PROXXON

BFB 2000

Manual

@ ® @ ® ® @0 0 © @® ©

® @



Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Frangais

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

Italiano

Per leggere le istruzioni per I'uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espariol

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen lzeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky

P¥i ¢teni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tirkce

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disari gikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckuin

Mpu YTEHUN PyKOBOACTBA MO IKCMyaTaLmm
npocb6a OTKPbIBaTb CTPAHMLIbI C PUCYHKAMK.
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Bedienungsanleitung
Bohr- und Frasbank

Sehr geehrter Kunde!

Mit der PROXXON - Bohr- und Frésbank BFB 2000 haben
Sie ein qualitativ hochwertiges Gerét erworben, mit dem
Sie prézise bohren und frasen kdnnen.

Lesen Sie bitte vor der Benutzung des Gerétes sorgfaltig
die beigefugten Sicherheitsvorschriften und
Bedienhinweise.

Gesamtansicht

Legende (Fig.1)
1. Kabelhalter

2. Saule (@ 45 mm)

3. Feststellknebel der Héhenverstellung

4. Gradeinteilung des Schwenkbereiches

5. Ausleger

6. Klemmschraube zum Schwenken des Auslegers
7. Tiefenanzeige

8. Umschalter Bohren — Frésen

9. Bohrhebel

10. Justierschraube der Schiittenfiihrung

11.  Arbeitsplatte

12. Befestigungslécher

13. T - Nuten (10 mm)

14.  Justierkreuz

15. Feststellschraube der Schwalbenschwanzfthrung
16.  Schutzeinrichtung

17.  Knebelschraube

18.  Schlitten mit Bohrmaschinenaufnahme (@ 43 mm)
19. Feststellschraube der Rickholfeder

20. Schwalbenschwanzfiihrung

21. Feststellschraube des Tiefenanschlages

22. Tiefenanschlag

23. Feinvorschubspindel

24. Skala mit Schnellversteliung

Beschreibung des Gerédtes

Die PROXXON - Bohr- und Friasbank BFB 2000 ist aus
hochfesten Prazisions - AludruckguBteilen gefertigt.

Sie eignet sich flr den Einsatz von Bohrmaschinen oder
Frasmotoren, die nach EURO - Norm gebaut und deshalb
mit einem 43 mm Spindelhals ausgeriistet sind. Die Bohr-
und Frasbank BFB ist nicht fir MICROMOT Gerate geeignet.

Der Ausleger ist bis 90° schwenkbar. Dadurch ergeben
sich vielseitige Einsatzmdglichkeiten.

Der Schlitten ist mit einem Tiefenanschiag und einer
Tiefenskala ausgertistet.

Firr die exakte Frdsbearbeitung ist das Gerat auf
Feinvorschub umstellbar.

Stark untersetzter Zahnstangenvorschub sorgt fur einen
geringen Kraftaufwand beim Bohren.

Technische Daten

Bohrséaule: G 45 mm, 500 mm lang
Ausladung: ca. 140 mm
Hub: ca. 70 mm
Arbeitsplatte: 200 x 300 mm
Gerateaufnahme: EURO Norm 43 mm
Gewicht: ca. 6,5 kg
Bedienung

Einbau einer Bohrmaschine oder eines Frasmotors

Hinweis:
Fiir sicheres und exaktes Arbeiten das Gerét
ordentlich auf einer Arbeitsflache befestigen.

1. Bohrmaschine oder Frasmotor mit Spindelhals 1
(Fig. 2) in die Bohrmaschinenaufnahme 2 bis
zum Anschlag einstecken.

2. Die Schutzeinrichtung 4 (Fig. 2) so einstellen, daB der
Bohrer oder Fraser abgedeckt wird.

3. Knebelschraube 3 {Fig. 2) anziehen.
Hinweis:

Es reicht aus, wenn die Knebelschraube satt,
aber nicht knallhart festgezogen wird.

Die Schutzeinrichtung wird gleichzeitig fixiert.

4. AnschiuBkabel im Kabelhaiter 6 festklemmen.

Warnung!
Kabel nicht zu stramm verlegen!



Héhenverstellung des Auslegers
Hinweis:

Vor jeder Arbeit muB die Ausgangsstellung justiert werden.
Dies geschieht, nachdem die Bohrmaschine eingesetzt, der
Bohrer oder Fraser eingespannt und das Werkstlick auf der
Arbeitsplatte befestigt worden ist.

1. Umschalter Bohren - Frasen 4 (Fig. 3} in Stellung
"Bohren" bringen.

2. Schlitten 6 (Fig. 3) durch Bewegen des Bohrhebels 5 in
die héchste Position stellen. Dabei darauf achten, daB
die Feststellschraube fir die Schwalbenschwanzfiihrung
5 (Fig. 2) gelbst ist.

3. Ausleger 2 (Fig. 3) mit der Hand unterstltzen, damit er
nicht nach unten rutscht, und dabei die beiden
Feststellknebel der Héhenverstellung 3 iésen.

4. Ausleger so auf der Saule verschieben, bis zwischen
Bohrer beziehungsweise Fraser und Werksttck ein
Abstand von ca. 5-10 mm besteht.

5. Feststellknebel der Héhenverstellung 3 (Fig. 3) wieder
anziehen.

Verstellung des Schliittens

Hinweis:
Feststellschraube 1 (Fig. 3) hat Linksgewinde.

1. Feststellschraube flr Rickholfeder 1 (Fig. 3) I6sen, dazu
Schraube rechtsherum drehen.

2. Schlitten durch Bewegen des Bohrhebels 5 (Fig. 3) in die
gewdnschte Position bringen.

3. Feststellschraube 1 (Fig. 3) wieder anziehen, dazu
Schraube linksherum drehen.

Feinvorschub fiir Frasarbeiten

Hinweis:

Der Vorschub des Schlittens 6 (Fig. 4) kann beim Bohren
mit dem Bohrhebel 2 erfolgen. Zum Frésen wird der
Schlitten Uber die Feinvorschubspindel 1 verstellt.

Ein Teilstrich der Skala zeigt 0,1 mm Schlittenverstellung
an, eine Spindelumdrehung ergibt eine Verstellung

von 2 mm.

1. Umschalter Bohren - Frasen 3 (Fig. 4) in Position
"Frasen" bringen. Dazu ggf. den Bohrhebel 2 leicht hin-
und herbewegen, damit die Spindel 1 einrastet.

2. Feststellschraube 1 (Fig. 3) fiir Ruckholfeder anziehen,
dadurch wird unerwiinschtes vertikales Spiel des
Schlittens vermieden.

Achtung!

Bei eingeschaltetem Feinvorschub (Umschalter Bohren
- Frasen in Position "Friasen") niemals versuchen, den
Bohrhebel 2 (Fig. 4) mit Gewalt zu bewegen

(Ritzel wird abgeschert)!

Hinweis:

Fir exakte Frasarbeiten empfiehlt es sich, nach jeder
Verstellung den Schlitten mit der Feststellschraube der
Schwalbenschwanzfiihrung 5 (Fig. 2) festzuklemmen.

Tiefenanschlagbegrenzung
Hinweis:

Der Arbeitshub des Verstellschlittens betragt ca.
70 mm. Er kann mit dem Tiefenanschlag nach unten
begrenzt werden.

1. Feststellschraube des Tiefenanschlages 4 (Fig. 4) nur
leicht I8sen, so daB der Tiefenanschiag noch etwas
klemmt. Gegebenenfalls Tiefenanschlag nach oben zie-
hen.

Achtung!
Feinvorschub 3 (Fig. 4) auf ,Bohren“ stellen!

2. Schlitten § (Fig. 4) mit Hilfe des Bohrhebels 2 in die
gewdlnschte, tiefste Position bringen und die
Feststellschraube des Tiefenanschlages 4 wieder
anziehen.



Einstellung der Bohr- bzw. Fréstiefe

Hinweis:

Es gibt zwei Mdglichkeiten, die Bohr- bzw. Frastiefe abzu-
lesen. Erstens auf einer justierbaren senkrechten Skala 2
(Fig. 5), zweitens auf der Skala mit Schneliverstellung 1 am
Bohrhebel.

1. Mit dem Bohrhebel den Ausleger sc weit absenken, bis
der Bohrer oder Fréser das Werkstiick berihrt.

2. Entweder: auf der Skala 2 (Fig. 5) den Wert ablesen. Zu
diesem Wert nun die gewiinschte Bohr- und Fréstiefe
addieren.

Oder: Schnellverstellung der Skaia 1 auf "0" stellen.

3. Bohrer oder Fraser so tief in das Werkstlick absenken,
bis entweder der berechnete Wert an der Skala 2
(Fig. 5) angezeigt wird, oder die Bohr- bzw. Fréastiefe
auf der Skala 1 ablesen.

Schwenken des Auslegers

Zum schragen Bohren, Frasen von schrigen Langléchern,
Frésen mit Profilfrasern und zum Nutfrdsen kann der vor-
dere Teil des Auslegers bis zu 90° geschwenkt werden.

1. Klemmschrauben 2 (Fig. 6) auf beiden Seiten mit einem
innensechskantschllssel leicht 16sen.

2. Ausleger nach links in die gewtinschte Position schwen-
ken, dabei Skala 1 (Fig. 6) mit Gradeinteilung beachten.

3. Klemmschrauben 2 {Fig. 6) wieder anziehen.

Frésen von Holz und Metall

Besonders Fréasarbeiten in Metall setzen eine exakte
Fihrung voraus. Wir empfehien hierzu als Aufsatz den
PROXXON Kreuztisch KT 150 (Fig. 7).

Wartung

Warnung!
Vor allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten den
Netzstecker des angebauten Geréts ziehen.

Ihre Bohr- und Frasbank wurde flr einen méglichst gerin-
gen Wartungsaufwand entwickelt.

Nach der Benutzung die Bohr- und Frésbank von allen
Spénen mit einem Pinsel oder Handfeger grindlich reini-
gen. Schwalbenschwanzfihrung regelmaBig schmieren.

Hinweis:

Auch wenn die Schlittenfiihrung regelmaBig gedit wird,
14Bt es sich nicht vermeiden, daf die Schwalbenschwanz-
fiihrung nach einiger Zeit seitliches Spiel aufweist.

In diesem Fall ist eine Spieleinstellung erforderlich.

Schmieren der Schwalbenschwanzfiihrung
1. Schliitten 1 (Fig. 8) in héchstmdgliche Position bringen.

2. Schwalbenschwanzflihrung des Schlittens mit einem
séurefreien Maschinendl eindlen.

Spiel der Schwalbenschwanzfiihrung einstellen

1. Schlitten 1 (Fig. 9) exakt auf Position "Mitte" zur
Fahrung 2 bringen.

2. Kontermuttern der Justierschraube an der Schliitten-
fihrung 3 und 4 (Fig. 9) 1&sen, alle Justierschrauben
gleichméBig hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist
und die Kontermuttern wieder anziehen.

EG-Konformitétserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dafB dieses
Produkt mit den folgenden EG-Richtlinien libereinstimmt:

(28.12.2009 ) Maschinenrichtlinie 98/37/EG
(29.12.2009—) Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geréatesicherheit



@ Operating Instructions
Drilling and milling machines

Dear customer,

you have purchased the high-quality PROXXON BFB 2000
- drilling and milling stand which will enable you to
perform precision drilling and milling operations.

Please read the enclosed safety regulations and operating
instructions carefully before using this device.

Overview

Legend (Fig.1)
1. Cable bracket

2. Pillars (@ 45 mm)

3. Height adjustment locking toggle

4. Angular graduation of the range of rotation

5. Extension arm

6. Clamping screw for rotating the extension arm
7. Depth display

8. Drilling/ milling changeover switch

9. Drilling lever

10. Adjustment screw for the carriage guide

11.  Worktable

12. Fastening holes

13. T - grooves (10 mm)

14. Adjustment cross

15. Locking screw for the dovetail guide

16. Safety device

17. Clamping bolt

18. Carriage with drilling machine retainer (& 43 mm)
19. Locking screw for the return spring

20. Dovetail guide

21. Locking screw for the depth end stop

22. Depth end stop

23. Fine feed spindle

24. Scale with quick adjustment

Description of the Equipment

The PROXXON BFB 2000 - drilling and milling stand is
manufactured from the highest quality precision die cast
aluminium components.

It is designed to allow the use of drilling machines or
milling motors which conform to European standards and
are consequently fitted with a 43 mm spindle collar.

The BFB cannot be used for MICROMOT equipment.

The extension arm can be swung up to 90°. This allows a
variety of diverse applications.

The carriage is equipped with a depth end stop and a
depth scale.

The equipment can be switched over to fine feed for
precision milling operations.

The highly geared rack ensures that drilling operations are
performed using minimal force.

Technical Data

Drill pillar: Q45 mm, 500 mm long
Capacity: approx. 140 mm
Stroke: approx. 70 mm
Worktable: 200 x 300 mm
Equipment retainer: EURO Norm 43 mm
Weight: approx. 6.5 kg
Operation

Installation of a drilling machine or a milling motor

Note:
Fasten the equipment securely to the worktable to
ensure safe and precise machining.

1. Plug the drilling machine or milling motor with the
spindle collar 1 (Fig. 2) into the drilling machine retainer
2 up to the limit stop.

2. Adjust the guard 4 (Fig. 2) so the drill or the milling tool
is covered.

3. Tighten the locking toggle 3 (Fig. 2).

Note:

The clamping bolt must be firmly tightened, but not
overtightened. The guard is simultaneously fixed.

4. Clamp the connection cable in the cable bracket 6.

Note!
Do not route the cable too tightly!



Height adjustment of the extension arm

Note:

The starting position must be adjusted prior to
commencing each operation. This is performed once the
drilling machine has been installed, the drill or the milling
tool has been clamped in position and the workpiece has
been fastened to the worktable.

1. Move the drilling/ milling changeover switch 4 (Fig. 3)
into the "drilling” position.

2. Move the carriage 6 (Fig. 3) by moving the drilling lever 5
to the highest position. At the same time ensure that the
locking screw for the dovetail guide 5 (Fig. 2) is released.

3. Manually support the extension arm 2 (Fig. 3), ensuring
that it does not slide downwards, and release both of
the height adjustment screws 3.

4. Slide the extension arm on the pillar so there is a
distance of approx. 5-10 mm between the milling tool or
the drill bit and the workpiece.

5. Retighten the height adjustment locking toggie 3 (Fig. 3).

Adjustment of the carriage

Note:

The locking screw 1 (Fig. 3) has a left-hand thread.

1. Release the locking screw for the return spring 1 (Fig. 3)
to do this, turn the screw clockwise.

2. Move the carriage into the correct position by moving
the drilling lever 5 (Fig. 3).

3. Retighten the locking screw 1 (Fig. 3) to do this turn the
screw anticlockwise.

Fine feed for milling operations

Note:

When drilling, the carriage 6 (Fig. 4) can be fed using the
drilling lever 2. When milling, the carriage is adjusted using
the fine feed spindle 1.

On graduation on the scale indicates a 0.1 mm movement
of the carriage; one revolution of the spindle results in a
movement of 2 mm.

1. Move the drilling/ milling changeover switch 3 (Fig. 4) to
the "milling” position - to do this, gently move the drilling
lever 2 back and forth to engage the spindle 1, if
necessary.

2. Tighten the locking screw 1 (Fig. 3) for the return spring;
this eliminates undesirable vertical play in the carriage.

Important!

Never use excessive force to move the drilling lever 2
(Fig. 4) when the fine feed is activated (drilling/ milling
changeover switch in “milling” position) as this will
cause the pinion to shear!

Note:

For precision milling operations, we recommended that the
dovetail guide is clamped in position using the locking
screw each time the carriage 5 (Fig. 2) is repositioned.

Depth end stop
Note:

The working stroke of the adjustment carriage is approx.
70 mm. The bottom end of the stroke can limited using the
depth end stop.

1. Only slightly release the depth end stop locking screw 4
(Fig. 4), so the depth end stop remains slightly clamped.
If necessary, pull the depth end stop upwards.

Importanti!
Switch the changeover switch 3 (Fig. 4) from fine feed
to drilling!

2. Move the carriage 5 (Fig. 4) using the drilling lever 2 to
the desired lowest position and retighten the depth end
stop locking screw 4.



Adjustment of the drilling or the milling depth

Note:

There are two ways to read off the drilling or milling depth.
Firstly from an adjustabie vertical scale 2 (Fig. 5), or
secondly from the quick adjustment scale 1 on the drilling
lever.

1. Use the drilling lever to lower the extension arm until the
drill bit or milling tool touches the workpiece.

2. Either: note the value on the scale 2 (Fig. 5) and then
add the desired drilling and milling depth to this vaiue.
Or: Set the scale quick adjustment 1 to "zero 0".

