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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’empiloi,
dépliez la premiére et la derniere page.

Italiano

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

Espanol
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
PFi &teni Navodu k pouziti predni a zadni
stranku rozlozit.

Turkce
Kullanma talimatinin okunmasi esnasinda énde
ve arkada sayfalari disariya dogru acin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjgciami.

Pycckun

Mpu YTEHUM PyKOBOACTBA MO AKCMyaTaumu
npocbba OTKPbIBaTb CTPaHWLbI C PUCYHKaMK.
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Vorwort

Sehr geehrter Kunde!

in dieser Anleitung sind die PF 230 und der passende
Kreuztisch KT 230 behandelt. Sie wendet sich an unsere
Kunden, die entweder den Kreuztisch, die Frasvorrichtung
oder aber beides zusammen als FF 230 erworben haben.
Egal, wie Sie sich entschieden hatten: Lesen Sie sich die-
ses Manual genau durch, bevor Sie lhr 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.

Beschreibung der Maschine

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

KT 230:
1. Kreuztisch
2. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

PF 230:

1. 1. Fraskopf, komplett

2. Saule (@ 34mm)

3. Befestigungsblock fur Drehmaschine, inkl.
Befestigungsmaterial

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

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

6. Bedienwerkzeug

7. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

FF 230:

1. Fraskopf, komplett

2. Séule (@ 34mm)

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

5. Bedienwerkzeug

6. Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

Gesamtansicht Frase PF 230 (Fig. 1)

Motor

. Abdeckhaube

Ein-/ Ausschalter

Tabelle

Schraube fir Motorbefestigung
Réndelschraube fiir Abdeckhaube

. Uberwurfmutter fiir Spannzange

. Klemmschraube fiir Pinole

. Skala fur Tiefeneinstellung

10. Bohrhebel

11. Saule (@ 34mm)

12. Befestigungsblock fir Drehmaschine

13. Handrad fur Hohenverstellung mit Feinvorschub
14. Klemmschraube fir Hohenverstellung
15. Skala fur Winkelverstellung

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

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

. Arbeitstisch (270 mm x 80 mm)

Loch fiir Tischbefestigung

. StandfuB

Handrad fur Y-Richtung (Verfahrweg 60 mm)
Support

. Klemmschraube

Skala

. Schraube fur Saulenklemmung

. T-Nuten

SoomNoupLPa
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Die PROXXON Frase PF 230 ist einsetzbar in Verbindung
mit einem Kreuztisch oder der PROXXON Drehmaschine

PD 230/E (hier ersetzt der Support der Drehmaschine den
Kreuztisch).



Technische Daten der Frase PF 230

Spannung: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Leistung: 140 Watt
Kurzzeitbetrieb 10 min.

6 Spindeldrehzahlen durch Umlegen des Riemens:
280, 540, 780, 910, 1710 und 2500/min

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

geschlossenen Raumen! &

Technische Daten des Kreuztisches KT 230

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

Gewicht: 9.5 kg

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

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

Montage der Frase

Befestigen an der Drehmaschine PD 230/E

1. Drehmaschine auf einer standsicheren Unterlage
befestigen.

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

. Schraube 3 (Fig. 6) festziehen und S&ule 1 einftihren.

. Schraube 4 festziehen, um die Saule zu klemmen.

. Frastisch 3 (Fig. 7) mit den Schrauben 2 und den
Vierkantmuttern 1 auf dem Support der Drehmaschine
befestigen.
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Montage der Frase am Kreuztisch KT 230

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

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

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

Arbeiten mit der Frasvorrichtung

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Frase Netzstecker ziehen!

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

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

Hoéhenverstellung liber Feinvorschub

1. Schraube 3 (Fig. 9) I6sen.

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

3. Schraube 3 unbedingt wieder festziehen.

Vorschub liber Bohrhebel

1. Schraube 4 (Fig. 9) losen.

2. Schraube 6 l6sen und Skala 5 auf Null stellen. Schraube
6 wieder festziehen.

3. Mit dem Bohrhebel 2 die gewiinschte Hohe einstellen.

4. Schraube 4 wieder festziehen.

Hinweis:
Mit dem Bohrhebel kann nicht nur die Hohe verstellt wer-
den, sondern es kann auch gebohrt werden. Beim Bohren
die Schraube 4 nicht anziehen.

Schwenken der Frasspindel

Die gesamte Frasspindel kann um zwei Achsen ge-
schwenkt werden. Zum Schwenken um die Hochachse
Schraube 4 (Fig. 6) I6sen und S&ule komplett in die
gewdiinschte Position schwenken. Dann Schraube wieder
festziehen.

Zum Schwenken um die Langsachse Schraube 1 (Fig. 10)
I6sen und die Frasspindel schwenken. Gewiinschte
Gradzahl an der Skala 2 einstellen und Schraube 1 wieder
festziehen.



Montage der Spannzangen

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

Bitte beachten Sie: Zusatzlich zu den mitgelieferten
Spannzangen sind noch weitere Gréssen in unserem
Zubehorsortiment erhéltlich. Diese sind in unserem
Geratekatalog aufgefthrt.

Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an unseren
Kundendienst.

. Uberwurfmutter 7 (Fig. 11) l6sen.

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

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

. Fraser in die Spannzange einfuhren.

. Mit Hilfe der mitgelieferten Schlussel die Frésspindel

blockieren und Uberwurfmutter festziehen.

Zum Entfernen der Spannzange Uberwurfmutter I6sen

und Fréser entfernen.

. Jetzt Uberwurfmutter mit Spannzange komplett aus der
Frasspindel entfernen.

. Spannzange mit leichtem seitlichen Druck 3 (Fig. 11)
ausrasten und aus der Uberwurfmutter entfernen.
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Einstellen der Spindeldrehzahl

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten an der Fréase Netzstecker ziehen!

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

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

1. Randelschraube 4 (Fig.13) I6sen und Abdeckhaube 7
offnen.

2. Schraube 5 mit Inbusschlissel ca. 2 Umdrehungen
lI6sen um Riemenscheibe 1 zu entspannen.

3. Beide Riemen auf die gewunschte Position auflegen.
4. Riemenscheibe 1 mit dem Riemenspanner 8 unterhalb
des Rédersatzes nach aussen driicken, bis Riemen

gespannt ist. Schraube 5 festziehen.

5. Sollten die beiden Riemen ungleichmaBig gespannt sein,
kann der obere Riemen separat gespannt werden.
Hierftir Schraube 2 I6sen und Motor 3 nach auBen
driicken, bis der obere Riemen gespannt ist.

6. Schraube 2 wieder festziehen.

Achtung:
Riemenabdeckung muss wéhrend des Betriebs immer
geschlossen sein!

Frasen

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

1. Werkstuck mit Spannpratzen, Schraubstock oder auf
dem Support der Drehmaschine montiertem Fréstisch
sicher befestigen.

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

3. Gewiinschte Frastiefe einstellen.

4. Klemmschrauben 3 und 4 (Fig. 9) festziehen.

5. Sicherstellen, dass der Fraser das Werkstick nicht
berdhrt.

6. Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl
eingestellt ist.

7. Fraser am Schalter 3 (Fig.1) einschalten.

8. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

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

Achtung!
Den Vorschub immer nur manuell durchfuhren! Bei
Verwenden der Fréase in Kombination mit der
Drehmaschine PD 230/E darf der Vorschub nicht Gber den
automatischen Vorschub der Drehmaschine erfolgen.
Verletzungsgefahr!

Reparatur und Wartung

Achtung!
Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker
ziehen!

Auswechseln der Riemen

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

1. Schraube 5 (Fig. 13) 16sen um Riemenscheibe 1 zu
entspannen.

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

3. Sie koénnen nun die Riemen entfernen und austauschen.

4. Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.



Spiel der Fiihrungen des Kreuztisches
einstellen

Sollte im Laufe der Zeit die Fuihrung des Kreuztisches
zuviel oder zuwenig Spiel aufweisen, so kénnen Sie mittels
der Einstellschrauben 2 (Fig. 15) das Spiel nachjustieren.
Hierzu die Kontermuttern 1 I6sen und alle Einstellschrau-
ben gleichmé&Big hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist.
AnschlieBend Kontermuttern wieder festziehen.

Spiel der Spindel des Kreuztisches
einstellen

Sollte das Spiel der Spindel zunehmen, so I6sen Sie mit
Hilfe einer Stecknuss 2 (Fig. 16) die Mutter 1 ca. eine halbe
Umdrehung. Drehen Sie anschlieflend das Handrad
rechtsherum, bis das Spiel beseitigt ist.

Ziehen Sie jetzt die Mutter 1 wieder fest an (kontern).

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

Schmieren der Maschine

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

Nach der Benutzung

Achtung!
Vor dem Reinigen Netzstecker der Frase ziehen.
Verletzungsgefahr!

Nach der Benutzung Kreuztisch und Frase mit einem
weichen Lappen oder Pinsel reinigen. AnschlieBend die
Fuhrungen leicht eindlen und das Ol durch Verfahren des
Tisches verteilen. Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen,
da sonst die Fuhrungen durch eintretende Spéane zerstort
werden.

EG-Konformitatserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt die Bestimmungen folgender EG-Richtlinien erfullt:

EG-Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG; 93/68/EWG
- DIN EN 61029 / 02.2001

EG-Maschinenrichtlinie 98/037/EWG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

EG-EMV-Richtlinie 89/336/EWG
+ DIN EN 55014-1 / 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

+ DIN EN 61000-3-3 / 2002

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaéftsbereich Gerétesicherheit
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Foreword

Dear Customer,

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

Description of the machine

We offer you the following options for the 230 fine milling
system:

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

PF 230:

1. Milling head, complete

2. Column (@ 34 mm)

3. Lathe fixing block, including fixing components

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

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

6. Operating tool

7. Operating manual and safety instructions

FF 230:

1. Milling head, complete

2. Column (@ 34mm)

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

5. Operating tool

6. Operating manual and safety instructions

General view, PF 230 milling machine (Fig. 1)
. Motor
Cover
. On / Off switch
Table
Motor mounting screw
. Knurled screw for cover
. Union nut for collet chuck
. Clamp screw for sleeve
. Scale for depth adjustment
10. Drill lever
11. Pillar (@ 34mm)
12. Mounting block for lathe
13. Handwheel for height adjustment using fine tolerance
feed
14. Clamping screw for height adjustment
15. Scale for angle adjustment
16. Milling table for lathe PD 230/E
(Not included with FF 230 milling machine,
but only with PF 230)
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General view, KT 230 compound-type table

(Fig. 2)
1. Handwheel for X direction (170 mm travel)
2. Scale ring

. Work table (270 mm x 80 mm)

. Table mounting hole

. Pedestal

. Handwheel for Y direction (60 mm travel)

. Support

. Clamping screw

Scale

. Pillar clamping screw

. T-grooves

S0 O0®NO U AW
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The PROXXON PF 230 milling machine may be used in
conjunction with a compound-type table or the PROXXON
PD 230/E lathe (in the latter case, the lathe support is used
in place of the compound-type table).



PF 230 milling machine technical data

Voltage:
Power rating:
Short-term operation

220 - 240 volts, 50/60 Hz
140 watt
10 min.

6 spindle speeds by shifting the V-belt:
280, 540, 780, 910, 1710, and 2500 rpm

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

Only for operation in closed

rooms.
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KT 230 compound-type table technical

data

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

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

Feed per rotation: 1.5 mm

Feed per graduation line: 0.05 mm

Assembly of the milling machine

Mounting on lathe PD 230/E

1. Mounting lathe on a firm base.

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

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

. Tighten screw 4 to clamp the pillar.

