3ma TO4HON Nojayn BCTaBUTb B OTBEPCTVE ANA
Bafia CBEpPNUNbHOrO pblyara Ha pese. Mpyu MoOHTaxe
HeobX0aMMO HEYKOCHUTENBHO cobnioaaTth cneaytollee: «[py-
XWHA» 2 Ha TOYHOW NoaaYe BXoauT B a3 Basa CBEPMIbHOTO
pblyara Ha ¢pese (3).

2. OTperynupoBaTtb MOMOXEHNe MexaHu3Ma TOYHOM nojayv u
3agpukempoBaTb npunaraemMbiM BUHTOM.

3. Tenepb MexaHW3M TOYHOM MOZAYU MOXHO BKIIKOYATb WM
BbIKNOYaTb MpW MOMOLM COEAWMHUTENbHOro Bana. [AnA
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BK/IOYEHMA HaXaTb MarbLueM Ha Ban 4 U OfHOBPEMEHHO
noBepHYTb MaxoBW4OK. MNpyXxuHa nkcupyeTca B nasy.

4. [InA BbIKMIOYEHNA MExaH13Ma TOYHO NoAaymn NpocTo CHoBa
BbITAHYTb COEANHWUTENbHYIO AeTanb.

4.2.1 MoaBWXHbIA NMMO CO LIKanNon:

MoaBMXHbIA NMMMG CO WKanon 5 MoxeT BblTb ycTaHOBNEH Ha 0.
Takum o6pa3om, BO3MOXHA TOYHAA perynvpoBka Tpebyemon
noaayv us noboro nonoxxenna. OanH 060pOT MaxoBUYKa COOT-
BeTCTBYeT noaaye 1,5 MM, paccToAHNE MeX Ay ABYMA KPYMHbIMK
nenenvAmn coctaenaet 0,1 Mm.

5 TloBopoT chpesepHoro wnuHaens

5.1.1 NMoBopoT chpe3epHOro WNUHAENSS BOKPYT
BepTUKanbLHOM ocu (z-ocb, puc. 5)

PpesepHbIN LNMWHAEND B LIENIOM MOXHO MOBOPaYMBaTh BOKPYT
OByx oceii. [lns noBopoTa BOKPYT BEPTUKANbHOW OCK (z-0CK)
ocnabutb BUHT 2 (puc. 5) N NOBEPHYTb CTOMKY LIEMUKOM B
Tpebyemoe nonoxexune. 3ateM CHOBa 3aTAHYTb BMHT.

5.1.2 NoBopoT hpe3epHOro WNUHAENA BOKPYr
nonepeyHon ocu (y-ocb, puc. 10)

[Ins noBopoTa BOKPYr monepeyHoi ocu (y-ocu) ocnabutb
BUHT 1 (p1c. 10) 1 NoBepHyTb Ppe3epHbIN LWNMHAENb B Tpe-
6yemoe nonoxeHue. Ha wkane 2 yctaHoBUTL Tpebyemyio
BENUYMHY Yrna 1 CHOBA 3aTsiHYTb BUHT 1.

5.2 MoHTax LaHroBbIX 3aXXUMoB (puc. 11)

Mpocbba yuutbiBaTL cnegytowee: Hyu npu kakux obcros-
TenbCTBax He BCTaBNATb B WNWHAENb TOMbKO OAVH LIaHroBbI
3axum! CHavyana HeobxoamMmo Bcerga UKCUpoBaTh LiaHro-
Bbll 3aXum B ranke! Bcerga npoBepsiTb, YTO L@HrOBbIV
3aX1M 1 hpesa UMeKT NoAXoaAALMA AnameTp.

