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DDeeuuttsscchh

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

EEnngglliisshh

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

FFrraannççaaiiss

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

IIttaalliiaannoo

Per leggere le istruzioni per l´uso
aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

EEssppaaññooll

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

NNeeddeerrllaannddss

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

DDaannsskk

Når brugsanvisningen læses,
skal billedsiderne klappes ud.

SSvveennsskkaa

Vid läsning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Česky

Při čteni návodu k odsluze rozložit
stránky s obrázky.

Türkçe

Kullanma Talimatının okunması esnasında
resim sayfalarını dıfları çıkartın.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obsługi otworzyć
strony ze zdjęciami.

Русский

При чтении руководства по эксплуатации
просьба открывать страницы с рисунками.
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EG-Konformitätserklärung

Wir erklären in alleiniger Verantwortung, daß dieses
Produkt mit den folgenden EG-Richtlinien übereinstimmt:

(28.12.2009←) Maschinenrichtlinie 98/37/EG
(29.12.2009→) Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Geschäftsbereich Gerätesicherheit
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Declaration of Conformity with EC Standards

We declare and take sole responsibility or ensuring that
this product conforms with the following EC guidelines:

(28.12.2009←) EC-Guidelines for Machinery 98/37/EG
(29.12.2009→) EC-Guidelines for Machinery 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Product Safety Department
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Déclaration de conformité aux normes de I’UE

Nous certifions, sous notre seule responsabilité, que cet
appareil répond bien aux normes des directives
européennes suivantes :

(28.12.2009←) Directive sur les machines CEE 98/37/EG
(29.12.2009→) Directive sur les machines CEE 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Unité responsable de la sécurité de l’appareil
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Dichiarazione di conformità CE

Noi dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilità
che questo prodotto corrisponde alle seguenti direttive CE:

(28.12.2009←) Direttive CE per macchine 98/37/EG
(29.12.2009→) Direttive CE per macchine 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Campo di affari Sicurezza delle apparecchiature
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Declaratión de conformidad de la CE

Declaramos bajo autorresponsabilidad que este producto
cumple con lo dispuesto en las siguientes directrices de la
CE:

(28.12.2009←) Directriz CE sobre maquinaria 98/37/EG
(29.12.2009→) Directriz CE sobre maquinaria 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
División seguridad de aparatos
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EG-conformiteitsverklaring

Wij verklaren als einige verantwoordelijke dat dit product
aan de volgende EG-richtlijnen voldoet:

(28.12.2009←) EG-machinerichtlijn 98/37/EG
(29.12.2009→) EG-machinerichtlijn 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Machines en Veiligheid
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EU-konformitetserklæring

Vi erklærer som de eneste ansvarlige, at dette produkt er i
overensstemmelse med de følgende EU-retningslinier:

(28.12.2009←) EU-maskinretningslinie 98/37/EG
(29.12.2009→) EU-maskinretningslinie 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsområde apparatsikkerhed



- 25 -



- 26 -



- 27 -

EG-Överensstämmelseförklaring

Vi förklarar med ensamt ansvar att denna produkt
överensstämmer med följande EG-Riktlinjer:

(28.12.2009←) EG-Maskinriktlinje 98/37/EG
(29.12.2009→) EG-Maskinriktlinje 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Affärsområde Apparatsäkerhet
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Prohlášení o shodnosti výrobku podle směrnic
EHS (EG)

Tímto na vlastní odpovědnost prohlašujeme, že tento
výrobek splňuje nasledující směrnice EHS:

(28.12.2009←) EHS-Směrnice pro konstrukci stroj. zařízení
98/37/EG

(29.12.2009→) EHS-Směrnice pro konstrukci stroj. zařízení
2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Odbor bezpečnosti výrobků
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EG-Uygunluk Aç›klamas›

Biz kendi sorumlulu¤umuz alt›nda bu ürünün EG-
Normlar›na uygun oldu¤unu aç›kl›yoruz:

(28.12.2009←) EG-Makine Normlar› 98/37/EG
(29.12.2009→) EG-Makine Normlar› 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Makine emniyeti departman›
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Instrukcja obsługi
Stojak frezarsko-wiertarski

Szanowni Państwo!

Kupując stojak frezarsko-wiertarski BFB 2000 firmy
PROXXON nabyliście Państwo urządzenie wysokiej
jakości, którym można wykonywać precyzyjne prace
wiercenia i frezowania.
Przed użyciem urządzenia prosimy o uważne przeczytanie
załączonych przepisów bezpieczeństwa i wskazówek
dotyczących obsługi.