3. Lower the drill bit or milling tool into the workpiece until
either the calculated value in the scale 2 (Fig. 5) is
displayed, or read the drilling or milling depth from the
scale 1.

Rotation of the extension arm

The front part of the extension arm can be rotated up to
90° for inclined drilling operations, milling of inclined slots,
milling with profiled milling tools and milling of grooves.

1. Slightly release the clamping bolts 2 (Fig. 6) on both
sides using an Allen key.

N

. Rotate the extension arm to the left into the desired
position, and note scale 1 (Fig. 6) using the angular
graduations.

3. Retighten clamping screws 2 (Fig. 6).

Milling of wood and metal

Milling operations in metal components especially require
a precise guide. We recommend the PROXXON KT 150
(Fig. 7) compound table as a saddle component.

Maintenance

Warning!

Disconnect the power supply plug of the installed
equipment prior to performing any maintenance or
cleaning operations.

Your drilling and milling machine was developed with
minimal maintenance in mind.

Thoroughly clean the drilling and milling machine of all
swarf using a paintbrush or hand brush. Regularly grease
the dovetail guide.

Note:

Even if the carriage guide is regularly lubricated, it is
inevitable that the dovetail guide will develop some lateral
play over time. When this occurs, the degree of play
adjustment will have to be adjusted.

Greasing of the dovetail guide

1. Move the carriage 1 (Fig. 8) to the highest position.

2. Lubricate the dovetail guide of the carriage using an
acid-free machine oil.

Adjust the play of the dovetail guide

1. Move the carriage 1 (Fig. 9) to the exact centre position
on the guide 2.

2. Release the locknuts 3 and 4 (Fig. 9) for the adjustment
screw on the carriage guide, screw in alt adjustment
screws equally, until the play is eliminated, and then
retighten the locking nuts.

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. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Product Safety Department



Mode d’emploi
Tour aléseur-fraiseur

Chers clients!

Vous venez de faire, avec le tour aléseur-fraiseur
PROXXON BFB 2000 I'acquisition d'un appareil d'une
grande fiabilité qui vous permettra d'aléser et de fraiser
avec précision.

Veduillez lire attentivement les consignes de sécurité et les
indications ci-jointes avant d'utiliser cet appareil.

Vue d'ensemble

Légende (Fig.1)

1.  Fixation pour cébles
Colonne (@ 45 mm)

3. Garrot de blocage pour le réglage de la hauteur
4. Graduation de la zone de pivotement
5. Avant-bras
6. Vis de serrage pour le pivotement de 'avant-bras
7.  Afficheur de profondeur
8. Commutateur alésage-fraisage
9. Levier d'alésage

10. Vis d'ajustage du guidage du chariot

11.  Plateau de travail

12. Trous de montage

13. Rainure en T (10 mm)

14.  Repere en croix

15. Vis d’arrét de la glissiére en queue d'aronde

16. Dispositif de protection

17.  Vis & garrot

18.  Chariot avec logement pour aléseuse (@ 43 mm)

19. Vis d’arrét du ressort de rappel

20. Glissiére en queue d’aronde

21. Vis d’arrét de la butée de profondeur

22. Butée de profondeur

23. Broche avance précise

24. Echelle réglage rapide

-10 -

Description de 'appareil

Le tour aléseur-fraiseur PROXXON BFB 2000 est composé
de piéces en fonte d’aluminium d’une extréme précision.

Cet appareil a été congu pour 'utilisation d’aléseuses ou
de fraiseuses répondant & la norme EURO qgui sont
équipées d’un collier de 43 mm. Le tour aléseur-fraiseur
BFB n’est pas compatible avec les appareils MICROMOT.

L'avant-bras peut pivoter jusqu’a 90°, ce qui permet une
grande souplesse d’utilisation.

Le chariot est équipé d’une butée et d’une échelle de
profondeur.

Il est possible de passer en mode "avance précise” pour
assurer I'exactitude du travail.

Plus I'avance de la crémaillére est démultipliée, plus les
opérations d’alésage sont faciles & réaliser.

Caractéristiques techniques

Afflit-colonne: @ 45 mm, 500 mm de long
Portée: environ 140 mm
Levée: environ 70 mm
Plateau de travail: 200 x 300 mm
Logement des appareils: Norme EURO 43 mm
Poids: environ 6,5 kg

Utilisation

Installer une aléseuse ou une fraiseuse.

Remarque:
Pour assurer un travail précis de qualité, bien fixer I’ap-
pareil sur le plateau de travail.

1. Introduire, jusgu’a la butée, le collier 1 (Fig. 2) de la frai-
seuse ou de I'aléseuse dans le logement prévu a cet
effet 2.

2. Placer le dispositif de protection 4 (Fig. 2) devant le foret
ou la fraise en veillant & les protéger entiérement.

3. Serrer la vis & garrot 3 (Fig. 2).
Remarque:
La vis doit &ire serrée fermement, mais pas a fond.

Fixer également le dispositif de protection.

4, Coincer le céble d’alimentation dans [a fixation pour
cable 6.

Avertissement!
Ne pas trop tendre le cable!



Régler Ia hauteur de 'avant-bras

Remarque:

Il est nécessaire d’ajuster la position de départ avant de
commencer a travailler. Ce réglage doit étre effectué une
fois I'aléseuse mise en place, le foret ou la fraise serrés, et
la piéce fixée sur le plateau de travail.

1. Faire passer le commutateur alésage-fraisage 4 (Fig.3)
en position "alésage".

2. A l'aide du levier d’alésage 5, déplacer le chariot 6
(Fig. 3) vers le haut. Veiller & ce que la vis d’arrét de la
glissiére en queue d'aronde 5 (Fig. 2) soit desserrée.

3. Desserrer les garrots de blocage pour I'ajustement de la
hauteur 3 tout en retenant I'avant-bras 2 (Fig. 3) afin qu’il
ne glisse pas vers le bas.

4. Placer le foret (ou la fraise) a environ 5-10 mm de la
piéce en faisant coulisser 'avant-bras le long de la
colonne.

5. Resserrer les garrots de blocage pour le réglage de la
hauteur 3 (Fig. 3).

Régler le chariot
Remarque:
La vis d’arrét 1 (Fig. 3) a un filet a gauche.

1. Desserrer la vis d’arrét du ressort de rappel 1 (Fig. 3) en
desserrant vers la droite.

2. Amener le chariot dans la position souhaitée a I'aide du
levier d’alésage 5 (Fig. 3).

3. Resserrer la vis d’arrét 1 (Fig. 3) en vissant vers la droite.

Avance précise pour les travaux de fraisage

Remarque:

Il est possible, a I'aide du levier d’alésage 2, de faire avan-
cer le chariot 5 (Fig. 4) lors de I'opération d’alésage. Pour
les opérations de fraisage, I'avance du chariot se fait par
I'intermédiaire de la broche avance précise 1.

Chagque trait de graduation de I’échelle correspond a une
avance du chariot de 0,1 mm, chaque rotation de la broche
aune avance de 2 mm.

1. Faire passer le commutateur alésage-fraisage 3 (Fig. 4)
en position "fraisage". Le cas échéant, jouer doucement
avec le levier d’alésage 2 afin d’encranter la broche 1.

2. Serrer la vis d’arrét 1 (Fig. 3) du ressort de rappel! afin
d’éviter un déplacement vertical indésirable du chariot.

Attention!

En avance précise (commutateur alésage-frésage en
position "fraisage"), ne jamais forcer sur le levier
d’alésage 2 (Fig. 4) (risque d’endommagement du
pignonj)!

Remarque:

Il est conseillé, pour assurer la précision des travaux de
fraisage, de fixer le chariot a 'aide de la vis d'arrét de la
glissiére en queue d’aronde 5 (Fig. 2).

Plafond de butée de profondeur

Remarque:

La course du chariot est d’environ 70 mm.

Cette course peut-étre plafonnée a une valeur inférieure
par I'intermédiaire de la butée de profondeur.

1. Dévisser légérement la vis d’arrét de la butée 4 (Fig. 4)
tout en veillant & ce que la butée de profondeur bloque
légérement. Le cas échéant, tirer la butée de profondeur
vers le haut.

Attention!

Placer I'avance précise 3 (Fig. 4) en position
"alésage"!

2. Placer, a 'aide du levier d’alésage 2, le chariot 5 (Fig.4)

dans la position souhaitée la plus basse, puis revisser la
vis d’arrét de la butée de profondeur 4.
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Régler la profondeur d’alésage ou de fraisage

Remarque:

Il est possible de relever la profondeur d’alésage ou de
fraisage & I'aide de deux instruments différents : I'échelle
ajustable verticale 2 (Fig. 5) et I'échelle réglage rapide 1 du
levier d’alésage.

1. Faire descendre le chariot a 'aide du levier d’alésage
jusqu’a ce que le foret ou la fraise entre en contact avec
la piece.

N

. Premiére solution: lire la valeur située sur 'échelle 2
(Fig. 5). Ajouter & cette valeur la profondeur d’alésage ou
de fraisage souhaitée.

Deuxiéme solution : Régler 'échelle a réglage rapide 1
sur "Q".

3. Faire pénétrer le foret ou la fraise dans la piéce jusqu’a
ce que la valeur calculée sur I'échelle 2 (Fig. 5) apparais-
se, ou gu’il soit possible de lire la profondeur d’alésage
ou de fraisage sur I'échelle 1.

Faire pivoter 'avant-bras

Pour aléser obliquement, fraiser des trous oblongs obli-
ques, fraiser avec des fraises profilées et des fraises &
rainer, il est possible de faire pivoter la partie avant

de I'avant-bras jusqu’a 90°.

1. Desserrer légérement a vis de serrage 2 (Fig. 6) des
deux cotés avec une vis & six pans creux.

2. Faire pivoter I'avant-bras vers la gauche dans la position
souhaitée a I'aide de I'échelle graduée 1 (Fig. 6).

3. Revisser la vis de serrage 2 (Fig. 6).

Fraiser le bois et le métal

Le fraisage du métal exige un guidage d’une exactitude
toute particuliére. Nous vous conseillons d’utiliser ici la
table & mouvements croisés PROXXON KT 150 (Fig. 7).
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Entretien

Avertissement!

Avant d’effectuer tout travail d’entretien ou de
nettoyage, débrancher I'appareil de la prise secteur.

Ce tour aléseur-fraiseur a été congu pour nécessiter le
moins d’entretien possible.

Apreés utilisation du tour aléseur-fraiseur, nettoyer tous les
copeaux avec un pinceau ou une balayette. Lubrifier la
glissiére en queue d’aronde régulierement.

Remarque:

Méme lorsque la glissiére du chariot est régulierement
lubrifiée, il est possible que la glissiére en queue d'aronde
aie un jeu latéral aprés un certain temps, qu'il est alors
indispensable de corriger.

Lubrifier la glissiére en queue d’aronde

1. Amener le chariot 1 (Fig. 8) dans sa position la plus
haute.

2. Lubrifier la glissiére en queue d’aronde du chariot avec
une huile pour machine sans acide.

Corriger le jeu de la glissiére en queue d’aronde

1. Guider le chariot 1 (Fig. 9) vers la position "milieu” 2.

2. Desserrer les écrous de la vis d’ajustage 3 et 4 situés
sur la glissiére en queue d’aronde (Fig. 9), puis visser
toutes les vis d’ajustage de fagon homogeéne, jusqu’a
ce que le jeu soit corrigé. Revisser les écrous des vis.

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. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Unité responsable de la sécurité de I'appareil



Istruzioni per l'uso
Banco per trapano e fresatrice

Gentile Cliente!

Con il banco per trapano e fresatrice BFB 2000 PROXXON
Lei ha acquistato un apparecchio di alta qualita, con il
quale Lei potra eseguire fori e fresature di precisione.
Prima di usarlo abbia la bonta di leggere attentamente le
prescrizioni di sicurezza e le istruzioni sull'uso accluse.

lllustrazione generale

Legenda (Fig. 1)
1 Supporto per il cavo
Colonna (& 45 mm)
Caviglia di bloccaggio per la regolazione in altezza
Graduazione dell'organo orientabile
Braccio mobile
Vite di arresto per orientare il braccio mobile
Indicazione di profondita
Commutatore per forare - fresare
Leva per forare
10 Vite di registro della guida del carrello
11 Piano di lavoro
12 Fori di fissaggio
13 Scanalaturaa T (10 mmy)
14 Croce per la regolazione
15 Vite di fermo della guida a coda di rondine
16  Dispositivo di protezione
17  Dispositivo di bloccaggio
18  Carrello con alloggiamento per il trapano (& 43 mm)
19 Vite di fermo della molia di richiamo
20  Guida a coda di rondine
21 Vite di fermo dell'arresto di profondita
22 Arresto in profondita
23  Mandrino per avanzamento di precisione
24  Scala con regolazione rapida

OO~ U WN

Descrizione dell'apparecchio

Il banco per trapano e fresatrice BFB 2000 PROXXON &
costruito con particolari di grande precisione in alluminio
pressofuso, altamente resistente.

E' adatto per l'uso di trapani oppure di motori di fresatrici,
costruiti secondo le norme EURO, dotati quindi di un collo
di fissaggio di 43 mm. Il banco per trapano e fresatrice
BFB non ¢ indicato per apparecchi MICROMOT.

Il braccio mobile ruota fino a 90°, permettendo cosi diversi
modi d'impiego.

Il carrello & munito di un arresto e di una scala di
profondita.

Per una lavorazione precisa con la fresatrice si deve
preparare |'apparecchio con |'avanzamento di precisione.

Un movimento di avanzamento della cremagliera
abbastanza demoltiplicato rende possibile forare
esercitando solo una lieve forza.

Dati tecnici

Colonna del trapano: & 45 mm, 500 mm lunga
Sbraccio: circa 140 mm
Corsa: circa 70 mm
Piano di tavoro: 200 x 300 mm

Alloggiamento per |'attrezzo: norma EURO 43 mm
Peso: circa 6,5 kg

Uso

Montaggio di un trapano oppure di un motore
di fresatrice

Nota:

Per lavorare con sicurezza e precisione fissare accu-
ratamente l'apparecchio su una superficie di lavoro.

1. Introdurre fino all'arresto il trapano oppure il motore
della fresatrice con il collo di fissaggio 1 (Fig. 2)
nell'alioggiamento per il trapano 2.

2. Regolare il dispositivo di sicurezza 4 (Fig. 2) in modo tale
da coprire la punta del trapano oppure la fresa.

3. Serrare il dispositivo di bloccaggio 3 (Fig. 2).

Nota:

E' sufficiente che il dispositivo di bloccaggio sia stato
stretto completamente, perd non in modo esagerato.
Il dispositivo di sicurezza viene fissato contemporane-
amente.

4. Bloccare il cavo di collegamente nel supporto per
il cavo 6.

Avvertenza!
Non collocare il cavo troppo teso!
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Regolazione in altezza del braccio mobile
Nota:

Prima dell'inizio di qualsiasi lavoro si deve regolare la posi-
zione di partenza. Questa operazione si deve effettuare
dopo aver collocato il trapano, aver stretto la punta del
trapano oppure la fresa e dopo che il pezzo da lavorare

€ stato stretto sul piano di lavoro.

1. Portare il commutatore per forare - fresare 4 {Fig. 3) nella
posizione "Forare".

N

. Sulla leva del trapano 5 mettere il carrello 6 (Fig. 3) nella
posizione piu alta, facendo attenzione che la vite di
fermo per la guida a coda di rondine 5 (Fig. 2) sia
allentata.

3. Sostenere il braccio mobile 2 (Fig. 3) con la mano,
affinché questo non scivoli verso il basso mentre si
allentano le due caviglie di bloccaggio per la regolazione
in altezza 3.

4. Spostare il braccio mobile di quel tanto necessario sulla
colonna, affinché la distanza tra la punta del trapano,
ovvero la fresa e il pezzo da lavorare sia di circa
5-10 mm.

o

.-Serrare di nuovo la caviglia di bloccaggio per la
regolazione in altezza 3 (Fig. 3).

Regolazione del carrello
Nota:
La vite di fermo 1 (Fig. 3) ha la filettatura sinistra.

1. Allentare la vite di fermo per ia molla di richiamo 1
(Fig. 3), facendo cio ruotare la vite in senso destro.

2. Muovendo la leva per forare 5 (Fig. 3), portare il carrello
nella posizione desiderata.

3. Serrare di nuovo la vite di fermo 1 (Fig. 3), facendo cid
ruotare la vite in senso sinistro.
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Movimento di avanzamento di precisione per lavori con
Ia fresatrice

Nota:

Per forare, il movimento di avanzamento del carrello

5 (Fig. 4) pud avvenire tramite la leva per forare 2. Per fre-
sare si regola il carrello per mezzo del mandrino di avanza-
mento di precisione 1.