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

N

oW

Mounting of milling machine on KT 230 compound-type
table

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

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

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

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

Working with the milling device

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

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

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

Height adjustment via fine tolerance feed

1. Loosen screw 3 (Fig. 9).

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

3. Screw 3 must always be tightened again.

Feed via drill lever

1. Loosen screw 4 (Fig. 9).

2. Loosen screw 6 and set scale 5 to zero.
Retighten screw 6.

3. Adjust to the desired height using the drill lever 2.

4. Retighten screw 4.

Note:
The drill lever can be used for height adjustment as well as
for drilling. When drilling, do not tighten screw 4.

Rotating milling spindle

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

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



Installation of the collet chucks

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

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

. Loosen union nut 7 (Fig. 11).

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

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

. Insert milling tool into collet chuck.

. Lock milling spindle using the spanners supplied and

tighten union nut.

To remove collet chuck loosen union nut and remove

milling tool.

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

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

(S0 w N =
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Setting the spindle speed

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

A total of 6 spindle speeds may be adjusted by shifting
the V-belt (Fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710,
and 2500 rpm.

Note:
Tighten belt only lightly! A belt installed too tightly places
excessive loads on the motor and machine mechanical
system!

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

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

. Place both belts in the desired position.

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

. Should both belts be tensioned unevenly, the upper belt

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

and push motor 3 outwards until upper belt is tensioned.

Retighten screw 2.

(S B w N =
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Important:
The belt cover must always be closed during operation.
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Milling

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

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

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

3. Adjust desired milling depth.

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

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

6. Ensure that the proper spindle speed has been adjusted.

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

8. Work using a suitable feed

Note!

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

Important!
Always provide feed by hand only! When using the milling
machine in conjunction with the lathe PD 230/E, feed
action must not occur via the lathe's automatic feed. Risk
of injury!

Repair and maintenance

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

Belt replacement

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

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

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

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

4. Assembly is in reverse order of removal.



Setting compound-type table guide play

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

Setting compound-type table spindle play

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

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

Machine lubrication

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

After use

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

Clean compound-type table and milling machine using a
soft cloth and brush after use. Then lightly oil the guides
and distribute 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.

EC Declaration of Conformity

We assume sole liability for ensuring that this product
conforms with the following EC guidelines:

EC Low Voltage Guideline 73/23 EEC; 93/68 EEC
DIN EN 61029 / 02.2001

EC Machine Guideline 98/037 EEC
DIN EN 61029 / 02.2001

EC-EMC Guideline 89/336/EEC
DIN EN 55014-1 / 09.2002

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 12.2001
DIN EN 61000-3-3 / 2002

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Equipment Safety Division
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Avant-propos
Cher client,

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

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

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

PF 230 :

1. Téte de fraisage complete

2. Colonne (@ 34mm)

3. Bloc de fixation du tour avec matériel de fixation

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

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

6. Outillage de service

7. Mode d’emploi et consignes de sécurité

FF 230 :

1. Téte de fraisage compléete

2. Colonne (@ 34mm)

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

5. Outillage de service

Mode d'emploi et consignes de sécurité

Vue d'ensemble de la fraiseuse PF 230

(fig. 1)

. Moteur

Capot

. Bouton marche/arrét

Tableau

. Vis de fixation du moteur

. Vis crénelée du capot

. Ecrou-raccord pour pince de serrage

. Vis de serrage du fourreau de la broche

. Réglette pour le réglage de profondeur

10. Levier d'alésage

11. Colonne (@ 34 mm)

12. Bloc de fixation pour tour

13. Molette de réglage en hauteur avec avancement de
précision

14. Vis de serrage du réglage en hauteur

15. Réglette pour le réglage d'angle

16. Table de fraisage pour tour PD 230/E
(non fourni avec la fraiseuse FF 230,
mais uniquement avec PF 230)

OV A WN =

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

. Manette de I'axe des X (course 170 mm)
. Bague graduée

. Etabli (270 mm x 80 mm)

. Orifice de fixation sur table

Pied

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

. Vis de serrage

. Réglette

. Vis de serrage de la colonne

. Rainuresen T

S 0OWONDU A WN =
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La fraiseuse PROXXON PF 230 peut étre utilisée avec une
table composée ou avec le tour PROXXON PD 230/E (dans
ce cas, le banc du tour remplace la table composée).



Caractéristiques techniques de la fraiseuse
PF 230

Tension : 220 a 240 volts

50/60 Hz
Puissance : 140 watts
Service discontinu : 10 min

6 régimes de la broche possibles en déplacant la courroie :
280, 540, 780, 910, 1710 et 2500 tr/min

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

Pour une utilisation dans un local
fermé uniquement ! &

Caractéristiques techniques de la table
composée KT 230

Plan de travail : 270 mm x 80 mm

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

Montage de la fraiseuse

Fixation au tour PD 230/E

1. Fixer le tour sur un support stable.

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

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

4. Serrer la vis 4 pour bloquer la colonne.

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

Montage de la fraiseuse sur la table composée KT 230

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

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

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

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

Travail avec le dispositif de fraisage

Attention !

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

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

1. Par I'avancement de précision 1
2. Par le levier d'alésage 2

Réglage en hauteur par avancement de
précision

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

2. Régler la hauteur souhaitée avec la molette 1.

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

Avancement par le levier d'alésage

-

. Desserrer la vis 4 (fig. 9).

2. Desserrer la vis 6 et mettre la réglette 5 sur zéro.
Resserrer la vis 6.

. Régler la hauteur souhaitée avec le levier d'alésage 2.

4. Resserrer la vis 4.

w

Remarque :
Le levier d'alésage sert non seulement pour le réglage de
la hauteur mais aussi pour le percage. Pour percer, ne pas
serrer la vis 4.

Pivotement de la broche porte-fraise

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

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

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

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

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

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

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

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

4. Insérer la fraise dans la pince de serrage.

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

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

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

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

Réglage de la vitesse de la broche

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

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

Remarque :
Ne tendre que légérement les courroies ! Lorsque les
courroies sont trop tendues, le moteur et la mécanique
souffrent !

1. Desserrer la vis crénelée 4 (fig. 13) et ouvrir le capot 7.
2. Desserrer la vis 5 d'environ 2 tours avec la clé a six pans
intérieurs pour détendre la poulie 1.

3. Placer les deux courroies dans la position désirée.

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

. Si les deux courroies ne sont pas tendues de la méme

facon, il est possible de retendre séparément la courroie

supérieure. Pour cela, dévisser la vis 2 et pousser le
moteur 3 vers I'extérieur jusqu'a ce que la courroie
supérieure soit tendue.

Resserrer la vis 2.

o

o

Attention !

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

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

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

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

3. Régler la profondeur de fraisage souhaitée.

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

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

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

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

8. Travailler avec une vitesse d'avancement adéquate.

Remarque :
Lors du fraisage, s'assurer que I'avancement se fait tou-
jours dans le sens opposé a la coupe de la fraise (fig. 14).

Attention !
Le mouvement d'avancement doit toujours étre effectué a
la main ! En cas d'utilisation de la fraiseuse avec le tour
PD 230/E, ne pas se servir de |'avancement automatique
du tour pour I'avancement de la piece a usiner. Risque de
blessures !

Réparation et maintenance

Attention !

Débrancher la fiche d'alimentation sur secteur avant
d'effectuer tout travail de réparation et de maintenance !

Remplacement des courroies

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

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

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



Réglage du jeu des glissiéres de la table
composée

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

Réglage du jeu de la broche de la table
composée

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

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

Graissage de I'appareil

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 uniquement de I'huile pour machines
sans acide.

Apreés l'utilisation

Attention !

Avant le nettoyage, débrancher la fraiseuse. Risque de
blessures !

Apres ['utilisation, nettoyer la table composée et la fraiseu-
se avec un chiffon doux ou un pinceau. Puis, huiler légere-
ment les glissiéres et répartir I'huile en déplacant la table.
Ne jamais nettoyer la table composée a I'air comprimé,
sous peine de casser les glissiéres avec les copeaux.

Déclaration de conformité CE

Nous déclarons, sous notre entiere responsabilité, que ce
produit est conforme aux directives CE suivantes :

- Directives CE en matiére de basse tension 73/23 CEE;
93/68 CEE
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ Directive CE sur les machines 98/037 CEE
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ Directive CE sur la compatibilité électromagnétique
89/336/CEE

- DIN EN 55014-1 / 09.2002

- DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

- DIN EN 61000-3-3 / 2002

Jorg Wlagner, ingénieur diplome

PROXXON S.A
Service Sécurité des appareils
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Premessa

Gentile cliente!

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

- 16 -

Descrizione della macchina

Offriamo le seguenti opzioni per il sistema di fresatura di
precisione 230:

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

PF 230:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna (@ 34mm)

3. Blocco di fissaggio per tornitrice incluso materiale di
fissaggio

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

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

6. Attrezzi per la manovra

7. Manuale d'uso e prescrizioni di sicurezza

FF 230:

1. Testa di fresatura, completa

2. Colonna (@ 34mm)

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

4. Piatto mobile KT 230

5. Attrezzi per la manovra

6. Manuale d'uso e prescrizioni di sicurezza

Panoramica complessiva fresatrice PF 230
(fig. 1)

. Motore

. Copertura

. Interruttore di accensione/spegnimento

. Tabella

. Vite di fissaggio del motore

. Vite a testa zigrinata per copertura

. Dado a risvolto per pinza di serraggio

. Vite di arresto per cannotto

. Scala graduata per regolazione di profondita

. Leva per I'avanzamento

. Colonna (@ 34mm)

12. Blocchetto di fissaggio per tornio

. Volantino per la regolazione in altezza con
avanzamento di precisione

. Vite di arresto per regolazione in altezza

. Scala graduata per registrazione angolare

. Piano di lavoro scanalato per tornio PD 230/E
(non compreso nella consegna della fresatrice FF 230,
previsto solo per la PF 230)

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

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

. Piano portapezzo (270 mm x 80 mm)

. Foro per fissaggio sul tavolo

. Piedino di supporto

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

. Vite di arresto

. Scala graduata

. Vite per bloccaggio colonna

. Scanalature a T
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La fresatrice PROXXON PF 230 & utilizzabile in abbina-
mento con un tavolo a croce o con un tornio PROXXON
PD 230/E (in questo caso il carrello del tornio sostituisce il
tavolo a croce).

Dati tecnici della fresatrice PF 230

Tensione: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Potenza: 140 Watt
Funzionamento di breve durata: 10 min.

6 velocita dell'albero mediante spostamento della cinghia:
280, 540, 780, 910, 1710 e 2500 g/min

Corsa cannotto 30 mm

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

locali chiusi!

Dati tecnici del tavolo a croce KT 230

Piano di lavoro: 270 mm x 80 mm

Percorso di regolazione

in direzione X: 170 mm
Percorso di regolazione

in direzione Y: 60 mm

Peso: 9,5 kg
Dimensione delle scanalature a T: vedere la fig. 4
Distanza scanalature: 25 mm
Avanzamento pro giro: 1,5 mm
Avanzamento pro grado: 0,05 mm

Montaggio della fresatrice

Fissaggio al tornio PD 230/E

1. Fissare il tornio su un supporto stabile.

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

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

4. Stringere la vite 4 per bloccare la colonna.

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

Montaggio della fresatrice al tavolo a croce KT 230

Nota:
Un lavoro sicuro ed esatto & possibile solo se I'apparec-
chio e fissato correttamente su di un piano di lavoro
stabile.