Widok ogólny

Legenda (Rys. 1)

1. Uchwyt kabla
2. Prowadnica (Ż 45 mm)
3. Pokrętło ustalające ustawienia wysokości
4. Podziałka zakresu nachylenia w stopniach
5. Wysięgnik
6. Śruba zaciskowa nachylenia wysięgnika
7. Wskaźnik głębokości
8. Przełącznik wiercenie – frezowanie
9. Dźwignia wiertarska

10. Śruba regulacyjna prowadnicy sań
11. Płyta robocza
12. Otwory mocujące
13. Wpusty teowe (10 mm)
14. Krzyżak regulacyjny
15. Śruba ustalająca prowadnicy typu jaskółczy ogon
16. Osłona
17. Śruba dociskowa z przetyczką
18. Sanie z uchwytem wiertarki (Ż 43 mm)
19. Śruba ustalająca sprężyny powrotnej
20. Prowadnica typu jaskółczy ogon
21. Śruba ustalająca ogranicznika głębokości
22. Ogranicznik głębokości
23. Śruba posuwu precyzyjnego
24. Podziałka z szybkim przestawieniem

Opis urządzenia

Stojak frezarsko-wiertarski BFB 2000 wykonany jest z
wytrzymałych precyzyjnych elementów z odlewu
ciśnieniowego z aluminium.

Nadaje się on do użycia wiertarek lub silników frezarskich,
wykonanych zgodnie z normą EURO i stąd też
wyposażonych w szyjkę wrzeciona 43 mm. Stojak
frezarsko-wiertarski BFB nie nadaje się do zastosowania
urządzeń MICROMOT.

Wysięgnik można wychylać o 90o. Dzięki temu otwierają
się możliwości różnorodnych zastosowań.

Sanie wyposażone są w ogranicznik głębokości oraz w
podziałkę.

Do wykonywania dokładnej obróbki frezarskiej urządzenie
można przestawić na posuw precyzyjny.
Posuw z zębatką o dużym przełożeniu redukującym
powoduje, iż siła potrzebna na zapewnienie
odpowiedniego docisku jest mała.

Dane techniczne
Prowadnica wiertarska: Ø 45 mm, długość 500 mm
Wysięg: ok. 140 mm
Posuw: ok. 70 mm
Płyta robocza: 200 x 300 mm
Uchwyt urządzenia Norma EURO 43 mm
Ciężar ok. 6,5 kg

Obsługa

Montaż wiertarki lub silnika frezarskiego

Wskazówka:
Celem zagwarantowania bezpiecznej i dokładnej pracy
urządzenie należy zamocować porządnie na płycie
roboczej.

1. Włożyć wiertarkę lub silnik frezarski szyjką wrzecionową
1 (Rys. 2) do uchwytu wiertarskiego 2 aż do oporu.

2. Ustawić osłonę 4 (Rys. 2) tak, aby wiertarka lub frezarka
były zakryte.

3. Przykręcić śrubę dociskową z przetyczką 3 (Rys. 2).

Wskazówka:
Wystarczy, jeśli śruba dociskowa zostanie dokręcona
umiarkowanie, a nie bardzo mocno. Osłona zostanie
równocześnie unieruchomiona.

4. Zacisnąć kabel zasilający w uchwycie kabla 6

Ostrzeżenie!
Kabel nie może być zbyt mocno naprężony!

PL
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Regulacja wysokości wysięgnika

Wskazówka:
Przed przystąpieniem do pracy należy za każdym razem
wyregulować położenie wyjściowe.
Winno to nastąpić po założeniu wiertarki, zamocowaniu
wiertła lub frezu i zamocowaniu przedmiotu obrabianego
na płycie roboczej.

1. Przełącznik wiercenie – frezowanie 4 (Rys. 3) przełączyć
w położenie „Wiercenie”.

2. Ustawić sanie 6 (Rys. 3) w najwyższym położeniu
poprzez przestawienie dźwigni wiertarskiej 5. Należy
przy tym pamiętać, aby śruba ustalająca prowadnicy
typu jaskółczy ogon 5 (Rys. 2) była zwolniona.

3. Podeprzeć ręką wysięgnik 2 (Rys. 3), aby nie opadł w
dół, następnie zwolnić obydwa pokrętła ustalające
ustawienia wysokości 3.