La graduazione della scala indica uno spostamento del
carrello di 0,1 mm, un giro del mandrino comporta uno
spostamento di 2 mm.

1. Portare il commutatore per forare - fresare 3 (Fig. 4) nella
posizione “Fresare". Facendo cid muovere event. legger-
mente la leva per forare 2 in qua e in 13, affinché il
mandrino 1 scatti in posizione.

2. Stringere la vite di fermo 1 {Fig. 3) per la molla di richia~
mo, in questo modo si evita un gioco verticale del carrel-
lo non desiderato.

Attenzione!

Una volta innestato I'avanzamento di precisione
{commutatore per forare - fresare in posizione
"Fresare") non cercare mai di muovere, sforzandola,
la leva per forare 2 (Fig. 4)

{il pignone verrebbe tagliato via)!

Nota:

Per lavori di fresatura di precisione si consiglia di bloccare,
con la vite di fermo della guida a coda di rondine 5 (Fig. 2),
dopo ogni spostamento il carrello.

Limite dell'arresto di profondita

Nota:

La corsa di lavoro del carrello di regolazione & di circa
70 mm. Questa puo essere limitata verso il basso tramite
|'arresto di profondita.

1. Allentare solo leggermente la vite di fermo dell'arresto di
profondita 4 (Fig. 4), in modo che I'arresto di profondita
blocchi ancora un poco. Spostare eventualmente I‘arre-
sto di profondita verso I'alto.

Attenzione!
Cambiare la disposizione per I'avanzamento di
precisione 3 (Fig. 4} con quella per forare!

2. Tramite la leva per forare 2 portare il carrello 5 (Fig. 4)
nella posizione desiderata pil bassa e serrare di nuovo
la vite di fermo dell'arresto di profondita 4.



Regolazione per la profondita della punta da trapano
oppure della fresa

Nota:

Ci sono due possibilita di poter rilevare la profondita della
punta da trapano, ovvero della fresa. La prima sulla scala
verticale regolabile 2 (Fig. 5), la seconda sulla scala con
regolazione rapida 1 della leva per forare.

1. Abbassare con la leva per forare il braccio mobile finché
la punta da trapano, ovvero la fresa non tocca il pezzo
da lavorare.

i

Leggere il valore sulla scala 2 (Fig. 5). Aggiungere a
questo valore solo la profondita desiderata della punta
da trapano o della fresa.

Oppure: mettere la regolazione rapida della scala
1a"0"

3. Far penetrare la punta da trapano, ovvero la fresa nel
pezzo da lavorare finché non viene indicato sulla scala 2
(Fig. 5) il valore calcolato, oppure leggere sulla scala 1 la
profondita della punta da trapano oppure della fresa.

Orientare il braccio mobile

Per praticare fori obliqui, per fresare asole oblique, per
fresare con frese profilate e per fresare scanalature si pud
ruotare la parte anteriore del braccio mobile fino a 90°.

1. Con una chiave a brugola allentare leggermente le viti di
arresto 2 (Fig. 6) da entrambe le parti.

2. Orientare il braccio mobile verso sinistra, nella posizione
desiderata, facendo attenzione alla scala graduata 1
(Fig. 6).

3. Serrare di nuovo le viti di arresto 2 (Fig. 6).

Per fresare legno e metallo

Particolari lavori di fresatura su metallo richiedono asso-
lutamente una esecuzione precisa. A tale proposito noi
consigliamo come supporto di precisione il supporto a
croce KT 150 (Fig. 7) PROXXON.

Manutenzione

Avvertenza!

Prima di qualsiasi lavoro di manutenzione e pulizia
staccare la spina di alimentazione di corrente dell'ap-
parecchio installato.

Il Suo banco per trapano e fresatrice & stato realizzato in
modo tale da richiedere solo una esigua manutenzione.
Dopo I'uso pulire accuratamente il banco per trapano e
fresatrice con un pennello oppure una scopetta da tutti i
trucioli. Lubrificare regolarmente le guide a coda di
rondine.

Nota:

Anche se le guide del carrello vengono oliate regolarmente,
non si pud evitare che dopo un po' di tempo le guide a
coda di rondine abbianc un certo gioco laterale.

Lubrificare le guide a coda di rondine

1. Portare il carrello 1 (Fig. 8) nella posizione piu alta
possibile.

2. Lubrificare accuratamente le guide a coda di rondine del
carrello con un olio per macchine esente da acido.

Regolare il gioco delle guide a coda di rondine

1. Portare il carrello 1 (Fig. 9) esattamente sulla posizione
"intermedia" nella guida 2.

2. Alientare i controdadi delle viti di registro sulle guide
3 e 4 del carrello (Fig. 9), avvitare tutte le viti di registro

uniformemente finché non sia stato eliminato il gioco e
serrare di nuovo i controdadi.

Dichiarazione di conformita CE

Noi dichiariamo sotto la nostra esclusiva responsabilita
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. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Campo di affari Sicurezza delle apparecchiature
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Manual de instrucciones para el
torno de taladrado y fresado

iMuy estimado cliente!

Mediante la adquisicién del torno de taladrado y de
fresado PROXXON, modelo BFB 2000, es Vd. propietario
de un aparato de alta calidad para taladrar y fresar.

Antes de usar el aparato, léase detenidamente las normas
de seguridad y el manual de instrucciones adjunto.

Vista total

Leyenda (Fig.1)
1. Portacable
Columna (@ 45 mm)
Liave de muletilla para regulacién altura
Escala graduada para el margen de desplazamiento
Brazo
Tornillo de apriete para oscilar el brazo
Indicacién de profundidad
Conmutador para taladrar - fresar
Palanca de taladrado
Tornillo de ajuste para la guia del carro
11. Placa de trabajo
12.  Orificios de fijacion
13. Ranuras en forma de T (10 mm)
14.  Cruz de gjuste
15. Tornillo de fijacion de fa guia de cola de milano
16. Dispositivo de proteccion
17. Tornillo de muletilla
18.  Carro con recepcion de taladradora (@ 43 mm)
19. Tornillo de retencién del resorte recuperador
20. Guia de cola de milano
21.  Tornilio de determinacién del tope de profundidad
22. Tope de profundidad
23. Husillo de avance de precisién
24. Escala con avance rapido

-
COPNDUH LN
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Descripcion del aparato

El torno de taladrado y fresado BFB 2000, de PROXXON,
ha sido confeccionado a base de piezas de fundicién de
aluminio prensado, de alta precision.

El aparato es apropiado para utilizarlo con taladradoras y
motores de fresado construidos segin EURONORMA,
estando equipados, por lo tanto, con recepciones de

43 mm. El banco de taladrado y fresado BFB no es apro-
piado para aparatos MICROMOT,

El brazo es orientable hasta 90°, resultando de ello muchas
posibilidades de aplicacion.

El carro va equipado con un tope de profundidad y una
escala de profundidad.

El aparato puede conectarse a un servicio de avance de
precisién a fines de obtener una fresado exacto.

Un avance de cremallera attamente demultiplicado se
encarga de que no sea necesario aplicar demasiada fuerza
al taladrar.

Datos técnicos

Columna de taladrado: @ 45 mm, 500 mm de largo
Distancia entre columna y portabrocas:  aprox. 140 mm
Carrera: aprox. 70 mm
Placa de trabajo: 200 x 300 mm
Recepcién del aparato: EURONORMA 43 mm
Peso: aprox. 6,5 kg

Manejo

Montaje de una taladradora o de un motor para fresar

Nota:

Para trabajar con seguridad y exactitud, fijar correcta-
mente el aparato sobre una superficie de trabajo.

1. Introducir hasta el tope en la recepcion 2 |a taladradora
o el motor de fresar 1 (Fig 2).

2. Disponer la proteccion 4 (Fig. 2) de modo gue la broca o
la fresa queden tapadas.

3. Apretar el tornillo de muletilla 3 (Fig. 2).

Nota:

Apretar el tornillo firmemente pero sin excesiva fuerza.
El dispositive de proteccién gueda ahora conjuntamente
fijado.

4. Fijar el cable de conexién al portacable 6.

iTender el cable de modo que no quede muy tirante!



Regulacién de Ia altura del brazo

Nota:

Antes de comenzar un trabajo es necesario ajustar la
posicion de partida. Esto se realiza tras haber acoplado la
taladradora, montado la broca o la fresa y fijado la pieza
a trabajar en la placa de trabajo.

1. Conectar el conmutador de taladrado - fresado 4 (Fig. 3)
a la posicidon de "Taladrado”.

2. Girando la palanca de taladrado 5, desplazar el carro 6
(Fig. 3) hasta su posicion mas alta, teniendo en cuenta
que para ello es necesario que el tornillo de fijacion para
la guia de cola de milano 5 (Fig. 2) se haya aflojado.

3. Aguantar el brazo 2 (Fig. 3) con la mano para que no
pueda desplazarse hacia abajo. Al mismo tiempo, aflojar
las dos muletillas de fijacion para la regulacién de la
altura 3.

4. Desplazar el brazo por la columna hasta gue entre la
broca o fresa o bien entre la fresa y la pieza a mecanizar
exista una separacién de 5 a 10 mm.

w

. Apretar de nuevo las muletillas para regulacion
de altura 3 (Fig. 3).

Ajuste del carro
Nota:
El tornillo de fijacién 1 (Fig. 3) es de rosca a la izquierda.

1. Aflojar el tornillo de fijacion para el resorte recuperador 1
(Fig. 3), girando para ello el tornillo hacia la derecha.

2. Desplazar el carro a la posicion deseada, girando para
elio la palanca de taladrado 5 (Fig. 3).

3. Apretar de nuevo el tornillo 1 (Fig. 3), girandolo para ello
hacia la izquierda.

Avance de precision para los trabajos de fresado.

Nota:

Durante el taladrado, el avance del carro 5 (Fig. 4) puede
realizarse con la palanca de taladrado 2. Para el fresado se
hace avanzar el carro a través del husillo de avance de
precisién 1.

Una rayita de la escala indica un avance del carro de

0,1 y un giro del husillo significa un avance de 2 mm.

1. Conectar el conmutador de taladrado - fresado 3 (Fig. 4)
a la posicién de "Fresado”. Para ello, mover ligeramente
en caso de necesidad la palanca de taladrado 2 en una
y otra direccién para que pueda encastrar el husillo 1.

2. Apretar el tornillo de retencion 1 (Fig. 3) del resorte recu-
perador, eliminando asi un posible juego vertical del
carro.

iAtencion!

Si esta conectado el avance de precision (conmutador
de taladrado - fresado en posicién de taladrado) no
intentar jamas mover con violencia la palanca de
“taladrado” 2 (Fig. 4) - {El pifién quedaria cizallado!

Nota:

Para fresar con exactitud es recomendable, después de
cada avance retener el carro con el tornillo de retencién de
la guia de cola de milano 5 (Fig. 2).

Limitacion del tope de profundidad

Nota:

La carrera de trabajo del carro de avance es de uno

70 mm. La carrera puede limitarse hacia abajo mediante
el tope de profundidad.

1. Aflojar un poco el tornillo de retencién del tope de pro-
fundidad 4 (Fig. 4) de modo que el tope de profundidad
quede aun retenido. En caso de necesidad, tirar hacia
arriba del tope de profundidad.

jAtencion!
iPara taladrar, desconectar el avance de
precision 3 (Fig. 4)!

2. Desplazar el carro 5 (Fig. 4) con ayuda de la palanca de
taladrado 2 hasta la posicién deseada y apretar de
nuevo el tornillo de retencién del tope de profundidad 4.
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Ajuste de la profundidad de taladrado o de fresado

Nota:

Existen dos posibilidades de leer la profundidad de tala-
drado o de fresado. La primera a través de una escala
vertical ajustable 2 (Fig. 5) y, la segunda, a través de la
escala con avance rapido 1 en la palanca de taladrado.

1. Con la palanca de taladrado bajar el brazo hasta que la
broca o la fresa toquen con la pieza a trabajar.

2. Leer el valor en la escala 2 (Fig. 5). Afiadir a ese valor el
valor de taladrado o de fresado deseado o poner a ”0”
el avance rapido de la escala 1.

3. Profundizar la broca o la fresa en la pieza a mecanizar
hasta que sea indicado en la escala 2 (Fig. 5) el valor
calculado o hasta que se pueda leer en la escala 1 la
profundidad de la broca o de la fresa.

Orientacion del brazo

Para taladrar o fresar orificios oblongos sesgados, fresar
con fresas perfiladas y para fresar ranuras, es posible
orientar la parte delantera del brazo hasta 90°.

1. Aflojar ligeramente los tornillos de apriete 2 (Fig. 6) a
ambos lados con una llave macho hexagonal.

2. Orientar el brazo hacia la izquierda hasta alcanzar lo
posicion deseada, observando durante ello la escala
graduada 1 (Fig. 6).

3. Apretar los tornillos de apriete 2 (Fig. 6).

Fresado de madera y metal

Especialmente los trabajos de fresado en metal requieren
una guia exacta. Para ello le recomendamos como suple-
mento el carro cruzado KT 150 (Fig. 7), de PROXXON.
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Mantenimiento

jAdvertencia!

Antes de comenzar a realizar trabajos de mantenimien-
to y de limpieza es necesario desconectar el enchufe
del aparato que estuviese montado.

Su torno de taladrado y fresado ha sido concebido de
modo que sélo necesita un reducido mantenimiento.
Después de haber utilizado el torno de taladrado y fresado,
alejar con un pincel o con una escobilla todas las virutas.
Lubricar regularmente la gufa de pluma de milano.

Nota:

A pesar de aceitar con regularidad la gufa del carro, no se
puede evitar que tras un determinado tiempo se presente
un juego lateral en la guia de cola de milano.

En tales casos se necesita llevar a cabo un ajuste del
juego.

Lubricacion de la guia de cola de milano

1. Desplazar el carro 1 (Fig. 8) a la posicion mas alta posi-
ble.

2. Aceitar la guia de cola de milano del carro con un aceite
para maquinas sin acidos.

Ajuste de la guia de cola de milano

1. Desplazar el carro 1 (Fig. 9) exactamente a ia posicién
"mitad” respecto a la guia 2.

2. Aflojar las contratuercas de los tornillos de ajuste en la
guia del carro 3 y 4 (Fig. 9). Atornillar uniformemente
todos los tornillos hasta eliminar el juego, apretar de
nuevo las contratuercas.

Declaration 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. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Divisién seguridad de aparatos



Gebruiksaanwijzing
Boor- en freesstandaard

Geachte klant,

Met de PROXXON - boor- en freesstandaard BFB 2000
hebt u een kwalitatief hoogwaardig apparaat aangeschaft,
waarmee U nauwkeurig kunt boren en frezen.

Wij verzoeken u voor ingebruikneming van dit apparaat

eerst de veiligheidsvoorschriften en de instructies te lezen.

Overzichtstekening

Legenda (Fig.1)
1. Kabelhouder
Kolom (@ 45 mm)
T-hendel hoogteverstelling
Gradenverdeling zwenkinrichting
Machinehouder
Klembout zwenkinrichting machinehouder
Diepte-aanduiding
Keuzehendel boren - frezen
Boorhendel
10. Stelbout voor geleidingssiede
11.  Grondplaat
12. Bevestigingsgaten
13.  T-groeven (10 mm)
14.  Afstelkruis
15.  Kiembout zwaluwstaartgeleiding
16. Schermkap
17.  T-hendel
18. Boormachineklem (@ 43 mm)
19.  Klembout met terughaalveer
20. Zwaluwstaartgeleiding
21. Blokkeerbout eindaanslag
22. Eindaanslag
23. Precisievoedingsspindel
24. Schaalverdeling snelverstelling
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Algemene beschrijving

De PROXXON - boor- en freesstandaard BFB 2000 is
opgebouwd uit nauwkeurig vervaardigde aluminium spuit-
gietwerkonderdelen.

Deze standaard is geschikt voor boormachines en boven-
frezen die aan de EURO - norm voldoen en dus van een
43 mm spindelhals zijn voorzien. De boor- en freesstan-
daard BFB is niet geschikt voor MICROMOT apparaten.

De machinehouder kan over een hoek van max. 90° wor-
den verdraaid, waardoor er zeer veel gebruiksmogelijkhe-
den zijn.

De slede is met een eindaanslag en een diepte-aanduiding
uitgerust.

Voor exacte freesbewerkingen kan de precisievoeding van
het apparaat worden gebruikt.

Door de grote vertraging van de tandheugel is er niet veel
kracht nodig tijdens het boren.