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

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

La vite intermedia (tra le viti di fissaggio) & una vite ad
espansione: avvitando questa vite 'apertura viene allargata
leggermente ed & possibile introdurre la colonna piu
facilmente. Al momento del fissaggio della colonna
prestare attenzione che questa vite venga nuovamente
allentata (svitata).
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Lavoro con apparecchio di fresatura

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

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

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

Regolazione in altezza mediante
avanzamento di precisione

1. Allentare la vite 3 (fig. 9).
2. Regolare I'altezza desiderata tramite il volantino 1

(1 giro corrisponde ad un avanzamento pari a Tmm).
3. Stringere nuovamente la vite 3.

Avanzamento mediante leva per I'avanzamento

1. Allentare la vite 4 (fig. 9).

2. Allentare la vite 6 e azzerare la scala graduata 5. Serrare
di nuovo la vite 6.

3. Regolare l'altezza desiderata tramite la leva per
I'avanzamento 2.

4. Stringere nuovamente la vite 4.

Nota:
Con la leva per I'avanzamento non si puo solo regolare
I'altezza ma anche forare. Durante la foratura non serrare la
vite 4.

Inclinazione dell'albero portafrese

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

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

Attenzione!

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

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

Per ulteriori informazioni rivolgersi al nostro Servizio di
Assistenza al Cliente.

Y

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

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

3. Introdurre il dado a risvolto con la pinza di serraggio
nell'albero e stringerlo leggermente a mano.

4. Introdurre la fresa nella pinza di serraggio.

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

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

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

8. Sganciare la pinza di serraggio esercitando una leggera

pressione sul lato 3 (fig. 11) ed estrarla dal dado a

risvolto.

Regolazione del numero di giri dell'albero

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

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

Nota:
Tendere le cinghie solo leggermente! Una cinghia troppo
tesa infatti compromette sia il motore sia il meccanismo
della macchina!

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

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

3. Applicare entrambe le cinghie sulla posizione desiderata.

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

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

6. Stringere nuovamente la vite 2.

Attenzione:

La copertura della puleggia deve restare sempre chiusa
mentre la fresatrice & in funzione!



Fresatura

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

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

. In alternativa si 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. 9).

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

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

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

8. Lavorare con |'avanzamento adeguato

o bhw N

~

Nota:
Durante la fresatura accertarsi che I'avanzamento avvenga
sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fresa
(fig. 14)

Attenzione!
Eseguire sempre |'avanzamento solo manualmente! Con
I'utilizzo della fresatrice in combinazione con il tornio
PD 230/E & necessario che I'avanzamento non abbia luogo
tramite I'avanzamento automatico del tornio. Pericolo di
lesionil

Riparazione e manutenzione

Attenzione!

Prima di eseguire qualsiasi lavoro di riparazione e
manutenzione, sfilare la spina di alimentazione corrente!

Sostituzione delle cinghie

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

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

3. Ora si puo0 staccare la cinghia e sostituirla.

4. L'assemblaggio avviene nella successione inversa.

Regolazione del gioco delle guide del
tavolo a croce

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

Regolazione del gioco dell’albero del
tavolo a croce

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

nuovamente il dado 1 (fissare).

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

Lubrificazione della macchina

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

Dopo l'utilizzo

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

Dopo aver utilizzato il tavolo a croce e la fresatrice pulirli
con uno straccio o un pennello. Al termine lubrificare
leggermente le guide e distribuire I'clio 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 trucioli che vi si infilassero.
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Preambulo

Estimado cliente:

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

Con el sistema de fresado fino 230 le ofrecemos las
siguientes opciones:

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

PF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna (@ 34mm)

3. Bloque de sujecion para torno, incl. material de sujecion

4. Pinza portapieza @ 6, 8 y 10 mm, incl. tuerca de racor

5. Mesa de la fresadora con ranuras T para el montaje en
la PD 230/E, incl. material de sujecion

6. Herramienta de manejo

7. Manual de instrucciones y normas de seguridad

FF 230:

1. Cabezal portafresa, completo

2. Columna (@ 34mm)

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

5. Herramienta de manejo

6. Manual de instrucciones y normas de seguridad

Vista de conjunto de la fresadora PF 230
(Fig. 1)
1. Motor
2. Cubierta
3. Conector/desconector
4. Tabla
5. Tornillo para la fijacion del motor
6. Tornillo moleteado para la cubierta
7. Tuerca de racor para la pinza portapieza
8. Tornillo de apriete para pinula
9. Escala para el ajuste en profundidad
10. Palanca de taladrar
11. Columna (@ 34mm)
12. Bloque de fijacion para el torno
13. Rueda de ajuste para el ajuste de altura con avance de
precision
14. Tornillo de apriete para el ajuste de altura
15. Escala para el ajuste del angulo
16. Mesa de fresadora para el torno PD 230/E
(no figura en el volumen de suministro de la fresadora
FF 230, sino solo en PF 230)

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

1. Volante manual para la direccion X (recorrido de
desplazamiento 170 mm)

2. Anillo indice

3. Mesa de trabajo (270 mm x 80 mm)

4. Agujero para la fijacion de la mesa

5. Base

6. Volante manual para la direccion Y (recorrido de
desplazamiento 60 mm)

7. Soporte

8. Tornillo de apriete

9. Escala

10. Tornillo para sujecion de columna
11. Ranurasen T

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



Datos técnicos de la fresadora PF 230

Tension: 220 - 240 voltios,

50/60Hz
Potencia: 140 vatios
Servicio de corta duracion 10 min.

6 numeros de revoluciones del husillo doblando la correa:
280, 540, 780, 910, 1710 y 2500 r.p.m.

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

recintos cerrados! &

Datos técnicos del carro en cruz KT 230

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

Peso: 9,5 kg.

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

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

Montaje de la fresadora

Fijacion al torno PD 230/E

1. Fije el torno sobre una base estable.

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

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

4. Apriete el tornillo 4 para fijar la columna.

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

N
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Montaje de la fresadora al carro en cruz KT 230

Indicacion:
Solo es posible trabajar de forma segura y precisa si el
aparato esta fijado correctamente sobre una superficie de
trabajo estable.

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

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

N

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

Trabajos con el dispositivo de fresado

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de ajuste en la fresadora,
extraiga el enchufe de la red!

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

1. Mediante el avance de precision 1
2. Mediante la palanca de taladrar 2

Ajuste de la altura mediante el avance de
precision

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

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

3. Apriete necesariamente el tornillo 3.

Avance por medio de la palanca de
taladrar

1. Afloje el tornillo 4 (fig. 9).

2. Afloje el tornillo 6 y ponga la escala 5 a cero. Vuelva a
apretar el tornillo 6.

3. Ajuste la altura deseada con la palanca de taladrar 2.

4. Vuelva a apretar el tornillo 4.

Indicacion:
Con la palanca de taladrar no solo puede ajustarse la
altura, sino que también es posible taladrar. Al taladrar, no
apriete el tornillo 4.

Giro del husillo de la fresadora

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

Para girar alrededor del eje longitudinal, afloje el tornillo 1
(fig. 10) y gire el husillo de la fresadora. Ajuste el nimero
de grados deseado en la escala 2 y vuelva a apretar el
tornillo 1.
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Montaje de las pinzas portapieza

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

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

Si tuviera mas preguntas, no dude en dirigirse a nuestro
servicio de atencion al cliente.

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

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

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

. Introduzca la fresa en la pinza portapieza.

. Bloquee el husillo de la fresa con la ayuda de la llave

que se adjunta al suministro y apriete la tuerca de racor.

Para retirar la pinza portapieza, afloje la tuerca de racor

y retire la fresa.

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

. Desencastre la pinza portapieza mediante una ligera
presion lateral 3 (fig. 11) y retirela de la tuerca de racor.

o s w N2
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Ajuste del namero de revoluciones del
husillo

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de ajuste en la fresadora,
extraiga el enchufe de la red!

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

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

N =

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

. Coloque las dos correas sobre la posicion deseada.

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

. Si no fuese uniforme la tension de las dos correas, la

correa superior podra tensarse por separado. Para ello,

afloje el tornillo 2 y apriete el motor 3 hacia afuera hasta
que esté tensa la correa superior.

Vuelva a apretar el tornillo 2.

o B w

o

Atencion:
iEl recubrimiento de la correa siempre debe encontrase
cerrado durante el funcionamiento!
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. Afloje el tornillo moleteado 4 (fig.13) y abra la cubierta 7.

Fresado

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

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

2. Alternativamente podra también sujetar la pieza de
trabajo 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. 9).

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

. Asegurese de que esté ajustado el numero de
revoluciones correcto del husillo.

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

8. Trabaje con avance ajustado

o oA W

~

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

iAtencion!
iRealice el avance siempre de forma manual! En caso de
utilizar la fresadora en combinacion con el torno PD 230/E,
el avance no debera realizarse por medio del avance
automatico del torno. jPeligro de lesiones!

Reparaciéon y mantenimiento

jAtencion!
iAntes de todos los trabajos de reparacion y mantenimien-
to, extraiga el enchufe de contacto a la red!

Cambio de las correas

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

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

3. Ahora podr4 retirar las correas y cambiarlas.

4. El ensamblaje se realiza en el orden inverso.



Ajuste del juego de las guias del carro en
cruz

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

Ajuste del juego del husillo del carro en
cruz

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

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

Lubricacion de la maquina

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

Después del uso

iAtencion!

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 pano 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 jaméas con aire
comprimido; con ello evitara que las virutas que penetren
destruyan las guias.

Declaracion de conformidad de la UE

Declaramos, bajo nuestra responsabilidad, que este
producto cumple las disposiciones de las directrices EG
siguientes:

+ Directriz de baja tension EG 73/23/EWG; 93/68/EWG
- DIN EN 61029 / 02.2001

+ Directriz de maquinas EG 98/037/EWG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ Directriz EG-EMV 89/336/EWG
+ DIN EN 55014-1 / 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

+ DIN EN 61000-3-3 / 2002

Ingeniero, Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Esfera de actividades: seguridad de aparatos

- 23-



Gebruiksaanwijzing
Frees PF 230/kruisslede KT 230/
Frees met kruisslede FF 230

Voorwoord . ............ . 24
Beschrijving van de machine . ................ ... 24
Overzicht frees PF 230 (afb. 1) ................. 24
Overzicht kruisslede KT 230 (afb. 2) ............. 24
Technische gegevens van de frees PF 230 ... ... .. 25
Technische gegevens van de kruisslede KT 230 ... .25
Montage vandefrees .. ......... ... ... ... ... ... 25
Monteren op de draaibank PD 230/E . ........... 25
Montage van de frees op de kruisslede KT 230 ....25
Werken met de freesinrichting ................... 25
Hoogteverstelling via fijnaanzet ................ 25
Aanzet via boorhefboom . ....... ... ... .. 0 25
Zwenken van freesspil . ......... ... ... ... 25
Montage van de spantangen . ................. 26
Instellen van toerental vande spil .............. 26
Frezen .. ... .. . ... 26
Reparaties enonderhoud .. .................. ... 26
Riemenvervangen .......................... 26
Speling van de geleidingen van de kruisslede afstellen 27
Speling van de spil van de kruisslede afstellen . . . . . 217
Smeren van de machine ..................... 27
Na hetgebruik ............................. 27
Conformiteitsverklaring . . ....................... 217
Lijst met reserveonderdelen
FreesPF 230 ....... ... . ... ... . . . 47
Kruisslede KT 230 . ......................... 49
Voorwoord

Geachte klant,

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

Voor het fijnfreessysteem 230 zijn de volgende opties
verkrijgbaar:

KT 230:
1. Kruisslede
2. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

PF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil (@ 34mm)

3. Bevestigingsblok voor draaimachine, incl.
bevestigingsmateriaal

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

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

6. Bediengereedschap

7. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

FF 230:

1. Freeskop, compleet

2. Zuil (@ 34mm)

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

5. Bediengereedschap

6. Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

Overzicht frees PF 230 (afb. 1)

1. Motor

2. Afdekkap

3. Aan-/ uit-schakelaar

4. Tabel

5. Bout voor bevestiging van motor

6. Kartelschroef voor afdekkap

7. Wartelmoer voor spantang

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

iy
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. Boorhefboom

. Kolom (@ 34 mm)

. Bevestigingsblok voor draaibank

13. Handwiel voor hoogteverstelling met fijnaanzet
14. Klembout voor hoogteverstelling

15. Schaal voor hoekstelling

16. Freestafel voor draaibank PD 230/E

(niet meegeleverd bij de frees FF 230,

maar alleen bij PF 230)

—_
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Overzicht kruisslede KT 230 (afb. 2)
. Handwiel voor X-richting (traject 170 mm)
. Schaalring

. Werktafel (270 mm x 80 mm)

. Gat voor tafelbevestiging

Voet

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

. Klembout

. Schaal

. Schroef voor vastklemmen kolom

. T-groeven

S 0OWONDUAWN =
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De PROXXON frees PF 230 kan worden gebruikt in com-
binatie met een kruisslede of de PROXXON draaibank
PD 230/E (in het laatste geval neemt het support van de
draaibank de functie van de kruisslede over).



