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Deutsch
Beim Lesen der Gebrauchsanweisung
Bildseiten herausklappen.

Englisch
Fold on the picture pages
when reading the user instructions.

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

Italiano
Por leggere le istruzioni per | uso
aprine le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espaiiol
Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

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

Dansk
Nar brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska
Vid l&sning av bruksanwisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Turkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
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Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.
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Vorwort

Sehr geehrter Kunde!

Beim Kauf der PROXXON Drehmaschine PD 250/E haben
Sie sich fiir ein qualitativ hochwertiges Gerét entschieden.
Modernste Produktions- und Prifverfahren garantieren hohe
Zuverlassigkeit dieses Gerates.

Die vorliegende Anleitung umfasst:
* Sicherheitsvorschriften,
* Bedienung und Wartung,

e Ersatzteilliste.

Bitte beachten Sie!

Die Benutzung dieser Anleitung

¢ erleichtert es, das Gerét kennenzulernen,

¢ vermeidet Storungen durch unsachgeméBe Bedienung und
e erhoht die Lebensdauer lhres Gerétes.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.

Bedienen Sie diese Maschine nur mit genauer Kenntnis und
unter Beachtung dieser Anleitung.

PROXXON haftet nicht fiir sichere Funktion des Gerétes

e bei Handhabung, die nicht der Ublichen Benutzung ent-
spricht,

¢ anderen Einsatzzwecken, die nicht in der Anleitung genannt
sind,

* bei Missachtung der Sicherheitsvorschriften.
Sie haben keine Gewahrleistungsanspriiche bei
¢ Bedienungsfehlern,

¢ mangelnder Wartung.

Beachten Sie zu lhrer Sicherheit bitte unbedingt die Sicher-
heitsvorschriften.

Nur Original PROXXON - Ersatzteile benutzen.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes
behalten wir uns vor.

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg mit Inrem Gerét.

Sicherheitshinweise:

Manipulieren Sie lhre Maschine nicht!

Andern Sie an der Maschine nichts, fiihren Sie keine Manipula-
tionen durch! Die mechanische und die elektrische Sicherheit
konnte beeintrachtigt werden, insbesondere besteht die Gefahr
eines elektrischen Schlages und die weitere Beeintréchtigung
lhrer Sicherheit. Verletzungen und Sachschaden kénnen die
Folgen sein.

PROXXON GmbH

Niemals ohne die vorgesehenen Schutzeinrichtungen arbei-
ten.

Achten Sie in jedem Falle darauf, dass der Futterschutz der
Maschine beim Arbeiten heruntergeklappt wird und die Motor-
abschaltung beim Anheben des Futterschutzes zuverlassig
funktioniert!

Achten Sie auf die Umgebungseinfliisse!

Die Maschine nur in trockener Umgebung und nie in der Nahe
von brennbaren Flissigkeiten oder Gasen benutzen. Sorgen
Sie fur gute Beleuchtung!

Benutzen Sie eine Schutzbrille!

Tragen Sie einen Gehorschutz!

Der Schalldruckpegel beim Arbeiten mit der Maschine kann
85 dB (A) Ubersteigen, deswegen nur mit Gehdrschutz arbeiten!

Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung!

Tragen Sie wahrend des Arbeitens keine weite Kleidung wie
z. B. Krawatten oder Halstticher, sie kénnte sich wahrend des
Betriebs in einem der bewegten Teile oder dem automatisch
bewegten Werkstiick verfangen und eine Verletzung verursa-
chen. Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz und nehmen
Sie Schmuck ab.

Keine beschéadigten oder verformten Drehstahle verwenden.

Bitte achten Sie unbedingt auf einen einwandfreien Zustand der
Drehstahle. Kontrollieren Sie diese vor jeder Inbetriebnahme
durch Sichtkontrolle auf ihre Unversehrtheit!

Kinder und unbeteiligte Personen vom Arbeitsbereich fernhal-
ten.

Sorgen Sie daflir, dass Kinder sowie Unbeteiligte einen ausrei-
chend groBen Sicherheitsabstand einhalten! Jugendliche unter
16 Jahren durfen die Maschine nur unterfachlicher Anleitung
und zum Zwecke der Ausbildung benutzen. Die unbenutzte
Maschine ist fiir Kinder unzugénglich aufzubewahren!

Uberlasten Sie Ihr Werkzeug nicht.

Optimale Arbeitsergebnisse erreichen Sie natirlich nur in einem
Leistungsbereich, fir den die Maschine ausgelegt ist! Vermei-
den Sie deswegen zu groBe Zustellungen! Zweckentfremden
Sie die Maschine nicht und benutzen Sie sie nicht fiir Arbeiten,
fur die sie nicht bestimmt ist.

Seien Sie stets bedacht und aufmerksam!

Beobachten Sie die Maschine wéhrend der Arbeit und gehen
Sie verniinftig vor. Verwenden Sie die Maschine nicht, wenn Sie
unkonzentriert oder miide sind oder Alkohol getrunken haben.

Behandeln Sie das Anschlusskabel sorgféltig!

Anschlusskabel vor Hitze und scharfen Kanten schiitzen und
so verlegen, dass es nicht beschadigt werden kann. Kabel nicht
benutzen, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen und
Gerét nicht am Kabel hochheben. Achten Sie auf Sauberkeit:
Schiitzen Sie das Kabel vor Fett und Ol!

Nach der Arbeit Gerat griindlich reinigen!

Netzstecker ziehen!

Bei Nichtgebrauch, vor Wartung, Werkzeugwechsel, Reinigung
oder Reparatur immer den Netzstecker ziehen! Zur Reinigung
gehort auch das Entfernen von Spénen!

Bedienungsanleitung vor dem Gebrauch gut durchlesen und
sorgfaltig aufbewahren!
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Beschreibung der Maschine

Die PROXXON - Drehmaschine PD 250/E ist ein ausbauféhiges

System mit

* Vollwellenelektronik fiir hohes Drehmoment im gesamten

Drehzahlbereich,

e automatischem Vorschub,

e Drehfutter und

e mitlaufender Kornerspitze

fir die Bearbeitung von Stahl, Messing, Aluminium und Kunst-

stoff.

Zum Plandrehen, Léngsdrehen, Kegeldrehen und Gewinde-

schneiden.

Mit entsprechendem Zubehér ist die Maschine auch zum Boh-
ren, fur Frésarbeiten und zum Nuten geeignet.

Schwingungsfreies Arbeiten durch verripptes Maschinenbett
aus Grauguss mit geschliffenen Prismenfuhrungen.

Technische Daten

Spitzenweite
Spitzenhohe

Hohe tber Support
Spannbereich

- Innenbacken

— AuBenbacken

250 mm
70 mm

43 mm

2 - 27 mm, max. 69 mm
25-75mm



Planschlittenverstellung
Oberschlittenverstellung
Spindeldurchlass
Kegelaufnahme, futterseitig
Stahlhalter fir Stahle
Gerateabmessungen
Gewicht

Mégliche Gewindesteigungen

Spindeldrehzahlen
— durch Umlegen des Riemens

- durch Regelung

60 mm

45 mm

10,5 mm

MK2

8x8 mm
560x270x170 mm
ca. 12kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 und 1,5 mm

300/900/ und 3000/min
25% bis 100%

Vorschub 0,05 und 0,1 mm/U
Pinolenhub 30 mm
Pinole fur Morsekegel MK 1
Motor

Spannung: 230 Volt, 50/60 Hz,~
Leistungsaufnahme: 140 Watt
Gerauschentwicklung: <70 dB (A)

Nur zum Betrieb in geschlossenen Rdumen!

Gerat bitte nicht Gber den Hausmdill entsorgen!

Bitte stets mit Gehdrschutz arbeiten!

Tragen Sie eine Schutzbrille! @

Gerausch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerauschemission sind in
Ubereinstimmung mit standarisierten und normativ vorgeschrie-
benen Messverfahren ermittelt worden und kénnen zum Ver-
gleich von Elektrogeraten und Werkzeugen untereinander her-
angezogen werden.

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

Warnung!

Abhangig von den Betriebsbedingungen bei dem Betrieb des
Gerates koénnen die tatsachlich auftretenden Emissionen von
den oben angegebenen Werten abweichen!

Bedenken Sie, dass die Vibration und die Larmemission in
Abhangigkeit der Nutzungsbedingungen des Werkzeugs von
den in dieser Anleitung genannten Werten abweichen kénnen.
Mangelhaft gewartete Werkzeuge, ungeeignete Arbeitsverfah-
ren, unterschiedliche Werkstiicke, zu hoher Vorschub oder
ungeeignete Werkstlicke oder Materialien oder ein nicht geeig-
netes Einsatzwerkzeug kénnen die Vibrationsbelastung und die
Gerauschemission uber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich
erhéhen.

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

Warnung:

Sorgen Sie fir eine regelmaRige und gute Wartung lhres
Werkzeugs

Unterbrechen sie sofort den Betrieb des Werkzeugs beim Auf-
treten von libermaRiger Vibration!

Ein ungeeignetes Einsatzwerkzeug kann ibermaRige Vibra-
tionen und Gerdusche verursachen. Verwenden Sie nur
geeignete Einsatzwerkzeuge!

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

Montage und Aufstellen

Zur Standardausriistung der PROXXON-Drehmaschine PD
250/E gehoren folgende Teile:

.

Drehmaschine komplett mit Motor, automatischem Vorschub
und Dreibackenfutter mit Futterschliissel und Futterschutz
mit Zubehor,

mitlaufende Kérnerspitze,

Werkzeugsatz,

Satz Wechselrdder zum Gewindedrehen,
Stahlhalter
* Wechselriemen.

.

Die Aufstellfliche muss eben, erschitterungsfrei und stabil
sein. Die Maschine muss an den vorgesehenen Bohrungen auf
einer stabilen Werkbank befestigt werden.

Achtung!
Beim Anheben der Maschine darauf achten, dass die Kunst-
stoffhaube des Réderkastens verschlossen ist. Andernfalls
konnte die Kappe brechen.

Alle blanken Metallteile sind bei Lieferung mit einem Korrosi-
onsschutz konserviert.

Diese Konservierung muss vor der ersten Benutzung mit Petro-
leum abgewaschen werden.

AnschlieBend missen alle blanken Fiihrungen und Spindeln gut
geolt werden. Futterschutz anschrauben.

Handréader bedienen

Achtung!
Falls sich der Support nicht oder nur schwer bewegen lasst,
Schraube 1 (Fig. 3) leicht I6sen.

Hinweis:
Die Handrader fr die Leitspindel, den Planschlitten, den Ober-
schlitten und die Reitstockpinole bewirken bei einer Umdre-
hung 1 mm Vorschub.

Achtung!
Bei eingeschaltetem automatischem Vorschub ist eine Verstel-
lung des Supports von Hand nicht méglich.

1. Das Handrad 2 (Fig. 3) fur den Planschlitten drehen, der
Schlitten mit dem Stahlhalter bewegt sich quer zum Bett.



Beispiel: Eine Handradumdrehung
=1 mm Zustellung
= 2 mm Durchmesserveranderung

2. Das Handrad 3 fir den Oberschlitten drehen, der Ober-
schlitten bewegt sich parallel zum Bett.

3. Das Handrad 1 (Fig. 4) fir die Supportverstellung drehen,
der Support 2 bewegt sich in Langsrichtung.

4. Das Handrad 1 (Fig. 5) fur die Pinole drehen, die Pinole
bewegt sich in Langsrichtung.

Automatischen Vorschub einschalten

Achtung!

Vorschub nur im Stillstand einschalten.

1. Den Schalter 1 (Fig. 6) nach rechts drehen.

2. Zum Ausschalten des Vorschubes Schalter nach links
drehen.
Bei Schwergangigkeit das Handrad der Leitspindel etwas
bewegen.

Achtung!
Bei eingeschaltetem automatischem Vorschub immer darauf
achten, daB Support oder DrehmeiBel nicht gegen das Dreh-
futter oder den Reitstock laufen.

Hinweis:
Bei eingeschaltetem Vorschub verschiebt sich der Support je
nach Zahnradkombination um 0,05 oder 0,1 mm pro Umdre-
hung.

Bitte beachten Sie zur Verstellung des Vorschubes den Aufkle-
ber auf der Innenseite des Raderkastens.

Bei normaler Spindeldrehung (Rechtslauf) und eingeschaltetem
automatischem Vorschub bewegt sich der Support immer von
rechts nach links. Dies ist auch beim Drehen der regulére Vor-
schub.

Der Support kann nattirlich auch automatisch in die Ausgangs-
stellung zuriickgefahren werden.

Dazu Maschine abschalten, Drehstahl etwas zurlicknehmen
und anschlieBend Schalter 2 (Fig. 2) auf Linkslauf stellen.

Arbeiten mit dem Reitstock

1. Die Klemmschraube 4 (Fig. 7) I6sen, den Reitstock 2 auf der
Fuhrung in die gewiinschte Position schieben und die
Klemmschraube wieder festziehen.

Hinweis:
Die Pinole hat eine Aufnahme fir Bohrfutter oder mitlaufende
Komerspitze mit Morsekegel GroBe MK 1.

Achtung!

Aufnahmekegel miissen immer absolut sauber sein.

Schmutz und vor allem Metallspéne beeintrachtigen die Genau-
igkeit und kénnen Pinole und Konus unbrauchbar machen.

2. Zum Einsetzen z. B. der Kornerspitze 1 (Fig. 7), Pinole durch
Drehen des Handrades 3 ca. 10 mm ausfahren.

3. Die Kdrnerspitze 1 (Fig. 7) mit Konus kréftig mit der Hand in
die Pinole einstecken.

Der Konus sitzt fest und kann von vorne nicht herausge-
zogen werden.

4. Zum Lo&sen eines eingesetzten Werkzeugs Handrad 3 bis
zum Anschlag nach links drehen.

5. Dann gegen den Widerstand noch ca. eine Umdrehung
weiterdrehen. Der Kegel 16st sich und kann entnommen
werden.

Hinweis:

Die Pinole kann durch Festziehen der Schraube 5 (Fig. 7) in

jeder Position geklemmt werden.

Drehstahl auswahlen

Achtung!

Fiir ordentliches Drehen ist es unerlasslich, dass:

e der richtige Drehstahl fur den jeweiligen Zweck ausgewanhit
wurde,

* die Schneide des Drehstahls scharf ist,

¢ die Schneide des Drehstahls genau auf "Mitte” steht
e und mit der richtigen Drehzahl gearbeitet wird.
Innendrehstahle (a) (Fig. 8)

e werden zum Innenausdrehen benutzt.
Abstechstahle (b)

* zum Einstechen von Nuten und zum Abtrennen von Werk-
stlicken.

Gewindestahle (c)
® benutzt man zum Schneiden von AuBengewinde.
Schlicht- oder Spitzstahle (d)

e werden eingesetzt, um bei geringer Spanabnahme eine sau-
bere Oberflache zu erhalten.

Rechte Seitenstahle (e)

¢ verwendet man, um in kurzer Zeit moglichst viel Span in rech-
ter Bearbeitungsrichtung abzutragen, ohne Riicksicht auf die
Qualitat der Werkstiickoberfache (sog. “Schruppen”).

Linke Seitenstéhle (f)

e verwendet man, um in kurzer Zeit moglichst viel Span in
linker Bearbeitungsrichtung abzutragen, ohne Riicksicht auf
die Qualitat der Werkstiickoberfache.

Drehstahl in den Stahlhalter einsetzen

1. Beide Befestigungsschrauben 1 (Fig. 9) so weit herausdre-
hen, bis der ausgewahlte Drehstahl 3 in die Aufnahme
passt.

Achtung!
Drehstahl méglichst kurz einspannen. Ein groBer Uberstand
filhrt zu Schwingungen, Ungenauigkeiten und unsauberer
Oberfléche.

2. Den Drehstahl 3 einsetzen und die Befestigungsschrauben
1 festziehen.

3. Den Drehstahl zur Kdrnerspitze 4 fahren und prifen, ob die
Hohe richtig eingestellt ist.



Hinweis:
Bei Hohenabweichungen missen Metallblattchen 2 (z.B. Ventil-
fuhlerlehren) vollflachig untergelegt werden.

Der Stahlhalter bietet die Mdglichkeit, gleichzeitig zwei Dreh-
stahle einzuspannen. Dies erleichtert das Arbeiten, weil nach
der Justage der Drehstahle zwischen den einzelnen Bearbei-
tungsgéngen bei einem Werkstiick bloB der Stahlhalter
geschwenkt werden muss, um mit dem jeweils geeigneten
Stahl zu arbeiten.

Hierzu einfach die Innensechskantschraube 5 I16sen, den Stahl-
halter schwenken und die Schraube 5 wieder festziehen. Nattir-
lich kann so auch generell der Winkel des Stahls zum Werk-
stiick reguliert werden, falls erforderlich.

Spindeldrehzahlen einstellen

Achtung!
Vor Arbeiten im Réderkasten unbedingt Netzstecker ziehen.
Verletzungsgefahr!

Je nach Werksttickmaterial und Durchmesser muss die Spin-
deldrehzahl angepasst werden.

Maximale Spindeldrehzahl berechnen

Bei einer bekannten maximalen Schnittgeschwindigkeit, fiir ein
bestimmtes Material kann die erforderliche Spindeldreh-zahl
berechnet werden.

Maximal zuléssige Spindeldrehzahl

Schnittgeschwindigkeit x 1000

Werkstiickdurchmesser x 3,14

Beispiel:

Abgedreht werden soll ein Werkstlick mit einem Durch-
messer von 20 mm bei einer Schnittgeschwindigkeit von
50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Durch Umlegen des Keilriemens (Fig. 10) ist die né&chst
hoéhere Drehzahl einzustellen. In diesem Falle 1600/min.
Die richtige Geschwindigkeit wird nun Uber die Regelung
eingestellt, wobei zu beachten ist, dass die Regelung einen
Geschwindigkeitsbereich von 25% bis 100% abdeckt, in unse-
rem Beispiel also 400/min bis 1600/min.

= 796/min

1. Die Klemmschraube am Raderkasten l6sen und Klappe 6ffnen.
2. Riemenspanner 1 (Fig. 10) I6sen.

3. Die entsprechende Drehzahl durch Umlegen des Keil-
riemens gemaB Fig. 11 einstellen.

4. Keilriemenspanner wieder anziehen. Auf angemessene
Spannung des Keilriemens achten. Eine zu starke Span-
nung erhdht den Verschlei3 von Riemen und Lager und ver-
ringert die Motorleistung.

5. Vor Beginn der Dreharbeiten Ré&derkasten wieder ver-
schlieBen.
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Werkstiick in Drehfutter einspannen

Achtung!
Werden Werkstiicke nur im Drehfutter ohne Gegenhalterung
durch den Reitstock gespannt, darf der Uberstand (Fig. 12)
nicht groBer sein als der dreifache Durchmesser des Materials
(L=3xD).

Hinweis:
Das normale Drehfutter hat drei Backen aus Stahl, die sich
gleichméaBig verstellen und runde Werkstlicke automatisch zen-
trieren.

In normaler Position kdnnen Werkstlicke bis zu einem Durch-
messer von 35 mm gespannt werden. Nach dem Umdrehen der
Backen ist ein Spannen bis zu einem Durchmesser von 68 mm
mdglich.

1. Das Drehfutter 2 (Fig. 12) mit Hilfe des Schllissels 2
soweit aufdrehen, bis das Werkstiick in die Aufnahme
passt.

Achtung!
Schiliissel nicht im Drehfutter stecken lassen. Verletzungsge-
fahr!

2. Das Werkstiick fest einspannen und Schllssel wieder aus
dem Futter entfernen.

3. Den Rundlauf des Werkstulckes prifen, ggf. korrigieren.

Achtung!
Wird ein langeres Werkstiick eingespannt, das durch die Spin-
del gefiihrt wird und nach links Ubersteht, besteht erhohtes
Verletzungsrisiko. Seien Sie in diesem Fall besonders vorsich-
tig, damit keine Gegensténde von der rotierenden Welle erfas-
st werden. Sichern Sie diesen Bereich gesondert ab.

Tauschen der Spannbacken (Fig. 13)

Achtung!

Netzstecker ziehen!

Achtung!
Keine Werkstiicke einspannen, deren Durchmesser groBer als
68 mm ist. Die Spannkraft der Backen ist dann zu gering und
das Werkstiick kann sich 16sen. Unfallgefahr!

Um Werkstticke von auBen spannen zu kénnen (so z. B. zum
Einspannen von massiven Rundeisen mit groBerem Durchmes-
ser) missen die mitgelieferten AuBenbacken anstelle der werk-
seitig montierten Innenbacken in das Futter eingesetzt werden.