Technische gegevens

Boorkolom: @ 45 mm, 500 mm lang
Uitlading: ca. 140 mm
Slag: ca. 70 mm
Grondplaat: 200 x 300 mm
Machinehouder: EURO Norm 43 mm
Gewicht: ca. 6,5 kg
Bediening

Montage van een boormachine of bovenfrees

Aanwijzing:

Om veilig en nauwkeurig met dit apparaat te kunnen
werken, moet het stevig op een werkblad worden
bevestigd.

1. Steek de boormachine of de bovenfrees met de spindel-
hals 1 {Fig. 2) zover mogelijk in de boormachinekiem 2.

2. Stel de schermkap 4 (Fig. 2) zodanig af, dat de boor of
frees wordt afgeschermd.

3. Draai de T-hendels 3 (Fig. 2) aan.

Aanwijzing:

Draai de T-hendels niet muurvast aan; stevig vastdraaien is
voldoende. Hierdoor wordt gelijktijdig de veiligheidsin-
richting (4) vastgezet.

4. Klem de elektriciteitskabel in de kabelhouder 6 vast.

Waarschuwing!
De kabel mag niet te strak staan!
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Hoogteverstelling van de machinehouder
Aanwijzing:

Voor aanvang van het werk moet de uitgangspositie wor-
den ingesteld. Dit gebeurt nadat de boormachine is
gemonteerd, de boor of frees is ingespannen en het werk-
stuk op de grondplaat is bevestigd.

e

. Zet de keuzehendel boren - frezen 4 (Fig. 3) in de stand
"boren".

2. Zet de slede 6 (Fig. 3) in de hoogste stand door de
boorhendel 5 te verdraaien. Let erop, dat de klembout
van de zwaluwstaartgeleiding 5 (Fig. 2) daarvoor eerst is
losgedraaid.

3. Ondersteun de machinehouder 2 (Fig. 3) met de hand
zodat deze niet omlaag schuift en draai de beide T-hen-
dels van de hoogteverstelling 3 los.

4. Verschuif de machinehouder zodanig over de kolom dat
tussen de boor, resp. de frees en het werkstuk een
afstand van ca. 5-10 mm ontstaat.

5. Draai de T-hendels van de hoogteverstelling 3 (Fig. 3)
weer vast.

Verstelling van de slede
Aanwijzing:
De klembout 1 (Fig. 3) heeft linkse schroefdraad.

1. Draai de klembout voor de terughaalveer 1 (Fig. 3} los
door deze rechtsom te draaien.

2. Zet de slede in de gewenste positie door de
boorhendel 5 (Fig. 3) te verdraaien.

3. Draai de klembout 1 (Fig. 3) weer vast door deze
linksom te draaien.
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Precisievoeding voor freeswerk

Aanwijzing:

Voor de voeding van de slede 5 (Fig. 4) kan tijdens het
boren de boorhendel 2 worden gebruikt. Tijdens het frezen
wordt de precisievoedingsspindel 1 van de slede gebruikt.
Elk streepje op de schaalverdeling komt overeen met een
voeding van 0,1 mm en 1 spindelomwenteling komt over-
een met 2 mm.

1. Zet de keuzehendel boren - frezen 3 (Fig. 4) in de stand
"frezen". Beweeg de boorhendel 2 daartoe eventueel
iets op en neer zodat de spindel 1 op zijn plaats valt.

2. Draai de klembout 1 (Fig. 3) voor de terughaalveer aan.
Hierdoor wordt de ongewenste verticale speling van de
slede voorkomen.

Let op!

Probeer de boorhendel 2 {Fig. 4} nooit met geweld te
bewegen wanneer de precisievoeding is ingeschakeld
(keuzehendel boren - frezen in de stand "frezen"),
anders breekt het rondsel af!

Aanwijzing:

Voor exact freeswerk is het raadzaam om de slede na elke
verstelling met klembout van de zwaluwstaartgeleiding 5
(Fig. 2) vast te klemmen.

Eindaanslag

Aanwijzing:

De slag van de verstelslede bedraagt ca. 70 mm.

De laagste stand kan met de eindaanslag worden inge-
steld.

1. Draai de klembout van de eindaanslag 4 (Fig. 4) slechts
iets los, zodat de eindaanslag nog een beetje klemt. Trek
de eindaanslag desgewenst omhoog.

Let op!
Zet keuzehendel 3 (Fig. 4) in de stand "boren".

2. Zet de slede 5 (Fig. 4) met behulp van de boorhendel 2
in de laagst gewenste stand en draai de klembout van
de eindaanslag 4 weer vast.



Instelling van de boor- of freesdiepte

Aanwijzing:

Er zijn twee mogelijkheden om de boor-, resp. freesdiepte
af te lezen. Ten eerste op de verstelbare verticale meet-
schaal 2 (Fig. 5) en ten tweede op de meetschaal met de
snelverstelling 1 op de boorhendel.

1. Laat de machinehouder m.b.v. de boorhendel zover zak-
ken totdat de boor of de frees het werkstuk raakt.

2. Mogelijkheid 1: lees de waarde op de meetschaal 2
(Fig. 5) af. Tel bij deze waarde vervolgens de gewenste
boor- of freesdiepte op.

Mogelijkheid 2: zet de snelverstelling van de meetschaal
10p "0".

3. Laat de boor of frees net zover in het werkstuk zakken
totdat de berekende waarde op meetschaal 2 (Fig. 5)
wordt aangegeven of lees de boor- of freesdiepte af op
meetschaal 1.

Verdraaien van de machinehouder

Voor het boren onder een hoek, het frezen van sleufgaten,
het frezen met profielfrezen en voor het frezen van groeven
kan het voorstuk van de machinehouder tot een hoek van

max. 90° worden verdraaid.

1. Zet de klembouten 2 (Fig. 6) aan beide kanten net los
met een inbussleutel.

N

. Draai de machinehouder naar links in de gewenste
stand, let daarbij op de meetschaal 1 (Fig. 6) met de
gradenverdeling.

3. Draai de klembouten 2 (Fig. 6) weer vast.

Frezen van hout en metaal

Vooral voor het frezen van metaal moet het werkstuk bij-
zonder nauwkeurig worden gestuurd. Wij adviseren daar-
voor de PROXXON kruisslede KT 150 (Fig. 7) op de grond-
plaat te monteren.

Onderhoud

Waarschuwing!
Trek voor alle onderhouds- en reinigingswerkzaamhe-
den de stekker uit het stopcontact.

Deze boor- en freesstandaard is zodanig ontworpen dat er
weinig onderhoud vereist is.

Verwijder na gebruik met een kwast of een handveger alle
spanen van de boor- en freesstandaard. Smeer de zwaluw-
staartgeleiding regelmatig.

Aanwijzing:

Ook wanneer de sledegeleiding regelmatig wordt ges-
meerd, is het onvermijdelijk dat er na enige tijd zijdelingse
speling in de zwaluwstaartgeleiding ontstaat,

In dat geval moet de speling door een nieuwe afstelling
worden opgeheven.

Smering van de zwaluwstaartgeleiding

1. Zet de slede 1 {Fig. 8) in de hoogste stand.

2. Smeer de zwaluwstaartgeleiding van de slede met een
zuurvrije machine-olie.

Speling van de zwaluwstaartgeleiding instellen

1. Zet de slede 1 (Fig. 9) exact in het midden van de
geleiding 2.

2. Draai de contramoeren van de stelschroeven 3 en 4
(Fig. 9) in de sledegeleiding los. Draai alle stelbouten
gelijkmatig naar binnen totdat de speling is opgeheven
en draai de contramoeren weer aan.

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. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Machines en Veiligheid
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@ Brugsanvisning
bore- og fraeesebaenk

Keere Kundel!

Med PROXXON - bore- og freesebaenk BFB 2000 har De
erhvervet et kvalitetsapparat, hvormed De kan bore og
fraese med praecision.

Laes venligst de vedlagte sikkerhedsforskrifter og
brugsanvisninger grundigt, fer De tager apparatet i brug.

Totalbillede:

Signaturforklaring (Fig. 1)
1. Ledningsholder
. Sgjle (@ 45 mm)
3. Speaendepind til hojdeindstilling
4. Gradinddeling af svingomrédet
5. Udligger
6. Klemmeskrue til svingning af udligger
7. Dybdevisning
8. Omskifter boring - fraesning
9. Borearm
10. Justeringsskrue til sleedeforing
11.  Grundplade
12. Befaestigelseshuller
13. T - noter (10 mm)
14.  Justeringskryds
15.  Laseskrue til svalehaleferingen
16. Beskyttelsesanordning
17. Speendeskrue
18. Sleede med boremaskineoptagelse (& 43 mm)
19.  L&seskrue til tilbagetraeksfieder
20. Svalehalefering
21. L&seskrue til dybdeanslag
22. Dybdeanslag
23. Finfremfaringsspindel
24. Skala med hurtigindstilling
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Beskrivelse af apparatet

PROXXON - bore- og fraesebeenk BFB 2000 er fremstillet
af hgjstabile preecisions-aluminimumstrykstebedele.

Den egner sig til anvendelse af boremaskiner eller
fraesemotorer, der er konstrueret efter EURO - normen og
derfor er udstyret med en 43 mm spindelhals. Bore- og
freesebaenk BFB er ikke egnet til MICROMOT-apparater.

Udliggeren kan drejes indtil 90°. Derigennem har den
mangesidige anvendelsesmuligheder.

Slaeden er udstyret med et dybdeanslag og en dybdeskala.

Til eksakt freesebearbejdning kan apparatet omstilles til
finfremfering.

Tandstangsfremfaring med stort reduktionsforhold giver
ringe kraftanvendelse ved boring.

Tekniske data

Boresgijle: @ 45 mm, 500 mm lang
Udleegning: ca. 140 mm
Vandring: ca. 70 mm
Grundplade: 200 x 300 mm
Apparatoptagelse: EURO Norm 43 mm
Vaegt: ca. 6,5 kg
Betjening

Montering af en boremaskine eller en fraesemotor

Henvisning:
For at kunne arbejde sikkert og praecist med apparatet,
befaestiges det ordentligt pa et arbejdsbord.

1. Boremaskinen eller freesemotoren indsaettes med
spindelhalsen 1 (Fig. 2) til anslag i boremaskineop-
tagelsen 2.

2. Beskyttelsesanordningen 4 (Fig. 2) indstilles séledes,
at bore- eller freesemaskinen afdaskkes.

3. Speendeskruen 3 (Fig. 2) tilspaendes.

Henvisning:

Det er tilstraekkeligt, at speendeskruen er godt,
men ikke knaldhardt tilspaendt.
Beskyttelsesanordningen fikseres samtidig.

4. Tilslutningsledningen fastklemmes i
ledningsholderen 6.

Advarsel!
Ledningen anbringes ikke for stramt!



Hojdeindstilling af udliggeren

Henvisning:

For hvert arbejde skal udgangsstillingen justeres. Dette
sker efter at boremaskinen er isat, boret eller freeseren
ispaendt, og arbejdsemnet er befeestiget p& grundpladen.

1. Omstillingen boring - freesning 4 (Fig. 3) seettes i stilling
"boring”.

2. Sleeden 6 (Fig. 3) stilles i gverste position ved at bevaege
borearmen 5. Herunder passes der pé, at laseskruen til
svalehalefaringen 5 (Fig. 2) er lgsnet.

3. Udliggeren 2 (Fig. 3) understattes med handen, s& den
ikke glider nedad, og samtidig lesnes de to spaende-
pinde til hgjdeindstilling 3.

4. Udliggeren forskydes pé sgjlen, indtil der er en afstand
pé 5-10 mm mellem boret, hhv. freeseren og arbejds-
emnet.

5. Hejdeindstillingens 3 (Fig. 3) spaendepind tilspaendes
igen.

Indstilling af slzeden
Henvisning:
Lé&seskruen 1 (Fig. 3) har venstregevind.

1. Laseskruen til tilbagetraeksfiederen 1 (Fig. 3) losnes,
hertil drejes skruen hgjre om.

2. Sleeden bringes i den gnskede position ved at bevaege
borearmen 5 (Fig. 3).

3. Laseskruen 1 (Fig. 3) tilspaendes igen, hertil drejes
skruen venstre om.

Finfremforing til fraesearbejder

Henvisning:

Fremferingen af sleeden 5 (Fig. 4) kan ved boring ske med
borearmen 2. Ved freesning indstilles slasden via
finfremferingsspindlen 1. En delestreg pa skalaen angiver
0,1 mm slaedefremforing, en spindelomdrejning giver en
beveegelse pd 2 mm.

1. Omstillingen boring - freesning 3 (Fig. 4) seettes i
position "fraesning". Hertil bevaeges borearmen 2 i
givet fald let frem og tilbage, s& at spindlen 1 raster ind.

2. Laseskruen 1 (Fig. 3) til tilbagetreeksfjederen tilspaendes,
derigennem undgas ugnsket lodret spillerum af slaeden.

Bemezerk!

Ved indkoblet finfremfaring (omstillingen boring -
freesning i position "fraesning"), ma man aldrig forsoge
at beveege borearmen 2 (Fig. 4} med vold (tanddrevet
edeleegges!).

Henvisning:

Til praecise fraeesearbejder anbefales det at fastklemme
svalehaleferingen 5 (Fig. 2) med I&seskruen efter hver
indstilling af slaeden.

Dybdeanslagsbegraensning
Henvisning:

Indstillingssleedens vandring udger ca. 70 mm. Den kan
begraenses nedad med dybdeanslaget.

1. Dybdeanslagets laseskrue 4 (Fig. 4) lasnes kun let, sa at
dybdeanslaget stadig klemmer noget. | givet fald traek-
kes dybdeanslaget opad.

Bemeerk!
Finfremferingen 3 (Fig. 4) stilles pa boring!

2. Slaeden 5 (Fig. 4) bringes i den gnskede dybeste positi-

on ved hjaelp af borearmen 2, og dybdeanslagets I&ses-
krue 4 tilspaendes igen.
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Indstilling af bore-, hhv. fraesedybde

Henvisning:

Der er to muligheden for at aflaese bore-, hhv. freesedyb-
den. For det ferste pa en justerbar lodret skala 2 (Fig. 5),
for det andet pé skalaen med hurtigfremfering 1 pé borear-
men.

1. Med borearmen saenkes udliggeren, indtil boret eller
fraeseren bergrer arbejdsemnet.

N

. Enten aflzeses veerdien pé skalaen 2 (Fig. 5). Til denne
veerdi adderes s& den enskede bore- eller fraesedybde.
Eller skalaens hurtigindstilling 1 stilles p& "0".

3. Boret eller freeseren seenkes sd langt ned i arbejdsem-
net, at enten den beregnede veerdi vises pa skalaen 2
{Fig. 5), eller bore-, hhv. freesedybden afleeses pa
skalaen 1.

Svingning af udliggeren

Til skr& boring, freesning af skrd langhuller, freesning med
profilfraesere og til freesning af noter kan den forreste det af
udliggeren svinges indtil 90°.

1. Klemmeskruerne 2 (Fig. 6) i begge sider losnes let med
en indvendig sekskantnggle.

2. Udliggeren svinges t.v. i den enskede position, herunder
bemzerkes skala 1 (Fig. 6) med gradinddeling.

3. Klemmeskruerne 2 (Fig. 6) tilspaendes igen.

Fraesning af trae og metal

Seerligt freesearbejder | metal forudsastter en praecis foring.
Vi anbefaler hertil, at man pésastter PROXXON korsbord
KT 150 (Fig. 7).
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Vedligeholdelse

Advarsel!

For alle vedligeholdelses- og rengeringsarbejder
aftraekkes netstikket fra det afmonterede apparat.

Deres bore- og fraesebaenk er udviklet til den lavest mulige
vedligeholdelsesindsats.

Efter brugen renses bore- og freesebaenken grundigt for
alle spéner med en pensel eller handfejekost.
Svalehalefgringen smores regelmaessigt.

Henvisning:

Selv om sleedeforingen smeres regelmaessigt, kan det ikke
undgas, at svalehalefgringen efter nogen tid udviser et
sideveerts spillerum.

| 84 tilfeelde er en spillerumsindstilling pakraevet.

Smaering af svalehaleforingen

1. Slaeden 1 (Fig. 8) bringes i den hejest mulige position.

2. Sledens svalehalefering smeres med en syrefrie
maskinolie.

Indstilling af svalehaleforingens spillerum

1. Slaeden 1 (Fig. 9) bringes nejagtigt i position "midtfor"
i forhold til fgringen 2.

2. Kontramgtrikkerne pa justeringsskruen p& sleedeferingen
3 og 4 (Fig. 9) losnes, alle justeringsskruer skrues ensar-
tet ind, til spillerummet er fiernet, og kontramgtrikkerne
tilspaendes igen.