Technische gegevens van de frees PF 230

Spanning:
Vermogen:
Korte-tijdbedrijf

220 - 240 volt, 50/60Hz
140 watt
10 min.

6 toerentallen van de spil door omleggen van de riem:
280, 540, 780, 910, 1710 en 2500/min

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

Alleen bij gebruik in gesloten

ruimtes!

{3

Technische gegevens van de kruisslede

KT 230

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

Gewicht: 9,5 kg

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

Aanzet per omwenteling: 1,5 mm

Aanzet per streepje: 0,05 mm

Montage van de frees

Monteren op de draaibank PD 230/E

1. Bevestig de draaibank op een stabiele ondergrond.

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

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

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

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

N
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Montage van de frees op de kruisslede KT 230

Aanwijzing:
Veilig en nauwkeurig werken is alleen mogelijk, als het
apparaat op de juiste wijze op een stabiel werkvlak wordt
bevestigd.

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

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

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

Werken met de freesinrichting

Let op!
Trek voor instelwerkzaamheden aan de frees steeds de
stekker eruit!

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

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

Hoogteverstelling via fijnaanzet

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

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

3. Vergeet niet bout 3 weer aan te draaien.

Aanzet via boorhefboom

1. Draai bout 4 (afb. 9) los.

2. Draai bout 6 los en stel schaal 5 op nul in. Draai bout 6
weer vast.

3. Stel met de boorhefboom 2 de gewenste hoogte in.

4. Draai bout 4 weer vast.

Aanwijzing:
Behalve voor het instellen van de hoogte kan de boorhef-
boom ook voor boren worden gebruikt. Draai bij boren
bout 4 niet vast.

Zwenken van freesspil

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

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

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

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

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

. Draai de wartelmoer 7 (afb. 11) los.

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

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

. Geleid de freesbeitel in de spantang.

. Blokkeer met behulp van de meegeleverde sleutel de

freesspil en draai de wartelmoer vast.

Draai voor verwijderen van de spantang de wartelmoer

los en verwijder de freesbeitel.

. Verwijder vervolgens het geheel van wartelmoer en
spantang uit de freesspil.

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

o ks w N
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Instellen van toerental van de spil

Let op!
Trek voor instelwerkzaamheden aan de frees steeds de
stekker eruit!

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

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

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

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

. Leg beide riemen op de gewenste stand erop.

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

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

6. Draai bout 2 weer vast.

B w N
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Let op:
De riemafdekking moet tijdens het bedrijf altijd gesloten
zijn!
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Frezen

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

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

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

3. Stel de gewenste freesdiepte in.

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

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

6. Controleer of het juiste toerental voor de spil is

ingesteld.

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

8. Werk met aangepaste aanzet

~

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

Let op!
Voer het aanzetten altijd alleen handmatig uit! Bij gebruik
van de frees in combinatie met de draaibank PD 230/E
mag het aanzetten niet via de automatische aanzet van de
draaibank worden uitgevoerd. Gevaar voor verwondingen!

Reparaties en onderhoud

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

Riemen vervangen

Bij slijtage van de riemen kunt u deze zelf vervangen.

U kunt bij de centrale serviceafdeling van PROXXON
reserve-exemplaren bestellen (adres op de achterkant van
de gebruiksaanwijzing).

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

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

3. U kunt nu de riemen verwijderen en vervangen.

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



Speling van de geleidingen van de
kruisslede afstellen

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

Speling van de spil van de kruisslede
afstellen

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

Haal contramoer 1 weer stevig aan.

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

Smeren van de machine

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

Na het gebruik

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

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

EG-conformiteitsverklaring

Wij verklaren op eigen verantwoording dat dit product aan
de bepalingen van de volgende EG-richtlijnen voldoet:

- EG-laagspanningsrichtlijn 73/23/EEG; 93/68/EEG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ EG-machinerichtlijn 98/037/EEG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ EG-EMC-richtlijn 89/336/EEG
+ DIN EN 55014-1/ 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

+ DIN EN 61000-3-3 / 2002

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling apparaatveiligheid
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Forord
Kaere kunde!

Denne vejledning omhandler PF 230 og det passende
krydsbord KT 230. Den er til de kunder, som enten har
anskaffet sig krydsbordet, freeseanordningen eller begge
dele sammen som FF 230. Lige meget hvad De har beslut-
tet Dem for: Leaes denne vejledning ngjagtigt igennem, in-
den De tager Deres apparat i brug og ret Dem efter vejled-
ningerne. Tag specielt hensyn til sikkerhedsanvisningerne
og arbejd altid med passende omhyggelighed.
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Beskrivelse af maskinen

Vi tilbyder Dem folgende muligheder i finfreesesystemet
230:

KT 230:
1. Krydsbord
2. Betjeningsvejledning og sikkerhedsforskrifter

PF 230:

1. Freesehoved, komplet

2. Sojle (@ 34mm)

3. Befaestelsesblok for drejeautomat, inkl.
fastgerelsesmateriale

4. Spaendeteaenger @ 6, 8, 10 og 10 mm inkl. omlgbermetrik

5. Fraesebord med T-noter til montage pa PD 230/E, inkl.
fastgorelsesmateriale

6. Betjeningsvaerktoj

7. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

FF 230:

1. Freesehoved, komplet

2. Sgjle (@ 34mm)

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

5. Betjeningsvaerktoj

6. Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

Helhedsbillede fraeeser PF 230 (fig. 1)

Motor

Heette

. Til-/fra-kontakt

Tabel

. Skrue til fastgerelse af motoren

. Rouletteret skrue til heette

. Omlgbermetrik til speendetang

. Klemmeskrue til pinol

. Skala til indstilling af dybde

10. Boregreb

11. Sgjle (@ 34mm)

12. Fastgerelsesblok til drejemaskine

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

15. Skala til indstilling af vinkel

16. Fraesebord til drejemaskine PD 230/E

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

©CONDU A WN

Helhedsbillede krydsbord KT 230 (fig. 2)

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

. Arbejdsbord (270 mm x 80 mm)

. Hul til bordbefeestigelse

Stottefod

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

. Klemskrue

Skala

. Skrue til sgjleklemning

T-noter

S 0OWONDUAWN =
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PROXXON-fraeseren PF 230 kan anvendes i forbindelse
med et krydsbord eller PROXXON-drejemaskinen PD 230/E
(her erstatter forsaetteren i drejemaskinen krydsbordet).



Tekniske data til fraeser PF 230

Spaending: 220 - 240 volt, 50/60Hz
Effekt: 140 watt
Korttidsdrift 10 min.

6 spindelomdrejningstal ved omlaegning af remmen:
280, 540, 780, 910, 1710 og 2500/min.

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

Ma kun bruges i lukkede rum! &

Tekniske data til krydsbord KT 230

Arbejdsflade: 270 mm x 80 mm
Indstillingsomrade i X-retning: 170 mm
Indstillingsomrade i Y-retning: 60 mm

Veegt: 9,5 kg
T-noternes mal: Se fig. 4
Notafstand: 25 mm
Fremfering pr. omdrejning: 1,5 mm
Fremforing pr. streg: 0,05 mm

Montering af fraeseren

Fastgorelse pa drejemaskinen PD 230/E

1. Fastger drejemaskinen pa et stabilt underlag.

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

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

. Spaend skruen 4 for at klemme sgjlen fast.

. Fastgor fraesebordet 3 (fig. 7) pa drejemaskinens
forseetter vha. skruerne 2 og firkantmetrikkerne 1.
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Montering af fraeser pa krydsbord KT 230

Bemeerk:

Det er kun muligt at arbejde sikkert og ngjagtigt, hvis
apparatet 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 freeseren
PF 230, fores sgjlen ind i flangen og klemmes med
skruerne 2.

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

Arbejde med fraeseanordning

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

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

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

Hojdeindstilling via fin tilspaending

1. Losn skruen 3 (fig. 9).

2. Indstil den enskede hgjde med handhjulet 1
(1 omdrejning svarer til en Tmm fremforing).

3. Skruen 3 skal absolut spaendes igen.

Fremforing via boregreb

1. Losn skruen 4 (fig. 9).

2. Losn skruen 6, og stil skalaen 5 pa nul. Spaend bolten 6
igen.

3. Indstil den gnskede hgjde med boregrebet 2.

4. Speend bolten 4 igen.

Bemeerk:

Vha. boregrebet kan man ikke blot indstille hgjden, man
kan ogsa bore. Ved boring skal skruen 4 ikke spandes.

Drejning af fraesespindlen

Hele freesespindlen kan drejes om to aksler. Lasn skruen 4
(fig. 6) for at dreje den om den lodrette akse, og drej hele
sgjlen i den gnskede position. Spaend s& skruen igen.
Losn skruen 1 (fig. 10) for at dreje den om lsengdeaksen,
og drej freesespindlen. Indstil det enskede antal grader pa
skalaen 2, og spaend skruen 1 igen.
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Montering af speendetaengerne

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

Veer venligst opmaerksom pa folgende: Foruden de medle-
verede spaendetaenger, findes der andre starrelser i vort
tilbeherssortiment. De er anfort i vort tilbehgrskatalog.
Henvend Dem venligst til vor kundeservice, hvis De har
nogle spergsmal.

1. Lesn omlgbermetrikken 7 (fig. 11).
2. Laeg den onskede spaendetang 2 i omlgbermgtrikken, og
lad den ga i hak.

3. For omlgbermetrikken ind i spindlen vha. spaendetan-
gen, og drej den let med handen.

. Indfer fraeseren i spaendetangen.

. Bloker fraesespindlen vha. den medleverede nogle, og

spaend omlgbermetrikken.

Losn omlgbermeotrikken for at fierne spaendetangen, og

afmonter fraeseren.

. Tag nu omlgbermetrikken med spaendetangen helt ud af
freesespindlen.