4. Przesunąć wysięgnik na kolumnie w ten sposób, aby
pomiędzy wiertłem względnie frezem a przedmiotem
obrabianym powstała odległość ok. 5 – 10 mm.

5. Przykręcić z powrotem pokrętło ustalające ustawienia
wysokości 3 (Rys. 3).

Przestawienie sań

Wskazówka:
Śruba ustalająca 1 (Rys. 3) posiada gwint lewy.

1. Zwolnić śrubę ustalającą sprężyny powrotnej 1 (Rys. 3),
w tym celu przekręcić śrubę w prawo.

2. Przestawić sanie do żądanego położenia poprzez
przemieszczenie dźwigni wiertarskiej 5 (Rys. 3).

3. Przykręcić z powrotem śrubę ustalającą 1 (Rys. 3). W
tym celu przekręcić śrubę w lewo.

Posuw dokładny do prac frezarskich

Wskazówka:
Posuw sań 5 (Rys. 4) podczas wiercenia może odbywać
się za pomocą dźwigni wiertarskiej 2. Do potrzeb
frezowania sanie przesuwane są za pomocą śruby posuwu
precyzyjnego 1. Jedna działka na podziałce pokazuje 0,1
mm przestawienia sań, jeden obrót śruby daje posuw 2
mm.

1. Przełączyć przełącznik wiercenie – frezowanie 3 (Rys. 4)
do położenia „Frezowanie”. W tym celu ewentualnie
poruszyć lekko dźwignię wiertarską 2 tam i z powrotem,
aby śruba 1 została zazębiona.

2. Przykręcić śrubę ustalającą 1 (Rys. 3) sprężyny
powrotnej, w ten sposób unika się niepożądanego
pionowego luzu sań.

Uwaga!
Przy włączonym posuwie dokładnym (przełącznik
wiercenie – frezowanie w położeniu „Frezowanie”) nie
należy nigdy próbować siłą przestawić dźwigni
wiertarskiej 2 (Rys. 4) [następuje ścięcie zębnika]!

Wskazówka:
Przy dokładnych pracach frezarskich zaleca się, aby po
każdym przestawieniu sań zablokować prowadnicę typu
jaskółczy ogon 5 (Rys. 2) za pomocą śruby ustalającej.

Ograniczenie głębokości

Wskazówka:
Posuw roboczy sań przestawnych wynosi ok. 70 mm.
Może zostać ograniczony ku dołowi za pomocą
ogranicznika głębokości.

1. Poluzować lekko śrubę ustalającą ogranicznika
głębokości 4 (Rys. 4) tak, by ogranicznik głębokości
jeszcze trochę blokował. W razie potrzeby podciągnąć
ogranicznik głębokości do góry.

Uwaga!
Przestawić posuw precyzyjny 3 (Rys. 4) w położenie
„Wiercenie“!

2. Przemieścić sanie 5 (Rys. 4) za pomocą dźwigni
wiertarskiej 2 do żądanego najniższego położenia i
dokręcić z powrotem śrubę ustalającą ogranicznika
głębokości 4.
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Ustawienie głębokości wiercenia wzgl. frezowania

Wskazówka:
Istnieją dwie możliwości odczytu głębokości wiercenia
wzgl. frezowania. Pierwsza na regulowanej pionowej
podziałce 2 (Rys. 5), druga na podziałce z szybkim
przestawieniem 1 na dźwigni wiertarskiej.

1. Za pomocą dźwigni wiertarskiej opuścić tak dalece
wysięgnik, by wiertło lub frez dotykały przedmiotu
obrabianego.

2. albo: Odczytać wartość na podziałce 2 (Rys. 5). Do tej
wartości należy dodać żądaną głębokość wiercenia i
frezowania;
lub: Ustawić przestawienie szybkie skali 1 w położenie
„0”.

3. Opuścić wiertło lub frez tak głęboko do obrabianego
materiału, aż pokazana zostanie wyliczona wartość na
podziałce 2 (Rys. 5), lub odczytać głębokość wiercenia
wzgl. frezowania na podziałce 1.

Odchylanie wysięgnika

Do ukośnego wiercenia, frezowania ukośnych otworów
wzdłużnych, frezowania za pomocą frezów kształtowych i
do frezowania wpustów przednia część wysięgnika może
zostać obrócona do 90o.