B Hawwmx cpesepHbIX CTaHKax UCMOMb3YTCS CTaHAapTHble
LaHrosble 3axumbl ER 16. B 06bem nocTaBku BXOAAT 3aXu-
Mbl pasmepom 6, 8 n 10 mm. MNpocbba yunTbIBaTL Crepyto-
wee: [1ONOMHMUTENbHO K COBMECTHO MOCTaBMSiEMbIM LI@HIO-
BbIM  3aXuMaM  Mbl  npeanaraeM  HOMEHKnaTypy
KOMMMNEKTYIOLMUX U3Oenuin Apyrnx TunopasmMepoB. OTW KOM-
NnekTyloLWwy e N3aenvs ykasaHbl B HalleM katanore usgenui
n Ha Beb6-caite. [Mpu BO3HWUKHOBEHUW [OMONMHUTENbHbIX
BOMPOCOB Npocbba obpallaTbCs B Hally CEPBUCHYIO CryxOy
no 06Cny>XMBaHWIO 3aKa34MKoB.

1. Ocnabutb HakugHyto raiky 1 (puc. 11).

2. BcTaBUTb HYXHbI L@HMOBbIN 3aKWM 2 B HaKUAHYHO
raviky n sacpukcupoBartb.

3. BcTaBuTb B LUNWMHAENb HAKWOHYKO Talky C L@HTOBbIM

3aXMMOM U crierka noBepHYTb PYKOW.

BcTaBuTb ¢hpesy B LIaHroBbIV 3aXKNM.

Mpy NoOMOLLM COBMECTHO NOCTaBsieMbIX KMoYew 3acTo-

nopuTb ppesepHbIn LWNWHAENb U 3aTSHYTb HaKUAHYHO

raviky.

6. [ns yoaneHus LaHroBoOro 3axuma ocnabuTb HakUAHYH
raviky v BblHyTb ¢ppesy.

7. Tenepb yaanuTb u3 ppesepHOro LUNMHAENS HaKUAHYIO
raviky BMecTe C Li@aHroBbIM 3aKWMOM.

8. BbICcBO6OAMTL LI@HroBbIN 3aXUM, crnerka Hagasue cHoKy
3, M BbIHYTb 3a)KMM U3 HaKUOHOW raviku.

o~
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6 ®pe3epoBaHue

MpaBunbHO 3aa4aHHas YactoTa BpalleHWs LWNUHAENS nmeet
pelualolLiee 3HaveHVe AN Haanexallero pesepoBaHUs:
Ha yacTtoTy BpalleHusi WnMHAens MoryT MoBMNUsSiTb, Hanpu-
Mep, reoMeTpuYecKkne xapakTepucTuku ope3epHoro cTaHka,
nognexawmii obpabotke matepuan u nogava cpesbl. Ha
Haknenke C AaHHbIMW O YacToTe BpalleHWs B nepeaHewn
YacTW YCTPOWCTBA HamneyaTaHbl MoAXoAsLiME 3HAYeHUs
YacToTbl BpalleHus WNuHAens Ans Havbonee pacnpoctpa-
HeHHbIX Cry4YaeB NpUMeHEHWS.

C NOMOLLbIO PYYKM HACTPOMKM YacTOThbl BpaLLeHus 2 (puc.12)
MOXHO npeaBapuTenbHO BbliGpaTk YacToTy BpalueHus. Ha
aucnnee 3 oTobpaxaeTcs Tekyllas 4acTtoTa BpalleHWs.
Mpocbba yumn-TbiBaTh: OTOGpaxaemoe 3HAYEHUE HYXHO
YMHOXUTb Ha 100, 4TOGbI NONYYNTb AENCTBUTENBHYIO YacToTy
BpaLyeHus!

Brarogaps cnoxHon perynuposke 6eCLLETOYHOrO ABUraTens
YacToTa BpalLEeHWsi COXPaHSIETCSt U NMPU U3MEHEHUN Harpys-
Ku.

1. Heo6xoamMmo HapexHO 3akpennsTe AeTanb Npu NomoLum
NpWXBaTOB MM TUCKOB Ha KPECTOBOM CTOMe, UNN Ha pe-
3epHOM CTOMe, CMOHTUPOBaAHHOM Ha CynnopTe TOKapHOro
CTaHKa.