. Lad spaendetangen géa ud af hak ved at trykke lidt pa
den fra siden 3 (fig. 11), og afmonter omlgbermetrikken.
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Indstilling spindelomdrejningstallet

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

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

Bemeerk:

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

1. Losn den rouletterede skrue 4 (fig. 13), og abn haetten 7.
2. Losn skruen 5 ca. 2 omdrejninger vha. unbrakongglen
for at lesne remskiven 1.

3. Leeg de to remme péa den snskede position.

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

. Skulle de to remme veere uensartet spaendt, kan den

overste rem spaendes separat. Lasn bolten 2, og tryk

motoren 3 udad, til den gverste rem er spaendt.

Spaend bolten 2 igen.

w
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Vigtigt:
Remafdaekningen skal altid vaere lukket under drift!
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Fraesning

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

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

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

. Indstil den gnskede fraesedybde.

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

. Fraeseren ma ikke bergre emnet.

. Kontrollér, at det korrekte spindelomdrejningstal er
indstillet.

. Teend freeseren péa kontakten 3 (fig. 1).

8. Arbejd med tilpasset fremforing.
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Bemeerk!

Veer altid opmaerksom pa, at fremferingen skal ske mod
freeserens skeereretning (fig. 14).

Fremferingen skal altid foretages manuelt! Ved anvendelse
af freeseren i kombination med drejemaskinen PD 230/E
ma fremferingen ikke foretages via drejemaskinens auto-
matiske fremfering. Fare for kveestelse!

Reparation og vedligeholdelse

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

Udskiftning af remmene

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

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



Indstilling af styrspillerum pa krydsbordet

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

Indstilling af spindelspillerum pa
krydsbordet

Hvis spindlets spillerum bliver sterre, sa losnes metrikken 1
ca. en halv omdrejning vha. en lynkobling 2 (fig. 16), indtil
spillerummet er fjernet. Drej der-efter handhjulet hgjre om,
indtil spillerummet er fjernet. Spaend derefter motrikken 1
igen (fastger).

Bemeerkning:
Se spraengt tegning pa side 48: Spillerummet i de
pageeldende spindelgevind kan ved behov opnés ved
en let tilspeending af spindelmetrikken pos. 3 vha. skrue
pos. 25.

Smoring af maskinen

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

Efter brug

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

Efter brug renses krydsbordet og fraeseren med en blod
klud eller pensel. Smor 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.

EU-overensstemmelseserklzering

Vi erklaerer som eneansvarlige, at dette produkt opfylder
bestemmelserne i falgende EU-direktiver:

- EU-lavspaendingsdirektiv 73/23/EQF; 93/68/EQF
+ DIN EN 61029 / 02.2001

- EU-maskindirektiv 98/037/EQF
+ DIN EN 61029 / 02.2001

- EU-EMV-direktiv 89/336/EQF
+ DIN EN 55014-1/ 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

- DIN EN 61000-3-3 / 2002

Civilingenier Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsomrade apparatsikkerhed
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Véarderade kund!

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

-32-

Beskrivning av maskinen

For finfrassystemet 230 finns foljande tillbehor:

KT 230:
1. Tvérslidsbord
2. Bruksanvisning och sékerhetsforeskrifter

PF 230:

1. Fréashuvud, komplett

2. Pelare (@ 34 mm)

3. Fastsattningsblock for svary, inkl. fastmateriel

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

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

6. Hjalpverktyg

7. Bruksanvisning och sékerhetsforeskrifter

FF 230:

1. Frashuvud, komplett

2. Pelare (@ 34 mm)

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

5. Hjalpverktyg

6. Bruksanvisning och sakerhetsforeskrifter

Totalbild frés PF 230 (fig. 1)

Motor

. Skyddskéapa

. Till-/Franstrombrytare

Tabell

Skruv for fastséattning av motor

. Skruv med réfflat huvud for skyddskapa
. Overfallsmutter for spannhylsa

. Kldamskruv for pinol

. Skala for djupinstallning

. Borrspak

. Pelare (@ 34 mm)

12. Fastséttningsblock for svarv

13. Ratt for hojdinstéalining med finmatning
14. Kldamskruv for hojdinstéllining

15. Skala for vinkelinstallning

16. Fréasbord for svarv PD 230/E

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

CONOO A WN =
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Totalbild tvérslidsbord KT 230 (fig. 2)

1. Ratt for X-riktning (flyttstrécka 170 mm)
2. Skalring
3. Arbetsbord (270 mm x 80 mm)
4. Hal for fastsattning av bord
5. Fotplatta
6. Ratt for Y-riktning (flyttstracka 60 mm)
7. Support
8. Klamskruv
9. Skala
10. Skruv for fastklamning pa pelaren
11. T-spar

PROXXON-frasen PF 230 kan anvéndas tillsammans med
ett tvarslidsbord eller PROXXON-svarven PD 230/E
(svarvens support ersatter da tvarslidsbordet).



Tekniska data for fras PF 230

Spéanning:
Effekt:
Korttidsdrift

220 - 240 Volt, 50/60Hz
140 Watt
10 min.

6 spindelvarvtal genom att ldgga om remmarna:
280, 540, 780, 910, 1710 och 2500 v/min

Pinolslag 30 mm
Vertikal flyttstracka 200 mm
Ljudutveckling < =70 dB(A)
Vibrationer <=25m/s?
Matt se fig. 3
Vikt ca 9 kg

Far bara anvandas i slutna

utrymmen! &

Tekniska data for tvarslidsbord KT 230

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

Vikt: 9,5 kg

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

Matning per varv: 1,5 mm

Matning per delstreck: 0,05 mm

Montering av frasen

Fastséttning pa svarv PD 230/E

1. Satt fast svarven pé ett stadigt underlag.

. Satt fast fastsattningsblocket 1 (fig. 5) pa svarven 3 med
skruvarna 2 (dra inte at skruvarna énnu).

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

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

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

N
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Montering av frasen pa tvarslidsbord KT 230

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

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

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

Den mittre skruven (mellan arreteringsskruvarna) ar en
tryckskruv. Skruvar man in denna, séa vidgas 6éppningen
nagot och pelaren kan da lattare foras in. Innan man
spanner fast pelaren maste man ovillkorligen lossa (skruva
ut) denna skruv igen.

Arbeten med frasen

Observera!
Dra ut elkontakten fore alla instéllningsarbeten pa frasen!

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

1. Med finmatningen 1
2. Med borrspaken 2

Héjdinstallning via finmatning

1. Lossa skruven 3 (fig. 9).

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

3. Dra ovillkorligen at skruven 3 igen.

Matning via borrspaken

1. Lossa skruven 4 (fig. 9).

2. Lossa skruven 6 och nollstéll skalan 5. Dra at skruven 6
igen.

3. Stéll in onskad hojd med borrspaken 2.

4. Dra at skruven 4 igen.

Anvisning:
Med borrspaken kan du inte bara justera hojden utan
ocksé borra. Dra inte at skruven 4 vid borrning.

Svangning av frasspindeln

Hela frasspindeln kan svéangas runt tva axlar. Lossa skru-
ven 4 (fig. 6) for att svdnga runt hojdaxeln och vrid pelaren
komplett till 6nskat lage. Dra sedan at skruven igen.

For att svanga runt langsaxeln lossa skruven 1 (fig. 10) och
vrid fréasspindeln. Stéll in 6nskat gradtal pa skalan 2 och
dra fast skruven igen.
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Montering av spannhylsor

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

Observera: | tilldgg till de medlevererade spannhylsorna
finns flera olika storlekar i vart tillbehorssortiment.

En forteckning finns i var maskinkatalog.

Kontakta var kundservice om du har ytterligare fragor.

. Lossa overfallsmuttern 7 (fig. 11).

. Lagg i 6nskad spannhylsa 2 i 6verfallsmuttern och tryck
fast den.

. For in overfallsmuttern med spénnhylsa i spindeln och
dra fast den l6st for hand.

. Satt i frasen i spannhylsan.

. Blockera frasspindeln med den medlevererade nyckeln

och dra at ¢verfallsmuttern.

Lossa overfallsmuttern och ta ut frasen for att ta av

spannhylsan.

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

. Lossa spéannhylsan fran ¢verfallsmuttern genom ett l&tt
tryck at sidan 3 (fig. 11).

o w N =
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Instéllning av spindelvarvtal

Observeral
Dra ut elkontakten fore alla instéliningsarbeten pa frasen!

Genom att lagga om drivremmarna kan totalt 6 spindel-
varvtal stéllas in (fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710 och
2500 v/min

Anvisning:
Spéann inte remmarna for hart! Fér hard remspanning
belastar motor och maskinens mekaniska komponenter!

1. Lossa den réfflade skruven 4 (fig. 13) och 6ppna
skyddskapan 7.

2. Lossa skruven 5 med insexnyckel ca 2 varv for att
avlasta remskivan 1.

. Lagg pa bada remmarna i 6nskat lage.

. Tryck remskivan 1 utat med remspéannaren 8 under
drevsatsen tills remmen &r spand. Dra at skruven 5.

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

remmen spénnas separat. Lossa skruven 2 och tryck

motorn 3 utat tills den 6vre remmen ar spand.

Dra &t skruven 2 igen.

(&) S w
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Observera:
Remképan méste alltid vara stangd under drift!
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Frasning

Observera!

Anvénd alltid skyddsglaségon. Observera ovillkorligen de
bifogade sdkerhetsforeskrifterna!

1. NISétt fast arbetsstycket ordentligt med spéanngafflar,
skruvstycke eller i den pa supporten monterade
chucken.

2. Alternativt kan du spéanna fast arbetsstycket i ett skruv-
stycke och sétta fast skruvstycket med hjalp av T-sparen
i arbetsbordet.

3. Stéll in 6nskat frasdjup.

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

5. Kontrollera att frasen inte beror arbetsstycket.

6. Kontrollera att rétt spindelvarvtal ar installt.

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

8. Arbeta med lamplig matning.

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

Observera!

Matningen gors alltid manuellt! Vid anvandning av frasen i
kombination med svarven PD 230/E far matningen inte ske
via svarvens automatisk matning. Risk for skador!

Reparationer och underhall

Observera!

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

Byte av drivremmar

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

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

4. Montering sker i omvéand ordningsfoljd.



Instéllning av tvarslidsbordets styrningars
spel

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

Dra sedan fast kontramuttrarna igen.

Instéllning av tvarslidsbordets spindels
spel

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

Anmérkning:
Se sprangskiss péa sidan 48: Spelet i den aktuella spindel-
géangan kan ocksé justeras med en latt anséttning av
spindelmuttern pos. 3 med skruven pos 25.

Smorjning av maskinen

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

Efter anvandning

Observera!
Dra ut elkontakten fore rengoring. Risk for skador!

Rengor tvarslidsbord och frés med en mjuk trasa eller
pensel efter anvéndning. Olja in styrningarna latt och sprid
ut oljan genom att flytta bordet. Gor aldrig rent tvéarslids-
bordet med tryckluft, styrningarna forstors av intrangande
span.

EG-konformitetsférklaring

Vi forklarar med ensamt ansvar att denna produkt uppfyller
bestémmelserna i féljande EG-riktlinjer:

- EG-lagspanningsriktlinje 73/23/EWG; 93/68/EWG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ EG-maskinriktlinje 98/037/EWG
+ DIN EN 61029 / 02.2001

+ EG-EMV-riktlinje 89/336/EWG
+ DIN EN 55014-1/ 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

-+ DIN EN 61000-3-3 / 2002

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Affarsomrade apparatsakerhet
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Vazeny zakazniku!