EU-konformitetserkleering

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

(28.12.2009+) EU-maskinretningslinie 98/37/EG
(29.12.2009—) EU-maskinretningslinie 2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsomrade apparatsikkerhed



Instruktionsbok
Borr- och frasbank

Hégt &rade kund!

Med PROXXON - Borr- och frasbank BFB 2000 har Ni
férvarvat ett kvalitativt hdgvardigt verktyg som Ni kan
anvénda fér borrning och frésning med stor precision.
Var vénlig l&s de bifogade sakerhetsféreskrifterna och
instruktionerna fér handhavande noggrant innan Ni
anvander verktyget.

Totalbild

Teckenférklaring (Fig.1)

Kabelhdllare

Pelare (@ 45 mm)

Instaliningsvred for hojdinstalining
Gradindelning fér svadngomradet
Svangarm

Kiamskruv fér svangarmens rérelse
Djupindikator

Omkopplare Borrning- Frasning
Borrhandtag

10.  Justerskruv f6r slidférning

11.  Arbetsskiva

12. Fastsattningshal

13. T -spar (10 mm)

14.  Justerkors

15.  Instéliningsskruv fér laxstjartstyrning
16. Skyddsanordning

17.  Stéllskruv

18. Maskinféste for fastséttning av borrmaskin (@ 43 mmj
19.  Instéliningsskruv for returfiader

20. Laxstjértstyrning

21.  Instéliningsskruv fér djupanslag

22. Djupanslag

23.  Finmatningsspindel

24. Skala med snabbinstélining

NP AWN =

Beskrivning av redskapet

PROXXON - Borr- och Frasbank BFB 2000 ar tillverkad av
precisions-aluminiumpressgjutgods med hégsta hallfasthet.

Den [&mpar sig for anvandning av borrmaskiner eller fras-
maskiner som ar tillverkade efter EURO-normer och dérfor
har en spindelhals med en diameter av 43 mm. Borr och
frasb&nken BFB &r inte 1amplig fér MICROMOT redskap.

Svangarmen kan svéngas upp till 90°. Darigenom erbjudes
flera anvéndningsomraden

Maskinféstet &r utrustat med ett djupanslag och en
djupskala.

Foér exakt frésbearbetning &r redskapet omstéllbart for
finmatning.

Hoégt utvéxlad kuggstédngsmatning sorjer for lag
kraftdtgang vid borrning.

Tekniska data

Borrpelare: @ 45 mm, 500 mm lang
Réckvidd: ca. 140 mm
Matningsdjup: ca. 70 mm
Arbetsskiva: 200 x 300 mm
Maskinstortek: EURO Norm 43 mm
Vikt: ca. 6,5 kg
Bruksanvisning

Installera en borr- eller frasmaskin

Anvisning:
For sdkert och exakt arbete satt fast redskapet ordent-
ligt pa en lamplig arbetsyta

1. Stick in borr- eller frasmaskinen med spindelhals 1
(Fig. 2) i borrmaskinsurtaget 2 till anslag.

2. Stéll in skyddsanordningen 4 (Fig. 2) s att borraren eller
frésaren skyddas.

3. Dra fast stéliskruven 3 (Fig. 2).

Anvisning:

Det récker om stéllskruven dras &t hart men inte knallhart.
Skyddsanordningen fixeras samtidigt.

4. Klam fast anslutningskabeln i kabelhallaren 6.

Varning!
Strack inte kabeln for hart!
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Héjdinstéllning av svdngarmen
Anvisning:

Utgéngsstaliningen méste justeras fore varje arbetsoperati-
on. Detta sker efter det att borrmaskinen installerats, borr
eller fras spénts fast och arbetsstycket spénts fast vid
arbetsskivan.

1. Omkopplare borrning- frasning 4 (Fig. 3) stalls i lage
"borrning".

2. Lyft sliden 6 (Fig. 3) med borrhandtaget 5 till det hégsta
laget. Kontrollera dérvid att instéliningsskruven for
laxstjartstyrningen 5 (Fig. 2) ar lossad.

3. Stod svangarmen 2 (Fig. 3) med handen s att den inte
glider ner och lossa de bada stallskruvarna for hojdin-
stéliningen 3.

4. Forskjut svangarmen pé pelaren sé att ett avstand mel-
lan borr eller frés och arbetsstycke om ca 5-10 mm
erhalles.

5. Dra fast instéliningsvredet fér hdjdinstéliningen 3 (Fig. 3)
igen.

Instéllning av maskinfastet
Anvisning:
Instaliningsskruv 1 (Fig. 3) har vénstergénga.

1. Lossa instaliningsskruven fér returfiadern 1 (Fig. 3), vrid
skruven at hoger.

2. Anvéand borrhandtaget 5 (Fig. 3) for att stélla maskin-
fastet i Onskat lage.

3. Dra fast instéliningsskruven 1 (Fig. 3) igen, vrid skruven
at vénster.
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Finmatning fér frdsarbeten

Anvisning:

Matning med maskinfastet 5 (Fig. 4) kan vid borrning géras
med borrhandtaget 2. Vid frasning justeras maskinfastet
med finmatningsspindeln 1.

Ett delstreck pa skalan betyder 0,1 mm maskinfasteinstall-
ning, ett spindelvarv ger en instélining av 2 mm

1. Stéll omkopplaren borrning- frasning 3 (Fig. 4) i lage
"Fréasning". Flytta dérvid borrhandtaget 2 fram och till-
baka s4 att spindein 1 faller in i sitt rasterspar.

2. Dra fast instéllningsskruv 1 (Fig. 3) for returfjadern.
Darigenom forhindras att ett oénskat glapp uppstar i
maskinfastet.

Varning!

Férsok aldrig att réra borrhandtaget 2 (Fig. 4) med vald
med finmatningen (omkopplare borrning- frasning i
ldge "Frasning") inkopplad (drevet skirs av)!

Anvisning:

For exakta frasarbeten rekommenderas att man efter varje
maskinfésteinstélining med instéliningsskruven klammer
fast laxstjartstyrningen 5 (Fig. 2).

Djupanslagsbegransning

Anvisning:
Maskinfastets justerbara arbetsdjup ar ca 70 mm. Med
djupanslaget kan det begransas nerat.

1. Lossa instéliningsskruven for djupanslaget 4 (Fig. 4) s&
mycket att djupanslaget fortfarande kldmmer nagot. Dra
eventuellt djupanslaget uppét.

Varning!
Stall finmatning 3 (Fig. 4) pa "borrning"!

2. Anvand borrhandtaget 2 for att flytta maskinfastet 5
(Fig. 4) till det 6nskade lagsta laget och dra fast
djupanslaget 4 igen.



Instélining av borr- eller frasdjup

Anvisning:

Det finns tva mojligheter att |dsa av borr- eller frasdjup.
For det férsta pd en justerbar lodrat skala 2 (Fig. 5), for det
andra pd skalan med snabbinstalining 1 pa borrhandtaget.

1. Sénk svangarmen med borrhandtaget sa 1agt att borren
eller frisen vidror arbetsstycket.

N

. Antingen: L&s av vardet pa skala 2 (Fig. 5) och lagg till
det 6nskade borr- eller frasdjupet.
Eller: Stall snabbinstaliningen pé skala 1 pa "0" .

w

. S&nk borr eller fras sa djupt i arbetsstycket att antingen
det berdknade vardet pé skala 2 (Fig. 5) anvisas eller las
av borr- eller frasdjup pé skala 1.

Vridning av svdngarmen

Fér sned borrning. fréasning av sneda avldnga hal, profil-
frésning och for spérfrasning kan den framre delen av
svangarmen vridas upp till 90°.

1. Lossa klamskruvarna 2 (Fig. 6) latt pa bada sidor med en
insexnyckel.

2. Vrid svéngarmen &t vanster till det dnskade |4get, titta
pé skala 1 (Fig. 6) med gradindelning.

3. Dra fast klamskruvarna 2 (Fig. 6) igen.

Frédsning av trd och metall

Sarskilt frasarbeten i metall forutsétter en exakt styrning. Vi
rekommenderar for detta som stéd PROXXON Bord med
dubbel support KT 150 (Fig. 7).

Skotsel

Varning!
Fére alla underhalls- och rengérningsarbeten dra ur
vidggkontakten till den anslutna maskinen.

Er Borr- och Frasbéank &r konstruerad for att krava sé lite
underhall som mdjligt. Efter anvéndande borsta noga bort
alla span med en pensel eller borste. Smérj laxstjértstyrnin-
gen regelbundet.

Anvisning:

Aven om maskinfastestyrningen smérjs regelbundet kan
man inte férhindra att ett sidoglapp uppstar i laxstjartstyr-
ningen efter n&gon tid.

En spelinstéiining ar d& nodvandig.

Smérjning av laxstjdrtstyrningen

1. Stalf maskinfastet 1 (Fig. 8) i hogsta mojliga lage.

2. Olja in maskinfastets laxstjartstyrning med en syrafri
maskinolja.

Justera spelet i laxstjértstyrningen

1. Stall maskinfastet 1 (Fig. 9) exakt i lage "Mitt" pa
styrning 2.

2. Lossa kontermuttrarna pa maskinfastestyrningens juster-
muttrar 3 und 4 (Fig. 9), skruva in justerskruvarna, varje
skruv lika mycket, tiils spelet avidgsnats och dra fast
kontermuttrarna igen.

EG-Overensstimmelseférklaring

Vi férklarar med ensamt ansvar att denna produkt
Overensstammer med foljande EG-Riktlinjer:

(28.12.2009+) EG-Maskinriktlinje 98/37/EG
(29.12.2009—) EG-Maskinriktlinje 2006/42/EG

05.03.2009

“™N

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Affarsomrade Apparatsékerhet
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Navod k obsluze
Vrtaci a frézovaci pracovni stul

Vazeni zakaznici!

Zakoupenim PROXXON - Vrtaciho a frézovaciho pracovniho
stolu BFB 2000 jste ziskali kvalitativné hodnotné zafizeni
pomoci kterého mUliZzete provadét pfesné vrtaci a frézovaci
prace.

Preététe si prosim peclivé pfilozené bezpecnostni predpisy
a navod k obsluze pred pouzitim zafizeni.

Celkovy pohled

Legenda (Fig.1)
1. Drzék kabelu

2. Sloup (@ 45 mm)

3. Zajistovaci rukojet vySkového prestaveni

4.  Stupnice rozsahu nataceni

5.  Oto¢né rameno

6. Stahovaci $roub nataceni otoéného ramena
7. Ukazatel hloubky zabéru

8. Prepina¢ vrtani - frézovani

9. Paka posuvu vrtani

10.  Sefizovaci Sroub vedeni suportu

11, Pracovni deska

12.  Otvory pro upevnéni

13. T - drazky (10 mm)

14.  Rektifikaéni kfiz

15.  Zajistovaci Sroub rybinovitého vedeni

16.  Ochranné zafizeni

17 Sroub s kolikovou rukojeti

18.  Suport s upinaci hlavou pro vrtacku (@ 43 mm)
19.  Zajistovaci Sroub vratné pruziny

20. Rybinovité vedeni

21.  Zajistovaci Sroub hloubkového dorazu

22. Hloubkovy doraz

23. Vreteno pro jemny posuv

24. Stupnice s rychlym prestavenim
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Popis zarizeni

Dily PROXXON - vrtaciho a frézovaciho zafizeni BFB 2000
z hiinikovych slitin maji vysokou pevnost a jsou vyrobeny
metodou presného tlakového liti.

Zatizeni je ur¢eno pro uchyceni vrtacek nebo frézovacich
motord, kterych konstrukce odpovida normé EURO a proto
maji primeér upinaci ¢asti télesa vrtacky 43 mm. Vrtaci a
frézovaci pracovni stdl BFB neni vhodny pro pfistroje
MICROMOT.

Otoc¢né rameno je vykyvné do Uhlu 90°. Tim je umoznéno
univerzalni pouziti.

Suport je vybaven hloubkovym dorazem a stupnici pro
indikaci hloubky posuvu.

Pro exaktni frézovani je mozno zafizeni pfestavit na jemny
posuv.

Silné redukovany pfevod posuvu ozubené tyCe zajistuje
malou ovladaci silu pfi vrtani.

Technické udaje

Sloupek: @ 45 mm, vyska 500 mm
VyloZeni: cca. 140 mm
Zdvih: cca. 70 mm
Pracovni deska: 200 x 300 mm
Upinaci hlava: EURO Norm 43 mm
Hmotnost: cca. 6,5 kg

Obsluha zafizeni

Montaz vrtacky nebo frézovaciho motoru

Upozornéni:
Pro zajisténi pfesné a bezpeéné prace nutno zafizeni
nalezité upevnit na pracovni plochu.

1. Vrtatku nebo frézovaci motor nasunout valcovou upinaci
Gasti télesa vrtacky 1 (Fig. 2) do upinaci hlavy 2 aZ po
doraz.

2. Ochranné zafizeni 4 (Fig. 2) nastavit tak, aby bylo
dosaZeno zakryti vrtaku nebo frézy.

3. Sroub s kolikovou rukojeti 3 (Fig. 2) utahnout.
Upozornéni:

Stagi, kdyz se $roub s kolikovou rukojeti dotdhne pevné,
ne v8ak s pouZitim nadmérné sily.

Ochranné zafizeni je upevnéno soucasné.

4. PFipojovaci kabel uchytit do drzaku kabelu 6.

Pozor!
Kabel nesmi byt napnuty!



Vyskové prestaveni oto¢ného ramena

Upozornéni:

Vzdy pred zahdjenim prace se musi provést justovani
vychozi polohy. To znamend po kazdém ustaveni vrtacky,
vyméné vrtaku, frézy nebo upevnéni obrobku na pracovni
desku.

1. Pfepinad vrtani - frézovani 4 (Fig. 3) prepnout do polohy
"vrtani".

2. Suport 6 (Fig. 3) ovladanim péaky posuvu vrtani 5 nastavit
do nejvyssi polohy. Pfitom dbat na to, aby byl uvolnén
zajistovaci Sroub rybinovitého vedeni & (Fig. 2).

3. Oto¢né rameno 2 (Fig. 3) rukou podepifit tak, aby se
rameno nespustilo dold, pfitom povolit oba zajistovaci
Srouby vySkového prestaveni 3.

4. Oto¢né rameno na sloupu posunout tak, aby vyskovy
odstup mezi vrtakem resp. frézou a obrobkem byl v
rozmezi cca. 5-10 mm.

5. Zajistovaci rukojet vySkového prestaveni 3 (Fig. 3) opét
dotahnout.

Prestaveni suportu
Upozornéni:
Zajistovaci Sroub 1 (Fig. 3) ma levy zavit.

1. Uvolnit zaji$tovaci Sroub vratné pruziny 1 (Fig. 3), k tomu
tocit roubem doprava

2. Ovladanim paky posuvu vrtani 5 (Fig. 3) umistit suport
do pozadované polohy.

3. Zajistovaci Sroub 1 (Fig. 3) tocenim doleva opét
utahnout.

Jemny posuv pFi frézovani

Upozornéni:

Posuv suportu 5 (Fig. 4) je pfi vrtani oviadan pakou posuvu
vrtani 2. PFi frézovani je ovladani suportu realizovano viete-
nem pro jemny posuv 1.

Jedna ¢arka stupnice predstavuje posuv suportu o

0,1 mm, pfi otogeni vietena o jednu otacku dochazi k
prestaveni suportu o hodnotu 2 mm.

1. Pfepina¢ vrtani - frézovani 3 (Fig. 4) zasunout do polohy
"frézovani". K tomu Géelu pakou posuvu vrtani 2 lehce
pohybovat, aby se pfevod vietena 1 zasunul.

N

. Zajistovaci Sroub 1 (Fig. 3) vratné pruZiny dotahnout,
¢imz dochazi k vymezeni nezadouci vertikaini vile
suportu.

Pozor!

PF¥i zapnuti jemného posuvu (pfepinaé vrtani - frézovani
v poloze "frézovani") nikdy nasilim nepohybovat pakou
posuvu vrtani 2 (Fig. 4) (nebezpeéi ustfihnuti pastorku)!

Upozornéni:

Pro exaktni frézovani se doporu€uje po kazdém prestaveni
upevnit suport zajistovacim Sroubem rybinovitého vedeni 5
(Fig. 2).

Sefizeni hloubkového dorazu

Upozornéni:
Pracovni zdvih suportu &ini cca. 70 mm. Pomoci
hloubkového dorazu je ho mozno smérem dolll omezit.

1. Zajistovaci roub hioubkového dorazu 4 (Fig. 4) trochu
povolit tak, aby hloubkovy doraz byl jesté sevien.
Hloubkovy doraz pfipadné smérem nahoru vytahnout.