2. B kayecTBe anbTepHaTMBbl MOXHO Takke 3axaTb AeTalb
B TWUCKax CTaHKa 1 3aKpenuTb TUCKM B T-06pa3Hbix nasax
Ha pabouyem cTone.

. OTperynupoBatb Tpebyemyto rmy6uHy dppesepoBaHus.

. 3aTsHyTb 3aXUMHble BUHTbI 3 1 4 (puc. 8).

. MNposepuTb, YTO hpesa He KacaeTcs AeTanu.

. Bknountb cbpesepHbIn CTaHOK C MOMOLLbIO BbIKMHOYaTens
1 (puc. 12).

7. 3apatb HyXHYI0 4acTOTy BpaLLEHWst MPU MOMOLLM PYYKu

HaCTPOWMKWN YacTOTbl BpalleHus 2

o Ooh W

OneKTpoHHas 3alWmMTa OT neperpy3ku

B cnyyae neperpy3ku Asuratenb aBTOMaTUYECKU OTKMOYa-
erTcs, 1 Ha aucnnee nosinsetca cumson EO. B atom cnyyae
MaLUMHa JofkHa ObIThb BbIKNOYEHA [MaBHbIM BblKNoYaTenem
M MOXeT OblTb CHOBa 3anyLleHa C YMEPEHHOW Harpyskoi
nocne KOpOTKOM nay3bl, korga AUCnnen noracHeT.

Yka3saHue!
Mpu ppesepoBaHmmn obecneunTb, 4ToOLI NOga4a Bcerga ocy-
LecTBNsnacb NPoTUB HanpasneHns pesaxHus pesbl (pyucy-
Hok 13).

Brumanue!
Bcema OCyLeCTBNATbL NoAavy TONbKo prHHytO! |_|pl/l ncnonb-
30BaHUn (bpe3bl COBMECTHO C TOKapHbIM CTaHKOM He fonyc-
KaeTca OCyLeCTBnATb Nnogadvy npu nomoLm aBTOMaTMYeCKOM
noaayn TOKapHOro ctaHka. OnacHocTb nonyvyeHunsa TpaBMbI!



7 PeMOHT n TexHu4Yeckoe obcnyxxmBaHme

BHumaHue!

Mepen npoBeaeHveM niobbIx paboT No TEXHUYECKOMY 06Cny-
XKVMBaHWIO N PEMOHTY BbIHYTb CETEBOW LUTEencensb!

7.1 PerynupoBKa 3a3opa HanpaBnslowmx Kpe-
cToBoro ctona (puc. 14)

Ecnn co BpemeHem 3a30p HanpasnAOWIMX KPeCTOBOrO cTona
CTaHOBWUTCA CIULIKOM GOMbLIMM WU MANEeHbKUM, MOXHO MoA-
perynupoBatb 3a30p Npv NOMOLUM PEryNMPOBOYHBIX BUHTOB 2
(puc. 14). inAa atoro ocnabuTb KOHTPramku 1 n paBHOMEPHO
BbIBEPHYTb PEryMpPOBOYHbIE BUHTbI TakMM 06pa3oM, 4YTO6bI
yCTaHOBUTbL Tpebyembilii 3a30p. ocne 3Toro cHoBa 3aTAHYTb
KOHTpramku.

7.2 PerynupoBka 3a3opa WNUHAENA KpecToBoro
ctona (puc. 15)

Ecnu 3a3op ctan cnvwkom 60onblinm, Heobxoanmo ocnabuTb
raiky 1 Ha non-obopota Mpu MOMOLM CMEHHOW TOPLIOBOWA
ronoBku 2 (raeyHoro kmoya) (puc. 17). MNocne aToro Bpawartb
MaxoBMYOK BrpaBo, Moka 3a3op He 6GyneT ycTpaHeH. Tenepb
CHOBa 3aTAHYTb ranky 1 (3acTonopuTh).