V tomto navodu je vysvétlena obsluha frézy PF 230 a
prislusného krizového stolu KT 230. Navod k obsluze je
uréen nasim zakazniktm, ktefi si zakoupili kfizovy stdil a
frézovaci pfipravek jako jednotlivé dily nebo jako kompletni
sestavu FF 230. Neni dileZité, jaké bylo Vase rozhodnuti:
DuleZité je, abyste si pfedlozeny manual diikladné procetli
jesté pred spusténim stroje do provozu a dodrzovali
vSechny zde uvedené pokyny. Dbejte pfitom zvlasté na
bezpecnostni predpisy a pfi praci postupujte a nejvyssi
opatrnosti.
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Popis stroje

V nabidce systému pro jemné frézovani 230 jsou
nasleduijici varianty:

KT 230:
1. Kifizovy stil
2. Navod k obsluze a bezpe¢nostni predpisy

PF 230:

1. kompletni hlava frézky

2. sloupek (@ 34mm)

3. upevnovaci blok soustruhu, véetné upevnovaciho
materialu

4. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, vcetné presuvné matice

5. stdl frézky s T-zlabky k montazi na PD 230/E, v&etné
upevnovaciho materialu

6. ovladaci nastroje

7. Navod k obsluze a bezpec€nostni predpisy

FF 230:

. kompletni hlava frézky

. sloupek (@ 34mm)

. upinaci klestina @ 6, 8 a 10 mm, v¢etné presuvné matice
. kfizovy stll KT 230

. ovladaci nastroje

. Navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

O U WN =

Celkovy pohled - fréza PF 230 (Fig. 1)

1. Motor

Kryt

Spina¢ Zap /Vyp

Tabulka - Stitek

Sroub pro upevnéni motoru

Sroub s ryhovanou hlavou pro upevnéni krytu

Presuvna matice pro upinaci klestinu

Upevniovaci Sroub pro pinolu

Stupnice pro nastaveni hloubky

10. Ovladaci paka

11. Sloup (@ 34mm)

12. Upeviiovaci blok pro soustruh

13. Ruéni kole¢ko pro nastaveni vysky s jemnym posuvem

14. Upevnovaci Sroub pro nastaveni vysky

15. Stupnice pro nastaveni Uhlu

16. Frézovaci stll pro soustruh PD 230/E
(nepatfi do obsahu dodavky frézy FF 230,
nybrz jen pro PF 230)

CEONOOALN

Celkovy pohled - kiizovy sttil KT 230 (Fig. 2)
. Ruéni kole¢ko pro soufadnice X (draha pro prestaveni
170 mm)

KrouZek se stupnici

Pracovni stll (270 mm x 80 mm)

Otvor pro upevnéni stolu

Podstava

Ruéni kole¢ko pro soufadniceY (draha pro prestaveni
60 mm)

Suport

. Upevnovaci Sroub

. Stupnice

10. Sroub pro upevnéni sloupu

11. T-drazky

-
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Frézu PROXXON PF 230 Ize pouZit ve spojeni s kiizovym
stolem nebo v kombinaci se soustruhem PROXXON

PD 230/E (v tomto pfipadé je kfizovy stll nahrazen
suportem soustruhu).



Fréza PF 230 - technické udaje

Napéti: 220 - 240V,
50/60 Hz

Vykon: 140 W

Doba nepfetrzitého provozu 10 min.

6 rozsaht otaéek vietena presouvanim femenu:
280, 540, 780, 910, 1710 a 2500/min

Zdvih pinoly 30 mm
Vertikalni sefizeni - draha 200 mm
Hladina hluku < =70 dB(A)
Vibrace <=25m/s?
Rozméry viz Fig. 3
Hmotnost cca 9 kg
Ur€eno jen pro pouziti v uzavienych &
mistnostech!

KFizovy sttil KT 230 - technické udaje

Pracovni plocha: 270 mm x 80 mm

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

Posuv pfi oto€eni o jeden dilek stupnice: 0,05 mm

Montaz frézy

Upevnéni na soustruh PD 230/E

1. Soustruh je nutno upevnit na stabilnim podkladé.

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

3. Sroub 3 (Fig. 6) dotahnout a nasunout sloup 1.

4. Sloup upevnit dotazenim Sroubu 4.

5. Frézovaci stll 3 (Fig. 7) upevnit na suportu soustruhu
pomoci §roubll 2 a ¢tyfhrannych matic 1.

Montaz frézy na kFizovy stil KT 230

Upozornéni:
Presnou a bezpe¢nou praci Ize zajistit pouze fadnym
upevnénim stroje na stabilni pracovni plose.

1. Kfizovy stll upevnit na pracovni plochu pomoci
4 $roubl 1 (M4, nepatii do obsahu dodavky) (Fig. 8).

2. P¥i praci s pouzitim frézy PROXXON PF 230 je nutno do
pfiruby nasunout sloup a upevnit pomoci $roubd 2.

U stfedniho Sroubu (mezi dvéma upeviovacimi Srouby) se
jednd o rozpérny Sroub. Jeho zasroubovanim se otvor
ponékud zvétsi a sloupek se da Iépe zavést. Pri uchyceni
sloupku nutné myslet na to, aby byl Sroub znovu povolen
(vySroubovan)!

Obsluha frézovaciho pfipravku

Pozor!

Pred zahajenim vSech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!

Vysku vietena frézy PF 230 Ize nastavit 2 rdiznymi zpUsoby
(Fig. 9):

1. Pomoci jemného posuvu 1
2. Pomoci ovladaci paky pro vrtani 2

Nastaveni vy$ky pomoci jemného posuvu

1. Sroub 3 (Fig. 9) uvolnit.

2. Pomoci ruéniho kole¢ka 1 nastavit pozadovanou vysku
(1 otacka odpovida posuvu 1mm).

3. Sroub 3 nutno bezpodmine¢né opét dotédhnout.

Ovladani posuvu prostirednictvim ovladaci
paky

1. Sroub 4 (Fig. 9) uvolnit.

2. Sroub 6 uvolnit a stupnici 5 nastavit na nulu. Sroub 6
opét dotédhnout.

3. Pomoci ovladaci paky 2 nastavit pozadovanou vysku.

4. Sroub 4 opét dotahnout.

Upozornéni:
Pomoci ovladaci paky Ize nejen nastavovat vysku, nybrz Ize
ji pouzit i pro vrtani. P¥i vrtani se Sroub 4 nesmi dotahnout.

Otoceni vietena frézy

Kompletni vieteno frézy Ize otocit okolo dvou os. Pro
otoceni okolo vertikalni osy nutno uvolnit Sroub 4 (Fig. 6) a
sloup kompletné otoc¢it do poZadované pozice. Potom
Sroub opét dotahnout.

Pro otoceni okolo horizontalni osy uvolnit Sroub 1 (Fig. 10)
a vieteno frézy otocit. Pozadovanou hodnotu v stupnich
nastavit na stupnici 2 a Sroub 1 opét dotahnout.
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Montaz upinacich klestin

Pozor!
V Zadném pripadé nenasouvat do vietena samotnou upi-
naci klestinu! Upinaci klestinu nutno vzdy nejdfive zaareto-
vat do matice! Pfitom je nutno vzdy dbat na to, aby klesti-
na a fréza mély odpovidajici pramér.

Respektujte, prosim: Mimo upinacich klestin, které jsou
soucasti dodavky, jsou k dispozici jesté dalsi rozméry
upinacich klestin. Sortiment pfisluSenstvi je uveden k
nasem katalogu vyrobkd.

Pro ziskani dalSich informaci se laskavé obratte na nasi
servisni sluzbu.

1. Pfesuvnou matici 7 (Fig. 11) uvolnit.

2. Odpovidajici upinaci klestinu 2 nasadit do pfesuvné
matice a zaaretovat.

3. Pfesuvnou matici s upinaci klestinou nasunout do
vietena a lehce rukou nasroubovat.

4. Frézu nasunout do upinaci klestiny.

5. Veteno frézy zablokovat pomoci pfilozeného klice a
pfesuvnou matici pevné dotahnout.

6. Za ucelem vymontovani upinaci klestiny nutno uvolnit
presuvnou matici a frézu vyjmout.

7. Nyni pfesuvnou matici s upinaci klestinou kompletné
vyjmout z vietena frézy.

8. Upinaci klestinu odjistit lehkym zatlac¢enim do strany
3 (Fig. 11) a vyjmout z pfesuvné matice.

Nastaveni otacek vietena

Pozor!
Pred zahajenim vSech sefizovacich praci na fréze nutno
vytahnout ze zasuvky sitovy kabel!

Pfesouvanim hnaciho femenu Ize nastavit celkem
6 rozsaht otacek vietena (Fig. 12 a/b): 280, 540, 780, 910,
1710 a 2500/min.

Upozornéni:
Remeny napnout jen lehce! Pfi nadmérné napnutém
femenu dochazi k pretéZzovani motoru a mechanizmu
stroje!

1. Sroub s ryhovanou hlavou 4 (Fig.13) uvolnit a
oteviit kryt 7.

2. Sroub 5 uvolnit pomoci kli¢e na vnitini $estihrany
o cca 2 otac¢ky a uvolnit femenici 1.

3. Oba femeny nasadit do potiebné polohy.

4. Remenici 1 potladit s napinakem femenu 8 pod sadou
femenic smérem ven tak, az dojde k napnuti femenu.
Sroub 5 dotahnout. Sroub 5 dotahnout.

. Pokud jsou nejsou oba femeny napnuty rovhomérne,
mUzZe se napnuti horniho femenu nastavit separatné. K
tomu nutno uvolnit Sroub 2 a motor 3 tlacit smérem ven,
az dojde k napnuti horniho femenu.

. Sroub 2 opét dotahnout.

(&)
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Pozor!
Kryt femenu musi byt béhem provozu vzdy uzavren!
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Frézovani

Pozor!
P¥i frézovani vzdy pouZivejte ochranné bryle. Bezpodmi-
necné dodrzujte prilozené bezpecnostni predpisy!

1. Obrobek nutno bezpe¢né 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 pozadovanou hloubku frézovani.

. Upevriovaci Srouby 3 a 4 (Fig. 9) dotahnout.

. Zajistit, aby se fréza nedotykala povrchu obrobku.

. Zkontrolovat spravné nastaveni otacek vietena.
Frézu zapnout spinacem 3 (Fig.1).

. Pracovat pomoci odpovidajiciho posuvu

ONOO O AW

Upozornéni!
Pfi frézovani je nutno dbat na to, aby smér posuvu vzdy
probihal oproti sméru otaceni fezné hrany frézy (Fig. 14)

Pozor!
Posuv ovladat vzdy manudlné! P¥i praci s pouzitim frézy v
kombinaci se soustruhem PD 230/E nesmi posuv probihat
prostiednictvim automatického posuvu soustruhu.
Nebezpeci poranéni!

Opravy a udrzba

Pozor!

Pred zahajenim vSech oprav a udrzbarskych praci nutno
vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

Vyména hnacich fement

Opotfebené hnaci femeny Ize lehce vyménit ve viastnich
podminkach. Nahradni femeny Ize objednat prostfednict-
vim centralniho servisu PROXXON (adresa je uvedena na
zadni strané navodu).

1. Sroub 5 (Fig. 13) povolit a femenici 1 uvolnit.

2. 3 Srouby 6 (Fig. 13) povolit a nadzvednout motor.
3. Nyni Ize femeny vyjmout a vymeénit.