Pozor!

Jemny posuv 3 (Fig. 4) vypnout pfepnutim do polohy
vrtanil

2. Suport 5 (Fig. 4) pomoci paky posuvu vrtani 2 umistit do

vého dorazu 4 opét dotdhnout.
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Sefizeni hloubky vrtani resp. frézovani

Upozornéni:

K zjisténi hloubky vrtani resp. frézovani mozno pouzit dva
zplsoby. Po prvé na justovateiné vertikalni stupnici 2
(Fig. 5), po druhé na stupnici s rychlym pfestavenim 1 na
pace posuvu vrtani.

=

. Pékou posuvu vrtani rameno tak posunout, az dojde ke
kontaktu vrtaku nebo frézy s povrchem obrobku.

2. Alt. 1: Hodnotu pfedist na stupnici 2 (Fig. 5). Tuto
hodnotu s pozadovanou hodnotou hloubky vrtani resp.
frézovani scéitat.

Nebo: Stupnici s rychlym prestavenim 1 nastavit do
polohy "0".

3. Vrtakem nebo frézou jit do obrobku tak hluboko, az se
na stupnici 2 (Fig. 5) ukaZe vypocitana hodnota, nebo az
se hodnota hloubky vrtani resp. frézovani indikuje pfimo
na stupnici 1.

Vyklopeni ramena

K gikmému vrtani, frézovani zkosenych podélnych otvord,
frézovani pomoci tvarovych fréz a k frézovani drazkovych
profilll 1ze pfedni dil otoéného ramena vyklopit az do 90° k
vertikalni roviné.

1. Stahovaci Srouby 2 (Fig. 6) na obou stranach lehce uvol-
nit kli€em na vnitfni Sestihrany.

2. Oto¢né rameno vyklopit doleva do potfebné polohy - viz
stupnici 1 (Fig. 6) se stupfiovym délenim.

3. Stahovaci $rouby 2 (Fig. 6) opét dotahnout.

Frézovani dieva a kovii

Obzviasté pfi frézovani kovovych materidlu se vyzaduje
exaktni vedeni nastroje. Pro tento uc¢el doporucujeme
pouzit pfidavné zafizeni - PROXXON kfizovy stll KT 150
Fig. 7).
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Udrzba

Pozor!

Vizdy pfed zahajenim udrzby nebo &isténi zafizeni
nutno vytahnout vidlici namontovaného pfistroje ze
sitové zasuvky.

Konstrukce Vadeho vrtaciho a frézovaciho zatizeni je fe$ena
tak, aby pracnost Udrzby byla co nejnizsi.

Po ukonceni praci na vrtacim a frézovacim zafizeni nutno
pracovni stil dikladné o&istit §tétcem nebo smetaékem od
vSech tfisek a necistot. Rybinovité vedeni pravidelné
mazat.

Upozornéni:

| pfes dodrzovani pravidelnych intervald mazani vedeni
suportu se po uréitém ¢ase neda zabranit vzniku bocéni
vlle rybinovitého vedeni.

V tomto pfipadé je nutné sefizeni viile vedeni.

Mazani rybinovitého vedeni

1. Suport 1 (Fig. 8) nastavit do nejvy$si mozné polohy.

2. Rybinovité vedeni suportu naolejovat strojnim olejem bez
obsahu kyselin.

Sefizeni viile rybinovitého vedeni

1. Suport 1 (Fig. 9) nastavit pfesné do polohy “stfed" oproti
vedeni 2.

2. Pfituzné matice sefizovacich $roub(l na vedeni suportu
3 a 4 (Fig. 9) povolit, vdechny sefizovaci Srouby rov-
nomérné dotahnout, az dojde k odstranéni vile a
pfituzné matice opét dotahnout.

Prohlaseni o shodnosti vyrobku podle smérnic
EHS (EG)
Timto na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento
vyrobek splfuje nasledujici smérnice EHS:

(28.12.2009+) EHS-Smérnice pro konstrukci stroj. zafizeni
98/37/EG

(29.12.2009—) EHS-Smérnice pro konstrukci stroj. zafizeni
2006/42/EG

05.03.2009

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Odbor bezpecnosti vyrobkd



® Kullanma Talimat
Delme ve frezeleme tezgahi

Sayin Misteri!

PROXXON - Delme ve Frezeleme tezgahi BFB 2000

ile frezeleme ve delme islemlerinizi yapabileceginiz kaliteli,
degerli bir Makine sahibi oldunuz.

Bu makinenin kullammindan evvel birlikte verilen emniyet
talimatini ve kullanma talimatini dikkatlice okuyun.

Genel gériinis

Aciklamalar (Fig. 1)

1. Kablo tutucusu
Sttun (& 45 mm)
3. Yikseklik ayar igin tespitleme kolu
4. Konsol déndiirme igin derece taksimati
5. Konsol
6. Konsolun déndirtimesi i¢in sikma civatasi
7. Derinlik gdstergesi
8. Delme ve frezeleme igin doniistirme salteri
9. Delme kolu
10.  Kizak igin ayarlama civatasi
11. s tablasi
12.  Tespitleme delikleri
13. T -Kanallar (10 mm)
14. Ayarlama gaprazi
15.  Kirlangi¢ kuyrugu kizagin tespitieme civatasi
16. Koruyucu dizen
17. Baglama vidasi
18. Delme makinesinin baglantisi igin stiport (& 43 mm)
19. Geri getirme yay tespitleme civatasi
20. Kirlangi¢ kuyrugu kizaklar
21. Deriniik dayama ayar igin tespitieme civatasi
22.  Derinlik dayamasi
23. Hassas ilerleme hareket vidasi
24. Cabuk pozisyonlama skalasi

Makinenin aciklamasi

PROXXON - Delme- ve Frezeleme makinesi BFB 2000
yuksek mukavemetli hassas, Aliminyum basingl ddkiim
parcalardan yapilmistir.

Bu makine delme tezgahi olarak ve Avrupa normuna
(EURO - Norm) gbre yapilmis ve bu sebepten 43 mm lik
fener mili ile donatilmistir. Delme ve frezeleme tezgahi
BFB MICROMOT makineleri igin uygun degildir.

Konsol 90° ye kadar déndirllebilir. Bu sayede ¢ok yénld
kullanim imkani ortaya cikar.

Suport, bir derinlik dayamasi ve digme skalasi ile
donatilmigtir.

Hassas frezeleme iglemleri i¢in makine hassas bir ilerleme
sistemine gegirilebilir.

Oldukga diigiirilen kramayer digli tahvil orani ile delme
esnasinda az bir kuvvet tatbiki gerekir.

Teknik Doneler
Delme shtunu:
Situn ekseni ile fener

@ 45 mm, 500 mm uzunlukta

mili ekseni mesafesi: Yakl. 140 mm
Strok: Yakl. 70 mm
is tablast: 200 x 300 mm
Delme makinesinin baglanti yeri: EURO Norm 43 mm
Agirhik: Yakl. 6,5 kg
Kullaniimasi

Bir matkap makinesinin veya frezeleme motorunun
montaji

Aciklama:
Makinenin emniyetli ve dogru ¢alismasi icin maki-
neyi bir is tezgahina tespitleyin.

1. Delme tezgahini ve frezeleme motorunun fener milini 1
(Fig. 2) deime tezgahinin baglanti yerine 2 dayamaya
oturuncaya kadar yerlestirin.

2. Koruyucu diizenegi 4 (Fig. 2) dyle ayarlayin ki matkap
ucu veya freze gakisi kapanmis olsun.

3. Sikma civatasint 3 (Fig. 2) sikin.

Aciklama:

Bu sikma civatasi tatl sert kadar fakat ¢ok fazla
sikiimadigi sirece yeterlidir.

Koruyucu diizenek ayni anda tespitlenir.

4. Baglanti kablosunu kablo tutucusuna 6 tespitleyin.

ikaz!
Kabloyu ¢ok gergin désemeyin!
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Konsolun yiikseklik ayari

Aciklama:

Her isten evvel baslangig noktast ayarlanmalidir. Bu iglem
matkap makinesi monte edildikten, matkap ucu veya freze
bigag! takildiktan ve ig pargasi tablaya baglandiktan sonra
gergeklesir.

1. Delme ve frezeleme icin doniistirme salterini 4 (Fig. 3)
"Delme" pozisyonuna getirin.

N

. Stportu 6 (Fig. 3) delme kolunu & hareket ettirerek en
yuksek pozisyona ayarlayin. Bu esnada kirlangic
kuyrugu kizagin tespitleme civatasinin 5 (Fig. 2) gevsetil-
mig olmasina dikkat edin.

3. Konsolu 2 (Fig. 3) asagiya kaymamas! i¢in destekleyin,
ve bu esnada yilkseklik ayarinin her iki sikma kolunu 3
gevsetin.

4. Konsolu sttun Gzerinde dyle kaydirn ki matkap ucu veya
freze bigagi ile i parcasi arasindaki mesafe yaklagik
5-10 mm kalsin.

5. Yikseklik ayari i¢in tespitieme kollarini 3 (Fig. 3) tekrar
sikin.

Siiportun kaydinimasi
Aciklama:
Ayar civatasinin 1 (Fig. 3) pasosu sol vidadir.

1. Geri getirme yayinin tespitleme civatasini 1 (Fig. 3)
gevsetin, bunun igin civatay: sola gevirin.

2. SUportu delme kolunu 5 (Fig. 3) hareket ettirerek
5 istenen pozisyona getirin.

3. Tespitleme civatasini (Fig. 3) tekrar sikin, bunun igin
civatayi sola gevirin.
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Frezeleme iglemi icin hassas ilerleme

Aciklama:

Siportun ilerlemesi 5 (Fig. 4) delme esnasinda delme kolu
ile 2 gergeklesir. Frezeleme iglemi icin stport hassas ilerle-
me hareket vidasi ile 1 ayarlanir. Skalanin bir gizgisi

0,1 mm yi gbsterir, hareket vidasinin bir devri 2 mm lik bir
ilerleme yaptirir.

1. Delme - Frezeleme donlstlirme salterini 3 (Fig. 4)
"Frezeleme" pozisyonuna getirin. Bu amagla hareket mili-
nin 1 oturmasi igin gerekirse delme kolunu 2 hafifge ileri
geri hareket ettirin.

2. Geri getirme yayinin tespitieme civatasini 1 (Fig. 3) sikin,
bu sayede siiportun istenmeyen digey boslugu dnlenmig
olur.

Dikkat!

Hassas ilerleme devrede iken (Delme - Frezeleme
doniistiirme salteri "Frezeleme" pozisyonunda) delme
kolunu 2 (Fig. 4) asla zorlukla hareket ettirmeyi dene-
meyin. (Pinyon digli siynlir)!

Agiklama:

Hassas frezeleme iglemi igin stiportun her hareketinden
sonra kirlangi¢ kuyrugu kizagin 5 (Fig. 2) tespitleme
civatasi sikilmahdir.

Derinlik dayama sinirlamasi

Aciklama:

Hareket stiportunun is kursu yaklagik 70 mm dir. Bu miktar
derinlik dayamas: ile asagiya dogru sinirlanabilir.

1. Derinlik dayamasinin tespitleme civatasini 4 (Fig. 4)
sadece hafifce gevsetin, bdylece derinlik dayamasi biraz
daha sikigir. Gerekirse derinlik dayamasini yukariya
dogru gekin.

Dikkat!

Hassas ilerieme 3'(i (Fig. 4) “Delme” pozisyonuna ayar-
layin!

2. Siiportu 5 (Fig. 4) delme kolu 2 yardimt ile istenen en
derin pozisyona getirin ve derinlik ayan 4 tespitleme
civatasini tekrar sikin.



Delme veya frezeleme derinliginin ayarlanmasi

Actklama:

Delme veya frezeleme derinligini okumak igin iki imkan
vardir. Birincisi, digey durumdaki ayarlanabilir skala 2
(Fig. 5), ikinci olarak delme kolundaki ¢abuk

ayar kolunun skalasi 1 Uzerinden.

1. Deime kolu ile konsolu dyle asagiya indirin ki matkap ucu
veya freze bigagl ancak is pargasina temas etsin.

2. Ya: Skala 2 de (Fig. 5) degeri okuyun. Bu degdere istenen
delme veya frezeleme degerini ilave edin.
Veya: Skalanin ¢abuk ayarini 1 "0" a ayarlayn.

3. Matkap ucunu veya freze bigagini is pargasina dngériilen
deger skala 2'de (Fig. 5) gdérinlUnceye kadar veya delme,
frezeleme deriniidi skala 1 de okununcaya kadar indirin.

Konsolun déndiiriiimesi

Egik slot deliklerinin delme ve frezeleme iglemleri, profil
frezelerie calismak, kama kanall frezelemesi icin konsolun
6n kismi 90° ya kadar déndurilebilir.

1. Sikma civatalarini 2 (Fig. 6) her iki tarafta alti kdge imbus
anahtarla hafifge gevsetin.

2. Konsolu sola istenen pozisyona déndirln, bu esnada
derece taksimatl skalaya 1 (Fig. 6) dikkat edin.

3. Sikma civatalarini 2 (Fig. 6) tekrar sikin.

Agdac ve metalin frezelenmesi

Bilhassa metal Uzerindeki frezeleme iglemleri dogru bir
sekilde kilavuzlama gerektirir. Biz bunun igin PROXXON
frezeleme tablasi KT 150'yi (Fig. 7) tavsiye ediyoruz.

Bakim

ikaz!
Tim bakim ve onarim igslemlerinden evvel makinenin
elektrik baglanti kablosunu ¢ikartin.

Eilinizdeki bu delme ve frezeleme makinesi mimkin
oldugunca az bakimii olarak gelistirilmistir.

Delme ve frezeleme tezgahinin kullanimindan sonra
talaslan bir firca veya el sliplrgesi ile temizleyin. Kirlangig
kuyrugu kizagi diizgiin olarak yaglayin.

Agiklama;

Siport kizaklan dizgiin olarak yaglandiktan sonra dahi
belirli bir zaman sonunda kirlangi¢ kuyrugu kizaklarda belirli
bir bosluk olugur. Bu durumda bir bosluk ayarlamasi gerekli-
dir.

Kirlangi¢ kuyrugu kizaklarin yaglanmasi

1. Stportu 1 (Fig. 8) en Ust pozisyona getirin.

2. Stportun kirlangi¢ kuyrugu kizaklarini asitsiz makine
yagdi ile yaglayin.

Kirlangig kuyrugu kizaklarindaki boslugun ayarlanmasi

1. Stportu 1 (Fig. 9) tam olarak kilavuz 2'nin "Orta"
pozisyonuna getirin.

2. Suport kizaklarl 3 ve 4'n (Fig. 9) ayarlama civatalarini
gevsetin. Stport kizag! 3 ve 4'0n (Fig. 9) batin
ayarlama civatalarinin kontra somunlarini gevsetin, tim

ayarlama civatalarini bosluk ortadan kaikincaya kadar
ayni anda vidalayin ve kontra somunlarini tekrar sikin.

EG-Uygunluk Aciklamasi

Biz kendi sorumlulugumuz altinda bu driinin EG-
Normlarina uygun oldugunu agikliyoruz:

(28.12.2009+) EG-Makine Normlari 98/37/EG
(29.12.2009—) EG-Makine Normlari 2006/42/EG

05.03.2009

% (

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Makine emniyeti departmani
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Instrukcja obstugi

Stojak frezarsko-wiertarski

Szanowni Panstwo!

Kupujac stojak frezarsko-wiertarski BFB 2000 firmy
PROXXON nabyliscie Panstwo urzadzenie wysokiej
jakosci, ktorym mozna wykonywac¢ precyzyjne prace
wiercenia i frezowania.

Przed uzyciem urzadzenia prosimy o uwazne przeczytanie
zatgczonych przepiséw bezpieczenstwa i wskazéwek
dotyczgcych obstugi.

Widok ogéiny

Legenda (Rys. 1)

. Uchwyt kabla

Prowadnica (Z 45 mm)

. Pokretto ustalajace ustawienia wysokosci
Podziatka zakresu nachylenia w stopniach
Wysiegnik

Sruba zaciskowa nachylenia wysiegnika

. Wskaznik gtebokosci

. Przetacznik wiercenie — frezowanie

. Dzwignia wiertarska

. Sruba regulacyjna prowadnicy san

. Ptyta robocza

. Otwory mocujace

. Wpusty teowe (10 mm)

. Krzyzak regulacyjny

. Sruba ustalajgca prowadnicy typu jaskoétczy ogon
. Ostona

. Sruba dociskowa z przetyczka

. Sanie z uchwytem wiertarki (Z 43 mm)

. Sruba ustalajaca sprezyny powrotnej

. Prowadnica typu jaskoéfczy ogon

. Sruba ustalajgca ogranicznika gtebokosci
. Ogranicznik gtebokosci

. Sruba posuwu precyzyjnego

. Podziatka z szybkim przestawieniem

-
CORNDUTAWN =

NDNOMNDMNN = = 4 b a
AON—=20OCONOORWN =
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Opis urzadzenia

Stojak frezarsko-wiertarski BFB 2000 wykonany jest z
wytrzymatych precyzyjnych elementéw z odlewu
ci$nieniowego z aluminium.