Um die Backen umzudrehen, bzw. auszutauschen, bitte wie
folgt vorgehen:

1. Netzstecker ziehen, um ein versehentliches Anlaufen der
Maschine zu vermeiden

2. Die Backen mit dem Futterschlissel soweit nach auBen
drehen, dass sie aus dem Futter entnommen werden kon-
nen.

3. Die Backen austauschen und wieder einsetzen. Dabei bitte
unbedingt auf die Kennzeichnung achten: Hier sind Ziffern
(1, 2, 3) auf den Backen eingeschlagen!

4. Futter mit Futterschlissel wieder zudrehen und Zentrizitat
der Backen Uberpriifen. Im Bedarfsfall die Position der
Backen noch einmal durch Neueinsetzen in den Futterkor-



per korrigieren, damit die Backe in der richtigen Position der
Spirale greift.

5. Wenn Sie wieder mit Innenbackenfutter arbeiten wollen,
wiederholen Sie die vorher beschriebenen Schritte.

Maschine einschalten

Achtung!
Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, dass der
Spannfutterschliissel nicht im Futter steckt, die Drehbacken
nicht iiberstehen und niemand in den Gefahrenbereich fasst.

Wird die Maschine eingeschaltet, solange sich noch Spannstif-
te in den Futterbohrungen befinden, kénnen diese wegge-
schleudert werden oder beim Anlaufen verklemmen. Gefahr:
Schwere Verletzungen oder Sachbeschadigungen kénnen die
Folgen sein!

Maschine nur einschalten, wenn ein Drehteil im Futter einge-
spannt ist. Ansonsten konnen sich die Backen I6sen und Sie
verletzen.

Achtung:
Arbeiten Sie immer im vorgesehenen Leistungsbereich!
Vermeiden Sie liberlastungsbedingte Blockagen der Spin-
del. Blockiert die Spindel wahrend des Betriebs, bitte sofort die
Maschine ausschalten und zum Weiterarbeiten den Vorschub
und die Zustellung so einstellen, dass die Maschine nicht liber-
lastet wird.

Achtung!
Vor dem Einstecken des Netzsteckers prifen Sie bitte, ob die
Angaben auf dem Typenschild mit den &rtlichen Gegebenheiten
lhres Stromnetzes Ubereinstimmen. Beschadigungen oder
Gefahrdungen beim Arbeiten kénnten bei Nichtlibereinstim-
mungen die Folgen sein!

Achtung!
Bitte beim Arbeiten stets Gehorschutz und eine Schutzbrille
tragen!

Achtung!
Vermeiden Sie abnormale Korperhaltung! Sorgen Sie fiir siche-
ren Stand und halten Sie das Gleichgewicht.

Achtung!
Bitte beachten Sie bei der Inbetriebnahme und beim Arbeiten
der PD 250/E folgendes: lhre Maschine ist mit einer automati-
schen Sicherheitsabschaltung ausgestattet und kann nur bei
heruntergeklappten Futterschutz betrieben werden! Sobald der
Futterschutz wahrend des Betriebes hochgeklappt wird, schal-
tet sich der Motor automatisch aus!
Arbeiten Sie nur mit heruntergeklapptem Futterschutz! Ist die-
ser defekt, darf die Maschine nicht mehr betrieben werden!
Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung! Sorgen Sie fur siche-
ren Stand und halten Sie das Gleichgewicht.

1. Wabhlschalter 2 (Fig. 2) auf Position ”0” stellen.

2. Hauptschalter 1 einschalten. Die Betriebsanzeige muss jetzt
leuchten.

3. Fir normales Drehen den Wahlschalter 2 nach rechts
drehen.

4. Fir Rechtslauf den Wahlschalter nach links drehen.

Achtung!

Nur im Stillstand schalten.

5. Nach Beendigung der Arbeit Maschine wieder am Haupt-
schalter ausschalten. Erst jetzt ist das Gerat vollstandig
vom Netz getrennt.

Langsdrehen

Hinweis:
Drehen parallel zur Drehachse und Bearbeiten zylindrischer
Gegensténde sind die Hauptanwendungen einer Drehmaschi-
ne.

1. Die Spindeldrehzahl gemaB Tabelle auf lhrer Dreh-
maschine wéhlen.

2. Die erforderliche Drehzahl durch Umlegen der Riemen im
Raderkasten (siehe vorhergehenden Abschnitt) einstellen.

3. Einen rechten Seitenstahl 2 (Fig. 14) in den Stahlhalter
einspannen (siehe vorhergehenden Abschnitt).

4. Den automatischen Vorschub 3 abstellen.

5. Den Support von rechts nach links an das Werksttick her-
anfahren.

6. Mit dem Planschlitten 1 die Schnittiefe einstellen.

Achtung!
Vor Einschalten der Maschine mit der Hand priifen, ob Spindel,
Futter und Werkstiick frei laufen.

Support oder Drehstahl nicht gegen das Drehfutter laufen las-
sen.

7. Die Maschine einschalten (Rechtslauf).

8. Vorschub manuell vornehmen oder den automatischen Vor-
schub 3 einschalten, dabei Maschine nicht Uber-
lasten.

Hinweis:
Wird der Oberschlitten nicht benétigt, ist es sinnvoll ihn mit der
Schraube 4 (Fig. 14) zu klemmen. Durch die Eliminierung des
Spiels wird das Drehergebnis verbessert.

Plandrehen

Hinweis:
Diese Arbeitsweise wird benutzt, um die Stirnseile eines Werk-
stlickes plan abzudrehen.

1. Den rechten Seitenstahl um ca. 2° bis 3° (Fig. 15) verstellen.

2. Den Planschlitten mit Drehstahl von auBen nach innen (zum
Zentrum) bewegen.

Achtung!
Bei gréBeren Werkstiickdurchmessern differiert die Schnitt-
geschwindigkeit von auBen nach innen ganz erheblich. Des-
halb Planschlitten gefiihlvoll und langsam vorschieben.

Kegeldrehen

Der Oberschlitten (Fig. 16) ist mit einer Skala ausgeristet und
kann nach zwei Seiten zum Kegeldrehen um 45° geschwenkt
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werden. Dazu Befestigungsschraube 1 16sen, Oberschlitten
einstellen und anschlieBend wieder festziehen.

Abstechen eines Werkstiickes

1. Den Abstechstahl rechtwinklig in den Stahlhalter einspan-
nen.

Achtung!
Abstechstahl méglichst kurz einspannen (halber Durchmes-
ser des Werkstiicks + 1 mm). Das Werkstiick ebenfalls még-
lichst kurz einspannen.

Auf exakte Spitzenhohe des Abstechstahles achten. Mit nied-
rigen Drehzahlen arbeiten und Schneide méglichst kiihlen.

2. Den Planschlitten mit Drehstahl gefiihlvoll von auBen nach
innen (zum Zentrum) bewegen.

Bearbeiten ldngerer Werkstiicke mit
Reitstock und Koérnerspitze

Achtung!
Wenn der Futteriiberstand gréBer als der 3-fache Werkstiick-
durchmesser ist, muss das Werkstiick am rechten Ende durch
den Reitstock mit Kérnerspitze gehalten werden.

Zu diesem Zweck muss auf der rechten Seite des Werk-
stlickes eine Zentrierbohrung gebohrt werden.

1. Dazu die rechte Stirnseite plandrehen.

2. Das Bohrfutter (Zubehor) in den Reitstock einsetzen und
den Zentrierbohrer einspannen.

3. Den Reitstock mit Bohrfutter und Zentrierbohrer bis an die
Stirnseite des Werkstiickes fahren.

4. Die Maschine einschalten und Zentrierbohrung mit Hilfe des
Pinolenvorschubes bohren.

5. Das Bohrfutter wieder gegen die mitlaufende Kérnerspitze 1
(Fig. 17) austauschen

6. Die Spitze in die Zentrierbohrung einfiihren und den Reit-
stock 3 festklemmen.

7. Die Pinole so weit zustellen 2 bis jegliches Spiel
eleminiert ist.

8. Die Pinole mit Hilfe der Feststellschraube 4 blockieren.

Wechselrader fiir Gewindeschneiden
montieren

Hinweis:
Mit der PROXXON Drehmaschine PD 250/E koénnen me-
trische Gewinde mit einer Steigung von: 0.5 (M3), 0.625, 0.7
(M4), 0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), und 1,5 (M10)
geschnitten werden.

Die PD 250/E wird mit montiertem Réderarm und der Wechsel-
radkombination fiir den automatischen Vorschub von 0,05 mm/U
geliefert. Zum Gewindeschneiden missen lediglich die auf dem
Ré&derarm montierten Wechselrdder gewechselt werden.

1. Die Klemmschraube 1 (Fig. 18) I6sen und den Raderarm 2
etwas nach oben kippen, um den Zahnriemen 4 abzuneh-
men.
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2. Die Befestigungsschrauben 3 und 5 der normalen Réder fur
den automatischen Vorschub entfernen.

Hinweis:
Die Zahnezahl ist auf allen Wechselrddern eingeschlagen.

Soll zum Beispiel ein Gewinde mit einer Steigung von
1,0 mm geschnitten werden, nennt die Tabelle im Raderkasten
die folgenden Daten:

B} [ 15 | 15 | 25 | 20

mm MWW

W | Z. - 2. | Z. - Z. | g | L
15 |30 [ 16 | &4 | 16 | 17 20
15 | 30 | 16 | 84 | 16 | 17 40

W 15 - Zahnrad auf der Hauptspindel mit 15 Z&hnen. Dieses
Rad ist bereits auf der Welle montiert und muss nicht gewech-
selt werden.

Z,15- Z, 20 - Zwischenrad flir den Zahnriemen von der Haupt-
spindel mit 15 Z&ahnen mit fest verbundenem Zahnrad zur Leit-
spindel mit 20 Z&hnen.

L20 - Leitspindelzahnrad mit 20 Zahnen.

3. Das Wechselrad "Z,-Z,” mit 15/20 Z&hnen (Fig. 19) mit Hilfe
der Schraube 2, Scheibe, Zwischenhllse und Mutter auf
dem Raderarm 3 befestigen.

Hinweis:
Die Mutter der Befestigungsschraube 2 noch nicht festziehen
(seitlicher Versatz muss noch méglich sein).
Das Wechselrad ”Z,-Z,” lauft frei zwischen Scheibe und Hiilse.
Die Scheibe verhindert, dass der Zahnriemen vom Zahnrad
"Z,” abspringt.

4. Den Gewindestift 1 I6sen, Wechselrad "L40” abziehen und
durch Wechselrad "L20” ersetzen.

Hinweis:
Die Narbe des Leitspindelwechselrades ”"L” muss immer zum
Drehfutter zeigen.



Die Klemmung mit dem Gewindestift 1 muss am abgeflachten
Teil der Welle erfolgen.

Achtung!
Damit zwischen den Wechselradern geniigend Spiel vorhan-
den ist, grundsétzlich beim Zusammenschieben der Wechsel-
rader einen Zeitungspapierstreifen zwischen die Zahnung
fiihren. Die Dicke des Papiers entspricht etwa dem unbedingt
erforderlichen Zahnspiel.

5. Die Achse des Wechselrades "Z,-Z,” auf dem Arm so ver-
schieben, dass sie mit dem Leitspindelrad “L” in Eingriff
kommt und dann die Mutter der Befestigungsschraube 2
festziehen.

6. Fur die Verbindung zwischen den Zahnradern auf der
Hauptspindel "W” und ”Z,” den kurzen Zahnriemen aufle-
gen.

7. Den Réderarm 3 nach unten dricken und Klemm-
schraube 4 anziehen.

Gewindeschneiden mit dem Drehstahl

Hinweis:
Fur folgende Arbeiten muss das Werkstiick fertig bearbeitet
sein und den richtigen GewindeauBendurchmesser aufweisen.
Es empfiehlt sich, am Gewindeanfang eine Fase anzudrehen.
Der Gewindedrehstahl muss genau im Winkel von 90° einge-
spannt werden.

1. Das Werkstiick einspannen.

2. Den automatischen Vorschub ausschalten und Drehstahl in
Anfangsstellung bringen.

Achtung!
Beim Gewindeschneiden die kleinste Drehzahl verwenden und
auBerst behutsam vorgehen.

3. Die Maschine einschalten und auf Rechtslauf stellen (Schal-
ter 2, Fig. 20)

4. Den DrehmeiBel am Planschlitten 1 zustellen und Vorschub
3 einkuppeln.

5. Nach Erreichen der gewiinschten Gewindelange Maschine
abschalten 2.

Achtung!
Der automatische Vorschub muss bis zur Fertigstellung des
Gewindes eingeschaltet bleiben. Ein Auskuppeln zwischen
den einzelnen Arbeitsgdngen macht das Weiterarbeiten
unmoglich.

Motorschalter erst nach volligem Stillstand des Drehfutters
umschalten. Sofortiges Umschalten bewirkt einen hoheren
VerschleiB und vermindert die Lebensdauer des Motors.

6. Den Drehstahl mit dem Planschlitten etwas zurlick-
fahren.

7. Den Support in Ausgangsstellung zurtickfahren, dazu Dreh-
richtung der Hauptspindel umschalten.

8. Den Drehstahl zustellen und die vorher beschriebenen
Arbeitsgénge wiederholen, bis die erforderliche Gewin-
detiefe erreicht ist.

Gewindeschneiden mit Hilfe des
Oberschlittens

Ein qualitativ einwandfreies Gewinde kann nur durch Einbezie-
hung des Oberschlittens geschnitten werden.

Die Zustellung des Gewindestahles erfolgt wie vorher be-
schrieben mit dem Planschlitten.

Der Oberschlitten wird dabei jedoch jeweils um 0,025 mm
einmal nach links und dann nach rechts verstellt.

Der Span im Gewindegang wird also immer nur von einer Seite
abgehoben.

Erst beim Erreichen der vollen Gewindetiefe wird zum Schluss
noch einmal durch geringes Zustellen voll eingeschnitten.

Schneiden von Linksgewinde

Zum Schneiden von Linksgewinden muss das Zwischen-
zahnrad 1 (Fig. 21) zwischen ”Z,-Z,” und dem Leitspindelrad
"L1” eingebaut werden.

Dadurch wird die Drehrichtung der Leitspindel umgekehrt. Der
Support lauft bei rechtsdrehendem Futter von links nach rechts.

Die Montage und Arbeitsweise bleibt die gleiche wie vorher
beschrieben.

Zubehor fir Drehmaschine PD 250/E

Hinweis:
Die folgenden Zubehdrteile gehdren nicht zum Lieferumfang.

Spitzendreheinrichtung (No. 24014)
montieren

Hinweis:
Léngere Werkstlicke werden zwischen den Zentrierspitzen von
Hauptspindel und Reitstock gespannt.

Das Werkstiick muss an beiden Stirnflachen je eine Zentrier-
bohrung besitzen.

Ein genau zylindrisches Werkstlick erhélt man nur, wenn die
Spitzen in waagerechter und horizontaler Position fluchten.

1. Drei Befestigungsschrauben des Dreibackenfutters heraus-
drehen und Futter abnehmen.

2. Die Passung fir die Mitnehmerscheibe, Kdémerspitze und
deren Passung in der Hauptspindel griindlich reinigen.

3. Die Kornerspitze 4 (Fig. 22) in die Passung 1 der Haupt-
spindel einsetzen.

4. Die Mitnehmerscheibe 2 aufsetzen und mit drei Schrauben
3 befestigen.

5. Auf der linken Seite Mitnehmerstift in eines der drei
Langlécher der Mitnehmerscheibe und die Kdrnerspitze in
die Zentrierbohrung einfiihren.

6. Das Drehherz 1 (Fig. 23) auf das Werkstlick schieben (Mit-

nehmerstift nach auBen) und die Befestigungsschraube 2
festziehen.

7. Auf der rechten Seite das Werkstlick mit Hilfe des Reit-
stockes und fester oder mitlaufender Kornerspitze fixieren.
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Achtung!
Bei Benutzung einer festen Kdrnerspitze im Reitstock ist lau-
fendes Olen der Spitze und Zentrierbohrung notwendig um ein
Ausgliihen zu vermeiden.

Kornerspitze entfernen

8. Einen passenden Stab aus Aluminium oder Messing von
links nach rechts durch die Hauptspindel fiihren.

9. Die Kornerspitze festhalten und mit leichtem Schlag auf den
Stab die Kdrnerspitze I6sen.

Vierbackenfutter (No. 24036)

Hinweis:
Durch die Méglichkeit, die Backen einzeln zu verstellen, kénnen
runde, ovale, viereckige und auch irreguldr geformte Werk-
stlicke gespannt werden.

Das Spannen kann zentrisch oder auch exzentrisch erfolgen.

Im Gegensatz zum Dreibackenfutter muss die Zentrierung des
Werkstiickes hier manuell vorgenommen werden.

Achtung!

Netzstecker ziehen!

1. Das Dreibackenfutter abbauen und das Vierbackenfutter
montieren.

2. Die vier Backen 6ffnen, die Auflageflachen reinigen und das
Werkstlick nach AugenmaB nur leicht einspannen.

3. Den Support mit Drehstahl auf die Planflache des Werk-
stiickes fahren.

4. Das Futter mit der Hand drehen, um Abweichungen von der
Symmetrie festzustellen.

5. Eine Justierung durch Offnen eines Backens und Nachstel-
len des gegentiberliegenden Backens durchfihren.

6. Alle vier Backen gleichméBig Uiber Kreuz festziehen.

Achtung!
In normaler Position der Spannbacken diirfen nur Werkstiicke
mit maximal 30 mm Kantenlédnge gespannt werden.
In umgekehrter Position maximal 80 mm.

GroBere Werkstiicke werden nicht sicher gehalten. Unfall-
gefahr!

Spannzangeneinrichtung und Spann-
zangen (No. 24038)

Hinweis:
Die Spannzangeneinrichtung eignet sich besonders zum Bear-
beiten von Rundteilen mit hoher Prézision. Die Rundlaufgenau-
igkeit ist hierbei wesentlich hdher als beim Arbeiten mit einem
Backenfutter.

Achtung!
Netzstecker ziehen!

1. Drei Befestigungsschrauben des Dreibackenfutters heraus-
drehen und Futter abnehmen.
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2. Die Passung fur die Spannzangenaufnahme 2 (Fig. 24) und
die Passung in der Hauptspindel 1 griindlich reinigen.

3. Die Spannzangenaufnahme 2 mit Hilfe von vier Be-
festigungsschrauben 3 montieren.

Achtung!
Immer nur die exakt zum Werkstiick passende Spannzange
verwenden. Zangen mit zu groBem Durchmesser werden zer-
stort.

4. Die Spannzange 6 einsetzen und Uberwurfmutter 5 nur
leicht aufschrauben.

Achtung!
Die Uberwurfmutter niemals festziehen, wenn kein Werkstiick
eingesetzt wurde.

5. Das passende Werkstlick in die Spannzange einfiihren und
Uberwurfmutter 5 mit Hilfe der Stahlstifte 4 festziehen.

Bohrfutter (No. 24020) befestigen

1. Die mitlaufende Kérnerspitze aus der Pinole entfernen.
Konus und Futterbohrung von Fett und Schmutz gut reini-
gen.

2. Den Zapfen in die Pinole einsetzen und Bohrfutter kraftig
aufschieben.

Hinweis:
Das Losen des Bohrfutters erfolgt wie bei der mitlaufenden
Koémerspitze.

Stehliinette (No. 24010)

Die Lunette eignet sich besonders zum Ausdrehen von lange-
ren Werkstlicken mit Durchmessern bis zu 40 mm.

1. Die Befestigungsschraube 4 (Fig. 25) I6sen und Halteplatte
3 querstellen.

2. Die Lunette auf die Bettflihrung stellen und in gewinschte
Position stellen.

3. Die Halteplatte 3 parallel zum Sockel der Linette ein-
schwenken und Befestigungsschraube 4 festziehen.

4. Alle Klemmschrauben 1 l6sen und die einzelnen Halte-
backen 2 an das Werkstiick heranfahren.

Achtung!
Die Backen 2 diirfen das Werkstiick nur beriihren, jedoch nicht
klemmen. Es besteht sonst die Gefahr, dass die Werk-
stiickoberflache zerkratzt und der Motor iiberlastet wird.

Falls das Werkstiick an der Abstiitzstelle nicht rund und glatt
ist, muss es vorher abgedreht werden.

Backen und Werkstiick miissen beim Drehen laufend geolt wer-
den.