4. Montaz se provadi v obraceném poradi.



Sefizeni vile vedeni kifizového stolu

Dojde-li béhem provozu ke zvétseni nebo zmenseni vile
nékterého z vedeni kiizového stolu, potom mizete tuto vli
vymezit pomoci sefizovacich $roub( 2 (Fig. 15). K tomu
nutno uvolnit pojistné matice 1 a vSechny sefizovaci Srouby
rovnomeérné zasroubovat tak, aby doslo k vymezeni vile.
Potom pojistné matice opét dotahnout.

Sefizeni vile zavitovych vieten kfizového
stolu

P¥i zvétSeni vile zavitového vietena je nutno pomoci
nastrékového kli¢e 2 (Fig. 16) uvolnit matici asi 1 o jednu
polovinu otacky tak, aby doslo k vymezeni vile. Potom
nutno ru¢nim kolec¢kem otacet smérem doprava tak
dlouho, aby doslo k vymezeni vile. Po vymezeni vile nutno
matici 1 opét dotahnout (zajistit).

Poznamka:
Viz detailni vykres, strana 48: Vdli zavit( pfislusného
zavitového vietena Ize v pfipadé potfeby vymezit rovnéz
lehkym nastavenim matice vietena poz. 3 pomoci $roubu
poz. 25.

Mazani stroje

Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti stroje, dodrzujte mazaci
plan, uvedeny na Fig. 17 (A: Olejovani pfed kazdou praci na
stroji / B: Olejovani jednou mési¢né). Pouzivat pfitom jen
strojniho oleje bez obsahu kyselin.

Po ukonéeni prace

Pozor!
Pred zahdjenim ¢isténi nutno vzdy vytahnout sitovy kabel
frézy ze zasuvky. Nebezpeci poranéni!

Po ukonceni praci nutno kfizovy stll a frézu dikladné
ocistit jemnym hadfikem nebo $tétcem. Po fadném ocisténi
nutno vSechny vodici plochy lehce naolejovat a olej rozetfit
presouvanim stolu. Kfizovy stlil se v Zadném pfipadé nesmi
¢istit pomoci tlakového vzduchu, jinak mdze dojit k posko-
zeni vedeni vniknutim tfisek do funk&nich ploch.

EG - Prohlaseni o shodnosti vyrobku

Timto na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze pfi
konstrukci a vyrobé predlozeného vyrobku byly spinény
podminky nasledujicich smérnic EU:

¢ ES-Smérnice pro nizka napéti 73/23/EHS; 93/68/EHS
e DIN EN 61029 / 02.2001

¢ ES-Smérnice pro konstrukci stroji 98/037/EHS
¢ DIN EN 61029 / 02.2001

¢ ES-EMV-Smérnice 89/336/EHS
e DIN EN 55014-1/09.2002

e DIN EN 55014-2 / 08.2002

e DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

e DIN EN 61000-3-3 / 2002

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Odbor bezpecnosti vyrobkd
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Sayin musteril

Bu kilavuzda, PF 230 ve uygun enine-boyna hareketli tabla
KT 230 konu alinmistir. Kilavuz, enine-boyna hareketli
tablayi, freze tertibatini veya her ikisini FF 230 olarak satin
alan musterilere yoneliktir. Hangisini sectiginiz 6nemli degil:
Cihazi ¢alistirmadan bu kitapgigi okuyunuz ve talimatlara
uyunuz. Emniyet talimatlarina ézellikle dikkat ediniz ve
calisirken gereken dikkati gosteriniz.
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Makinenin tanimi

Hassas frezeleme sistemi 230’da size agagdidaki opsiyonlar
sunulmaktadir:

KT 230:
1. Enine-boyuna hareketli tabla
2. Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

PF 230:

1. Komple freze basi

2. Situn (¢ap! 34mm)

3. Taglama makinesi i¢in takma blogu, takma malzemesi
dahil

4. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

5. PD 230/E’ye monte etmek i¢in T somunlari bulunan freze
masasi, takma malzemesi dahil

6. Kumanda aleti

7. Kullanim kilavuzu ve glvenlik talimatlari

FF 230:

1. Komple freze bagi

2. Situn (cap! 34mm)

3. Germe penselerinin ¢api 6, 8 ve 10 mm, baslik somunu
dahil

4. Capraz masa KT 400

5. Kumanda aleti

6. Kullanim kilavuzu ve givenlik talimatlari

Genel gériniim Freze PF 230 (Sekil 1):

Motor

. Muhafaza

. Acma-/ Kapama salteri

Tablo

. Motor baglanti civatasi

. Tirtil bagl muhafaza civatasi

Sikma kovani rakoru

. Frezeleme mili kovani sikma civatasi

. Derinlik ayar skalasi

. Delme kolu

. Sutun (@ 34mm)

. Torna makinesine baglama ayagi

. Hassas ilerlemeli yikseklik ayar el ¢arki

. Yikseklik ayar sikigtirma civatasi

. Aci ayarlama skalasi

. PD 230/E Torna makinesi icin frezeleme tablasi
(Freze FF 230’un teslimat kapsaminda degildir,
PF 230’da teslimat kapsamina dahildir)

-
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Genel gériiniim Enine-boyuna hareketli
tabla KT 230 (Sekil 2)

1. X-y6n igin el carki (hareket mesafesi 170 mm)
. Skala halkasi

. Galisma tezgahi (270 mm x 80 mm)

. Kapi tespiti i¢in delik

. Sabitleme ayagi

. Y-ydénu icin el carki (hareket mesafesi 60 mm)
. Stiport

. Stkma civatasi

. Skala

10. Situn sabitleme civatasi

11. T-kanallan

©CONOOTAhWN

PROXXON PF 230 Frezesi bir enine-boyuna hareketli tabla
veya PROXXON PD 230/E torna makinesi ile birlikte
kullanilabilir (burada torna makinesinin stportu, enine-
boyuna tablanin yerini alir).



Freze PF 230‘a ait teknik veriler

Voltaj: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Glg: 140 Vatt
Kisa sureli isletme 10 dak.

Kayislar aktarmak suretiyle 6 degisik mil devir sayisi:
280, 540, 780, 910, 1710 ve 2500/dak.

Frezeleme mili kovani stroku 30 mm
Dikey ayar mesafesi 200 mm
Gariltt olusumu < =70dB(A)
Titresim <=2.5m/s*
Olglleri bkz. sekil 3
Agirlik yakl. 9 kg
Sadece kapali alanlarda &
isletmeye yoneliktir!

Enine-boyuna hareketli tabla KT 230‘a ait
teknik veriler

Calisma alani: 270 mm x 80 mm
X-yéniinde ayar mesafesi: 170 mm
Y-yénilinde ayar mesafesi 60 mm

Agirhk: 9.5 kg

T-kanallarinin élgtsu: bkz. sekil 4
Kanal mesafesi: 25 mm
Dénls basina ilerleme hizi: 1,5 mm

Bolim cizgisi basina ilerleme hizi: 0,05 mm

Frezenin monte edilmesi

Torna makinesi PD 230/E’ye baglanmasi

1. Torna makinesini saglam bir zemine tespitleyin.

2. Baglama ayagini 1 (Sekil 5) civatalar 2 ile torna
makinesine 3 tespit edin (Civatalari henliz sikmayin!)

3. Civata 3’0 (sekil 6) sikin ve situn 1’i yerlestirin.

4. Situnu sikistirmak icin civata 4’0 sikin.

5. Freze tablasini 3 (Sekil 7) civatalar 2 ve dort kose
somunlar 1 ile torna makinesinin suportuna tespit edin.

Frezenin enine-boyuna hareketli tabla KT 230’a montaji

Uyari:
Gavenli ve tam verimli calisma, ancak cihaz sabit bir zemi-
ne kurallara uygun bigimde tespitlendigi takdirde mim-
kindr.

1. Enine-boyuna hareketli tablayi calisma zeminine 4
civata 1 (M4, teslimat kapsamina dahil degildir) ile
tespitleyin (sekil 8).

2. PROXXON Freze ile baglantili olarak calisirken
PF 230 sutununu flansa sokun ve civata 2 ile sabitleyin.

(Sabitleme vidalari arasindaki) orta vida bir germe vidasidir:
Bu vidayi vidaladiginizda delik biraz genigler ve siitun
iceriye daha rahat sokulabilir. Situnu sikarken, bu vidanin
tekrar gevseyecegini (s6kulecegini) sakin unutmayiniz!

Freze tertibati ile calisma

Dikkat!

Frezenin tim ayar islemlerinden énce elektrik kablo figini
cekin!

PF 230’un freze mili yukseklik agisindan 2 degisik sekilde
ayarlanabilir (Sekil 9):

1. Hassas ilerleme mekanizmasi 1 vasitasi ile
2. Delme kolu 2 vasitasi ile

Hassas ilerleme mekanizmasi lizerinden
yukseklik ayari

1. Civatay! 3 (Sekil 9) gevsetin.

2. El ¢arki 1 ile arzu edilen yiiksekligi ayarlayin
(1 devir Tmm ilerlemeye tekabil eder).

3. Civatay1 3 mutlaka tekrar sikin.

Delme kolu lizerinden ylikseklik ayari

1. Civatayi 4 (Sekil 9) gevsetin.

2. Civatayi 6 gevsetin ve skalayi 5 sifirin Gstlne getirin.
Civatay! 6 tekrar sikin.

3. Delme kolu 2 ile arzu edilen ylksekligi ayarlayin.

4. Civatayi 4 tekrar sikin.

Uyari:
Delme kolu ile sadece yukseklik ayari yapilimaz, ayni za-
manda delme iglemi de yapilabilir. Delme islemi esnasinda
civatayi 4 sikmayin.

Freze milinin yana déndurilmesi

Freze mili komple olarak iki aks Uzerinde yana dénduri-
lebilir. Dikey aks Uizerinde yana déndiirmek icin civatayi 4
(Sekil 6) gevsetin ve situnu komple olarak arzu edilen
pozisyonda yana déndurin. Daha sonra civatayi tekrar
sikin.

Yatay aks Uzerinde yana déndirmek icin civatayi 1 (Sekil 7)
gevsetin ve freze milini yana déndurin. Arzu edilen agi
derecesini skala 2 Uzerinden ayarlayin ve civatayi 1 tekrar
sikin.

_41 -



Sikma kovaninin monte edilmesi

Dikkat!
Sikma kovanini asla tek bagina mil igine stirmeyin! Daima
ilk 6nce sikma kovanini rakorun igine yerlestirin! Daima

sikma kovani ve frezenin birbirine uygun ¢apta olmasina
dikkat edin.

Lutfen dikkat edin: Birlikte génderilen sikma kovanlarina ek
olarak diger boylar da aksesuar seceneklerimize dahildir.
Bu boylar cihaz kataloglarimizda verilmistir.

Diger sorulariniz igin litfen musteri hizmetlerine daniginiz.

1. Rakoru 7 (Sekil 11) gevsetin.

2. Arzu edilen sikma kovanini 2 rakorun icine yerlestirin ve
yuvasina tam oturmasini saglayin.

. Sikma kovani ile birlikte rakoru milin igine striin
(yerlestirin) ve el ile hafifce sikin.

. Frezeyi sikma kovaninin igine suriin (yerlestirin).

. Makine ile beraber verilen takim yardimi ile freze milini
bloke edin ve rakoru tam sikin.

. Sikma bilezigini ¢cikarmak icin rakoru gevsetin ve frezeyi
cikarin.

. Simdi rakoru sikma bilezigi ile birlikte komple olarak freze
milinden c¢ikarip alin.

. Sikma bilezigine yan taraftan hafifce bastirmak suretiyle
3 (Sekil 11) yuvasindan kurtarin ve rakorun iginden
cikarip alin.

o (S0 w
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Mil devir sayisinin ayarlanmasi

Dikkat!