Nadaje sie on do uzycia wiertarek lub silnikéw frezarskich,
wykonanych zgodnie z normg EURO i stad tez
wyposazonych w szyjke wrzeciona 43 mm. Stojak
frezarsko-wiertarski BFB nie nadaje sie do zastosowania
urzadzern MICROMOT.

Wysiegnik mozna wychylaé o 90°. Dzieki temu otwieraja
sie mozliwosci r6znorodnych zastosowan.

Sanie wyposazone sg w ogranicznik gtebokosci oraz w
podziatke.

Do wykonywania doktadnej obrébki frezarskiej urzadzenie
mozna przestawi¢ na posuw precyzyjny.

Posuw z zebatkg o duzym przetozeniu redukujacym
powoduije, iz sita potrzebna na zapewnienie
odpowiedniego docisku jest mata.

Dane techniczne

Prowadnica wiertarska: @ 45 mm, dtlugo$¢ 500 mm

Wysieg: ok. 140 mm
Posuw: ok. 70 mm
Ptyta robocza: 200 x 300 mm
Uchwyt urzadzenia Norma EURO 43 mm
Cigzar ok. 6,5 kg

Obstuga

Montaz wiertarki lub silnika frezarskiego

Wskazowka:

Celem zagwarantowania bezpiecznej i doktadnej pracy
urzadzenie nalezy zamocowa¢ porzadnie na plycie
roboczej.

1. Wiozy¢ wiertarke lub silnik frezarski szyjka wrzecionowa
1 (Rys. 2) do uchwytu wiertarskiego 2 az do oporu.

2. Ustawi¢ ostone 4 (Rys. 2) tak, aby wiertarka lub frezarka
byly zakryte.

3. Przykreci¢ $rube dociskowg z przetyczka 3 (Rys. 2).

Wskazowka:

Wystarczy, jesli Sruba dociskowa zostanie dokrgcona
umiarkowanie, a nie bardzo mocno. Ostona zostanie
réwnoczes$nie unieruchomiona.

4. Zacisna¢ kabel zasilajagcy w uchwycie kabla 6

Ostrzezenie!
Kabel nie moze by¢ zbyt mocno naprezony!



Regulacja wysokosci wysiegnika

Wskazowka:

Przed przystgpieniem do pracy nalezy za kazdym razem
wyregulowac potozenie wyjsciowe.

Winno to nastgpi¢ po zatozeniu wiertarki, zamocowaniu
wiertta lub frezu i zamocowaniu przedmiotu obrabianego
na ptycie roboczej.

—_

. Przetacznik wiercenie - frezowanie 4 (Rys. 3) przetaczy¢
w pofozenie ,Wiercenie”.

2. Ustawi¢ sanie 6 (Rys. 3) w najwyzszym potozeniu
poprzez przestawienie dzwigni wiertarskiej 5. Nalezy
przy tym pamigta¢, aby $ruba ustalajaca prowadnicy
typu jaskétczy ogon 5 (Rys. 2) byta zwolniona.

3. Podeprze¢ reka wysiegnik 2 (Rys. 3), aby nie opadt w
dot, nastepnie zwolni¢ obydwa pokretta ustalajace
ustawienia wysokosci 3.

4. Przesuna¢ wysiegnik na kolumnie w ten sposéb, aby
pomiedzy wierttem wzglednie frezem a przedmiotem
obrabianym powstata odlegto$¢ ok. 5 — 10 mm.

5. Przykrecic¢ z powrotem pokretto ustalajace ustawienia
wysokosci 3 (Rys. 3).

Przestawienie san

Wskazowka:
Sruba ustalajgca 1 (Rys. 3) posiada gwint lewy.

1. Zwolni¢ $rube ustalajaca sprezyny powrotnej 1 (Rys. 3),
w tym celu przekreci¢ srube w prawo.

2. Przestawi¢ sanie do zgdanego potozenia poprzez
przemieszczenie dzwigni wiertarskiej 5 (Rys. 3).

3. Przykreci¢ z powrotem $rube ustalajaca 1 (Rys. 3). W
tym celu przekreci¢ $rube w lewo.

Posuw doktadny do prac frezarskich

Wskazowka:

Posuw san 5 (Rys. 4) podczas wiercenia moze odbywac
sie za pomoca dzwigni wiertarskiej 2. Do potrzeb
frezowania sanie przesuwane sg za pomocg $ruby posuwu
precyzyjnego 1. Jedna dziatka na podziatce pokazuje 0,1
mm przestawienia san, jeden obrot sruby daje posuw 2
mm.

1. Przetaczy¢ przetacznik wiercenie — frezowanie 3 (Rys. 4)
do potozenia ,Frezowanie”. W tym celu ewentualnie
poruszy¢ lekko dzwignig wiertarska 2 tam i z powrotem,
aby $ruba 1 zostata zazebiona.

2. Przykreci¢ $rube ustalajaca 1 (Rys. 3) sprezyny
powrotnej, w ten sposoéb unika sie niepozadanego
pionowego luzu san.

Uwagal!

Przy wiaczonym posuwie doktadnym (przetacznik
wiercenie - frezowanie w potozeniu ,,Frezowanie”) nie
nalezy nigdy probowac¢ sitg przestawi¢ dzwigni
wiertarskiej 2 (Rys. 4) [nastepuje Sciecie zebnika]!

Wskazowka:

Przy doktadnych pracach frezarskich zaleca sig, aby po
kazdym przestawieniu san zablokowa¢ prowadnice typu
jaskotczy ogon 5 (Rys. 2) za pomocag $ruby ustalajace;j.

Ograniczenie gtebokosci

Wskazowka:

Posuw roboczy san przestawnych wynosi ok. 70 mm.
Moze zosta¢ ograniczony ku dotowi za pomoca
ogranicznika gtebokosci.

1. Poluzowa¢ lekko $rube ustalajaca ogranicznika
gtebokosci 4 (Rys. 4) tak, by ogranicznik gtebokosci
jeszcze troche blokowat. W razie potrzeby podciagnaé
ogranicznik gtebokosci do gory.

Uwaga!
Przestawi¢ posuw precyzyjny 3 (Rys. 4) w potozenie
»Wiercenie“!

2. Przemiesci¢ sanie 5 (Rys. 4) za pomoca dzwigni
wiertarskiej 2 do zgdanego najnizszego potozenia i
dokreci¢ z powrotem $rube ustalajaca ogranicznika
gtebokosci 4.
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Ustawienie gtebokosci wiercenia wzgl. frezowania

Wskazowka:

Istnieja dwie mozliwosci odczytu gtebokosci wiercenia
wzgl. frezowania. Pierwsza na regulowanej pionowej
podziatce 2 (Rys. 5), druga na podziatce z szybkim
przestawieniem 1 na dzwigni wiertarskiej.

e

. Za pomoca dzwigni wiertarskiej opusci¢ tak dalece
wysiegnik, by wiertto lub frez dotykaty przedmiotu
obrabianego.

2. albo: Odczyta¢ wartos¢ na podziatce 2 (Rys. 5). Do tej
wartosci nalezy doda¢ zadana gtebokos$¢ wiercenia i
frezowania;
lub: Ustawi¢ przestawienie szybkie skali 1 w potozenie
407,

3. Opusci¢ wiertto lub frez tak gteboko do obrabianego
materiatu, az pokazana zostanie wyliczona warto$¢ na
podziatce 2 (Rys. 5), lub odczyta¢ gteboko$¢ wiercenia
wzgl. frezowania na podziafce 1.

Odchylanie wysiegnika

Do ukos$nego wiercenia, frezowania uko$nych otworow
wzdtuznych, frezowania za pomoca frezéw ksztattowych i
do frezowania wpustéw przednia cze$¢ wysiegnika moze
zosta¢ obrécona do 90°.

1. Lekko zwolni¢ $ruby zaciskowe 2 (Rys. 6) po obydwu
stronach za pomoca klucza imbusowego
szedciokatnego.

2. Przechyli¢ wysiegnik w lewo do zadanego potozenia,
przy tym patrze¢ na podziatke 1 (Rys. 6) z podziatkg w
stopniach.

3. Dociagna¢ powrotem $ruby zaciskowe 2 (Rys. 6).

Frezowanie drewna i metalu

Szczegolnie prace frezarskie w metalu wymagaja

doktadnego prowadzenia.

Do tego celu zalecamy jako naktadke stét krzyzowy KT
150 (Rys. 7) firmy PROXXON.
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Konserwacja

Ostrzezenie!

Przed przystagpieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych i czyszczenia nalezy wyciagnaé
wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego.

Posiadany przez Panstwa stojak frezarsko-wiertarski zostat
opracowana tak, by naktad pracy na konserwacje byt
mozliwie jak najmniejszy.

Po zakonczeniu pracy oczysci¢ starannie ze wszystkich
opitkdw zespdt frezarsko-wiertarski za pomoca pedzla lub
zmiotki recznej. Regularnie smarowa¢ prowadnice w
ksztafcie jaskotczego ogona.

Wskazowka:

Nawet wtedy, gdy prowadnice san sg smarowane
regularnie olejem, nie da sie unikna¢, iz prowadnica typu
jaskotczy ogon po pewnym okresie bedzie wykazywaé
boczny luz. W tym wypadku nalezy dokona¢ ustawienia
luzu.

Smarowanie prowadnicy typu jaskéfczy ogon

1. Ustawic¢ sanie 1 (Rys. 8) w najwyzszym mozliwym
potozeniu.

2. Naoliwi¢ prowadnice san typu jaskétczy ogon olejem
maszynowym niezawierajgcym kwasu.

Ustawienie luzu prowadnicy typu jaskotczy ogon

1. Ustawié¢ sanie 1 (Rys. 9) doktadnie w potozeniu ,Srodek”
wzgledem prowadnicy 2.

2. Poluzowa¢ przeciwnakretki $ruby regulacyjnej na
prowadnicy san 3 i 4 (Rys. 9), wkreci¢ rownomiernie
Sruby regulacyjne az do usuniecia luzu i dokreci¢ z
powrotem przeciwnakretki.

Deklaracja zgodnosci WE

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, iz niniejszy
produkt odpowiada wymaganiom nastepujacych dyrektyw
unijnych:

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

05.03.2009

Mgr inz. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Wydziat Bezpieczenstwa Urzadzen



@ PykoBoacTBO N0 06CyXXUBaHUIO
pacTo4Ho-hpe3epHOro BepcTaka

YBaxkaemblii nokynartesnb!

MprobpeTa pacToyHo-pe3epHbii Bepctak PROXXON,
mog. BFB 2000 Bbl nonyyunu B cBoe pacrnopsaxeHue
BbICOKOK@4€CTBEHHOE YCTPOWCTBO, C MOMOLLbIO KOTOPOro
Bbl MOXeTe ocCyLLecTBNATL onepauum CBEpIIeHNA n
bpesepoBaHuA.

Mpe>xxae 4em Bbl NpUcTynuTe K 9KCnyaTauum ycTponcTea,
03HaKOMbTECh C NpunaraeMbIMy UHCTPYKLIMAMU NO
6e30MacHOCTM 1 yKazaHUAMK ANA Nonb3oBaTens.

O6wun Bua

YcnosHbie o603HayeHus (puc. 1)

MopaepxuBatowan ckoba ana KpenneHua kabena

. KonoHka (anam. 45 mm)

. DUKCUPYIOLLWIA NePEeKNAHON pblyar AnA perynnpoBKu

no BbicoTe

Llikana arManasoHa yrnos nosopoTa

. KoHconb

. 3aXXUMHbIA BUHT [NA NOBOPOTA KOHCOMM

. YKasatenb rnybuHbl

. MepekntoyaTens pexxumos pabot

«CBepneHue/cpesepoBaHune»
9. Pblyar mexaHvn3ma nogayun npu ceBeprneHun

10. KOCTUPOBOYHBIV BUHT HanpaBnAwoLLei canasok

11. Pabouana nnuTa

12. KpenexHble oTBEpPCTMA

13. T-o6pasHble nasbl (10 Mm)

14. KOcTUpOBOYHAA KPeCcToBUHA

15. CTONOpPHbIN BUHT HanpasnAatoLleni B hopme
NacTo4KMHa XBOCTa

16. 3awmTHOE orpaxaeHue

17. WTndT c 3akpyTKOiA

18. Canasku ¢ rHe3aom AnA KpenneHuA CBEeprnibHOro
ycTpoicTea (anam.43 mMm)

19. CTOMNOPHBIV BUHT BO3BPATHOWN NPY>XXMHbI

20. HanpaensatowanA B hopmMe NacTovKnHa XxBocta

21. CTOMopHbIN BUHT ynopa, OrpaHnymBatoLLero rnyeuHy
06paboTkm

22. Ynop, orpaHnymBatoLLmin ry6uHy o6paboTku

23. X0oOoBOW BUHT TOHKOWM nogayu

24. Ulkana ¢ 6bICTPON perynmpoBKomn

ONOUA N =

OnucaHue ycTpoucTea

PacTtoyHo-hpesepHbii BepcTak PROXXON, moa. BFB
2000 BbIMOMHEH U3 aNtOMUHUEBBIX AeTanen, NoyyYeHHbIX
NPELM3NOHHBIM NUTbEM MOA, AaBIIEHNEM.

OH npeaHasHayeH 41A yCTaHOBKW CBEPIINIIbHBIX UK
ANEKTPUYECKMX Dpe3epHbIX NPUCNOCcobIeHnA, KOTopble
N3roTOBJIEHbI B COOTBETCTBUM C TpebOBaHMAMU
©BPOMeVcKoro cTaHaapTa 1 No3ToMy MMeloT
WNMHAENbHYIO WeliKy pa3mepoM 43 MM. PacTouHo-
pesepHbIii BepcTak BFB He npegHasHayeH ana paboThbl
¢ yctponctBamu MICROMOT.

KoHconb BbINonHeHa ¢ BO3MOXHOCTbIO MoBOpoTa Ao 90°.
3710 obecneunBaeT LMPOKME BO3MOXHOCTM ANA
NpVYMEHeHNA.

Canasku ocHalLEeHbl YNOpOM, OrpaHUYMBAIOLLUM FMy6UHY
06paboTKM 1 LWKANoN HAaCTPONKHM rMy6uHbl 06paboTKy.

[inA To4HOM hpesepHoit 06paboTKN YCTPONCTBO MOXET
6bITb YCTAHOBIEHO Ha NPELM3NOHHYIO nodady.

BbICOKONPOYHBIV peeyHbIn MeXaHN3M Nnogaqn UcknoyaeT
Heob6X0AMMOCTb B MPUSIOXKEHUN BbICOKUX YCUNNIA MPU
cBepneHun.

TexHU4YecKue faHHble

CBepnunbHaa KONMoHKa: anam. 45 mm, an. 500 mm

Bbiner: oK. 140 Mm
OnwuHa xopa: oK. 70 Mm
Pabouas nnuTa: 200 x 300 mm

He3n0 AnA KpenneHna yCTponCTB: avam. 43 Mm
cornacHo eBpocTaHaapTy
Bec: OK. 6,5 Kr

O6cny)xnBaHue

MoHTa)Xk Apenu nnun 3n1eKTPU4YeCKoro ¢hpesepHoro
ycTpoycTBa

Yka3saHue:

[OnAa obecnevyeHnA 6e3onacHbIX U TOYHbIX paboT
YCTPOWCTBO criefyeT Haanexalwmm obpasom
3achmkcupoBaTh Ha paboyeli NOBEPXHOCTHU.

1. Openb nnu anekTpudeckoe pesepHoe YyCTPONCTBO
BCTaBUTb B rHe340 ONA KpenneHuAa gpenu 2
LWNUHAENbHOW Weiiko 1 (puc. 2)Ao ynopa.

2. 3awmTHOe orpaxkaeHune 4 (puc. 2) oTperynmposarb
Takum 06pa3oM, 4To6bl OHO 3aKpbiBasnio pabouyo 30Hy
cBepna unu dpesbl.

3. 3atAHyTb WTNMT 3 (p1C. 2) C 3aKPyTKON.