7.3 Cma3biBaHMe cTaHkKa (puc. 16)

Y1o6bl 06ecneunTb NPOAOIKMTENbHBIN CPOK CYXObl CTaHKa,
npockba cobniopatb MNaH CMasblBaHWA, MPUBEAEHHbIN Ha
pucyHke 18 (A: cMasbiBaTb Macriom Kax/plil pa3 nepef Hava-
nom paboTbl / B: cMasbiBaTb Macnom exemecAyHo). Mpn atom
1Cnomnb30BaTh TOMbKO MALUMHHOE MACro, He coaepxallee Kuc-
NOT.

7.4 Nocne pa6oTbl
Bxumanue!

Mepen OYNCTKON BbIHYTb U3 PO3ETKU LUTEMNCESNIbHYIO BUIKY
hpesbl. OnacHOCTb NOMy4YeHNA TpaBMbI!

Mocne paboTbl O4UCTUTL KPECTOBbIN CTOM M hpe3y NP NOMOLLIN
MArKOW TKaHW UMM KUCTOYKW. 3aTem cnerka cmasaTtb Macnom
HanpasnAOLWME 1 pacrnpefenuTb Macno NocpeacTBOM nepeme-
LeHnA cTona. Hu npu kakux 06CTOATENbCTBAX He NMPOVN3BOANTD
OYMCTKY KPECTOBOrO CTOMA CXaTbliM BO3AYXOM, MHaye Hanpas-
naowwye 6yayT NoBpexeHbl NPOHNKLLEH B HUX CTPYXKKON.

8 Ytunusauyus:

Mpocbba He yTUNM3MpOBAaTb YCTPOWCTBO BMECTE C 6bITOBLIM
Mycopom!

YCTPONCTBO COAEPXMT MaTepuasbl, NOAnexalme BTOPUHHON
nepepaboTke.

Mpy BO3HUKHOBEHUU [OMOMHUTESNbHBIX BOMPOCOB MO YTUNM3a-
umMu npocbba obpallaTtbCA B MECTHbIE NPEANPUATUA, 3aHUMalo-
LUMEeCA yTUIU3aumen OTXOA0B, UMM NHbIE KOMMYHaTbHbIEe CRyX-
6bl COOTBETCTBYIOLLEro NPOcMnA.

9 [eknapauusi 0 COOTBETCTBUMN
ctaHgaptam EC

HavimeHoBaHwve 1 aapec U3roToBuTENA:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

HaumeHoBanwue usgenua: PF/FF 250/BL
ApTukyn Ne: 24112/24114

HacToAwwmM Mbl CO BCell OTBETCTBEHHOCTbIO 3aABIIAEM, YTO
[aHHOEe W3fenue COOTBETCTBYeT TpeGOBaHUAM Cheaylowmx
[MPEKTUB 1 HOPMATUBHbIX AOKYMEHTOB:

[vpekTuBa EC 06 3neKTpOMarHMTHO COBMECTUMOCTH,
2014/30/EG

EN 55014-1:2017

EN 55014-2:2015

EN 61000-3-2:2014

EN 61000-3-3:2013

[unpektusa EC no mawmHHomy o6opyaosanuio 2006/42/EG
EN 62841-1:2015

OvpektnBa RoHS 2011/65/EU

[ara: 05.10.2022

%(

[vnn. nHx. Vopr BarHep

PROXXON S.A.
[HomxHocTb: OTAEN uccneaosaHna 1 paspaboTku

Jnuom, ynonHomoyeHHbIM cornacHo flokymeHTauum EC,
ABNAETCA NULIO, NOANUCABLLEe AOKYMEHT
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Notizen:
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Notizen:
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Ersatzteilbild FF / PF 250 BL
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Ersatzteilliste

FF / PF 250 BL

ET-Nr.:

24114 -01  Uberwurfmutter

24114 -02 Spannzangensatz ER16
24114 - 02 a Spannzange 6 mm
24114 - 02 b Spannzange 8 mm
24114 -02 ¢ Spannzange 10 mm
24114 -03  Spindel