Frezenin tim ayar islemlerinden énce elektrik kablo figini
cekin!

Tahrik kayislarini aktarmak suretiyle toplam 6 degisik mil
sayisi ayarlanabilir (Sekil 12 a/b): 280, 540, 780, 910, 1710
ve 2500/dak.

Uyari:
Kayisi sadece hafif olarak gerdirin! Cok gerdiriimig olan bir
kayis motora ve makinenin mekanik aksamina fazla yik
binmesine neden olur!

1. Tirtil basl civatay 4 (Sekil 13) gevsetin ve muhafazayi 7

agin.

2. Kayis kasnaginin gerginligini almak igin, civatayi 5 imbus

anahtar ile yaklasik iki tur gevsetin.

Her iki kayisi arzu edilen pozisyonda takin.

. Kayis kasnagini 1, kayis gerilinceye 8 kadar disli
grubunun altindaki kayis gerici ile birlikte disa bastirin.
Civatayi 5 sikin.

. Eger her iki kayis esit olmayan degisik oranlarda
gerdiriimis ise, Ustteki kayis tek basina gerdirilebilir.
Bunun icin civatay! 2 gevsetin ve Ustteki kayis
gerdirilinceye kadar motoru 3 disariya dogru bastirin.

. Civatayi 2 tekrar sikin.

pw
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Dikkat!
Kayis kapagi isletme esnasinda her zaman kapali olmalidir!
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Frezeleme iglemi

Dikkat!
Frezeleme iglemi esnasinda daima koruyucu gézlik
kullanin. llisikte verilen emniyet talimatlarina mutlaka riayet
edin!

1. islem gérecek parcay! sikma plakasina, mengeneye
veya slporta monte edin. Aynayi glvenli bir bicimde
tespitleyin.

2. Islem gérecek parcayi buna alternatif olarak makine
mengenesine baglayabilir ve mengeneyi T-kanallarinin
yardimi ile ¢calisma tezgahina tespitleyebilirsiniz.

3. Arzu edilen frezeleme derinligini ayarlayin.

4. Sikistirma civatalarini 3 ve 4 (Sekil 9) sikin.

5. Frezenin islenecek olan parcaya temas etmediginden
emin olun.

6. Mil devir sayisinin dogru ayarlandigindan emin olun.

7. Frezeyi, salterden 3 (Sekil 1) calistirin.

8. Uygun olan ilerleme hizi ile ¢alisin

Uyari!
Frezeleme esnasinda ilerleme hareketinin her zaman freze
kesim yodniinln tersine olmasina dikkat edin (Sekil 14).

Dikkat!
ilerlemeyi daima mekanik olarak el ile yapilmalidir!
Frezenin, PD 230/E torna makinesi ile kombine olarak
kullaniimasi durumunda ilerleme, torna makinesinin
otomatik ilerlemesi lizerinden yapilmamalidir. Yaralanma
tehlikesi!

Tamiri ve bakimi

Dikkat!

Tlm tamir ve bakim calismalarindan énce elektrik kablosu
figini gekin!

Kayislarin degistirilmesi

Eger kayislar asinmis ise, bunu kendiniz degistirme imkani-
na sahipsiniz. Yedek kayisi PROXXON merkez servisinden
siparis edebilirsiniz (Adresi kullanma kilavuzunun arka
sayfasinda bulunmaktadir).

1. Kayis kasnaginin gerginligini almak icin civatayi 5
(Sekil 13) gevsetin.

2. 3 civatayi 6 (Sekil 13) gevsetin ve motoru kaldirin.

3. Simdi kayislari ¢ikarabilirsiniz ve degistirebilirsiniz.

4. Tekrar toplama iglemleri sékme sirasinin tersine gore
yapilir.



Enine-boyuna hareketli tablaya ait kilavuz
bosluklarinin ayarlanmasi

Zaman igerisinde enine-boyuna hareketli tablanin kilavuz
boslugunda azalma veya artma goérindigl takdirde ayar
civatalarl 2 (Sekil 15) ile boslugu ayarlayabilirsiniz. Bunun
icin kontra sumununu 1 ¢6ziin ve bosluk giderilene kadar
ayar civatalarini esit dagihml bicimde gevirerek takin.
Ardindan kontra somununu tekrar sikin.

Enine-boyuna hareketli tablaya ait mil
bosluklarinin ayarlanmasi

Mil bosugunun artmasi durumunda somunu 1 bosluk
giderilene kadar takma gobegi 2 (Sekil 16) ile yakl. yarim
tur gevsetin. Ardindan bosluk giderilene kadar el ¢arikini
saga cevirin. Somunu 1 tekrar iyice sikin (kontra).

Hatirlatma:
Bkz. patlama resmi, sayfa 48: S6z konusu mil diglerindeki
bosluk, gerektiginde mil somununun Poz. 3 civata Poz. 25
ile hafifce kapatiimasi yoluyla elde edilebilir.

Makinenin yaglanmasi

Makinenin uzun 6mrli olmasini garantilemek icin, sekil
17’de belirtilen yaglama planina litfen riayet edin

(A: ise baslamadan énce her defasinda yaglanacak /

B: Aylik olarak yagdlanacak). Bu esnada sadece asit
icermeyen makine yagi kullanin.

Kullanimdan sonra

Dikkat!
Temizleme isleminden &nce fisi ¢ekin. Yaralanma tehlikesi!

Enine-boyuna hareketli tablayi ve frezeyi kullandiktan sonra
yumusak bir bez veya firga ile temizleyin. Ardindan kilavuz-
lari hafifce yaglayin ve masayi hareket ettirerek yagi dagi-
tin. Enine-boyuna hareketli tablay higbir zaman basingl
hava ile temizlemeyin, aksi takdirde kilavuzlara talas
girebilir.

AB-Uygunluk belgesi

Biz kendi sorumlulugumuz altinda bu Griniin agagida
belirtilen AB normlarina uygun oldugunu beyan ederiz:

EG-Alcak gerilim normlari 73/23/EWG; 93/68/EWG
DIN EN 61029 / 02.2001

AB-Makine normlari 98/037/Avrupa Ekonomik Birligi
DIN EN 61029 / 02.2001

EG-EMV-Normlari 89/336/Avrupa Ekonomik Birligi
DIN EN 55014-1 / 09.2002

+ DIN EN 55014-2 / 08.2002

+ DIN EN 61000-3-2 / 12.2001

- DIN EN 61000-3-3 / 2002

Yuk.-Muh. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Makine Emniyet Departmani
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Ersatzteilbild PF 230
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Ersatzteilliste

Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentralservice bestellen (Adresse auf der Riickseite der Anleitung)

Frase PF 230
Artikel-No. 24 104

ET - Nr.: Benennung

24 104-01  Bohrkopf

24 104-02  Pinole

24 104-03  Bohrspindel

24 104-04  Schaft fur Vorschub

24 104-05  Skalenring

24 104-06  Aufkleber fur Skalenring

24 104-07  Bohrhebel

24 104-08  Getriebegehduse

24 104-09  Abdeckhaube

24 104-10  Abdeckung fur Schaltergehduse
24 104-11  Ruckholfeder

24 104-12  Schraube

24 104-13  Motorriemenscheibe

24 104-14  Zwischenriemenscheibe

24 104-15  Spindelriemenscheibe

24 104-16  Achse fur Riemenscheibe

24 104-17  Schraube fur Pinolenfuhrung

24 104-18  Achse fur Abdeckhaube

24 104-19  Flansch fur Bohrkopf

24 104-20  Skala fur Winkelverstellung

24 104-21  Ein-/ Ausschalter

24 104-22  Flansch fur Drehmaschine

24 104-23  Saule (@ 34 mm)

24 104-24  Tabelle fur Schnittgeschwindigkeiten
24 104-25  Tabelle fur Spindelgeschwindigkeiten
24 104-26  Kunststoffabdeckung

24 104-27  Stift

24 104-29  Gewindestift

24 104-30  Zahnscheibe

24 104-31  Hulse (Metall)

24 104-32  Réndelschraube

24 104-33  Schraube

24 104-34  Schraube

24 104-35 Hulse

24 104-36  Kugellager

24 104-37  Motor

24 104-38  Zuleitung mit Stecker

24 104-39  Zugentlastung

24 104-40  Hulse (Kunststoff)

24 104-41  Schraube

24 104-42  Riemen fur Motorriemenscheibe
24 104-43  Riemen fur Spindelriemenscheibe

ET - Nr.:

24 104-44
24 104-45
24 104-46
24 104-47
24 104-48
24 104-49
24 104-50
24 104-51
24 104-52
24 104-53
24 104-54
24 104-56
24 104-57
24 104-58
24 104-59
24 104-60
24 104-61
24 104-62
24 104-63
24 104-64
24 104-65
24 104-66
24 104-67
24 104-70
24 104-71
24 104-72
24 104-82
24 104-83
24 104-84
24 104-85
24 104-86

Benennung

Schraube

Mutter
Unterlegscheibe
Gewindestift
Seegerring
Schraube
Gleitstuck
Klemmschraube
Schraube
Schraube

Scheibe
Gewindestift
Unterlegscheibe
Buchse

Schraube
Schraube

Handrad
Hutmutter
Gewindestange
Flansch

Schraube

Platine
Uberwurfmutter fiir Spindel
Spannzange 6 mm
Spannzange 8 mm
Spannzange 10 mm
Keilleiste

Pin

Schraube

Scheibe

Bolzen

Ohne Abbildung:

24 104-80
24 104-81

24 104-99

Frastisch

Befestigungsschrauben fur Frastisch inkl.

Vierkantmuttern

Bedienungsanleitung (inkl. Sicherheitshinweise)



Ersatzteilbild KT 230

- 48 -



Ersatzteilliste

Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentralservice bestellen (Adresse auf der Riickseite der Anleitung)

Kreuztisch KT 230
Artikel-No. 24 106

ET - Nr.: Benennung

24106-01 Maschinenfu3
24106-02  Support

24106-03  Spindelmutter
24106-04  Spindel fir Y-Verstellung
24106-05 Frontplatte

24106-06 Schraube

24106-07 Handrad

24106-08 Hutmutter

24106-09 Blechfeder

24106-10 Einstellblech fur Y-Verstellung
24106-11  Schraube

24106-12  Kontermutter

24106-13  Gewindestift

24106-14  Skalenring

24106-15 Klemmschraube
24106-16 Skala

24106-17  Tisch

24106-18 Einstellblech fur x-Verstellung
24106-19  Spindel fur X-Verstellung
24106-20 Hulse

24106-21  Schraube

24106-22  Gewindestift

24106-23  Abdeckblech

24106-24  Schraube

B N N N N N N N N

Machine base
Support

Spindle nut
Spindle for Y-axle
Plate

Screw

Hand wheel

Cap nut

Spring

Adjusting plate for y-Axle
Screw
Counternut

Set screw
Graduated collar
Screw

Scale

Table

Adjusting plate
Adjusting plate for x-Axle
Bushing

Screw

Set screw

Cover plate
Screw
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Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

PROXXON Zentralservice PROXXON Zentralservice
D-54518 Niersbach A-4224 Wartberg/Aist

Wir reagieren prompt und zuverlassig! Uber diese Adresse kénnen Sie
auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig: Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu
reagieren. Bei Ricksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte Kaufbeleg
beiflgen.

Bitte senden Sie das Gerdt in der Originalverpackung zuriick. So
vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport.

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 24108-99 PR 702709701J