1. Lekko zwolnić śruby zaciskowe 2 (Rys. 6) po obydwu
stronach za pomocą klucza imbusowego
sześciokątnego.

2. Przechylić wysięgnik w lewo do żądanego położenia,
przy tym patrzeć na podziałkę 1 (Rys. 6) z podziałką w
stopniach.

3. Dociągnąć powrotem śruby zaciskowe 2 (Rys. 6).

Frezowanie drewna i metalu

Szczególnie prace frezarskie w metalu wymagają
dokładnego prowadzenia.
Do tego celu zalecamy jako nakładkę stół krzyżowy KT
150 (Rys. 7) firmy PROXXON.

Konserwacja

Ostrzeżenie!
Przed przystąpieniem do jakichkolwiek czynności
konserwacyjnych i czyszczenia należy wyciągnąć
wtyczkę kabla zasilającego z gniazdka sieciowego.

Posiadany przez Państwa stojak frezarsko-wiertarski został
opracowana tak, by nakład pracy na konserwację był
możliwie jak najmniejszy.
Po zakończeniu pracy oczyścić starannie ze wszystkich
opiłków zespół frezarsko-wiertarski za pomocą pędzla lub
zmiotki ręcznej. Regularnie smarować prowadnicę w
kształcie jaskółczego ogona.

Wskazówka:
Nawet wtedy, gdy prowadnice sań są smarowane
regularnie olejem, nie da się uniknąć, iż prowadnica typu
jaskółczy ogon po pewnym okresie będzie wykazywać
boczny luz. W tym wypadku należy dokonać ustawienia
luzu.

Smarowanie prowadnicy typu jaskółczy ogon

1. Ustawić sanie 1 (Rys. 8) w najwyższym możliwym
położeniu.

2. Naoliwić prowadnicę sań typu jaskółczy ogon olejem
maszynowym niezawierającym kwasu.

Ustawienie luzu prowadnicy typu jaskółczy ogon

1. Ustawić sanie 1 (Rys. 9) dokładnie w położeniu „Środek”
względem prowadnicy 2.

2. Poluzować przeciwnakrętki śruby regulacyjnej na
prowadnicy sań 3 i 4 (Rys. 9), wkręcić równomiernie
śruby regulacyjne aż do usunięcia luzu i dokręcić z
powrotem przeciwnakrętki.

Deklaracja zgodności WE

Oświadczamy z całą odpowiedzialnością, iż niniejszy
produkt odpowiada wymaganiom następujących dyrektyw
unijnych:

(28.12.2009←) Dyrektywa maszynowa 98/37/EG
(29.12.2009→) Dyrektywa maszynowa 2006/42/EG

05.03.2009

Mgr inż. Jörg Wagner

PROXXON S.A.
Wydział Bezpieczeństwa Urządzeń
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Руководство по обслуживанию
расточно-фрезерного верстака

Уважаемый покупатель!

Приобретя расточно-фрезерный верстак PROXXON,
мод. BFB 2000 Вы получили в свое распоряжение
высококачественное устройство, с помощью которого
Вы можете осуществлять операции сверления и
фрезерования.
Прежде чем Вы приступите к эксплуатации устройства,
ознакомьтесь с прилагаемыми инструкциями по
безопасности и указаниями для пользователя.

Общий вид

Условные обозначения (рис. 1)

1. Поддерживающая скоба для крепления кабеля
2. Колонка (диам. 45 мм)
3. Фиксирующий перекидной рычаг для регулировки

по высоте
4. Шкала диапазона углов поворота
5. Консоль
6. Зажимный винт для поворота консоли
7. Указатель глубины
8. Переключатель режимов работ

«Сверление/фрезерование»
9. Рычаг механизма подачи при сверлении

10. Юстировочный винт направляющей салазок
11. Рабочая плита
12. Крепежные отверстия
13. T-образные пазы (10 мм)
14. Юстировочная крестовина
15. Стопорный винт направляющей в форме

ласточкина хвоста
16. Защитное ограждение
17. Штифт с закруткой
18. Салазки с гнездом для крепления сверлильного

устройства (диам.43 мм)
19. Стопорный винт возвратной пружины
20. Направляющая в форме ласточкина хвоста
21. Стопорный винт упора, ограничивающего глубину

обработки
22. Упор, ограничивающий глубину обработки
23. Ходовой винт тонкой подачи
24. Шкала с быстрой регулировкой

Описание устройства

Расточно-фрезерный верстак PROXXON, мод. BFB
2000 выполнен из алюминиевых деталей, полученных
прецизионным литьем под давлением.