5. Prufen, dass das Werkstuck spielfrei in der Linette gelagert
ist und Klemmschrauben 1 wieder anziehen.



Reparatur und Wartung

Reinigung

Achtung!
Bei allen Einstellungs- und Wartungsarbeiten stets Netzstecker
ziehen! Es besteht die Gefahr von schweren Verletzungen oder
Beschadigungen durch ein versehentliches Anlaufen des Geré-
tes oder die Gefahr eines elektrischen Schlages!

1. Nach der Benutzung, Maschine von allen Spanen mit einem
Pinsel oder Handfeger griindlich reinigen. Keine Pressluft
zur Reinigung benutzen.

2. Alle beweglichen Teile, Spindeln und Fihrungen regelméBig
schmieren, bzw. 6len!

Die auBere Reinigung des Geh&duses kann dann mit einem wei-
chen, eventuell feuchtem Tuch erfolgen. Dabei darf milde Seife
oder eine anderes geeignetes Reinigungsmittel benutzt wer-
den. Lésungsmittel- oder alkoholhaltige Reinigungsmittel (z. B.
Benzin, Reinigungsalkohole etc.) sind zu vermeiden, da diese
die Kunststoffgehduseschalen angreifen kénnten sowie die
Schmiermittel auswaschen.

Bitte beachten Sie:

Die Netzzuleitung darf nur von unserer Proxxon-Serviceabtei-
lung oder einer qualifizierten Fachkraft ersetzt werden!

Spiel der Fiihrungen einstellen (Fig. 27)

Hinweis:
Auch wenn die Flhrungen regelmaBig geschmiert, bzw. gedlt
werden, l&sst es sich nicht vermeiden, dass sie verschleiBbe-
dingt nach einiger Zeit Spiel aufweisen.

Die hier am Beispiel des Oberschlittens beschriebene Vorge-
hensweise ist gleich fiir alle Fiihrungen, daher gilt sie auch ana-
log fur die weiteren Flihrungen an lhrer Drehmaschine. Deswe-
gen werden diese hier nicht separat behandelt. Stellen Sie die
Fiihrungen nach dem Motto ein: Gerade so "stramm" wie nétig,
aber so leichtgéngig wie mdglich!

Bedenken Sie: Werden Fuhrungen zu eng eingestellt, bedingt
dies hohere Bedienkréfte sowie einen erhéhten VerschleiB!

1. Kontermuttern 1 der Einstellschrauben 2 fir den Ober-
schlitten 3 mit einem Maulschliissel 5 I6sen und etwas auf-
drehen.

2. Die Einstellschrauben 2 mit einem Innensechskantschlissel
4 gleichmaBig hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist.

3. Kontermuttern 1 wieder anziehen. Dabei die Einstellschrau-
ben 2 mit dem Sechskantschlissel 5 in ihrer Position fest-
halten, damit sie sich nicht wieder verstellen.

4. Die Maschine umdrehen und Gewindestift 22 (Fig. 28) we-
nig herausdrehen.

5. AnschlieBend priifen, ob sich der Support noch leichtgén-
gig verschieben lasst und ob er vollkommen spielfrei lauft.

Spiel der Handrader einstellen (Fig. 29):

Genau wie bei den Fihrungen auch, ist natirlich auch bei den
Handrédern VerschleiB wahrend des Betriebs nicht zu vermei-
den, der dafir sorgt, dass das Umkehrspiel langsam, aber ste-
tig groBer wird. Um dieses wieder zu minimieren, bitte vorgehen
wie folgt:

1. Handrad 1 festhalten und Hutmutter 2 I6sen.

2. Handrad etwas nach rechts drehen
3. Hutmutter wieder anziehen und Handrad dabei festhalten.

Bedenken Sie auch hier:

Eine ganzliche Eliminierung des Umkehrspiels und eine zu
wstramme* Einstellung ist bei den Handradern nicht sinnvoll:
Werden die Handréder allzu eng eingestellt, bedingt dies auch
hier héhere Bedienkréafte sowie einen erhdhten VerschleiB!

Entsorgung:
Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht iber den Hausmdill! Das
Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden kénnen. Bei Fra-
gen dazu wenden Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsorgungsun-
ternehmen oder andere entsprechenden kommunalen Einrich-
tungen.

EG-Konformitatserklarung

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

PD 250/E
24002

Produktbezeichnung:
Artikel Nr.:

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

EU-EMV-Richtlinie 2014/30/EU
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 17.04.2018

2

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschéaftsbereich Geratesicherheit

Die Person, die bevollmachtigt ist, die technischen Unterlagen
zusammenzustellen, ist identisch mit dem Unterzeichner.
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Translation of the Original
Operating Instructions

Foreword

Dear Customer,

By purchasing your PROXXON Lathe PD 250/E, you have
chosen a good-quality, high-grade machine. The latest produc-
tion and testing methods guarantee a high level of reliability for
this machine.

This instruction manual covers:
e safety regulations
e operation and maintenance

® spare parts list

Please read carefully!

Using this instruction manual will

* make it easier for you to get used to the machine,

¢ help prevent faults occurring due to improper use and
* increase the service life of your machine.

Keep this instruction manual in an easily accessible place.

Only operate this machine if you are qualified to do so and fol-
low the guidelines in this instruction manual.

PROXXON does not accept responsibility for the safe function-
ing of the machine

e ifitis handled in a manner which constitutes improper use,

e ifit is used for other purposes which are not specified in the
instruction manual,

* if the safety regulations are not observed.
Warranty claims are invalid if

e the machine is incorrectly operated,

e the machine has not been sufficiently maintained.

In the interests of your safety, please always observe the safe-
ty regulations.

Only use genuine PROXXON spare parts.

We reserve the right to make further alterations for the pur-
pose of technical progress.

We wish you every success with your machine.

PROXXON GmbH
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Safety guidelines:

Do not manipulate your machine!

Do not make any changes to the machine and do not manipu-
late anything! Changes or manipulations could impair the
mechanical and electrical safety, but your safety in particular
would also be at risk due to electric shock and further adverse
effects. Injuries and material damage could be the result.

Never work without the designated safety mechanisms.

Make sure in any event that the machine chuck guard is folded
down while working and that the motor cutoff operates reliably
when the chuck guard is lifted!

Pay attention to environmental effects!

Use the machine only in dry environments and never in the
vicinity of combustible liquids or gases. Make sure you have
good lighting!

Wear protective goggles!
Wear hearing protection!

The sound pressure level when working with the machine can
exceed 85 dB (A), therefore always work with hearing protec-
tion!

Wear suitable working clothes!

When working, never wear loose clothing, such as neckties or
scarves, as this could get caught in one of the moving parts or
the automatically moving workpiece during operation and
cause injuries. If you have long hair, wear a hairnet and remove
your jewellery.

Do not use any damaged or deformed cutting tools.

Please make absolutely sure the cutting tools are in perfect
condition. Visually check for this intact condition before each
use!

Keep children and non-participants away from the working
area.

Make sure that children and non-participants maintain an
appropriate safety distance! Youths below the age of 16 may
only use the machine under professional instruction and for
purposes of schooling. When not in use, keep the machine out
of the reach of children!

Do not overstress your tool.

Of course, you will only achieve optimal work results within the
performance range for which the machine is designed! There-
fore, avoid making the infeed too large! Do not misuse the
machine, and do not use it for work for which it is not intended.

Always be prudent and attentive!

Observe the machine during work and proceed sensibly. Do not
use the machine if you are distracted, tired, or if you have con-
sumed alcohol.

Handle the connecting cable with care!

Protect the connecting cable from heat and sharp edges, and
lay the cable so that it cannot be damaged. Do not pull on the
cable to disconnect the plug from the socket outlet, and do not
lift the device by the cable. Ensure cleanliness: Protect the
cable from grease and oil!

Clean thoroughly after work!
Disconnect the mains plug!



Always unplug the mains plug when not in use, before mainte-
nance, when changing tools, cleaning or repairing! Removing
the chips is also a part of cleaning!

Carefully read the operating instructions before use and keep
them in a safe place!
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Legend (Fig.1)

. Main spindle

. Lathe chuck

. Turning tool holder

. Rotating centre

. Flange surface for milling unit
. Sleeve

Clamp screw for sleeve
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. Tailstock
9. Sleeve adjusting handwheel
10. Handwheel for leadscrew
11. Clamp screw for tailstock
12. Leadscrew
13. Adjusting handwheel for top slide
14. Top slide
15. Support
16. Cross-slide
17. Adjusting handwheel for cross-slide
18. Clutch switch for automatic feed
19. Drive gearbox cover with speed table

20. Switch for anticlockwise rotation - stop - clockwise
rotation

21. Main switch

22. Function display

23. Control

24 Hollow hexagon wrench
25. Lathe chuck wrench

26. Chuck guard

Description of the machine

The PROXXON lathe PD 250/E is an extensible system which
consists of

¢ solid shaft electronics for high torques over the entire speed
range

* automatic feed

* lathe chuck and

* rotating centre

for machining steel, brass, aluminium and plastics.

It can also be used for face turning, longitudinal turning and
thread cutting.

The machine is also suitable for boring, milling work and
grooving by using the appropriate accessories.

The ribbed, grey cast iron machine bed with ground prismatic
guideways ensures vibration-free work.
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Technical data

Centre distance
Centre height

Height above support
Holding capacity

- Inner jaws

— Outer jaws
Cross-slide adjustment
Top slide adjustment
Spindle passage

Nose support on chuck side
Tool holder

Machine dimensions
Weight

Possible thread leads

Spindle speeds

— by shifting the V-belt
- by control

Feed

Sleeve motion

Sleeve for morse taper
Motor

250 mm
70 mm

43 mm

2 - 27 mm, max. 69 mm
25 -75mm

60 mm

45 mm

10.5 mm

MK2

8x8 mm

560x270x170 mm
approx. 10 kg

0.5/0.625/0.7/0.75
0.8/1.0/1.25 and 1.5 mm

300/900/ and 3000 rpm
25% to 100%

0.05 and 0.1 mm/revolution
30 mm

MK 1

Voltage: 230 Volt, 50/60 Hz,~
Power consumption 140 Watt
Noise emission <70 dB (A)
Only to be operated in closed rooms! ﬁ

Do not dispose of the electrical device in the

household waste!

Always work with hearing protection! @

Wear safety glasses!

Noise/vibration information

©

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

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

Warning!

Depending on the operating conditions while operating the
device, the actually occurring emissions could differ from the
values specified above!

Please bear in mind that the vibration and noise emission can
deviate from the values given in these instructions, depending
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on the conditions of use of the tool. Poorly maintained tools,
inappropriate working methods, different work pieces, too high a
feed or unsuitable work pieces or materials or unsuitable bits
and cutters (here: saw blade) can significantly increase the
vibration load and noise emission across the entire work period.

To more accurately estimate the actual vibration and noise load,
also take the times into consideration where the device is
switched off, or is running but is not actually in use. This can
clearly reduce the vibration and noise load across the entire
work period.

Warning:

Ensure regular and proper maintenance of your tool

Stop operation of the tool immediately if excessive vibration
occurs!

Unsuitable bits and cutters can cause excessive vibration and
noises. Only use suitable bits and cutters!

Take breaks if necessary when working with the device!

Installation and setting up

The standard equipment of the PROXXON Lathe PD 250/E con-
sists of the following parts:

e Metal working lathe complete with motor, automatic feed
and triple jaw chuck including chuck key and chuck guard
and accessories.

* rotating centre

* tool kit

* change gear kit for thread turning
* tool holder,

* Removable toothed belts.

The floor space must be even, vibration-free and stable. The
machine must be fastened to a stable work bench using the
bores provided.

Important
When lifting the machine, ensure that the plastic cover of the
drive gearbox is closed. If it is not, the cap may break.

All naked metal parts are supplied in a corrosion protection
preservative.

This preservative must be washed off with paraffin oil before
using for the first time.

Subsequently oil all polished guides and spindles well. Fasten
the chuck guard with screws.

Operating the handwheels

Important
If the support will not move easily, release screw 1 (Fig. 3)
slightly.
Note:

The handwheels for the leadscrew, cross-slide, top slide and
tailstock sleeve produce a 1 mm feed when turned once.

Important
If the automatic feed is switched on, manual adjustment of the
support is not possible.



1. Turn the handwheel 2 (Fig. 3) for the cross-slide, the slide
and the tool holder move at right angles to the bed.

One turn of the handwheel
=1 mm advance
=2 mm change in diameter

Example:

2. Turn the handwheel 3 for the top slide, the top slide moves
parallel to the bed.

3. Turn the handwheel 1 (Fig. 4) for the support adjustment,
the support 2 moves lengthwise.

4. Turn the handwheel 1 (Fig. 5) for the sleeve, the sleeve
moves lengthwise.

Switching on the automatic feed

Important

Only switch on the feed when the machine is stationary.

1. Turn the switch 1 (Fig. 6) to the right.

2. Turn the switch to the left to switch off the feed.
If stiff, slightly move the handwheel of the leadscrew.

Important
When the automatic feed is switched on, always ensure that
the support or turning tool do not collide with the lathe chuck
or tailstock.

Note:
When the automatic feed is switched on, the support is pushed
by 0.05 or 0.1 mm per turn depending on the gear combination.
Please note the sticker on the inside of the drive gearbox when
adjusting the feed.

The support always moves from right to left when the spindle is
turning normally (clockwise rotation) and the automatic feed is
switched on. This is also the normal feed when turning.

Of course, the support can also be moved back to the output
position automatically.

To do so, switch off the machine, slightly draw back the
turning tool and then set the switch 2 (Fig. 2) to anticlockwise
rotation.

Working with the tailstock

1. Release the clamp screw 4 (Fig. 7), push the tailstock 2 on
the guide into the required position and re-tighten the clamp
screw.

Note:
A mount is located on the sleeve for the drill chuck or rotating
centre with morse taper, size MK 1.

Important

Receiving tapers must always be perfectly clean.

Dirt, especially metal chips, affect the precision and can
render the sleeve and shank taper unusable.

2. Toinsert a tool, e.g. the centre 1 (Fig. 7), extend the sleeve
approx. 10 mm by turning the handwheel 3.

3. Firmly push the cone of the lathe center 1 (Fig. 7) by hand
into the spindle sleeve.
The cone is firmly seated and cannot be pulled out from the
front.

4. To release an inserted tool, turn handwheel 3 to the left to
stop.

5. Then turn approx. one further turn against the resistance.
The taper is released and can be removed.

Note:
The sleeve can be clamped in any position by tightening the
screw 5 (Fig. 7).

Selecting the turning tool

Important
For proper turning, it is essential that:

e the correct turning tool has been selected for the
appropriate purpose

e the blade of the turning tool is sharp

* the blade of the turning tool sits exactly in the "centre" posi-
tion

e and is operated at the correct speed.

Inside turning tools (a) (Fig. 8)

e are used for interior diameter turning.

Cut-off tools (b)

e for plunge-cutting grooves and cutting off work pieces.

Thread tools (c)

e are used for cutting outer threads.

Finishing or tapering tools (d)

e are used to achieve a clean surface when removing small
chips.

Right side tools (e)

* s used to cut as many turning chips as possible in the right-
hand direction of processing regardless of the quality of the
work piece surface (so-called “rough-cutting”).

Left side tools (f)

e are used to remove as many chips as possible in a short
time when machining towards the left, regardless of the sur-
face quality of the work piece.

Insert the cutting tool in the tool post

1. Unscrew both fastening screws 1 (Fig. 9) until the selected
turning tool 3 fits into the mount.

Important
Give the turning tool as short an overhang as possible. Allow-
ing the tool to project too far leads to vibrations,
imprecision and an unclean surface.

2. Insert the turning tool 3 and tighten the fastening screws 1.

3. Move the turning tool to the centre 4 and check whether the
height has been correctly adjusted.

Note:
For height deviations, small metal sheets 2 (e.g. valve sensor
gauges) must be placed beneath the complete surface.
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The tool holder provides the possibility of clamping two cutting
tools at the same time. This simplifies work, because after
adjusting the cutting tools between the individual machining
stages for a workpiece, it is only necessary to swivel the tool
holder in order to work with the respectively suitable tool.

To do so, simply loosen the Allen screw 5, swivel the tool hold-
er and then retighten the screw 5. Of course it is possible to
generally regulate the angle of the tool to the workpiece in this
manner, if required.

Setting the spindle speeds

Important
Always disconnect the mains plug before working on the drive
gearbox. Risk of injury.

The spindle speed must be adjusted to suit the work piece
material and diameter.

Calculating the maximum spindle speed

Note:
The normal lathe chuck has three steel jaws, which are uni-
formly adjusted and centre round work pieces automatically.

In the normal position, work pieces can be clamped up to a
diameter of 35 mm. After turning the jaws, it is possible to
clamp up to a diameter of 68 mm.

1. Turn the lathe chuck 2 (Fig. 12) using the wrench 1 until the
work piece fits in the mount.

Important

Do not leave the wrench in the lathe chuck. Risk of injury.

2. Clamp the work piece tightly and remove the wrench from
the chuck.

3. Check the running of the work piece and correct if neces-
sary.

Important
Clamping a longer work piece which has been guided through
the spindle and is projecting to the left increases the risk of
injury. In this case, be particularly careful to ensure that no

The required spindle speed can be calculated when the speci-
fied maximum cutting speed for a certain material is known.

Maximum permissible spindle speed
Cutting speed x 1000

Working piece diameter x 3.14

Example:

A work piece with a diameter of 20 mm is to be turned at a cut-
ting speed of 50 rpm.

50 x 1000
20 x 3.14

By shifting the V-belt (Fig. 10), set to the next highest speed. In
this case, the speed is 1600 rpm. The correct speed is now set
via the controls, and here is important to note that the controls
cover a speed range of 25% to 100%, i.e. in our example, 400
rpm to 1600 rpm.

= 796/min

1. Release the clamp screw from the drive gearbox and open
the flap.

2. Release V-belt tensioner 1 (Fig. 10).

3. Adjust the relevant speed by shifting the V-belt according to
Fig. 11.

4. Re-tighten V-belt tensioner. Note the appropriate tension of
the V-belt. Overtensioning increases the wear of the belt
and bearing and reduces the motor power.

5. Close the drive gearbox before commencing turning work.

Clamping the work piece in the lathe
chuck

Important
If work pieces are clamped in the lathe chuck using the tail-
stock without a steady, the projection (Fig. 12) must not be
greater than three times the diameter of the material
(L=3xD).
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bjects are caught in the rotating shaft. Protect this zone sep-
arately by fuse.

Exchanging the clamping jaws (Fig. 13)

Important

Remove mains plug.

Important
Do not clamp work pieces with a diameter greater than
68 mm. The clamping force of the jaws is then too small and
the work piece may become loose. Danger of accident.

In order to clamp work pieces externally (e.g. for clamping solid
steel bars with greater diameters, the included outside jaws
must be inserted into the chuck instead of the factory-mounted
inside jaws.

To reverse or exchange the jaws, please proceed as follows:

1. Disconnect the mains plug to prevent the machine from
starting up unintentionally.

2. Use the chuck key to screw out the jaws as far as possible
so that they can be removed from the chuck.

3. Reverse or exchange the jaws and reinsert. During the pro-
cedure, please pay attention to the identification: Numbers
(1, 2, 3) have been imprinted on the jaws!

4. Screw down the chuck with the chuck key and check the
centricity of the jaws. If required, correct the position of the
jaws by reinserting in the chuck body so that the jaws grip
the spiral in the correct position.

5. If you want to work with the inside jaw chuck again, repeat
the steps described above.

Switching on the machine

Important
Before switching on the machine, ensure that the jaw chuck
wrench is not in the chuck, the jaws are not protruding and
that there is no-one in the danger zone.

Activation of the machine while clamping pins are in the chuck
holes can fling these out or lead to jamming during starting.



Danger: Serious injuries or material damage may result as a
consequence of this!

Only switch on the machine when the part to be turned is
clamped in the chuck, as otherwise the jaws could become
loose and cause injury.

Caution:
Always work within the intended performance range! Avoid
spindle blockages caused by overloading. In the event of the
spindle blocking during operation, please switch off the
machine immediately and configure the feed and infeed for fur-
ther machining to avoid overloading of the machine.

Caution!
Before inserting the mains plug, please check if the information
on the rating plate matches the local conditions of your mains
supply. If they do not match, then damage or hazards during
work could be result!

Caution!
Always wear hearing protection and protective goggles while
working!

Caution!

Avoid abnormal body posture! Make sure you stand securely
and can keep your balance.

Caution!

Please comply with the following when commissioning and
working with the PD 250/E: Your machine is equipped with an
automatic safety shutdown and can only be operated when the
chuck guard is folded down! As soon as the chuck guard is
folded up during operation, the motor will shut off automatical-
ly! Only work with a folded down chuck guard! If the guard is
defective, the machine may no longer be operated!