YkasaHue:

LLITNT ¢ 3aKpyTKOI AOCTATOYHO 3aTAHYTH MNIOTHO, HO He
M3MNWLLHE XXECTKO.
OpnHOBPEMEHHO (hUKCMpYeTCA 3alunTHOE OrpaxkaeHne

4. CoeanHNTENbHBIN Kabenb 3akpenuTb B
nogaep>usatollen ckobe 6 ana kabens.

lpeagoctepexxeHune!
He ponyckaTb U3nuwIHero HaTAXKeHUA kabens!
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PerynnpoBka KOHCOJIM MO BbICOTE

Ykasanue:

Mpexae 4yem NpucTynuTb K paboTe, Heo6xoaAMMO
I0CTMPOBATbL UCXOAHOE NONOXEeHWe. JTO BbIMONHAETCA
nocre TOro, Kak CBepsiMIibHoe YCTPOWCTBO BCTaBMEHO,
cBeprio unu cpesa 3axarbl, a obpabaTbiBaemoe nsgenvie
3aKpenneHo Ha paboyen nnuTe.

1. MepeknioyaTtens pexxumoB paboT «CeepnexHne —
®pesepoBaHune» 4 (puc. 3) ycTaHOBUTb B NOMOXEHNE
«CepneHnwue» (,Bohren,,).

2. Cana3sku 6 (puc. 3) ycTaHOBWTb B BEPXHEE NONOXeHne
npv nomowm pbiyara 5. MNpun 3ToM cneayeT yuuTbiBaTh,
4YTO CTOMOPHbIV BUHT ANnA HanpasnawoLwein 5 (puc. 2) B
dhopme NacToHKMHOro XBOCTa PactUKCMpOBaH.

3. KoHconb 2 (puc. 3) noaaepxmBaTtb PyKow ¢ TeM, YTOObI
KOHCOJb He COCKOJb3HYyNa BHI3; NPy 9TOM ocnabutb
hMKCUPYIOLLMIA NEePEeKNAHON pblyar AnA perynmpoBKu no
BbicoTe 3.

4. KoHconb caBuratb o KOfoHHe A0 Tex rop, noka
paccToAHVEe MeX Ay CBEPSIOM WfN, COOTBETCTBEHHO,
hpesort n obpabaTbiBaeMbIM U3AENUEM HE OKAXKETCA
npuén. 5-10 Mm.

5. CHoBa 3aTAHYTb (OMKCHPYIOLWMIA NePeKNaHON pbidar
[NA perynmpoBku rno BeicoTe 3 (puc. 3).

PerynupoBaHu1e nosio)keHnsa cana3ok

YkasaHnue:
CTtonopHbIv BUHT 1 (puc. 3) nmeeT nesyio pesnoby.

1. OcnabuTb CTOMOPHbIV BUHT A1A BO3BPATHOMN MPY>KUHbI
1 (puc. 3); AnA 9TOro NPOBEPHYTH BUHT BMpPaBo.

2. Cana3ku ycTaHOBUTb B Tpebyemoe nonoxeHue npu
nomowm pbiyara 5 (puc. 3).

3. CHoBa 3aTAHYTb CTOMOPHbLIN BUHT 1 (puc. 3); ANA 3Toro
BUHT MPOBEPHYTb BNEBO.
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MpeunsmnoHHana nopgaya anA dpesepHbIX paboT

Yka3aHue:

[Mopayva canasok 5 (puc. 4) Npu cBepneHun MoxeT
OCyLeCcTBNATLCA NPY NOMOLLM pbidara 2. [ina
bpesepoBaHNA canasku perynmpytoTcA nocpeacTBom
XOA0BOrO BUHTa NpeuusnoHHon nogayn 1. OaHo aenexve
LWKarnbl NokasbiBaeT NepecTaHoBKY canasok Ha 0,1 M,
NoBOPOT XOA0BOr0 BMHTA Ha 0AMH 060poT obecneynsaeT
nepecTaHoBKY Ha 2 MM.

1. MepeknioyaTtenb pexxkuMoB paboT «CBepneHue —
®dpesepoBaHne» 3 (puc. 4) yCTaHOBUTb B NOMNOXEHNE
«PpesepoBaHue» (,Fr sen,). nA aToro no mepe
HeobXxoAMMOCTM cnerka noaBuraTb pbi4arom 2, 4Tobbl
X0[40BOW BUHT 1 3achmkcupoBarnca.

2. 3aTAHYTb CTOMNOPHBIV BUHT 1 (puc. 3) AnA Bo3BpaTHOW
NPY>XWHbI; 3@ CHET 3TOro NpefoTBpallaeTcA
HeXenaTenbHblii BEPTUKAbHbIA 3a30p canaskax.

BHumaHue!

Mpu BKMIOYEHHOW NPEeLMU3MOHHON noaaye
(nepeknioyatenb pe)xxuma paboTbl HAXOAUTCA B
nonoxeHuun «®peseposaHue» (,Fr sen,) Hukoraa He
nbiTakTecb C CUION BO3AEWCTBOBaTb Ha pbiyar 2 (puc.
4) (wecTepHA pa3spyluaerca)!

Yka3aHue:

[InA Npeun3noHHbIX pe3epHbIx paboT pekoMeHayeTcA
nocne Kaxxov nepectaHoBKU 3adnKCUpoBaTb canasku
npy MOMOLLIM CTOMOPHOrO BUHTa HanpaenAwoLen 5 B
thopme nacTodkuHa xsocTa (puc. 2).

Onop, orpaHnynBaroLni rinyéuHy o6paboTku

YkasaHue:

BenuuuHa paboyero xona perynmpyemblix canasok
cocTasnAeT npubn. 70 mm. Paboumnii xoa B HanpaBneHun
BHW3 MOXeT 6bITb OrpaHMyeH npv nomoLm ynopa,
orpaHuymBatoLero rnyeuHy o6paboTku.

1. CTONOpPHbLIN BUHT ynopa, orpaHM4MBaoLLEro ry6uHy
06paboTku 4 (puc. 4) ocnabuTb NULbL cnerka, YTobbl
ynop, orpaHuymBatoLLmin rmy6ruHy 06paboTku Hbin
pacumKcMpoBaH He NOMHOCTbIO. Mpy HeobxoaMmocTn
yrop, orpaHnyMBaloLLmi rmMy6ruHy 06paboTku, NOTAHYTbL
BBEpX.

BHumanue!
MpeuunsunoHHyio noaayy 3 (puc. 4) yctaHOBUTb Ha
«CBepneHue» (,Bohren,,)!

2. Canasku 5 (puc. 4) nepeBecTun B Tpebyemoe HuxxHee
NOMOXEeHWe Npy NMOMOLLM pbidara 2 1 CHOBa 3aTAHYTb
OVKCUPYIOLLMIA BUHT yrnopa, orpaHn4nBatoLLero rmyouHy
06paboTku 4.



PerynupoBka riy6uHbl cCBeprieHua unu
¢pesepoBaHnA

Yka3saHue:

VMmetoTcA ABE BO3MOXHOCTY AN1A CHUTbIBAHWA
aKTNHECKOro 3Ha4eHUsA rMybuHbl CBEPIEHNA Un
hbpesepoBaHuA. [NepBaA BO3MOXHOCTbL obecrneyvBaeTcA
3a CYET ICTMPYEMON BepTMKasbHOW WKanbl 2 (puc. 5), a
BTOpPaA BO3MOXHOCTb — 3a CHET LuKasbl ¢ 6bICTPON
perynmpoBkon 1 Ha pblyare.

1. Mpn nomowwm pbiyara onyckaTtb KOHCOMb A0 TeX nop,
roka cBepsio unu pesa He COMPUKOCHETCA C
obpabaTtbiBaeMbIiM U3genuem.

2. JInbo: onpepenntb 3HaveHne no wkane 2 (puc. 5). K
3TOMY 3HaAYeHMIO NPU6aBUTL BENUYMHY Tpebyemoi
rny6uHbI CBEPNEeHVA nnn pesepoBaHnA.

JIn60: BbinonHnTb 6LICTPYIO perynupoBky Ha wkane 1,
YCTaHOBMB ABVXXOK B Monoxerue ,,0,,.

3. Csepno vnu cpesy onyckartb B obpabaTbiBaemoe
n3penve, Mo noka Ha wkane 2 (puc. 5) He nokaxeTcaA
paccumTaHHoe 3Ha4eHue, MMGo ONpenenuTb ry6uHY
cBeprieHnA unn pesepoBanvA no wkane 1.

MoBopoT KOHCONMN

[lnA HakNOHHOro cBepneHnA, dpesepoBaHNA KOCbIX
NPOAOIBbHBIX OTBEPCTUI, ANA dhpe3epoBaHnA NPOMUIILHON
hpe3soit 1 hpesepoBaHNA Na30B NepeaHAA YaCTb KOHCOMM
MOXeT 6blTb NOBEPHYTA nog yrnom Ao 90°.

1. 3axvMHble BUHTBI 2 (puc. 6) Ha 06enx CTOpOHax crnerka
ocnabutb NpY NOMOLLM LIECTUrPAHHOTO KIlto4a.

2. KoHconb noBepHyTb BNeBO B TpebyeMoe NonoxeHue;
npu 3TOM cneaut 3a wkanon 1 (puc. 6) ¢
rpagynmpoBKON.

3. CHoBa 3aTAHYTb 3a>KUMHbIe BUHTbI 2 (pUC. 6).
®pe3sepoBaHue Mo gepesy n mMeTasny

dpesepHble paboTbl, 0CO6EHHO NO MeTanny, TpebyoT
TOYHOW HanpaBnAtoLwei. [InA 3Toro Mbl peKOMeHayem

MCMoNb30BaTh B Ka4ecTBE HAcaAKW KPeCTOBbIA CTON
PROXXON, moa. KT 150 (puc. 7).

TexHun4eckoe obcnyxxmsaHue

lpenocrepexexne!

Mepen npoBeaeHnem ntobbix paboT MO TEXHUYECKOMY
06Ccny)XMBaHUIO U OYUCTKE YCTPOUCTBO BCeraa
crneayeT oTCOeAUHUTDL OT ceTu!

Baw pacToqHo-hpe3sepHbIin BepcTak 6bin paspaboTaH
Taknum 06pasoM, HTo6bl MO BO3MOXHOCTM CBECTU K
MWHMMYMY 3aTpaTbl HA TEXHUYECKOoe 06CNy>KUBaHMe.
Mocne npumeHeHWA pacTo4HO-(hpe3epHbIN BepcTak
Heo6X0AMMO OYUCTUTL OT CTPY>KKM NMPK MOMOLLN KUCTW 1NN
py4HON MeTnbl. PerynApHo cmasbiBaTb HanpasnAoLLyo B
copme nacToykuHa xBocTa.

Yka3saHue:

[axke ecnu perynApHO cmMasblBaTb HaNpaBnAoLWyo
canasok, HeBO3MOXHO M36exarb TOoro, 4To B
HanpaenAoLwen B popme NacTo4kuHa XxBocTa co
BpeMeHeM obpasyeTcaA 3a3op. B aTom cnyyae Heobxoanmo
oTperynupoBaTb 3a30p.

Cma3ska HanpasndALen B hopme /1aCTOYKMHA XBOCTa

1. Canasku 1 (puc. 8) nepeBecTv B NpeaenbHO
BO3MOXHOE BepxHee MonoxeHue.

2. HanpasnsioLyto B hopMe nacToykmHa XxsocTa AnA
canasok cmMasaTb MalUMHHLIM Mac/ioM, He CoaepXKaLLm
KUCMOT.

PerynupoBKa 3a3opa B HanpasnsAoLei B ghopme
lacTo4YKMHa XBOCTa.

1. Canasku 1 (puc. 9) yCTaHOBUTb TOYHO B MOMNOXKEHWE
,Mitte,, («LleHTp») no HanpaBnAtowwen 2.

2. OcnabuTb KOHTPranku ICTUPOBOYHOIO BUHTA Ha
HanpasnAowein 3 1 4 canasok (puc. 9), paBHOMEPHO
BBWHTWUTb BCE IOCTUPOBOYHbIE BUHTbI, MOKa He Bynet
Bbl6paH 3a30p; 3aTeM CHOBA 3aTAHYTb KOHTPranku.

[eknapauuaA o cooTBeTCTBUM Tpe6oBaHuAM EC

HacToALMM Mbl MOA CBOIO €AUHOMNYHYIO OTBETCTBEHHOCTD
3aABMAEM, YTO [aHHOe U3aenvie COOTBETCTBYET
TpeGoBaHWAM criedytowmx ctaHaapTos EC:

(28.12.2009 ) AupekTBa Ha MalIMHHOe ob6opyAoBaHue
98/37/EG

(29.12.2009—) AupeKTUBa Ha MallMHHOe ob6opynoBaHue
2006/42/EG

05.03.2009

/M

Ovnn. usx. Vopr BarHep

PROXXON S.A.
CekTop 0becneyeHna 6e3onacHoCTv Npubopos
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Ersatzteilliste

ET-Nr.:

20000 - 1
20000 - 2
20000 - 3

20000 - 4

20000 - 5

20000 - 6

20000 - 7

20000 - 8
20000 - 9

20000 - 10
20000 - 11
20000 - 12

20000 - 13
20000 - 14
20000 - 15
20000 - 17
20000 - 18

20000 - 19
20000 - 20

20000 - 23

20000 - 24
20000 - 25
20000 - 26
20000 - 27
20000 - 28
20000 - 29
20000 - 30
20000 - 31
20000 - 32
20000 - 33
20000 - 34
20000 - 35
20000 - 36
20000 - 37
20000 - 38
20000 - 39
20000 - 40

Benennung

Randelgriff
Tiefenanschlag

Knebelgriff fir
Tiefenanschlag

Schwalbenschwanz-
flhrung

Zeiger
Tiefenanschlag

Feststellschraube
fur Rickholfeder

Schlitten mit
Werkzeugaufnahme

Knebelschraube

Justierschraube
flir Schlittenfiihrung

Spanschutz
Séule

Feststellknebel fir
Héhenverstellung

Feinvorschubspindel
Ausleger
Auslegerdrehteil
Bohrhebel Aufnahme

Umschalter Bohren-
Frasen

Bohrhebel

Kugelknopf fiir
Bohrhebel

Skalenring Fein-
vorschub

Hilse

Feder

Stahlleiste
Gewindesegment
Blechwinkel
Fuhrungsschraube
Druckfeder
Scheibe
Gehausedeckel
Torsionsfeder
Federanker
Vorschubwelle
Ritzel

Feder

Skalenring
VerschluBschraube
Anschlagplatte

Designation

/
/
/

/

/

/

/

/
/

/

-~ -~ -~ —

~ - -~ — — — — — — — o~ o~~~ o~~~

Knurled handle
Depth stop

Locking handle for depth
stop

Dovetail guidance
Pointer depth Stopp

Locking screw for
retaining spring
Silde with tool holder

Locking handle

Adjusting screw for slide
guidance

Protection cover
Column

Locking screw for height
adjustment

Fine feed spindle
Bracket

Turning support
Support for boring lever
Switch Boring-Milling

Boring lever
Ball head for boring lever

Graduated collar for fine
feed

Bushing

Spring

Adjusting plate
Threaded support
Sheet steel angle
Guide screw
Spring

Washer

Casing cover
Torsion spring
Spring anchor
Feed motion shaft
Pinion

Spring

Graduated ring
Lock screw

Stop plate

ET - Nr.:

20000 - 41
20000 - 42

20000 - 43
20000 - 44
20000 - 45
20000 - 46
20000 - 47
20000 - 48

20000 - 49
20000 - 50
20000 - 51
20000 - 53
20000 - 54
20001 - 56
20000 - 57
20000 - 58
20000 - 59
20000 - 60
20000 - 97

20000 - 99

Benennung Designation

Scheibe / Washer
Innensechskant- / Hex socket head screw
schraube

Distanzhulse / Bushing
Klemmschraube / Clamp screw
Sechskantmutter / Hexagon nut
Senkschraube / Countersink screw
Schraube fir Winkel / Screw for angle
Schraube fir / Screw for pointer

Skalenschieber
Unterlegscheibe /
Unterlegscheibe /
PaBstift /
PaBstift /
Gewindestift /
Schraube /
Kappe /
Schraube /
Scheibe /
Arbeitsplatte /
Artikelverpackung  /
(ohne Abb.)
Bedienungsanleitung /
(ohne Abb.)

Washer
Washer
Aligning pin
Aligning pin
Set screw
Screw

Cap

Screw
Washer
Base plate
Packaging (not shown)

Manual (not shown)
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Fig. 7

Fig. 9
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Ersatzteilbild
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Notizen




Ihr Gerét funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatséchlich 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 bei-
fugen.

Bitte senden Sie das Gerét in der Originalverpackung zuriick!

So vermeiden Sie Beschéadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 20000-99 PR 707706705J