Он предназначен для установки сверлильных или
электрических фрезерных приспособлений, которые
изготовлены в соответствии с требованиями
европейского стандарта и поэтому имеют
шпиндельную шейку размером 43 мм. Расточно-
фрезерный верстак BFB не предназначен для работы
с устройствами MICROMOT.

Консоль выполнена с возможностью поворота до 90°.
Это обеспечивает широкие возможности для
применения.

Салазки оснащены упором, ограничивающим глубину
обработки и шкалой настройки глубины обработки.

Для точной фрезерной обработки устройство может
быть установлено на прецизионную подачу.

Высокопрочный реечный механизм подачи исключает
необходимость в приложении высоких усилий при
сверлении.

Технические данные
Сверлильная колонка: диам. 45 мм, дл. 500 мм
Вылет: ок. 140 мм
Длина хода: ок. 70 мм
Рабочая плита: 200 x 300 мм
Гнездо для крепления устройств: диам. 43 мм

согласно евростандарту
Вес: ок. 6,5 кг

Обслуживание

Монтаж дрели или электрического фрезерного
устройства

Указание:
Для обеспечения безопасных и точных работ
устройство следует надлежащим образом
зафиксировать на рабочей поверхности.

1. Дрель или электрическое фрезерное устройство
вставить в гнездо для крепления дрели 2
шпиндельной шейкой 1 (рис. 2)до упора.

2. Защитное ограждение 4 (рис. 2) отрегулировать
таким образом, чтобы оно закрывало рабочую зону
сверла или фрезы.

3. Затянуть штифт 3 (рис. 2) с закруткой.

Указание:
Штифт с закруткой достаточно затянуть плотно, но не
излишне жестко.
Одновременно фиксируется защитное ограждение

4. Соединительный кабель закрепить в
поддерживающей скобе 6 для кабеля.

Предостережение!
Не допускать излишнего натяжения кабеля!

RUSS
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Регулировка консоли по высоте

Указание:
Прежде чем приступить к работе, необходимо
юстировать исходное положение. Это выполняется
после того, как сверлильное устройство вставлено,
сверло или фреза зажаты, а обрабатываемое изделие
закреплено на рабочей плите.

1. Переключатель режимов работ «Сверление –
Фрезерование» 4 (рис. 3) установить в положение
«Сверление» („Bohren„).

2. Салазки 6 (рис. 3) установить в верхнее положение
при помощи рычага 5. При этом следует учитывать,
что стопорный винт для направляющей 5 (рис. 2) в
форме ласточкиного хвоста расфиксирован.

3. Консоль 2 (рис. 3) поддерживать рукой с тем, чтобы
консоль не соскользнула вниз; при этом ослабить
фиксирующий перекидной рычаг для регулировки по
высоте 3.

4. Консоль сдвигать по колонне до тех пор, пока
расстояние между сверлом или, соответственно,
фрезой и обрабатываемым изделием не окажется
прибл. 5-10 мм.

5. Снова затянуть фиксирующий перекидной рычаг
для регулировки по высоте 3 (рис. 3).

Регулирование положения салазок

Указание:
Стопорный винт 1 (рис. 3) имеет левую резьбу.

1. Ослабить стопорный винт для возвратной пружины
1 (рис. 3); для этого провернуть винт вправо.

2. Салазки установить в требуемое положение при
помощи рычага 5 (рис. 3).

3. Снова затянуть стопорный винт 1 (рис. 3); для этого
винт провернуть влево.

Прецизионная подача для фрезерных работ

Указание:
Подача салазок 5 (рис. 4) при сверлении может
осуществляться при помощи рычага 2. Для
фрезерования салазки регулируются посредством
ходового винта прецизионной подачи 1. Одно деление
шкалы показывает перестановку салазок на 0,1 мм,
поворот ходового винта на один оборот обеспечивает
перестановку на 2 мм.

1. Переключатель режимов работ «Сверление –
Фрезерование» 3 (рис. 4) установить в положение
«Фрезерование» („Fr sen„). Для этого по мере
необходимости слегка подвигать рычагом 2, чтобы
ходовой винт 1 зафиксировался.