Avoid unnatural body positions. Ensure that you are standing in
a safe position and keep your balance.

1. Set selection switch 2 (Fig. 2) to "0" position.

2. Switch on main switch 1. The function display should now
illuminate.

3. Turn the selection switch 2 to the right for normal turning.

4. Turn the selection switch to the left for clockwise rotation.
Important

Only switch on when the machine is stationary.

5. When you have finished working, switch off the machine
again using the main switch. Only then is the machine com-
pletely disconnected from the mains.

Longitudinal turning

Note:
Turning parallel to the rotational axis and machining cylindrical
objects are the main uses of a lathe.

1. Select the spindle speed according to the table on your
lathe.

2. Adjust the required speed by shifting the belt in the drive
gearbox (see previous section).

3. Clamp aright side tool 2 (Fig. 14) in the tool holder (see pre-
vious section).

4. Switch off the automatic feed 3.
5. Move the support from the right to the left of the work piece.
6. Adjust the cutting depth using the cross-slide 1.

Important
Before switching on the machine, manually check whether the
spindle, chuck and work piece are running free.

Do not allow the support or turning tool to collide with the
lathe chuck.

7. Switch on the machine (clockwise rotation).

8. Manually feed or switch on the automatic feed 3, do not
overload the machine.
Note:
If the top slide is not necessary, it is advisable to clamp it with

the screw 4 (Fig. 14). The turning performance is improved by
eliminating play.

Face turning

Note:
This method of working is used to turn off the face of a work
piece.

1. Adjust the right side tool by approx. 2° to 3° (Fig. 15).
2. Move the cross-slide from outside inwards (to the centre)
with the turning tool.

Important
The cutting speed from outside inwards differs considerably
for work pieces with larger diameters. Therefore, push the
cross-slide slowly and sensitively.

Taper turning

The top slide (Fig. 16) is equipped with a scale and can be swiv-
elled by 45° on either side of zero for taper turning. To do so,
release fastening screw 1, adjust top slide and then re-tighten.

Cutting off a work piece

1. Clamp the cut-off tool at right angles in the tool holder.

Important
Give the cut-off tool as short an overhang as possible (half of
the diameter of the work piece + 1 mm). Similarly, give the
work piece as short an overhang as possible.
Note the exact centre height of the cut-off tool. Work at low
speeds and cool blade as often as possible.

2. Sensitively move the cross-slide from outside inwards (to
the centre) with the turning tool.
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Machining longer work pieces with tail-
stock and centre

Important
If the chuck projection is greater than three times the diame-
ter of the work piece, the work piece must be held at the right
end by the tailstock and centre.

For this purpose, a centre bore must be drilled on the right side
of the work piece.

1. Face turn the right face.

2. Insert the drill chuck (accessories) in the tailstock and
clamp the centring drill.

3. Move the tailstock with drill chuck and centring drill up to
the face of the work piece.

4. Switch on the machine and drill centre bore using the sleeve
feed.

5. Replace the drill chuck with the rotating centre 1 (Fig. 17).

6. Insert the centre in the centre bore and clamp the tailstock
3 securely.

7. Advance the sleeve 2 until all play is eliminated.

8. Secure the sleeve using a set screw 4.

Fitting change gears for thread cutting

Note:
The PROXXON Lathe PD 250/E can be used to cut metric
threads with a pitch of: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4), 0.75,
0.8 (M5), 1.0 (M6), 1.25 (M8), and 1.5 (M10).

The PD 250/E is supplied with installed gear arm and the
change gear combination for the automatic feed of 0.05
mm/revolution. It is only necessary to replace the change gears
installed on the gear arm for thread cutting.

1. Release the clamp screw 1 (Fig. 18) and tilt the gear arm 2
slightly upwards to remove the toothed belt 4.

2. Remove the fastening screws 3 and 5 from the normal gears
for the automatic feed.

Note:
The number of teeth is imprinted on all change gears.

For example, if cutting a thread with a pitch of 1.0 mm, the table
on the drive gearbox will show the following data:

W 15 - gear on the main spindle with 15 teeth. This gear is
already installed on the shaft and must not be replaced.

Z, 15 - Z, 20 - Intermediate gear for the toothed belt of the
main spindle with 15 teeth and permanently linked gear for the
leadscrew with 20 teeth.

L20 - leadscrew gear with 20 teeth.

3. Fasten the change gear "Z,-Z," with 15/20 teeth (Fig. 19) to
the gear arm 3 using the screw 2, pulley, reduction sleeve
and nut.

Note:
Do not yet tighten the fastening screw nut 2 (off-centre adjust-
ment must still be possible).

The change gear "Z,-Z," runs freely between pulley and sleeve.

The washer prevents the toothed belt from becoming detached
from the gear "Z,".
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T 1

15 | 15 20 | 40
15 | 15 24 | 40
15 | 15 28 | 40
15 | 15 | 30 | 40
15 | 15 32 | 40
15 [ 15 20 | 20
125 (ME)| 15 | 15 25 | 20
1.5 (MI0) 15 [ 15 30| 20

T = W
SN TW [ Z - % | L -Z. | g L
01 15 | 30 | 16 | 64 | 16 | 17 20
005 15 | 30 | 16 | 64 | 16 | 17 40

4. Release the set screw 1, remove the change gear "L40" and
replace with the change gear "L20".

Note:

The grain of the leadscrew change "L" must always point to the
lathe chuck.

The set screw 1 must be clamped onto the flattened part of the
shaft.

Important
To ensure that there is sufficient play between the change
gears, always insert a strip of newspaper between the teeth
when pushing the change gears together. The thickness of the
newspaper should correspond to the required tooth play.

5. Push the axle of the change gear "Z,-Z," onto the arm so
that it contacts the leadscrew gear "L" and then tighten the
fastening screw nut 2.

6. Position the short toothed belt for the connection between
the gears "W" and "Z," on the main spindles.

7. Push the gear arm 3 downwards and tighten the clamp
screw 4.

Thread cutting with the turning tool

Note:
For the following operations, the work piece must be machined
completely and have the correct thread outer diameter.
It is advisable to work out a chamfer at the beginning of the
thread. The thread turning tool must be clamped at an angle of
90° exactly.

1. Clamp the work piece.



2. Switch off the automatic feed and set the turning tool to the
starting position.

Important
Use the lowest speed when cutting threads and proceed with
utmost caution.

3. Press button 2 (Fig. 20) to switch on the machine (clockwise
rotation).

4. Advance the turning tool on the cross-slide 1 and engage
feed 3.

5. Switch off the machine when the required thread length has
been reached 2.

Important
The automatic feed must remain switched on until completion
of the thread. Disengaging between individual steps
renders further work impossible.

Only switch over the motor switch once the lathe chuck has
come to a complete standstill. Switching over immediately
increases wear and reduces the service life of the motor.

6. Move back the turning tool slightly with the cross-slide.

7. Move the support back to the output position. To do so,
switch over the turning direction of the main spindle.

8. Advance the turning tool and repeat the steps described
above until the required thread depth is reached.

Thread cutting using the top slide

A perfect, good-quality thread can only be cut by using the top
slide.

Advancing the thread tool is performed using the cross-slide as
described above.

However, this causes the top slide to shift by 0.025 mm to the
left and the same distance to the right.

The chip in the thread is therefore always only removed from
one side.

Once the full thread depth has been reached, a final full cut is
made by advancing slightly.

Cutting left threads

To cut left threads, the intermediate gear 1 (Fig. 21) must be
installed between "Z,-Z," and the leadscrew gear "L1".

In doing so, the turning direction of the leadscrew is reversed.
The support runs from right to left when the chuck is turning
clockwise.

Installation and operation are as described above.

Accessories for Lathe PD 250/E
Note:

The following accessories are not included in the standard
equipment.

Installing the centre lathe (No. 24014)

Note:
Longer work pieces are clamped between the brad points of
the main spindle and tailstock.

The work piece must have a centre bore on both faces.

An exact cylindrical work piece is only achieved if the points
align in the horizontal position.

1. Remove three fastening screws from the three-jaw chuck
and remove chuck.

2. Thoroughly clean the fit for the driving disc and centre and
its fit in the main spindle.

3. Insert the centre 4 (Fig. 22) in the fit 1 of the main spindle.
4. Fit the driving disc 2 and fasten with three screws 3.

5. On the left side, insert driving pin in one of the three long
holes on the driving disc and the centre in the centre bore.

6. Push the lathe carrier 1 (Fig. 23) onto the work piece (driving
pin outwards) and tighten the fastening screw 2.

7. On the right side, attach the work piece using the tailstock
and fixed or rotating centre.

Important
When using a centre fixed to the tailstock, regular lubrication
of the centre and centre bore is necessary to prevent the tem-
per from loosening.

Removing the centre

8. Guide a suitable aluminium or brass rod through the main
spindle from left to right.

9. Hold the centre and release by lightly tapping the rod.

Four-jaw chuck (No. 24036)

Note:
Round, oval, square and irregularly shaped work pieces can be
clamped as it is possible to adjust the jaws individually.

Centric or eccentric clamping is possible.

Unlike the three-jaw chuck, centring of the work piece must be
performed manually.

Important

Remove mains plug.

1. Detach the three-jaw chuck and attach the four-jaw chuck.

2. Open the four jaws, clean the contact faces and clamp the
work piece lightly according to visual estimation.

3. Move the support and turning tool onto the plane surface of
the work piece.

4. Turn the chuck by hand to establish symmetrical deviations.

5. Adjust by opening one of the jaws and re-set the opposite
jaw accordingly.

6. Tighten all four jaws evenly, alternating crosswise.
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Important
In the normal clamping jaw position, only work pieces with an
edge of up to max. 30 mm long can be clamped. The maximum
length is 80 mm in the reverse position.

Larger work pieces are not securely held. Danger of accident.

Collet chuck unit and collet chucks
(No. 24038)

Note:
The collet chuck unit is especially suitable for processing round
parts with great precision. The truth of running is
considerably greater than when working with a jaw chuck.

Important

Remove mains plug.

1. Remove three fastening screws from the three-jaw chuck
and remove chuck.

2. Thoroughly clean the fit for the collet chuck mount 2
(Fig. 24) and the fit in the main spindle 1.

3. Attach the collet chuck mount 2 using four fastening screws 3.

Important
Always use the correct collet chuck to suit the work piece.
Chucks with an oversized diameter are destroyed.

4. Insert the collet chuck 6 and loosely screw in the union nut 5.

Important
Never tighten the union nut when there is no work piece
inserted.

5. Insert the appropriate work piece in the collet chuck and
tighten the union nut 5 using the tool pins 4.

Fastening the drill chuck (No. 24020)

1. Remove the rotating centre from the sleeve. Thoroughly
clean the grease and dirt from the shank taper and chuck
bore.

2. Insert the journal in the sleeve and firmly push onto the drill
chuck.

Note:

Releasing the drill chuck is performed in the same way as the
rotating centre.

Fixed steady (No. 24010)

The steady is particularly suitable for hollowing out long work
pieces with diameters up to 40 mm.

1. Release the fastening screw 4 (Fig. 25) and position retain-
ing plate 3 crosswise.

2. Place the steady on the bed guide and set to the required
position.

3. Swivel the retaining plate 3 parallel to the steady base and
tighten fastening screw 4.
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4. Release all clamp screws 1 and drive the individual retain-
ing jaws 2 onto the work piece

Important
The jaws 2 must only touch the work piece and must not jam.
Otherwise there is a risk of the work piece surface becoming
scratched and the motor becoming overloaded.

If the work piece is not round and smooth at the support point,
it must first be turned round.

Lubricate the jaws and work piece regularly when turning.

5. Check that the work piece is positioned in the steady free of
play and re-tighten clamp screws 1.

Repair and Maintenance

Cleaning

Caution!
Always disconnect the mains plug for all adjustment and main-
tenance work! Risk of serious injuries or damage due to inad-
vertent starting up of the device, or hazard due to electric
shock!

1. After use, thoroughly clean all chips from the machine using
a brush or handbrush. Do not use compressed air for clean-
ing.

2. Regularly lubricate or oil all moving parts, spindles and
guides!

The outside of the housing can be cleaned with a soft, dry or
damp cloth. It is possible to use mild soap or other suitable
cleaning agent here. Solvents or cleaning agents containing
alcohol (e.g. petrol, cleaning alcohol etc.) should be avoided,
since these can attack the plastic housing casings as well as
wash off the lubricants.

Please observe:

Changing the power supply cord may only be carried out by our
Proxxon-Service-Department or a qualified specialist!

Adjusting the play of the guides (Fig. 27)

Note:
Even if the guides are regularly lubricated or oiled, it is unavoid-
able that the guides will exhibit play after some time due to
wear.

The procedure described here using the example of the upper
carriage is the same for all guides, therefore it applies analo-
gously to the other guides on your lathe. For that reason they
will not be treated separately here. Adjust the guides according
to the motto: As "tightly" as necessary, as easy running as pos-
sible!

Please consider: If guides are set too closely, this causes high-
er operating forces as well as increased wear!

1. Release and slightly unscrew the counter nuts 1 of the
adjusting screws 2 for the upper carriage 3 using an open-
end spanner 5.

2. Evenly turn in the adjusting screws 2 with an Allen key 4
until the play is eliminated.



3. Retighten the counter nuts 1. In the process, hold the
adjusting screws 2 in position with the fixed spanner 5 so
that they do not misadjust again.

4. Turn over the machine and slightly unscrew the set screw 2
(Fig. 28).

5. Then check if the support can still be moved easily and if
it runs completely without play.

Adjusting the play of the handwheels (Fig. 29):

Just as for the guides, handwheel wear during operation can-
not be avoided which ensures that the backlash increases
slowly but consistently. To minimise this again, please proceed
as follows:

1. Hold on to the handwheel 1 and release the cap nut 2.
2. Turn the handwheel slightly to the right.
3. Retighten the cap nut while still holding the handwheel.

Please consider here as well:

The complete elimination of the backlash and a too "tight"
adjustment for the handwheels is unreasonable: If the hand-
wheels are set too closely, this causes higher operating forces
as well as increased wear here as well!

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

EC Declaration of Conformity

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

PD 250/E
24002

Product designation:
Article No.:

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

EU EMC Directive 2014/30/EC
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU Machinery Directive 2006/42/EC
DIN EN 62841-1/07.2016

Date: 17.04.2018

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

e,

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

The CE document authorized agent is identical with the
signatory.
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@ Traduction de la notice d’utilisation
originale

Avant-propos

Cher client,

Félicitations, vous venez d'acquérir le tour PD 250/E, un
appareil de haute qualité. Les processus de production et de
contréle les plus modernes garantissent la fiabilité de cet
appareil.

Ces instructions comprennent :
* les consignes de sécurité,
e |'utilisation et la maintenance,

* laliste des piéces de rechange.

Attention !
Utilisez ces instructions pour
* réussir a vous familiariser avec I'appareil,

e éviter les dysfonctionnements dus a une utilisation inap-
propriée et

* augmenter la durabilité de votre appareil.
Tenez ces instructions toujours a portée de main.

N'utilisez cet appareil qu'aprés avoir pris connaissance de ces
instructions et qu'en les respectant.

PROXXON ne peut étre tenu responsable du mauvais fonc-
tionnement de I'appareil lorsque :

* vous l'utilisez dans des conditions anormales,

e vous l'utilisez a des fins autres que celles prescrites dans
ces instructions,

® vous ne respectez pas les consignes de sécurité.

Nous ne pourrons prendre en considération vos droits a la
garantie en cas :

e d'erreurs de manipulation,

* de maintenance insuffisante.

Pour votre sécurité, respectez impérativement les consignes de
sécurité.

N'utilisez que des pieces de rechange d'origine PROXXON.

Nous nous réservons le droit de procéder a des modifications
pour tenir compte du progrés technique.

Nous vous souhaitons beaucoup de réussite avec votre
appareil.

Prescriptions de sécurité

Ne jamais manipuler la machine !

Ne procéder a aucune modification sur la machine, ne procé-
der a aucune manipulation. Cela pourrait porter préjudice a la
sécurité mécanique et électrique de I'appareil et, en particulier,
un risque d’électrocution, ainsi que d’autres risques pour votre
santé. Les conséquences pourraient en étre des blessures et
des dommages matériels.

PROXXON GmbH
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Ne jamais travailler sans les dispositifs de protection prévus.

Veiller en tout cas a ce que la protection du mandrin soit rabat-
tue pendant le travail et que le disjoncteur du moteur marche
fiablement au moment de soulever la protection du mandrin.

Tenir compte des influences environnementales !

Utiliser la machine uniquement dans un environnement sec et
jamais a proximité de liquides inflammables ou de gaz. Veiller a
un éclairage suffisant !

Porter des lunettes de protection !
Porter un casque de protection auditive !

Le niveau sonore lors du travail avec la machine peut dépasser
85 dB (A) ; travailler alors uniqguement avec un casque de pro-
tection auditive.

Porter des vétements de travail adaptés !

Ne pas porter de vétements amples comme des cravates ou
des foulards pendant [I'utilisation. Pendant I'utilisation, ces
objets pourraient étre happés par une piéce en mouvement ou
par I'entrainement automatique de la piece a usiner et provo-
quer des blessures. Réunir les cheveux longs dans un filet et
retirer les bijoux.

Ne pas utiliser d’outils de tour endommagés ou déformés.

Veiller impérativement a I'état parfait des outils de tour. Con-
troler visuellement I'intégrité des outils de tour avant toute mise
en service !

Maintenir éloignés les enfants et les personnes non autorisées
de la zone de travail.

Faire en sorte que les enfants et les personnes non autorisées
observent une distance de sécurité suffisante ! Les jeunes de
moins de 16 ans peuvent utiliser la machine uniquement sous
surveillance professionnelle et a des fins de formation. Lors-
qu’elle n’est pas utilisée, placer la machine hors de portée des
enfants.

Ne pas surcharger votre outil.

Il n’est pas possible d’obtenir un résultat optimal qu’en utilisant
la machine dans la plage de puissance pour laquelle elle a été
congue. C’est pourquoi il est impératif d’éviter des profondeurs
de passe trop importantes ! Ne pas utiliser la machine a des fins
non conformes et ne pas I'utiliser pour des travaux pour les-
quels elle n’est pas destinée.

Toujours faire preuve de prudence et d’attention !

Pendant I'utilisation, observer la machine et procéder de
maniére raisonnable. Ne pas utiliser la machine lorsqu’on est
déconcentré, fatigué ou si I'on a bu de I'alcool.

Toujours manipuler le cable d’alimentation avec soin !

Protéger le cable d’alimentation de la chaleur et des arétes
vives ; le poser de maniére a ce qu’il ne soit pas endommagé.
Ne pas utiliser le cable pour retirer le connecteur de la prise et
ne pas soulever |'appareil par le cable. Veiller a la propreté :
protéger le cable des graisses et de I'huile.

Nettoyer a fond I'appareil apreés utilisation !
Retirer le connecteur d’alimentation réseau !

Toujours retirer le connecteur d’alimentation réseau en cas de
non-utilisation, avant les opérations d’entretien, de change-
ment d’outil, de nettoyage ou de réparation. Le nettoyage com-
prend également I'élimination des copeaux.



Lire en totalité le manuel d’utilisation avant l'utilisation de la

machine et conserver soigneusement ce manuel !
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clé tournante de mandrin

Protection de mandrin

Descriptif de I'appareil

Le tour PROXXON PD 250/E est un systéme aux multiples pos-
sibilités disposant

e d'une électronique a onde pleine pour garantir un couple de
rotation élevé dans toute la gamme de vitesses de rotation,

e d'un avancement automatique,
e d'un mandrin et
e d'une contre-pointe tournante

pour le traitement de I'acier, du laiton, de I'aluminium et des
matiéres plastiques.

Il est également adapté au tournage transversal, longitudinal,
conigue et au filetage.

En utilisant les accessoires appropriés, I'appareil est également
adapté aux travaux de pergage, de fraisage et de rainurage.

Cet appareil assure des travaux exempts de vibrations grace a
un berceau de machine nervurée en fonte grise doté de glissie-
res polies en forme de prismes.