24114 -04  Kugellager

24114 - 05
24114 - 06
24114 -07
24114 - 08
24114 -09
24114 -10
24114 -1
24114 -12
24114 -13
24114 - 14
24114 -15
24114 - 16
24114 -17
24114 -18
24114 -19
24114 -20
24114 - 21
24114 -22
24114 -23
24114 -24
24114 -25
24114 - 26
24114 -27
24114 -28
24114 -29
24114 - 30
24114 - 31
24114 - 32
24114 -33
24114 - 34
24114 - 36
24114 -37
24114 - 38
24114 -39
24114 - 40
24114 -41

Benennung

Senkschrauben
Pinole

Riickholfeder
Sicherungsring
Kugellagerausgleichsscheibe
Adapter Kupplung
Gehéuseschraube
Gehausedeckel
Linsenkopfschraube
Bedienplatine

Glas Anzeige
Bedienpaneel
Steckachse
Drehzahlregelknopf
Ein-Aus-Schalter
Gehdusemittelteil
Zylinderkopfschraube
Motor

Regelung

Kupplung Oberteil
Gewindestift
Kupplungsstern
Masseschraube
Zahnscheibe
Zugentlastung
Unterteil

Zuleitung
Knickschutztiille (ohne Abb.)
Pinolenfiihrung
Gewindestift
Griffhilse

Hutmutter

Handrad

Flansch
Zylinderkopfschraube
Gewindestange

e s S S S S Smn S S Gmn Smn S Smn Sm S S S Sme S S G S Smn S Sm S S Sm S S S S S S Sm S S Sy Sm Sm S

Designation

Cap Nut

Collet ER 16

Collet 6 mm

Collet 8 mm

Collet 10 mm
Spindle

Ball bearing
Countersunk-head screws
Quill

Recuperating spring
Retaining ring

Ball bearing shim
Adapter coupling
Housing screw
Housing cover
Button head screw
Control board
Glass display
Control panel

Thru axle

Speed control knob
On-Off-Switch
Casing middle part
Cylinder head screw
Motor

Controller
Coupling, upper part
Grub screw
Coupling star
GND-Screw
Toothed washer
Strain relief
Downer part

Mains cable

Anti-kink sleeve (not shown)

Quill guide

Grub screw

Grip sleeve

Acorn nut

Hand wheel

Flange
Cylinderhead screw
Thread rod

ET-Nr.:

24114
24114
24114
24114
24114
24114
24115
24114
24114
24114
24114
24114

24114

24114
24114
24114

24114
24114
24114
24114
24114
24114

-42
-43
-44
-45
-46
-47
-48
-49
-50
-51
-52
-53

-54

-55
-56
-57

-58
-59
-60
-61
-62
-63

Benennung

Séule (2 35 mm)
Flansch fiir Fraskopf
Klemmhebel
Zylinderkopfschraube
Keilleiste

Bohrhebel

Pin

Réndelschraube
Skalenring
Zylinderkopfschraube
Scheibe

Befestigungsflansch
fiir Drehmaschine

Befestigungsschrauben fiir
Frastisch inkl. Vierkantmuttern

Frastisch
Vierkantmutter

Tabelle fiir
Schnittgeschwindigkeiten

Typenschild

Schaft fiir Vorschub
Skalenring
Federpin
PaRscheibe
Winkelskala

e

—

— - —

e o o o o o

Designation

Column (@ 35 mm)
Flange for milling head
Clamping lever
Cylinderhead screw
Wedge gip

Drilling lever

Pin

Knurled screw

Scale ring
Cylinderhead screw
Washer

Fastening flange for lathe

Screw for miling table inc.
square nut

Milling table
Square nut
Sheet for cutting speeds

Type label
Feed shank
Scale ring
Spring pin
Shim

Angle scale
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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

-69-



-70-



-71 -



BROXNEN

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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