2. Затянуть стопорный винт 1 (рис. 3) для возвратной
пружины; за счет этого предотвращается
нежелательный вертикальный зазор салазках.

Внимание!
При включенной прецизионной подаче
(переключатель режима работы находится в
положении «Фрезерование» („Fr sen„) никогда не
пытайтесь с силой воздействовать на рычаг 2 (рис.
4) (шестерня разрушается)!

Указание:
Для прецизионных фрезерных работ рекомендуется
после каждой перестановки зафиксировать салазки
при помощи стопорного винта направляющей 5 в
форме ласточкина хвоста (рис. 2).

Опор, ограничивающий глубину обработки

Указание:
Величина рабочего хода регулируемых салазок
составляет прибл. 70 мм. Рабочий ход в направлении
вниз может быть ограничен при помощи упора,
ограничивающего глубину обработки.

1. Стопорный винт упора, ограничивающего глубину
обработки 4 (рис. 4) ослабить лишь слегка, чтобы
упор, ограничивающий глубину обработки был
расфиксирован не полностью. При необходимости
упор, ограничивающий глубину обработки, потянуть
вверх.

Внимание!
Прецизионную подачу 3 (рис. 4) установить на
«Сверление» („Bohren„)!

2. Салазки 5 (рис. 4) перевести в требуемое нижнее
положение при помощи рычага 2 и снова затянуть
фиксирующий винт упора, ограничивающего глубину
обработки 4.
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Регулировка глубины сверления или
фрезерования

Указание:
Имеются две возможности для считывания
фактического значения глубины сверления или
фрезерования. Первая возможность обеспечивается
за счет юстируемой вертикальной шкалы 2 (рис. 5), а
вторая возможность – за счет шкалы с быстрой
регулировкой 1 на рычаге.

1. При помощи рычага опускать консоль до тех пор,
пока сверло или фреза не соприкоснется с
обрабатываемым изделием.

2. Либо: определить значение по шкале 2 (рис. 5). К
этому значению прибавить величину требуемой
глубины сверления или фрезерования.
Либо: Выполнить быструю регулировку на шкале 1,
установив движок в положение „0„.

3. Сверло или фрезу опускать в обрабатываемое
изделие, либо пока на шкале 2 (рис. 5) не покажется
рассчитанное значение, либо определить глубину
сверления или фрезерования по шкале 1.

Поворот консоли

Для наклонного сверления, фрезерования косых
продольных отверстий, для фрезерования профильной
фрезой и фрезерования пазов передняя часть консоли
может быть повернута под углом до 90°.

1. Зажимные винты 2 (рис. 6) на обеих сторонах слегка
ослабить при помощи шестигранного ключа.

2. Консоль повернуть влево в требуемое положение;
при этом следит за шкалой 1 (рис. 6) с
градуировкой.

3. Снова затянуть зажимные винты 2 (рис. 6).

Фрезерование по дереву и металлу

Фрезерные работы, особенно по металлу, требуют
точной направляющей. Для этого мы рекомендуем
использовать в качестве насадки крестовый стол
PROXXON, мод. KT 150 (рис. 7).

Техническое обслуживание

Предостережение!
Перед проведением любых работ по техническому
обслуживанию и очистке устройство всегда
следует отсоединить от сети!

Ваш расточно-фрезерный верстак был разработан
таким образом, чтобы по возможности свести к
минимуму затраты на техническое обслуживание.
После применения расточно-фрезерный верстак
необходимо очистить от стружки при помощи кисти или
ручной метлы. Регулярно смазывать направляющую в
форме ласточкина хвоста.

Указание:
Даже если регулярно смазывать направляющую
салазок, невозможно избежать того, что в
направляющей в форме ласточкина хвоста со
временем образуется зазор. В этом случае необходимо
отрегулировать зазор.

Смазка направляющей в форме ласточкина хвоста

1. Салазки 1 (рис. 8) перевести в предельно
возможное верхнее положение.

2. Направляющую в форме ласточкина хвоста для
салазок смазать машинным маслом, не содержащим
кислот.

Регулировка зазора в направляющей в форме
ласточкина хвоста.

1. Салазки 1 (рис. 9) установить точно в положение
„Mitte„ («Центр») по направляющей 2.

2. Ослабить контргайки юстировочного винта на
направляющей 3 и 4 салазок (рис. 9), равномерно
ввинтить все юстировочные винты, пока не будет
выбран зазор; затем снова затянуть контргайки.