Caractéristiques techniques

Entre-pointes 250 mm
Hauteur des pointes 70 mm
Hauteur au-dessus du banc 43 mm

Capacité de serrage
— Mors intérieurs 2 - 27 mm, max. 69 mm

— Mors extérieurs 25 -75 mm
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Déplacement du chariot transversal 60 mm
Déplacement du chariot supérieur 45 mm
Diamétre admissible de la broche 10,5 mm
Logement du céne, du c6té mandrin MK2
Porte-outils pour les outils 8x8 mm
Dimensions de I'appareil 560x270x170 mm
Poids env. 10 kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 et 1,5 mm

Pas de filetage possibles

Vitesses de rotation de |'arbre

— par changement de place de la courroie

trapézoidale 300/900/ et 3000/min
— par réglage de 25 % a 100 %
Avancement 0,05 et 0,1 mm/tr
Course du fourreau de la broche 30 mm
Fourreau de la broche pour cone normal MK 1
Moteur
Tension : 230 Volt, 50/60 Hz,~
Puissance absorbée : 140 Watt
Niveau sonore : <70 dB (A)
A utiliser uniquement dans des locaux fermés ! ﬁ

Ne pas éliminer cet appareil avec les déchets
domestiques !

Travailler toujours avec un casque de protection @

auditive !

Mettez de lunettes de protection ! @

Informations bruits et vibrations

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

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

Attention !

En fonction des conditions d'utilisation, les émissions sonores
produites par I'appareil peuvent diverger des valeurs présen-
tées ci-dessus !

Veuillez considérer que, suivant les conditions d’emploi de I'ou-
til, les vibrations et les émissions de bruits réelles peuvent diver-
ger des valeurs reportées dans ce manuel. Les outils mal entre-
tenus, les procédés de travail inappropriés, les pieces d’usina-
ge de nature différente, une avance trop forte, les piéces d’'usi-
nage ou les matériaux inappropriés, ainsi qu’un outil interchan-
geable lui aussi inapproprié, peuvent augmenter sensiblement
les nuisances dues aux vibrations et aux émissions sonores
pendant toute la durée du travail.

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

Mise en garde :

Veillez a bien entretenir réguliérement votre outil.

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

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

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

Montage et mise en place

Les pieces suivantes font partie de I'équipement standard du
tour PROXXON PD 250/E :

* Tour complet avec moteur, avance automatique et mandrin
a trois mors avec clé de mandrin et protection de mandrin
avec accessoires,

e Contre-pointe tournante,

e Jeu d'outils,

* Jeu de pignons amovibles pour le filetage,
e Porte-outils,

* Courroie crantée interchangeable.

La surface d'appui doit étre plane, exempte de vibrations et
robuste. L'appareil doit étre fixé sur un établi robuste, dans les
alésages prévus a cet effet.

Attention !

En soulevant I'appareil, veillez a ce que le cache en matiére
plastique du carter de la boite d'engrenages soit bien fermé.
Sinon, le cache risquerait de casser.

Toutes les piéces métalliques a nu sont, a la livraison, enduites
d'un anticorrosif.

Avant la premiére mise en service de ces pieces, retirez cet
enduit en les lavant au pétrole.

Ensuite, tous les guidages et broches finis doivent étre bien
huilés. Visser la protection de mandrin.

Utilisation des volants

Attention !

Si le banc ne se laisse pas ou difficilement manceuvrer,
desserrez légérement la vis 1 (fig. 3).

Remarque :
Les volants de la vis mére, des chariots transversal et supérieur
et du fourreau de la broche de la poupée mobile font avancer
la piece d'1 mm a chaque rotation.

Attention !

Si I'avancement automatique est activé, il n'est pas possible
de régler le banc a la main.

1) Tournez le volant 2 (fig. 3) du chariot transversal, le chariot



transportant le porte-outil se déplace perpendiculairement
au berceau.

Un tour de volant
le chariot avance d'1 mm
le diamétre se modifie de 2 mm

Exemple :
2) Tournez le volant 3 du chariot supérieur, ce dernier se
déplace parallelement au berceau.

3) Tournez le volant 1 (fig. 4) de réglage du banc, le banc 2 se
déplace longitudinalement.

4

Tournez le volant 1 (fig. 5) du fourreau de broche, ce dernier
se déplace longitudinalement

Activation de I'avancement automatique

Attention !
N'activez I'avancement que lorsque I'appareil est a I'arrét.

1) Tournez le commutateur 1 (fig. 6) vers la droite.
2

Pour stopper I'avancement, tournez le commutateur vers la
gauche.

Si le volant est difficile @ manceuvrer, faites légérement bou-
ger la vis mere.

Attention !
Lorsque I'avancement automatique est activé, veillez a ce que
le banc ou l'outil ne touche pas le mandrin ou la poupée
mobile.

Remarque :
Lorsque I'avancement est activé, le banc bouge de 0,05 ou 0,1
mm par rotation, en fonction de la combinaison des roues d'en-
grenage.

Veuillez tenir compte de I'étiquette collée dans le carter de la
boite d'engrenages avant de régler I'avancement du banc.

Lorsque |'arbre tourne normalement (marche a droite) et I'avan-
cement automatique est activé, le banc se déplace toujours de
droite & gauche. C'est également le cas lors du tournage des
piéces.

Le banc peut également revenir automatiquement a sa
position initiale.

Pour cela, éteignez I'appareil, faites rentrer légerement I'outil et
placez le commutateur 2 (fig. 2) sur la position marche a gauche.

Usinage avec la poupée mobile

1) Desserrez la vis de serrage 4 (fig. 7), faites glisser la poupée
mobile 2 sur la glissiére, placez-la dans la position sou-
haitée et resserrez la vis de serrage.

Remarque :
Le fourreau de broche est constitué d'un logement pour le
mandrin ou la contre-pointe tournante avec coéne normal
MK 1.

Attention !

Les cones de logement doivent toujours étre d'une propreté
absolue.

La saleté et surtout les copeaux métalliques nuisent a la préci-
sion de I'appareil et peuvent entrainer une destruction du four-
reau de broche et du cone.

2) Pour placer p. ex. la contre-pointe 1 (fig. 7), faites sortir de
10 mm le fourreau de broche en tournant le volant 3.

3) A la main, insérer fortement la contre-pointe 1 (fig. 7) avec
le céne dans le fourreau.
Le cbne est maintenant fixe et ne peut pas étre extrait a I'a-
vant

4) Pour desserrer un outil monté, tournez le volant 3 vers la
gauche, jusqu'en butée.

5) Puis forcer le volant, d'un tour environ. Le céne se
desserre et vous pouvez le retirer.

Remarque :
Il est possible de bloquer le fourreau de broche dans toutes les
positions souhaitées, en serrant la vis 5 (fig. 7).

Sélection de I'outil

Attention !

Pour assurer un bon fonctionnement du tour, il est indispen-
sable :

e de sélectionner I'outil approprié au travail envisagé,
e de disposer d'un taillant de I'outil bien aiguisé,

* de placer le taillant de I'outil bien au "Centre"

e et de travailler a la bonne vitesse.

Les outils de filetage intérieur (a) (fig. 8)

e sont utilisés pour le filetage intérieur.

Les outils de saignée (b)

e sont utilisés pour la saignée des rainures et pour le décou-
page des piéces.

Les outils de filetage (c)
e sont utilisés pour la taille du filet extérieur.
Les outils de finition (d)

* sont mis en place pour conserver une surface propre en cas
de faible enlevement des copeaux.

Les outils de chariotage a droite (e)

e on I'utilise pour &ter autant de copeaux que possible dans
le sens droit d’usinage, sans tenir compte de la qualité de
la surface de la piece (« dégrossissage au tour »).

Les outils de chariotage a gauche (f)

e sont utilisés pour enlever le plus de copeaux le plus rapide-
ment possible, dans le sens gauche d'usinage sans prend-
re en considération la qualité de la surface de la piéce.

Insérer I'outil de tournage dans le
porte-outil

1) Desserrez les deux vis de fixation 1 (fig. 9) jusqu'a ce que
I'outil sélectionné 3 rentre dans son logement.

Attention !

Serrez l'outil au plus prés possible. Si I'outil dépasse, cela
entraine des vibrations, des inexactitudes et une surface sale.

2) Placez I'outil 3 et serrez a fond les vis de fixation 1.

3) Faites avancer I'outil vers la contre-pointe 4 et vérifiez si la
hauteur est bien réglée.
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Remarque :
En cas d'écart de hauteurs, compensez en plagcant des
petites feuilles métalliques 2 (p. ex. jauge d'épaisseur de sou-
pape) sur toute la surface.

Le porte-outils permet de serrer a la fois deux outils de tour.
Cela facilite le travail, car apres I'ajustage des outils, il suffit de
basculer le porte-outils entre les différentes opérations sur la
piéce, pour travailler toujours avec I'outil le plus approprié.

Pour cela, desserrer la vis Allen 5, basculer le porte-outils et
enfin resserrer la vis 5. Bien entendu, il est ainsi aussi possible,
le cas échéant, de régler I'angle de I'outil par rapport a la piéce.

Réglage de la vitesse de rotation de
I'arbre

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation avant d'effectuer tous
travaux dans le carter de la boite d'engrenages. Risque de
blessures !

Ajustez la vitesse de rotation de |'arbre au matériau de la piéce
et a son diametre.

Calcul de la vitesse de rotation
maximale de I'arbre

Pour un matériau déterminé, il est possible de calculer la vites-
se de rotation nécessaire de |'arbre lorsque la vitesse de coupe
maximale est connue.

Vitesse maximale admissible de rotation de I'arbre

Vitesse de coupe x 1000

Diamétre de la piece x 3,14

Exemple :

|l faut tourner une piéce de 20 mm de diamétre a une vitesse de
coupe de 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Réglez a la vitesse de rotation supérieure (dans ce cas,
1600/min) en déplagant la courroie trapézoidale (fig. 10).
Le dispositif de régulation permet de régler a la vitesse appro-
priée. Tenez compte du fait que le dispositif de régulation cou-
vre la plage de vitesses de 25 % a 100 %, soit dans notre
exemple la plage de vitesses de 400/min a 1600/min.

1

= 796/min

Desserrez la vis de blocage du carter de la boite d'engre-
nages et ouvrez le volet.

n

Desserrez le tendeur de la courroie trapézoidale 1 (fig. 10).

«

Réglez a la vitesse de rotation correspondante en déplagant
la courroie trapézoidale (fig. 11).

4) Tendez a nouveau le tendeur de la courroie trapézoidale.
Veillez a la tension correcte de la courroie trapézoidale. Une
tension trop forte augmente I'usure de la courroie et du
palier et diminue la puissance du moteur.

-30 -

5) Avant de procéder aux travaux de tournage, refermez le
carter de la boite d'engrenages.

Serrage de la piéce dans le mandrin

Attention !
Si les piéces sont serrées dans le mandrin avec la poupée
mobile, sans dispositif de maintien, la saillie (fig. 12) ne doit
pas dépasser le triple du diamétre du matériau (L = 3 x D).

Remarque :
Le mandrin standard est composé de trois mors métalliques qui
se reglent de fagcon uniforme et centrent automatiquement les
piéces rondes.

En position normale, il est possible de serrer des pieces dont le
diamétre ne dépasse pas 35 mm. Il est possible d'obtenir un
diamétre de serrage de 68 mm en retournant le mors.

1) Ouvrez le mandrin 2 (fig. 12) a I'aide de la clé 1 jusqu'a ce
que la piéce rentre dans le logement.

Attention !
N'oubliez pas d'enlever la clé du mandrin. Risque de
blessures !

2) Serrez a fond la piece et enlevez de nouveau la clé du
mandrin.

3) Veérifiez et corrigez, si nécessaire la concentricité de la
piéce.
Attention !

Si vous serrez une piéce plus longue qui traverse l'arbre et
dépasse a gauche : risque important de blessure. Dans ce cas,
soyez particulierement vigilant pour éviter que I'arbre en rota-
tion n'entraine des objets. Veillez a bien protéger cette zone de
travail.

Remplacement des mors (Fig. 13)

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

Attention !
Ne serrez pas des piéces dont le diamétre dépasse 68 mm. La
capacité de serrage des mors est alors trop faible et la piece
peut se détacher. Risque d'accident !

Pour pouvoir serrer des piéces a usiner de |'extérieur (p. ex.
pour des tiges de fer rondes massives de grand diamétre), les
mors extérieurs fournis doivent étre utilisés a la place des mors
intérieurs montés en usine sur le mandrin.

Procéder comme suit pour retourner ou remplacer les mors :

1) Débrancher le connecteur fiche de secteur, pour éviter tout
démarrage involontaire du tour.

2) Déplacer les mors vers |'extérieur avec la clé de mandrin
jusqu'a ce qu'ils puissent étre retirés du mandrin.

3) Retourner ou remplacer les mors et les remettre en place.
Ici, respecter impérativement les marquages : Des chiffres
(1, 2, 3) sont estampés et sur les mors !

4) Serrer le mandrin de nouveau avec la clé de mandrin et véri-

fier le centrage des mors. Si nécessaire, corriger la position
des mors en les remettant en place dans le corps de mand-



rin, afin que les mors s'insérent correctement dans la spi-
rale.

5) Si vous souhaitez de nouveau travailler avec le mandrin
intérieur, répétez les étapes décrites ci-dessus.

Mise sous tension de I'appareil

Attention !

Avant de mettre en marche I'appareil, veillez a retirer la clé a
mandrin du mandrin, les mors réversibles ne doivent pas
dépasser et personne ne doit mettre les mains dans la zone
dangereuse.

Si la machine est mise en marche, elles peuvent étre éjectées
ou se coincer lors du démarrage tant que des tiges de serrage
se trouvent dans les trous du mandrin. Danger ! Sinon, cela
pourrait entrainer des blessures ou des dégéats matériels !

Ne mettez I'appareil en marche que lorsqu'une piéce rotative
est serrée dans le mandrin. Les mors pourraient sinon se déta-
cher et vous blesser.

Attention :
Toujours travailler dans la plage de puissance prévue.
Eviter les blocages de la broche dus a une surcharge. Si la
broche se bloque lors de I'utilisation, arréter immédiatement
I'appareil et pour continuer le travail, régler I'avance et I'appro-
che de fagon que |'appareil ne soit pas surchargé.

Attention !

Avant de brancher le connecteur d’alimentation, controler si les
indications portées sur la plague signalétique de I'appareil cor-
respondent avec les caractéristiques du réseau électrique local.
La non-correspondance de ces caractéristiques peut entrainer
des dommages ou des risques lors du travail avec la machine !

Attention !
Toujours porter un casque de protection auditive et des lunet-
tes de sécurité lors du travail avec la machine.

Attention !

Eviter une mauvaise posture. Veiller a avoir une posture sre et
stable.

Attention !

Lors de la mise en service et lors des travaux avec le PD 250/E,
veuillez tenir compte de la remarque suivante : votre machine
est équipée d’une coupure automatique de sécurité et ne peut
étre utilisée que lorsque la protection de porte-outils est rabat-
tue ! Dés que la protection de porte-outils est relevée pendant
la marche, le moteur sera automatiquement coupé ! Travailler
uniguement avec la protection du mandrin rabattue. Si celle-ci
est défectueuse, arréter I'utilisation de la machine.

Adaptez une posture habituelle et stable.
1
2

Tournez le bouton de sélection 2 (fig. 2) en position "0".

Actionnez I'interrupteur principal 1. La diode d'indication de
fonctionnement doit s'allumer.

3) Pour effectuer des travaux de tournage usuels, tournez le
bouton de sélection 2 vers la droite.

=

Pour faire fonctionner le tour vers la droite, tournez le bou-
ton de sélection vers la gauche.

Attention !
Ne commutez le tour que lorsqu'il est a I'arrét.

5) Apres avoir terminé vos travaux, éteignez I'appareil en
actionnant l'interrupteur principal. Ce n'est qu'alors que
I'appareil est coupé entiérement du réseau.

Tournage longitudinal

Remarque :
Un tour sert principalement a usiner des piéces parallelement a
I'axe de tournage ainsi que des piéces cylindriques.

-

Sélectionnez la vitesse de rotation de I'arbre en fonction du
tableau situé sur votre tour.

2) Réglez la vitesse de rotation nécessaire en déplacant la
courroie du carter de la boite d'engrenages (voir la section
précédente).

3) Serrez un outil de chariotage a droite 2 (fig. 14) dans le
porte-outil (voir la section précédente).

4) Désactivez I'avancement automatique 3.

5) Faites avancer le banc vers la piéce, de la droite vers la gau-
che.

ko)

Réglez la profondeur de coupe avec le chariot transversal 1.

Attention !
Avant de mettre I'appareil sous tension, vérifiez manuellement
si I'arbre, le mandrin et la piece tournent sans contrainte.

Faites en sorte que le banc et I'outil ne touchent pas le
mandrin.

7)
8

Mettez |'appareil sous tension (marche a droite).

Procédez a I'avancement manuel ou activez I'avancement
automatique 3, veillez a ne pas surcharger |'appareil pen-
dant cette opération.

Remarque :
Si vous n'avez pas besoin du chariot supérieur, il est utile de le
bloquer avec la vis 4 (fig. 14). En éliminant le jeu existant, vous
améliorez le résultat de tournage.

Tournage transversal

Remarque :
Ayez recours a ce procédé pour décolleter en plongée I'extré-
mité libre d'une piece.

1) Réajustez I'outil de chariotage a droite de 2° a 3° (fig. 15).

2) Déplacez le chariot transversal, muni d'un outil, de I'ex-
térieur vers l'intérieur (vers le centre).

Attention !
La vitesse de coupe de l'extérieur vers l'intérieur différe
considérablement lorsqu'il s'agit de piéces de plus grand
diamétre. C'est pourquoi, il faut avancer le chariot transversal
lentement et en douceur.
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Tournage conique

Le chariot supérieur (fig. 16) est gradué d'une échelle et vous
pouvez le faire pivoter de 45°, des deux c6tés pour le tournage
conique. Pour cela, desserrez la vis de fixation 1, réglez le cha-
riot supérieur et serrez-le ensuite.

Saignée d'une piéce

1) Serrez |'outil de saignée a la perpendiculaire dans le porte-
outil.

Attention !

Serrez I'outil de saignée au plus prés (la moitié du diameétre de
la piéce + 1 mm). Serrez la piéce également au plus prés.

Veillez a la hauteur de pointe exacte de I'outil de saignée. Usi-
nez a une vitesse de rotation basse et essayez de refroidir le
taillant.

2) Déplacez en douceur le chariot transversal, muni d'un outil,
de I'extérieur vers l'intérieur (vers le centre).

Usinage de piéces plus longues a l'aide
de la poupée mobile et de la contre-
pointe

Attention !

Si la saillie du mandrin est trois fois plus grande que le diamét-
re de la piéce, maintenez la piéce a son extrémité droite avec
la poupée mobile et la contre-pointe.

Dans ce but, forez un alésage de centrage sur le c6té droit de
la piece.

1

Dans ce but, travaillez en plongée I'extrémité droite de la
piéce.

N

Placez le mandrin (accessoires) dans la poupée mobile et
serrez le foret a centrer.

3) Faites avancer la poupée mobile, le mandrin et le foret de
centrage jusqu'a |'extrémité libre de la piece.

=

Mettez |'appareil sous tension et percer un alésage de cen-
trage avec I'avancement du fourreau de broche.

5) Remplacez a nouveau le mandrin par la contre-pointe
tournante 1 (fig. 17).

o

Introduisez la pointe dans |'alésage de centrage et bloquez
la poupée mobile 3.

2

Avancez le fourreau de broche 2 jusqu'a ce qu'il n'y ait plus
de jeu.

&*

Bloquez le fourreau de broche a I'aide de la vis d'arrét 4.

Montage des pignons amovibles pour le
filetage

Remarque :
Le tour PROXXON PD 250/E vous permet de couper des filets
métriques aux pas suivants : 0,5 (M3) ; 0,625 ; 0,7 (M4) ; 0,75 ;
0,8 (M5) ; 1,0 (M6) ; 1,25 (M8) et 1,5 (M10).
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Le tour PD 250/E est disponible avec un bras de pignons monté
et la combinaison de pignons amovibles pour |'avancement
automatique de 0,05 mm/tr. Pour le filetage, remplacez unique-
ment les pignons amovibles montés sur |'arbre de pignons.

1

Desserrez la vis de serrage 1 (fig. 18) et faites basculer
légérement I'arbre des pignons 2 vers le haut pour retirer la
courroie trapézoidale 4.

2) Retirez les vis de fixation 3 et 5 des pignons de |'avance-
ment automatique.

Remarque :

Le nombre de dents est gravé sur tous les pignons amovibles.

Pour tailler un filet a un pas de 1,0 mm p. ex., le tableau du car-
ter de la boite d'engrenages récapitule les données
suivantes :

[EoZ=2 | .. W

MWW

7. - 2. | Z -%. | g | L
01 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 20
005 15 | 30 | 18 | 84 | 16 | 17 40

W 15 - Roue a 15 dents sur I'arbre moteur. Ce pignon est déja
monté sur I'arbre et il n'est pas nécessaire de le remplacer.

Z, 15 - Z, 20 - Pignon intermédiaire de la courroie dentée sur

I'arbre moteur avec 15 dents et une roue a 20 dents, combinée
a la vis mere.

L20 - Roue a 20 dents de la vis mére.

3) Fixez le pignon amovible " Z,-Z," a 15/20 dents (fig. 19) sur
le bras de pignon 3 a I'aide de la vis 2, de la rondelle, de la
douille intermédiaire et de I'écrou.

Remarque :
Ne serrez pas encore a fond I'écrou de la vis de fixation 2 (il doit
étre toujours possible de la décaler sur le coté).

Le pignon amovible "Z,-Z," se déplace librement entre la
rondelle et la douille.

La rondelle empéche que la courroie dentée ne se détache de
la roue dentée " Z,".



4) Desserrez la goupille filetée 1, retirez le pignon amovible
"L40" et remplacez-le par le pignon amovible "L20".

Remarque :
La marque de la transition de la vis mére "L" doit toujours étre
tournée vers le mandrin.

La goupille filetée 1 doit étre serrée sur la partie aplanie de I'ar-
bre.

Attention !
Pour garantir un jeu suffisant entre les pignons amovibles,
glissez systématiquement un morceau de papier journal entre
la denture des pignons amovibles lorsque vous les emboitez.
L'épaisseur du papier doit correspondre au jeu nécessaire
entre les dents des pignons.

5

Faites glisser I'axe du pignon amovible "Z,-Z," sur le bras
de pignon jusqu'a ce que le pignon de la vis mere "L" s'en-
gréne, puis serrez |'écrou de la vis de fixation 2.

6)

Positionnez la petite courroie dentée pour relier les pignons
dentés de I'arbre moteur "W" et "Z,".

7

Abaissez le bras des pignons 3 et serrez la vis de blocage
4.

Filetage avec I'outil

Remarque :
Pour les travaux suivants, la piece doit avoir passé toutes les
étapes d'usinage et le diamétre du filet extérieur doit étre a
déquat. Nous vous recommandons de fagonner un chanfrein
au début du filet. Serrez I'outil de filetage a un angle exact de
90 °.

1) Serrez la piece.

2) Désactivez I'avancement automatique et placez I'outil en
position initiale.

Attention !
Utilisez la vitesse de rotation la plus basse pour le filetage et
procédez avec le plus de précaution possible.

3

Mettre la machine sous tension (fonctionnement a droite)
avec le bouton 2 (fig. 20).

4

Avancez l'outil sur le chariot transversal 1 et accouplez
I'avancement 3.

5) Apres obtention de la longueur de filetage souhaitée, met-
tez I'appareil hors tension 2.

Attention !
L'avancement automatique doit rester actif jusqu'a la fin du
procédé de filetage. Le désaccouplement entre les différentes
opérations vous empéche de poursuivre votre travail.

Ne commutez l'interrupteur de démarrage qu'aprés l'arrét
complet du mandrin. Une commutation avant I'arrét complet
de celui-ci entraine une usure prématurée du moteur et
raccourcit sa durabilité.

6) Faites Iégérement reculer I'outil avec le chariot transversal.

7) Faites reculer le banc dans sa position de départ, pour cela
commutez le sens de rotation de I'arbre moteur.

8) Avancez |'outil et répétez les opérations décrites ci-dessus
jusqu'a obtention de la profondeur de pas souhaitée.

Filetage a I'aide du chariot supérieur

Il n'est possible de tailler un filet de qualité irréprochable qu'en
utilisant le chariot supérieur.

L'avancement de I'outil de filetage est effectué comme décrit
précédemment, avec le chariot transversal.

Pour cela, déplacez le chariot supérieur de 0,025 mm vers la
droite puis la gauche.

Dans le pas de vis, n'enlevez systématiquement les copeaux
que par un coté.

Ce n'est qu'aprés I'obtention de la profondeur totale du pas,
que le tour finit par entailler complétement le filet en faisant
avancer légérement |'outil.

Taille du filet gauche

Le pignon denté intermédiaire 1 (fig. 21) doit &tre monté entre
"Z,-Z," et le pignon de la vis mere "L1" pour tailler des filets
gauches.

Cela inverse le sens de rotation de la vis mere. Dans le cas d'un
mandrin tournant vers la droite, le banc se déplace de gauche
a droite.

Le montage et la maniére de procéder ne différent pas de ceux
décrits précédemment.

Accessoires du tour PD 250/E

Remarque :

Les accessoires suivants ne sont pas livrés avec le tour.

Montage du dispositif de tournage a
pointes (No. 24014)

Remarque :
Les piéces plus longues sont serrées entre les pointes de cen-
trage de I'arbre moteur et la poupée mobile.

Chacune des extrémités de la piéce doit étre pourvue d'un alé-
sage de centrage.

Vous n'obtiendrez une piéce parfaitement cylindrique que si les
pointes sont alignées horizontalement et verticalement.

1) Desserrez les trois vis de fixation du mandrin & trois mors et

retirez ce dernier.

n

Nettoyez a fond I'ajustement du disque d'entrainement, la
contre-pointe et son ajustement dans |'arbre moteur.

@«

Introduisez la contre-pointe 4 (fig. 22) dans I'ajustement 1
de I'arbre moteur.

=

Posez le disque d'entrainement 2 et fixez-le avec trois vis 3.

o

Introduisez, a gauche, la broche d'entrainement dans I'un
des trois trous oblongs du disque d'entrainement et la con-
tre-pointe dans I'alésage de centrage.

o

Faites glisser le toc du tour 1 (fig. 23) sur la piéce (la broche
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d'entrainement est orientée vers |'extérieur) et serrez a bloc
la vis de fixation 2.

7) A droite, fixez la piéce a |'aide de la poupée mobile et de la
contre pointe fixe ou tournante.

Attention !
En utilisant une contre-pointe fixe dans la poupée mobile,
il est nécessaire de lubrifier en permanence la pointe et
I'alésage de centrage pour éviter toute surchauffe.

Retrait de la contre-pointe

8) Faites passer une tige en aluminium ou en laiton de taille
appropriée, a travers |'arbre moteur, de gauche a droite.

L

Maintenez la contre-pointe et desserrez-la en tapant légere-
ment sur la tige.

Mandrin a quatre mors (No. 24036)

Remarque :
Gréace aux quatre mors réglables séparément, il est possible de
fixer des piéces ovales, carrées ou asymétriques.

La fixation peut étre concentrique ou excentrique.

Contrairement au mandrin a trois mors, il faut, dans ce cas,
procéder au centrage de la piece manuellement.

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

-

Démontez le mandrin a trois mors et montez celui a quatre
mors.

2) Ecartez les quatre mors, nettoyez les surfaces d'appui et
serrez légerement, a vue d'ceil, la piéce.

3) Faites avancer le banc avec I'outil vers la surface plane de
la piece.

4) Tournez le mandrin a la main pour constater des asym-
étries.

o

Procédez a I'ajustage du mandrin en écartant un mors et en
réglant ensuite le mors opposé.

6) Serrez de maniére homogene les quatre mors en croix.

Attention !

Lorsque les mors sont en position normale, vous ne pouvez
fixer que des piéces dont la longueur d'aréte ne dépasse pas
30 mm. Si vous inversez les mors du mandrin, il est possible de
fixer des pieces de 80 mm de longueur d'aréte.

Il est impossible de garantir une bonne fixation des piéces plus
grandes. Risque d'accident !

Dispositif a pinces de serrage et pinces
de serrage (No. 24038)

Remarque :
Le dispositif a pinces de serrage convient particuliérement a
I'usinage tres précis de piéces rondes. Il garantit une concen-
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tricité largement meilleure qu'avec le mandrin.

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

1) Desserrez les trois vis de fixation du mandrin a trois mors et

retirez ce dernier.

n

Nettoyez a fond I'ajustement du logement de la pince de
serrage 2 (fig. 24) et |'ajustement dans I'arbre moteur 1.

3) Montez le logement de la pince de serrage 2 a l'aide de
quatre vis de fixation 3.

Attention !
N'utilisez systématiquement que la pince de serrage
adaptée a la piéce. Des pinces, dont le diameétre est trop
grand, seront détruites.

4) Introduisez la pince de serrage 6 et ne serrez que légére-
ment I'écrou raccord 5.

Attention !
Ne serrez jamais a bloc I'écrou raccord lorsqu'aucune piéce
n'a été posée.

5) Introduisez la piéce correspondante dans la pince de serra-
ge et vissez a bloc I'écrou-raccord 5 a I'aide des broches en
métal 4.

Fixation du mandrin (No. 24020)

-

Retirez la contre-pointe tournante du fourreau de broche.
Eliminez la graisse et la saleté du cone et de I'alésage du
mandrin.

n

Introduisez le tourillon dans le fourreau de broche et placez
franchement le mandrin.

Remarque :
Pour desserrer le mandrin, procédez de la méme maniére que
dans le cas de la contre-pointe.

Lunette fixe (No. 24010)

La lunette est particuliérement bien adaptée pour aléser au tour
des grandes piéces de diametre allant jusqu'a 40 mm.

1

Desserrez la vis de fixation 4 (fig. 25) et placez la plaque de
retenue 3 en travers du tour.

2) Posez la lunette sur le guide de berceau et placez-la dans
la position souhaitée.

3) Faites pivoter la plaque de retenue 3 parallélement au socle
de la lunette et serrez a bloc la vis de fixation 4.

=

Desserrez toutes les vis de blocage 1 et avancez chacun
des mors de retenue 2 vers la piéce.

Attention !
Les mors 2 peuvent toucher la piece mais ne doivent pas la
coincer. Vous risquez autrement de rayer la surface de la piece
et de surcharger le moteur.



Si le point d'appui de la piéce n'est pas rond et lisse, il faut I'u-
siner préalablement au tour.

Lubrifiez en permanence les mors et la piéce pendant le
tournage.

5) Vérifiez si la piece est logée sans jeu dans la lunette et res-
serrez les vis de blocage 1.

Réparation et entretien

Nettoyage

Attention !

Toujours débrancher le connecteur d’alimentation lors de toute
opération de réglage ou d’entretien. Sinon, il existe un risque de
graves blessures ou de dommages a la suite du démarrage
involontaire de I'appareil, ou bien un risque d’électrocution.

1. Aprés avoir utilisé la machine, éliminer soigneusement tous
les copeaux a l'aide d’un pinceau ou d’une balayette. Ne
pas utiliser d’air comprimé pour nettoyer le tour.

2. Graisser ou lubrifier régulierement toutes les parties mobi-
les, les broches et les guides.

Le nettoyage extérieur du carter de la machine peut étre effec-
tué avec un chiffon doux, éventuellement humide. Pour cela,
utiliser un savon doux ou tout autre produit nettoyant adapté.
Eviter les solvants et autres produits de nettoyage contenant de
Ialcool (p. ex. essence, alcools de nettoyage, etc.), car ils pour-
raient attaquer les parties en plastique de la machine. Enlever
les lubrifiants.

Remarque importante:

Le changement du cordon d'alimentation ne peut étre effectué
que par le SAV Proxxon ou d'un spécialiste qualifié.

Réglage du jeu des guides (ill. 27)

Remarque :
Méme lorsque les guides sont lubrifiés a intervalles réguliers, il
est impossible d’empécher gu’ils prennent du jeu au bout d’un
certain temps.

La procédure décrite ici sur I'exemple du chariot supérieur est
la méme pour tous les guides. Par conséquent, elle s’applique
de fagon analogue également aux autres guides de votre tour,
qui ne seront donc pas traités a part. Régler les guides d’aprés
la devise : Serrer « au juste nécessaire », mais avec le plus de
souplesse possible !

Attention : des guides trop serrés demandent plus de force
pour étre utilisés. De plus, ils sont soumis a une usure plus
importante.

1. Avec une clé plate 5, desserrer les contre-écrous 1 des vis
d’ajustage du chariot supérieur 3, et ouvrir un peu.

2. Avec une clé Allen 4, serrer de maniére homogeéne les vis
d’ajustage 2 jusqu’a élimination du jeu.

3. Resserrer les contre-écrous 1 en maintenant, avec la clé
Allen 5, les vis d’ajustage 2 dans leur position pour éviter
qu’elles ne bougent de nouveau.

4. Retournez |'appareil et faites Iégérement sortir la goupille
filetée 2 (fig. 28).

5. Vérifier ensuite s’il est toujours possible de déplacer le banc
facilement, et s’il est complétement sans jeu.

Réglage du jeu des molettes (jll. 29)

Exactement a I'instar des guides, les molettes sont bien enten-
du elles aussi soumises a une usure inévitable pendant le fon-
ctionnement, prenant ainsi, a chaque inversion, de plus en plus
de jeu, méme si lentement. Procéder comme suit pour minimi-
ser l'usure :

1. Maintenir la molette 1 et desserrer I’écrou borgne 2.
2. Tourner un peu la molette vers la droite.
3. Resserrer I'écrou borgne tout en maintenant la molette.

Attention !
Il n’est pas utile d’éliminer entiérement le jeu a I'inversion et de
trop « serrer » les molettes, car des molettes trop serrées
demandent elles aussi plus de force pour étre utilisées. De plus,
elles sont soumises a une usure plus importante !

Elimination :
N’éliminez pas I'appareil en méme temps que les ordures
ménageéres ! L’appareil comporte des matériaux recyclables. Si
vous avez des questions a ce sujet, adressez-vous aux entre-
prises locales d’élimination des déchets ou a d’autres institu-
tions communales correspondantes.

Déclaration de conformité CE

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

Désignation du produit : PD 250/E
Article n° : 24002

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

Directive UE CEM 2014/30/CE
DIN EN 55014-1/ 05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Directive européenne relative aux machines 2006/42/CE
DIN EN 62841-1/07.2016

Date : 17.04.2018

2

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au
signataire.
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@ Traduzione delle istruzioni per l'uso
originali

Prefazione

Egregio cliente,

con il tornio PROXXON PD 250/E lei ha scelto una macchina di
alta qualita.

| pitt moderni procedimenti produttivi in abbinamento a severi
controlli qualitativi garantiscono una elevata affidabilita dell'u-
tensile.

Le presenti istruzioni d'uso comprendono:
* iragguagli di sicurezza
® uso e manutenzione

* nomenclatura parti di ricambio

Considerate che:

la conoscenza e il rispetto delle presenti istruzioni
* facilita la conoscenza dell'utensile

e evita guasti dovuti ad un'utilizzo improprio e

e aumenta la longevita del Vostro utensile.
Tenete queste istruzioni sempre a portata di mano!

Utilizzate I'utensile soltanto dopo averne acquisito conoscenza
e rispettando sempre le presenti istruzioni.

La PROXXON non risponde del funzionamento dell'utensile in
caso di:

e utilizzo che non corrisponde al consueto utilizzo di un
tornio

e utilizzo in altri campi di impiego non citati nelle istruzioni
* non osservanza delle prescrizioni di sicurezza

e | diritti di garanzia decadono in caso di:

e errori di manovra

* manutenzione carente.

AtteneteVi assolutamente alle norme di sicurezza a salvaguar-
dia della Vostra incolumita.

Impiegate esclusivamente pezzi di ricambio originali PROXXON.
Ci riserviamo la facolta di apportare migliorie tecnologiche.

Vi auguriamo tanto successo con il Vostro utensile.

PROXXON GmbH
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Avvertenze di sicurezza:

Non modificare la macchina!

Non apportare alcuna modifica sulla macchina ed alcuna mani-
polazione! Si potrebbe pregiudicare la sicurezza meccanica ed
elettrica, in particolare sussiste il

pericolo di scariche elettriche e la messa in pericolo della pro-
pria sicurezza. Le conseguenze possono essere delle lesioni e
danni materiali.

Non lavorare mai senza i dispositivi di protezione previsti.

Accertarsi in ogni caso che la protezione del mandrino della
macchina durante il lavoro venga abbassata e che il dispositivo
di disattivazione del motore al sollevamento della protezione
del mandrino funzioni in modo affidabile!

Prestare attenzione agli influssi ambientali !

Utilizzare la macchina solo in un ambiente asciutto e mai nelle
vicinanze di liquidi infiammabili o gas. Accertarsi che vi sia una
buona illuminazione!

Usare degli occhiali di protezione!

Indossare una protezione per 'udito!

Il livello di pressione acustica durante |'utilizzo della macchina
puod superare gli 85 dB (A). Pertanto si consiglia di lavorare solo
con una protezione per |'udito!

Indossare un abbigliamento di lavoro adatto!

Durante il lavoro non indossare abbigliamento largo come ad
es. cravatte o foulard, questi infatti potrebbero agganciarsi
negli elementi in movimento o nel pezzo da lavorare e causare
delle lesioni. In caso di capelli lunghi indossare una cuffia di rete
e non indossare alcun gioiello.

Non usare utensili da tornio danneggiati o deformati.

Accertarsi sempre che gli utensili da tornio siano sempre in
condizioni perfette. Prima di ogni messa in funzione accertarsi
con un controllo visivo che siano intatti!

Tenere i bambini e le persone non addette ai lavori lontano
dall’area di lavoro.

Accertarsi che bambini e persone non addette ai lavori rispetti-
no una distanza di sicurezza sufficientemente ampia! Persona-
le inferiore ai 16 anni pud utilizzare la macchina solo sotto una
supervisione esperta ed ai fini della propria formazione. La
macchina non utilizzata deve essere conservata lontano dalla
portata dei bambini!

Non sollecitare troppo I'utensile.

Risultati ottimali del trattamento possono essere raggiunti
ovviamente solo rispettando i valori di funzionamento previsti
per la macchina! Evitare pertanto delle impostazioni eccessive!
Non usare la macchina in modo improprio e non utilizzarla per
lavori per i quali non € prevista.

Siate sempre vigili ed attenti!

Durante il lavoro osservare sempre la macchina ed usarla con
cura. Non utilizzare la macchina quando non si € concentrati o
stanchi, oppure quando si ha bevuto dell'alcool.

Trattare il cavo di collegamento con cura!

Proteggere il cavo di collegamento dal calore e da bordi tagli-
enti e posarlo in modo tale che non possa essere danneggiato.
Non utilizzare il cavo per estrarre la spina dalla presa e non sol-
levare I'apparecchio usando il cavo. Tenere pulito 'ambiente:



proteggere il cavo da grasso ed olio!

Dopo il lavoro, I'apparecchio deve essere pulito accurata-
mente!

Tirare la spina di rete!

In caso di inutilizzo, prima della manutenzione, il cambio di
utensile, la pulizia o la riparazione, tirare sempre la spina di rete!
La pulizia prevede anche la rimozione di trucioli!

Prima dell’'uso leggere attentamente le istruzioni per I'uso e
conservarle accuratamente!
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Elementi di manovra (fig. 1)

. Asse del mandrino
Mandrino autocentrante
. Portautensili

. Contropunta rotante

oA w N o

. Superficie rettificata per il montaggio del supporto per
fresare

. Cannotto della contropunta

. Vite fissaggio cannotto

0 N O

. Controtesta
9. Volantino contropunta
10. Volantino avanzamento longitudinale (madrevite)
11. Vite bloccaggio controtesta
12. Madrevite avanzamento longitudinale
13. Volantino slitta superiore
14. Slitta superiore
15. Slitta longitudinale
16. Slitta trasversale
17. Volantino slitta trasversale
18. Manopola innesto avanzamento automatico
19. Coperchio scatola ingranaggi con tabella velocita
20. Manopola rotaz. destra/spento/rotaz. sinistra
21. Interruttore principale.
22. Spia funzionamento
23. Regolazione elettronica
24. Chiavi a brugola
25. Chiave mandrino autocentrante

26. protezione della piattaforma

Descrizione della macchina

Il tornio PROXXON PD 250/E, un sistema ampliabile con

regolazione elettronica a onda piena con elevata coppia
nell'intera gamma di velocita

avanzamento automatico

mandrino autocentrante

contropunta rotante

per la lavorazione di acciaio, ottone, alluminio e materie
plastiche.

Per tornire in piano, tornire longitudinalmente, realizzare
torniture coniche, eseguire filettature.

Con gli opportuni accessori la macchina pud anche forare, fres-
are e scanalare.

Lavoro privo di vibrazioni grazie al basamento in pregiata ghisa
acciaiosa con costole di rinforzo trasversali e guide
prismatiche rettificate.