Декларация о соответствии требованиям ЕС

Настоящим мы под свою единоличную ответственность
заявляем, что данное изделие соответствует
требованиям следующих стандартов ЕС:

(28.12.2009←) Директива на машинное оборудование
98/37/EG

(29.12.2009→) Директива на машинное оборудование
2006/42/EG

05.03.2009

Дипл. инж. Йорг Вагнер

PROXXON S.A.
Сектор обеспечения безопасности приборов
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Ersatzteilliste

ET - Nr.: Benennung Designation ET - Nr.: Benennung Designation

20000 - 1 Rändelgriff / Knurled handle

20000 - 2 Tiefenanschlag / Depth stop

20000 - 3 Knebelgriff für / Locking handle for depth
Tiefenanschlag stop

20000 - 4 Schwalbenschwanz- / Dovetail guidance
führung

20000 - 5 Zeiger / Pointer depth Stopp
Tiefenanschlag

20000 - 6 Feststellschraube / Locking screw for
für Rückholfeder retaining spring

20000 - 7 Schlitten mit / Silde with tool holder
Werkzeugaufnahme

20000 - 8 Knebelschraube / Locking handle

20000 - 9 Justierschraube / Adjusting screw for slide
für Schlittenführung guidance

20000 - 10 Spanschutz / Protection cover

20000 - 11 Säule / Column

20000 - 12 Feststellknebel für / Locking screw for height
Höhenverstellung adjustment

20000 - 13 Feinvorschubspindel / Fine feed spindle

20000 - 14 Ausleger / Bracket

20000 - 15 Auslegerdrehteil / Turning support

20000 - 17 Bohrhebel Aufnahme / Support for boring lever

20000 - 18 Umschalter Bohren- / Switch Boring-Milling
Fräsen

20000 - 19 Bohrhebel / Boring lever

20000 - 20 Kugelknopf für / Ball head for boring lever
Bohrhebel

20000 - 23 Skalenring Fein- / Graduated collar for fine
vorschub feed

20000 - 24 Hülse / Bushing

20000 - 25 Feder / Spring

20000 - 26 Stahlleiste / Adjusting plate

20000 - 27 Gewindesegment / Threaded support

20000 - 28 Blechwinkel / Sheet steel angle

20000 - 29 Führungsschraube / Guide screw

20000 - 30 Druckfeder / Spring

20000 - 31 Scheibe / Washer

20000 - 32 Gehäusedeckel / Casing cover

20000 - 33 Torsionsfeder / Torsion spring

20000 - 34 Federanker / Spring anchor

20000 - 35 Vorschubwelle / Feed motion shaft

20000 - 36 Ritzel / Pinion

20000 - 37 Feder / Spring

20000 - 38 Skalenring / Graduated ring

20000 - 39 Verschlußschraube / Lock screw

20000 - 40 Anschlagplatte / Stop plate

20000 - 41 Scheibe / Washer

20000 - 42 Innensechskant- / Hex socket head screw
schraube

20000 - 43 Distanzhülse / Bushing

20000 - 44 Klemmschraube / Clamp screw

20000 - 45 Sechskantmutter / Hexagon nut

20000 - 46 Senkschraube / Countersink screw

20000 - 47 Schraube für Winkel / Screw for angle

20000 - 48 Schraube für / Screw for pointer
Skalenschieber

20000 - 49 Unterlegscheibe / Washer

20000 - 50 Unterlegscheibe / Washer

20000 - 51 Paßstift / Aligning pin

20000 - 53 Paßstift / Aligning pin

20000 - 54 Gewindestift / Set screw

20001 - 56 Schraube / Screw

20000 - 57 Kappe / Cap

20000 - 58 Schraube / Screw

20000 - 59 Scheibe / Washer

20000 - 60 Arbeitsplatte / Base plate

20000 - 97 Artikelverpackung / Packaging (not shown)
(ohne Abb.)

20000 - 99 Bedienungsanleitung / Manual (not shown)
(ohne Abb.)
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Notizen



Ihr Gerät funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsächlich defekt, senden Sie es bitte an:

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

Wir reagieren prompt und zuverlässig! Über diese Adresse können
Sie auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:
Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu reagieren.
Bei Rücksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte Kaufbeleg bei-
fügen.
Bitte senden Sie das Gerät in der Originalverpackung zurück!
So vermeiden Sie Beschädigungen beim Transport!

Änderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor. A
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