-37 -



Dati tecnici

Distanza tra le punte 250 mm
Altezza delle punte 70 mm
Altezza sulla slitta trasversale 43 mm

Serraggio mandrino
— ganasce interne

2 - 27 mm, max. 69 mm

— ganasce esterne 25 -75 mm
Corsa della slitta trasversale 60 mm
Corsa della slitta superiore 45 mm
Foro dell'asse del mandrino 10,5 mm
Cono interno lato mandrino MK2
Torretta per utensili 8 x 8 mm
Dimensioni 530 x 260 x 150 mm
Peso 10 kg. circa

Passi realizzabili 0,5/0,625/0,70/0,75/

0,8/1,0/1,25 e 15 mm
Velocita' del'asse (giri/min.)
— mediante cambio della cinghia
— mediante regolazione elettronica
Avanzamento automatico
Corsa cannotto contropunta
Attacco cannotto contropunta
Motore
tensione:
potenza assorbita:
Emissione sonora

400/1600 e 3.000/min
dal 25% al 100%

0,05 oppure 0,1 mm/giro
30 mm

cono morse MK1

230 V., 50/60 Hz. alternata
140 Watt
inferiore a 70 dbB(A)

Solo per I'utilizzo in ambienti chiusi!

Non smaltire I'apparecchio insieme ai rifiuti domestici!

Lavorare sempre con una protezione per |'udito!

Indossare degli occiali di protezione!
raccolta differenziata!

Informazioni sulla rumorosita e sulla vibrazione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state rile-
vate in conformita con le procedure di misurazione standardiz-
zate e prescritte dalle normative e possono essere utilizzate per
il confronto di apparecchi elettrici e di utensili.

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

Avvertenza!

In base alle condizioni di funzionamento durante I'utilizzo del-
I'apparecchio, le emissioni possono divergere da quelle indicate!

Si prega di considerare che le vibrazioni e la rumorosita posso-
no divergere dai valori riportati nelle Istruzioni in base alle con-
dizioni di utilizzo dell'utensile.. Gli utensili sottoposti a scarsa
manutenzione, procedure operative inadatte, pezzi da lavorare
di diverso tipo, un avanzamento troppo elevato o pezzi, mate-
riali o utensili non adatti possono aumentare notevolmente le
vibrazioni e I'emissione di rumore per l'intera fase di lavoro.
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Per una valutazione esatta del carico oscillante e della rumoro-
sita € necessario considerare anche i tempi in cui I'apparecchio
€ spento oppure € in funzione, ma non & effettivamente in uso.
Cio puo ridurre notevolmente il carico oscillante e della rumoro-
sita per l'intera fase di lavoro.

Avvertenza:

Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione adeguata
ad intervalli regolari

Interrompere immediatamente il funzionamento dell’'utensile
nel caso in cui si verifichi una vibrazione eccessiva!

Un utensile non adatto pud causare vibrazioni e rumori ecces-
sivi. Utilizzare solo utensili adatti!

Durante I'utilizzo dell’apparecchio rispettare delle pause ade-
guate!

Installazione della macchina

| seguenti particolari fanno parte della dotazione standard del
tornio PROXXON PD 250/E:

* Tornitrice completa con motore, avanzamento automatico e
piattaforma a tre morsetti con chiave e protezione della stes-
sa con accessori

autocentrante a 3 griffe con relativa chiave
¢ Contropunta rotante

Serie chiavi di servizio

* Serie ingranaggi per filettare

* Torretta portautensili

¢ Cinghia dentata di sostituzione

La superficie d'appoggio deve essere sufficientemente piana,
stabile e priva di vibrazioni. Il tornio va fissato sul bancone tra-
mite viti attraverso i fori previsti nel basamento.

ATTENZIONE:

Prima di sollevare la macchina fare attenzione che il coper-
chio della scatola ingranaggi sia ben chiuso, altrimenti il
coperchio potrebbe rompersi.

Tutte le parti d'acciaio della macchina sono state trattate con
un fluido antiruggine.

Lavare il fluido antiruggine con petrolio prima del primo impie-
go del tornio.

In seguito tutte le guide nude e i mandrini vanno ben oleati
Avvitare la protezione della piattaforma.

Uso dei volantini

ATTENZIONE!

Se la slitta longitudinale & bloccata o oppone resistenza al
movimento, allentare leggermente la vite 1 (fig. 3).

AVVERTENZA:
| volantini della madrevite, della slitta trasversale, della slitta
superiore e del cannotto della controtesta determinano un'a-
vanzamento di 1 mm per ogni giro.



ATTENZIONE!
Con l'avanzamento automatico inserito non & possibile
spostare manualmente la slitta longitudinale.

1. Ruotare il volantino 2 (fig. 3) della slitta trasversale per otte-
nere movimenti trasversali.

Esempio:  un giro del volantino
= avanzamento di 1 mm

= riduzione del diametro di 2 mm

2. Ruotare il volantino 3 per la slitta superiore che si muove
secondo l'angolo predisposto.

3. Ruotare il volantino 1 (fig. 4) per spostare la slitta longitudi-
nale 2 con la slitta superiore.

4. Per spostare il cannotto della contropunta (solo in senso
longitudinale) ruotare il volantino 1 (fig.5).

Inserire I'avanzamento automatico

ATTENZIONE INSERIRE L'AVANZAMENTO AUTOMATICO
SOLO A MACCHINA FERMA!

1. Ruotare verso destra la manopola 1 (fig. 6).

2. Perdisinserire |'avanzamento automatico ruotare verso sini-
stra la manopola.
Se la manopola non si sposta facilmente, muovere legger-
mente il volantino della madrevite.

ATTENZIONE!

Con l'avanzamento automatico inserito fare sempre attenzio-
ne che sia l'utensile che il carrello non vadano ad urtare con-
tro il mandrino o la controtesta.

AVVERTENZA:

A seconda della combinazione di ingranaggi, con |'avanzamen-
to automatico il carrello si sposta di 0,05 oppure 0,1 mm per
ogni giro del mandrino.

Prego voler osservare la apposita targhetta all'interno del
coperchio della cassa ingranaggi.

Con il normale senso di rotazione (destrorso) e avanzamento
automatico inserito, il carrello si sposta sempre da destra verso
sinistra.

Si puo far tornare il carrello in posizione di partenza utilizzando
|'avanzamento automatico: fermare la rotazione posizionando
I'interruttore 2 su "0", far recedere leggermente I'utensile e
posizionare l'interruttore 2 (fig. 2) su rotazione sinistrorsa.

Lavorare con la controtesta

1. Allentare la vite di bloccaggio 4 ( fig. 7) e posizionare la con-
trotesta 2 facendola scorrere lungo la guida prismatica, ruo-
tare il volantino finché, la punta non sia saldamente inserita
nella sede precedentemente ricavata con la punta da cen-
tro Art. 24630, serrare nuovamente la vite di bloccaggio.

AVVERTENZA:

Il cannotto ha un'alloggiamento conico MK 1 per il mandrino
oppure per la contropunta girevole.

ATTENZIONE!
| perni conici e I'alloggiamento conico devono essere sempre
perfettamente puliti!

Sporcizia, ma sopratutto particelle metalliche vanificano la pre-
cisione della macchina e possono rendere inservibili sia il can-
notto, sia I'alloggiamento conico.

2. Per inserire la contropunta girevole 1 (fig. 7) girare il volanti-
no 3 facendo uscire il cannotto di circa 10 mm.

3. Inserire manualmente, in maniera energica, la punta 1 (fig. 7)
nel cannotto.
Il cono ¢ fisso e non puo essere estratto da davanti

4. Per liberare la contropunta dal cannotto, ruotare il volantino
3 verso sinistra fino alla battuta.

5. Poi compiere ancora un giro vincendo la resistenza del
cono che si liberera e potra essere estratto manualmente.

AVVERTENZA:

Il cannotto pud essere bloccato in qualsiasi posizione serrando
la vite 5 (fig.7).

Scelta dell'utensile

ATTENZIONE!

Per tornire correttamente, € indispensabile:
* aver scelto sempre |'utensile adatto al lavoro da eseguire
* che il tagliente dell'utensile sia affilato

e che il tagliente dell'utensile sia perfettamente centrato in
altezza

* che sia stata impostata la giusta velocita

Leggenda fig. 8

a) Utensili per tornitura interna

* vengono impiegati per torniture interne

b) Utensili per troncatura

* per la realizzazione di scanalature e per troncare pezzi
c) Utensili per filettare

* per l'intaglio di filettature esterne

d) Utensili finitori a punta

* vengono impiegati per ottenere una superficie pulita con
modesta asportazione di truciolo.

e) Utensile laterale destro

* viene utilizzato per livellare in un periodo piu breve possibile
la massima quantita di sfrido in direzione di lavoro destra,
senza prestare attenzione alla qualita della superficie del
pezzo da lavorare (cosiddetta “sgrossatura”).

f) Utensile laterale sinistro

* viene impiegato lavorando verso sinistra per asportare gran-
di quantita di trucioli in poco tempo senza badare alla finitu-
ra.

Inserire l'utensile da tornio nel fissaggio
per lo stesso

1. Allentare le due viti di fissaggio 1 (fig.9) fino a far entrare I'u-
tensile prescelto 3.
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ATTENZIONE!
Non fare sporgere eccessivamente l'utensile onde evitare
vibrazioni, imprecisioni e una superficie poco finita.

2. Inserire |'utensile 3e serrare le viti di bloccaggio 1.

3. Allineare I'utensile in altezza con la contropunta 4.

AVVERTENZA:

Per aumentare ['altezza inserire piastrine metalliche 2
(ad esempio spessimetri per le valvole) sull'intera superficie.

Il supporto dell’'utensile consente di serrare contemporanea-
mente due utensili. Cio facilita la lavorazione poiché dopo la
regolazione degli utensili tra i singoli processi di lavorazione
con un pezzo da lavorare deve essere orientato un solo sup-
porto per poter lavorare con il relativo utensile adatto.

A tal fine & necessario svitare semplicemente la vite a testa
esagonale 5, orientare il supporto dell’'utensile e stringere nuo-
vamente la vite 5. Ovviamente se necessario in questo modo &
possibile regolare generalmente I’'angolo del supporto rispetto
al pezzo da lavorare.

Impostare il numero di giri

ATTENZIONE!

Prima di qualsiasi intervento nella scatola ingranaggi togliere
assolutamente la spina dalla presa!

La velocita va impostata in base al diametro e tipo di materiale.

Calcolare il numero di giri massimo

Con una velocita massima di taglio nota per un determinato
materiale si pud calcolare il numero di giri del mandrino:

Massima velocita di taglio consentita

velocita di taglio x 1000

diametro del pezzo x 3,14

esempio:

bisogna tornire un pezzo dal diametro di 20 mm con una velo-
cita' di taglio di 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Spostando la cinghia trapezoidale (fig. 10) va selezionata la
velocita che pill vi si avvicina con uno scarto per eccesso. In
questo caso 1600/min. La velocita precisa si ottiene agendo
sulla regolazione elettronica. Bisogna considerare che il campo
di velocita regolabile elettronicamente va dal 25% al 100%, nel
nostro caso quindi da 400/min a 1600/min.

= 796/min

1. Allentare la vite zigrinata della scatola ingranaggi e aprire il
coperchio

2. Allentare il rullino tendicinghia 1 (fig.10)
Selezionare la velocita spostando la cinghia trapezoidale
come raffigurato nella fig. 11.

4. Serrare nuovamente il rullino tendicinghia tendendo ade-
guatamente la cinghia. Una tensione eccessiva aumenta
I'usura della cinghia e dei cuscinetti riducendo la potenza
del motore.
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5. Prima di iniziare il lavoro chiudere nuovamente la scatola
ingranaggi.

Serrare il pezzo nel mandrino

ATTENZIONE!
Se si serrano pezzi che non vengono supportati dalla contro-
punta la massima sporgenza consentita (fig. 12) il triplo del
diametro del pezzo (L = 3 x D).

AVVERTENZA:

Il mandrino normale ha tre griffe in acciaio che si spostano con-
temporaneamente e centrano automaticamente pezzi tondi.

Con le griffe in posizione normale si possono serrare pezzi fino
a 35 mm di diametro. Invertendo le griffe si possono serrare
diametri fino a 68 mm.

1. Aprire il mandrino 2 (fig. 12) mediante la chiave 1 finché, il
pezzo entra nel mandrino.

ATTENZIONE!
Non lasciare la chiave nel mandrino! Pericolo di lesioni in caso
di avviamento del tornio!

2. Serrare saldamente il pezzo e tolgliere la chiave dal mand-
rino.

3. \Verificare la concentricita del pezzo e correggere il serrag-
gio se necessario.

ATTENZIONE!

Se si serra un pezzo lungo che passa attraverso il foro pas-
sante dell'albero mandrino e che sporge verso sinistra il
rischio di incidenti aumenta! In questo caso dovete assoluta-
mente verificare che non vi siano oggetti che possono
entrare in contatto con il materiale in rotazione. Proteggete in
particolare questa zona!

Sostituzione delle ganasce di serraggio
(Fig. 13)

ATTENZIONE!

Togliere la spina di alimentazione!

ATTENZIONE!

Non tentate di serrare pezzi con diametro superiore a 68 mm.
La forza di serraggio delle griffe sarebbe troppo lieve e il pezzo
potrebbe staccarsi. Pericolo di incidenti!

Per poter serrare dei pezzi da lavorare dall'esterno (come ad es.
per il serraggio di ferri tondi massicci con un ampio diametro) &
necessario impiegare ed inserire nel mandrino le ganasce
esterne comprese nella fornitura al posto delle ganasce interne
montate di serie.

Per girare le ganasce o sostituirle, si prega di procedere nel
modo seguente:

1. Tirare la spina di alimentazione per prevenire un avvio invo-
lontario della macchina

2. Ruotare le ganasce con la chiave per le ganasce in avanti
fino a quando possano essere estratte dal mandrino.

3. Girare o sostituire le ganasce e reinserirle. Prestare asso-
lutamente attenzione ai contrassegni: Sul sulle ganasce
sono incisi dei numeri (1, 2, 3)!



4. Stringere nuovamente il mandrino con la chiave e verificare
la centricita delle ganasce. All'occorrenza correggere nuo-
vamente la posizione delle ganasce inserendole nuovamen-
te nel corpo del mandrino affinché la ganascia si inserisca
nella giusta posizione della spirale.

5. Se desiderate lavorare nuovamente con le griffe posizio-
nate all'interno (posizione normale) la procedura di cui
sopra va ripetuta.

Accendere la macchina

ATTENZIONE!
Prima di accendere la macchina accertarsi che la chiave del
mandrino sia stata tolta, le ganasce del mandrino non siano
talmente aperte da non poter girare e che nessuno possa
trovarsi in pericolo.

Quando si attiva la macchina, fino a quando nei fori del mand-
rino si trovano ancora dei perni di serraggio, questi possono
essere lanciati o incastrarsi all'avvio della macchina. Pericolo:
Le conseguenze possono essere delle lesioni gravi o danni
materiali!

Accendere la macchina solo dopo aver stretto un pezzo nel
mandrino. Altrimenti le griffe si potrebbero allentare e causare
lesioni all’operatore.

ATTENZIONE!
Lavorare sempre nell'apposito campo di potenza! Evitare
dei bloccaggi del mandrino dovuti al sovraccarico. Se
durante il funzionamento si blocca il mandrino, spegnere imme-
diatamente la macchina e per continuare a lavorare regolare il
dispositivo di avanzamento e la posizione in modo tale che la
macchina non venga sovraccaricata.

ATTENZIONE!

Prima di inserire la spina di rete & necessario verificare se le
indicazioni riportate sulla targhetta di identificazione coincido-
no con i valori locali della propria rete elettrica. In caso contra-
rio le conseguenze possono essere danneggiamenti o pericoli
durante il lavoro!

ATTENZIONE!
Durante i lavori indossare sempre una protezione per I'udito ed
occhiali di protezione!

ATTENZIONE!
Evitare una postura anormale! Assumere una posizione sicura e
tenere I’equilibrio.

ATTENZIONE!

In fase di messa in funzione e durante la lavorazione alla PD
250/E prestare attenzione a quanto segue: la macchina € dota-
ta di uno spegnimento di sicurezza automatico e pud essere
attivata solo con dispositivo di protezione del mandrino ribalta-
to! Non appena il dispositivo di protezione viene ribaltato
durante il funzionamento, il motore si spegne automaticamen-
te! Lavorare solo con la protezione del mandrino abbassata! Nel
caso in cui questa sia difettosa, la macchina non puo essere
utilizzata!

Evitate posizioni del corpo anormali! Mettetevi con i piedi ben
piazzati e mantenete I'equilibrio.

1. Posizionate il selettore 2 (fig. 2) su "0".

2. Inserire l'interruttore principale. La spia luminosa deve
accendersi.

3. Per il normale senso di tornitura girare il selettore 2 verso
destra.

4. Per la rotazione destrorsa girare il selettore verso sinistra.

ATTENZIONE!

Commutare il selettore soltanto a macchina ferma!

5. Terminato il lavoro, disinserire l'interruttore principale del
tornio, solo cosi la macchina non viene pilu alimentata.

Tornitura longitudinale

AVVERTENZA:

La tornitura parallela all'asse di rotazione e la lavorazione di
un'oggetto cilindrico e' I'utilizzo principale di un tornio.

1. Scegliete la velocita' in base alla tabella del Vs. tornio.

2. Impostate la velocita necessaria spostando le cinghie nella
scatola ingranaggi (vedi paragrafo precedente).

3. Serrare nella torretta portautensili un'utensile laterale
destro 2 ( fig.14) (vedi paragrafo precedente).

4. Escludere l'avanzamento automatico (pomello verso
sinistra).

5. Avvicinate la slitta longitudinale al pezzo da destra verso
sinistra.

6. Impostate la profondita' di taglio sulla slitta trasversale 1

ATTENZIONE!
Prima di accendere la macchina verificare brevemente,
girando il pezzo a mano, che il mandrino e il pezzo girano libe-
ramente.

Evitare che la slitta longitudinale o I'utensile vadano a finire
contro il mandrino .
7. Accendere la macchina (rotazione destrorsa)

8. Procedere con avanzamento manuale oppure inserire
I'avanzamento automatico 3 senza eccessivo carico sulla
macchina.

AVVERTENZA:

Se la slitta longitudinale non serve, & opportuno serrarla
bloccando la vite 4 (fig. 14). Eliminando il gioco la finitura della
tornitura migliora.

Tornitura piana

AVVERTENZA:

Questa lavorazione viene utilizzata per tornire il lato frontale di
un pezzo.

1. Spostare I'utensile laterale destro di 2, 3° circa (fig.15).

2. Muovete la slitta trasversale con I'utensile dall'esterno
verso l'interno (verso il centro).

ATTENZIONE!

Su pezzi grandi la velocita' di taglio differisce dall'esterno
verso l'interno in modo rilevante. Per questo motivo far
avanzare |'utensile lentamente e con sensibilita'.
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Tornitura di coni

La slitta superiore (fig. 16) ha una scala graduata e pud essere
orientata fino a 45° su ambedue i lati per poter tornire sezioni
coniche. Per orientare la slitta allentare la vite di fissaggio 1,
impostare la slitta e serrare nuovamente la slitta.

Troncatura di un pezzo

1. Montare |'utensile da taglio nel portautensili posizionandolo
a 90° con I'asse del tornio.

ATTENZIONE!
L'utensile va montato senza eccessiva sporgenza (meta del
diametro del pezzo da lavorare + 1 mm) anche il pezzo da tron-
care va montato piu corto possibile.

Verificare I'altezza della punta dell'utensile. Lavorare con un
basso numero di giri e se possibile raffreddare il tagliente.

2. Far avanzare con sensibilita la slitta trasversale con I'uten-
sile dall'esterno verso il centro.

Lavorazione di pezzi lunghi.

ATTENZIONE!
Quando il pezzo sporge dal mandrino piu del triplo del suo dia-
metro, il pezzo deve essere sostenuto sul lato destro
tramite la contropunta.

Sul lato frontale di destra del pezzo bisogna praticare
un'apposito foro di centraggio utilizzando la punta a centrare
art. 24630.

1. Tornire in piano I'estremita di destra.

2. Inserire il mandrino a cremagliera (accessorio) nel cannotto
della controtesta e serrare la punta a centrare.

3. Accostare la controtesta con mandrino e la punta a centra-
re al lato frontale del pezzo.

4. Avviare la macchina ed eseguire il foro di centraggio agen-
do sull'avanzamento del cannotto.

5. Sostituire il mandrino con la contropunta girevole 1 (fig.17).

Inserire la punta nel foro di centraggio e bloccare la
controtesta 3.

7. Far avanzare il cannotto con leggera pressione 2 fino ad eli-
minare qualsiasi gioco.

8. Bloccare il cannotto agendo sulla vite di bloccaggio 4.

Montare le ruote dentate per
I'esecuzione di filettature

AVVERTENZA:
Con il tornio PROXXON PD 250/E possono essere eseguite
filettature metriche con passo da 0,5 (M 3), 0,625, 0,7 (M 4),
0,75, 1,0 (M 6), 1,25 (M 8) e 1,5 (i 10mm).

Il PD 250/E viene fornito con la testa di cavallo gia montata e
con la combinazione di ruote dentate per I'avanzamento auto-
matico di 0.05 mm/giro. Per I'esecuzione di filettature bisogna
soltanto sostituire le ruote dentate sulla testa di cavallo.
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1. Allentate la vite a brugola 1 (fig.18) e ruotate la testa di
cavallo 2 leggermente verso l'alto per togliere la cinghia
dentata 4.

2. Togliere le viti di fissaggio 3 e 5 per poter estrarre le ruote
dentate per |'avanzamento automatico.

AVVERTENZA:

Il numero dei denti, stampigliato su ogni ingranaggio.

Se ad esempio dobbiamo eseguire una filettatura con passo da
1.0 mm, la tabella all'interno della scatola ingranaggi ci
da i seguenti dati:

[CBY Z=40] + ..
M WL Z: [ L
w_/@l 05 (A3} 15 | 15 20 | 4D
0.625 15 | 15 25 | 40

07 (MM4)] 15[ 15 28 | 40
0.75 15 [ 15 30 | 40
0.8 [M5)[ 15[ 15 32 [ 40
10 (6N 15 |15 20 | 20
1.25 (M8} 15 | 15 25 | 20
1.6 (M10§ 15 | 15 30 | 20

WICBy Z=50

L

Z: 7.
=

-I”"” MWW

At 7. - . | . -2. [ g L

FAT Y W
01 15 | 30 [ 16 | &4 [ 16 | 17 20
005 15 | a0 | 16 | &4 | 16 | 17 40

W15 - ruota dentata sull'asse del mandrino con 15 denti. Que-
sta ruota dentata é gia montata sull'albero e non va
sostituita.

Z, 15 - Z, 20 ruota intermedia (con seconda ruota dentata soli-
dale) per cinghia dentata dall'albero principale con 15 denti alla
ruota dentata della vite conduttrice da 20 denti.

L 20 - ruota dentata con 20 denti della madrevite .

3. Montare la ruota dentata "Z, - Z," da 15/20 denti (fig.19)
sulla testa di cavallo 3 utilizzando la vite 2, la rondella, la
boccola nonche, il dado.

AVVERTENZA:
Non serrare subito il dado 2 (bisogna ancora poter compiere
degli aggiustamenti ).
La ruota dentata "Z, - Z," deve ruotare liberamente tra la ron-
della e la boccola.
La rondella evita che la cinghia dentata possa saltar via dalla
ruota dentata "Z,".

4. Allentare il grano filettato 1, sfilare la ruota dentata "L40" e
sostituirla con la ruota dentata "L20".



AVVERTENZA:
la battuta della ruota dentata "L" della madrevite deve sempre
essere rivolta verso la macchina.

Il grano filettato 1 deve premere in corrispondenza della sezio-
ne piatta dell'asse.

ATTENZIONE!

Affinché tra le ruote dentate rimanga un gioco sufficente,
inserire una striscia di carta di giornale tra i denti. Lo spesso-
re della carta corrisponde al gioco necessario.

5. L'asse della ruota dentata Z1 va spostato sulla testa di
cavallo in modo che faccia presa nella ruota dentata "L",
serrare il dado della vite di fissaggio 2.

6. Utilizzare la cinghia corta per collegare le ruote dentate "W"
e "Z1" sull'asse principale.

7. Abbassando la testa di cavallo 3 tendere (non eccesiva-
mente) la cinghia e serrare la vite di bloccaggio 4.

Esecuzione di filettature con I'utensile
per filettatura

AVVERTENZA:

Il pezzo deve essere completamente finito e possedere esatta-
mente il diametro esterno della filettatura da eseguire. E' consi-
gliabile tornire uno smusso sul lato di testa della
filettatura e una gola profonda quanto il filetto alla fine, per
consentire la fuga dell'utensile. L'utensile per filettare deve
essere montato esattamente a 90°.

1. Serrare il pezzo.

2. Disinserire I'avanzamento automatico e portare |'utensile in
posizione di inizio lavoro.

ATTENZIONE!

Nell'intaglio delle filettature impiegare il numero di giri piu
basso e procedere con estrema cautela.

3. Awviare la macchina con il tasto no. 2 (fig. 20) (rotazione
verso destra).

4. Fare avanzare |'utensile in profondita agendo sulla slitta
trasversale 1 e inserire |'avanzamento automatico 3.

5. Dopo aver raggiunto I'ultimo filetto da eseguire disinserire la
macchina.

ATTENZIONE:
L'AVANZAMENTO AUTOMATICO DEVE RESTARE INSERITO
FINO ALLA COMPLETA REALIZZAZIONE DEL FILETTO.

IL DISINSERIMENTO DELL'AVANZAMENTO AUTOMATICO
DURANTE LA FILETTATURA PROVOCA LO SFASAMENTO
DELLA FILETTATURA STESSA RENDENDOLA INSERVIBILE!!

6. Fare recedere |'utensile agendo sulla slitta trasversale.

Invertire il senso di rotazione soltanto a mandrino completa-
mente fermo. L'inversione anticipata provoca usura e abbrevia
la durata del motore.

7. Far tornare la slitta longitudinale in posizione di partenza.
invertendo il senso di rotazione.

8. Portare |'utensile nella posizione d'inizio, aggiungendo la
profondita della successiva passata.Queste operazioni si

ripetono finché non & stata raggiunta la profondita di
filettatura desiderata.

Intaglio di filettature con I'ausilio del
cursore longitudinale

Riuscirete a realizzare una filettatura di qualita ineccepibile
soltanto facendo uso del cursore longitudinale.

Il posizionamento dell'utensile per filettare avviene come gia
descritto con la slitta trasversale.

La slitta longitudinale va spostata di 0,025 mm prima a
sinistra e poi a destra per ottenere un centraggio sicuro.

Il truciolo nella gola della filettatura viene sempre asportato da
un solo lato.

Soltanto a profondita di filettatura raggiunta si esegue una pas-
sata al centro della gola.

Esecuzione di filettature sinistrorse

Per eseguire filettature sinistrorse bisogna montare la ruota
intermedia 1 (fig. 21) tra "Z, - Z," e I'ingranaggio della vite con-
duttrice "L1".

Il senso di rotazione della vite conduttrice viene invertito.

Con mandrino in rotazione destrorsa il carrello procede da sini-
stra verso destra.

Accessori per il tornio PD 250/E

AVVERTENZA:

| seguenti accessori non sono compresi nella fornitura del
tornio.

Montare l'attrezzatura per tornire tra le
punte (No. 24014)

AVVERTENZA

| pezzi piu lunghi vanno montati tra le punte di centraggio
dell'asse principale e della controtesta.

Il pezzo deve avere un foro di centraggio su ambedue le super-
fici frontali eseguito con la punta a centrare 24630.

Si ottiene un pezzo cilindrico soltanto quando le punte sono
allineate sia orizzontalmente che assialmente.

1. Togliete il normale mandrino da tornio a 3 griffe allentando
le 3 viti a brugola.

2. Pulire accuratamente |'alloggiamento del disco di fissaggio
e |'alloggiamento della punta fissa

3. Inserire la punta fissa 4 (fig. 22) nell'alloggiamento
dell'asse principale.

4. Fissate il disco trascinatore 2 usando le tre viti a brugola 3.

5. Sul lato di sinistra inserite il perno di trascinamento in una
delle tre asole del disco di trascinamento, inserite la punta
fissa nel foro di centraggio.

6. Infilate la brida 1 ( fig. 23) sul pezzo (il perno di trascina-
mento va all'esterno) serrare la vite di fissaggio 2.

- 43 -



7. Sul lato destro bloccate il pezzo utilizzando la controtesta
con la contropunta girevole o fissa.

ATTENZIONE!

Se si utilizza una contropunta fissa nella controtesta bisogna
oliare costantemente il foro di centraggio e la punta fissa onde
evitare che il punto di contatto si surriscaldi.

Togliere la punta di centraggio

8. Inserire una barra di alluminio o ottone dal diametro appro-
priato da sinistra verso destra nel foro dell'asse del mandri-
no.

9. Reggere la punta e allentarla con un leggero colpo sulla
barra.

Mandrino a 4 griffe indipendenti
(No. 24036)

AVVERTENZA

La possibilita' di registrare le singole griffe, consente anche il
fissaggio di pezzi tondi, ovali, quadrati o anche di forma irrego-
lare.

Il montaggio puo' essere concentrico oppure eccentrico.

A differenza del mandrino a tre griffe, il centraggio del pezzo va
eseguito manualmente.

ATTENZIONE!

Sfilare la spina di alimentazione!

1. Togliere il mandrino a 3 griffe e montare il mandrino a 4 grif-
fe.

2. Aprite le 4 griffe, pulite le superfici delle griffe. Montate il
pezzo in modo che venga a trovarsi piu' o meno al centro
dell'asse, serrate soltanto leggermente.

3. Portare la slitta trasversale sulla superficie piana del pezzo.

4. Fate girare a mano il mandrino per determinare le differen-
ze simmetriche.

5. Centrate il pezzo allentando una griffa e recuperando sulla
griffa contrapposta.
6. Bloccare le 4 griffe in modo omogeneo con serraggio incro-
ciato.
ATTENZIONE!
Il mandrino con le griffe in posizione normale puo' serrare

massimo fino a 30 mm; con le griffe rovesciate massimo fino a
80 mm.

Pezzi troppo grandi non vengono bloccati con sicurezza dal
mandrino e possono causare incidenti.

Dispositivo di fissaggio per pinze e
pinze (No. 24038)

AVVERTENZA:

Il dispositivo di fissaggio per pinze & particolarmente adatto alla
lavorazione di particolari tondi di estrema precisione. La con-
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centricita' e' decisamente superiore a quella ottenuta lavoran-
do con il normale mandrino a griffe.

ATTENZIONE!

Sfilare la spina di alimentazione!

1. Svitare le viti di fissaggio del mandrino a tre griffe e togliere
il mandrino.

2. Pulire accuratamente |'alloggiamento per le pinze di serrag-
gio 2 (fig. 24) e la flangia 1 sull'asse principale.

3. Montare il dispositivo di fissaggio 2 con le 4 viti 3.

ATTENZIONE!

Montare soltanto la pinza di serraggio corrispondente al dia-
metro del pezzo. Pinze con diametro troppo grande si deteri-
orano rapidamente durante la lavorazione!

4. Inserire la pinza di serraggio 6 e serrare solo leggermente la
ghiera di bloccaggio 5.

ATTENZIONE!

Non serrare mai a vuoto la ghiera!
5. |Inserire il pezzo nella ghiera e serrare la ghiera 5 utilizzando

i perni d'acciaio 4.

Fissare il mandrino sulla controtesta
(No. 24020)

1. Togliere la contropunta girevole dal cannotto. Pulire con
cura il cono e l'alloggiamento nel mandrino.

2. Inserire il perno conico nel cannotto premendo energica-
mente sul mandrino.

AVVERTENZA:

Per togliere il mandrino procedere come per la contropunta.

Lunetta fissa (No. 24010)

Un'accessorio indispensabile per la lavorazione a sbalzo di
pezzi lunghi con diametro fino a 40 mm. Questo e' il sistema
corretto per montare la lunetta fissa:

1. Allentare la vite di fissaggio 4 (fig.25) e mettere per traverso
la piastra di tenuta 3.

2. Posizionare la lunetta sulle guide e spostarla nella posizio-
ne desiderata.

3. Inserire la piastra di tenuta 3 in parallelo alla base della lun-
etta e bloccare la vite di fissaggio 4.

4. Allentare tutte le viti di fissaggio 1 ed avvicinare le singole
ganasce di guida al pezzo.

ATTENZIONE!
Le ganasce di guida 2 devono soltanto toccare il pezzo, ma
non incastrarlo! Altrimenti la superficie del pezzo potrebbe
rigarsi e il motore andare sotto sforzo!



Se il pezzo non fosse ben tondo e liscio nel punto in cui le
ganasce di guida lavorano, bisogna prima tornirlo!

Oliare costantemente le ganasce e il pezzo durante la tornitura.

5. Verificare che il pezzo non abbia gioco e serrare nuova-
mente le viti di bloccaggio 1.

Riparazione e manutenzione

Pulizia

ATTENZIONE!
Per tutti gli interventi di regolazione e di manutenzione togliere
sempre la spina di rete! Sussiste il rischio di lesioni gravi o
danni a causa di un avvio imprevisto dell’apparecchio o il
rischio di scosse elettriche!

1. Dopo I'utilizzo, ripulire la macchina da tutti i trucioli con un
pennello o una scopetta. Non usare per la pulizia aria com-
pressa.

2. Tutti i componenti mobili, mandrini e guide devono essere
lubrificati regolarmente o oleati!

La pulizia esterna dell’alloggiamento potra quindi essere effet-
tuata eventualmente con uno straccio umido. Per tale opera-
zione € possibile usare del sapone delicato o un altro deter-
gente adatto. Evitare solventi o detergenti contenenti alcool (ad
es. benzina, alcool detergenti ecc.) poiché potrebbero attacca-
re il rivestimento in plastica dell’alloggiamento e rimuovere i
lubrificanti.

ATTENZIONE!

Il cavo di alimentazione pud essere sostituito soltanto dal
nostro servizio assistenza Proxxon o tramite un'elettrotecnico
specializzato.

Regolare il gioco delle guide (Fig. 27)

AVVERTENZA:
Anche se le guide vengono lubrificate o oleate regolarmente,
non & possibile evitare che dopo un po’ di tempo, a causa
dell’'usura, presentano un gioco.

La procedura qui descritta nell’esempio del carrello superiore &
identica per tutte le guide. Pertanto vale anche analogicamen-
te per le altre guide del vostro tornio. Per questo motivo queste
non vengono qui descritte separatamente. Regolare le guide
secondo il seguente modo: Una "tensione" quanto basta, ma il
pili scorrevole possibile!

Nota: Nel caso in cui le guide vengano regolate troppo strette,
cio determina maggiori forze di comando ed un maggior tasso
di usura!

1. Sbloccare e svitare leggermente i controdadi 1 delle viti di
regolazione 2 per il carrello superiore 3 con una chiave fissa
5.

2. Avvitare le viti di regolazione 2 con una chiave esagonale 4
in modo uniforme fino all’eliminazione del gioco.

3. Stringere nuovamente i controdadi 1. Reggere in tale cir-
costanza le viti di regolazione 2 con la chiave esagonale 5
nella loro posizione affinché non si possano nuovamente
spostare.

4. Rivoltare la macchina e svitare leggermente il grano filetta-
to 2 (fig. 28).

5. Verificare successivamente se il supporto pud essere
spostato ancora facilmente e se scorre senza alcun gioco.

Regolare il gioco dei volantini (Fig. 29)

Come per le guide, ovviamente anche per i volantini non & pos-
sibile evitare I'usura durante il funzionamento che fa si che il
gioco di inversione sia lento, ma continuo. Per ridurre tale cir-
costanza, procedere nel modo seguente:

1. Reggere il volantino 1 e svitare il dado a cappello 2.

2. Ruotare il volantino leggermente verso destra

3. Stringere nuovamente il dado a cappello e reggere il
volantino.

Notare anche in questo caso:

Una eliminazione completa del gioco di inversione ed una rego-
lazione troppo ,.tesa“ non € consigliata nei volantini: Nel caso in
cui i volantini vengano regolati troppo stretti, cio determina
maggiori forze di comando ed una maggiore usura!

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

Dichiarazione di conformita CE

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

Denominazione prodotto: PD 250/E
N. articolo: 24002

Dichiariamo sotto la propria esclusiva responsabilita, che il pro-
dotto € conforme alle seguenti direttive e documenti normativi:
Direttiva CEE-CEM 2014/30/CEE

DIN EN 55014-1/ 05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 17.04.2018

Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE & identico al
sottoscritto.
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales

Preambulo

ijEstimado cliente!

Con la compra de la maquina de tornear PROXXON PD 250/E
usted ha adquirido un aparato de alta calidad. Los mas moder-
nos procedimientos de produccion y verificaciéon garantizan el
funcionamiento seguro de este aparato.

El presente manual incluye:
¢ Normas de seguridad,
e Servicio y mantenimiento,

e Lista de piezas de repuesto.

iPor favor observe lo siguiente!

El uso de este manual

* facilita el proceso de conocimiento del aparato,

e evita averias originadas por un manejo incorrecto y
e aumenta la vida util de su aparato.

Mantenga este manual siempre a mano.

Maneje esta maquina sélo con exacto conocimiento de uso y
observando las indicaciones de este manual.

PROXXON no se responsabiliza por el funcionamiento seguro
del aparato en caso de

e uso del aparato que no corresponda al modo de servicio
habitual,

* propositos de aplicacién ajenos a los nombrados en el
manual,

* no ser observadas las normas de seguridad.
Usted no tiene derechos de garantia en caso de
e errores de manejo,

* mantenimiento deficiente.

Para garantizar su seguridad personal, le rogamos observar sin
falta las normas de seguridad.

Utilice solo piezas de repuesto originales de PROXXON.

Nos reservamos el derecho a desarrollos ulteriores en lorelati-
Vo a avances técnicos.

Le deseamos mucho éxito con su nuevo aparato.

PROXXON GmbH
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Indicaciones de seguridad:

No manipule su maquina

No modifique nada en la maquina, no realice ninguna manipu-
lacién. La seguridad mecanica y eléctrica podria verse afecta-
da, especialmente

existe el peligro de una descarga eléctrica y otros perjuicios
para su seguridad. La consecuencia podrian ser lesiones o
dafios materiales.

Jamas trabajar sin las instalaciones de proteccion previstas

Observe en todos los casos que al trabajar de vuelque la pro-
teccion del plato de la maquina hacia abajo y que la descone-
xién del motor al levantar la misma funcione de manera fiable.

Observe las influencias del entorno

Utilizar la maquina sélo en entornos secos y jamas en las cer-
canias de liquidos o gases inflamables. Cuide de una buena
ventilacion.

Utilice gafas de proteccion

Lleve una proteccion auditiva

El nivel de presion acustica al trabajar con la maquina puede
superar 85 dB (A), por esta razén trabajar Unicamente con pro-
teccion auditiva.

Lleve la indumentaria de trabajo adecuada

No lleve durante el trabajo ninguna ropa holgada como p.ej.
corbatas o pafiuelos de cuello, durante el servicio pueden atra-
parse en las piezas moviles o la pieza movida automaticamen-
te y causar una lesién. Ante cabellos largos lleve una redecilla
y quitese las joyas.

No emplear cuchillas de corte danadas o deformadas

Por favor, observe siempre un estado impecable de la cuchilla
de corte: antes de cada puesta en marcha controle su estado
impecable a través de una inspeccién visual.

Mantener alejados a nifios y a personas ajenas del area de
trabajo

Cuide que los nifios y las personas ajenas mantenga una dis-
tancia de seguridad suficientemente grande. Menores de 16
anos solo pueden utilizar la maquina para fines de formacion
bajo instrucciones de un profesional. jLa maquina fuera de uso
debe ser guardada fuera del alcance de los nifios!

No sobrecargue su herramienta

Los resultados de trabajo optimos los alcanza naturalmente
solo en una gama de prestaciones para el que la maquina haya
sido dimensionada. Por esta razén evite aproximaciones dema-
siado grandes No emplee su maquina apartada de su finalidad
y no lo haga para trabajos para los cuales no ha sido determi-
nada.

Manténgase siempre cuidadoso y atento

Observe la maquina durante el trabajo y proceda de manera
prudente. No emplee la maquina si esta desconcentrado o can-
sado o ha tomado bebidas alcohdlicas.

Trate cuidadosamente el cable de conexion

Proteja el cable de conexién de calor y cantos filosos y tiénda-
lo de tal manera que no pueda ser dafiado. No emplear el cable
para extraer la clavija de la caja de enchufe y no levantar el
aparato por el cable. Observe la limpieza: proteja el cable de
grasa y aceite



Tras el trabajo limpiar profundamente el aparato
Extraer la clavija de red

En caso de no ser utilizado, antes del mantenimiento, cambio
de herramientas o reparaciones, extraer siempre la clavija de la
red. A la limpieza pertenece también la eliminacion de virutas.

iLeer detenidamente las instrucciones de manejo antes del
uso y guardarlas cuidadosamente!
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Leyenda (Fig. 1)

1. Husillo principal
2. Plato de torno

. Portaherramientas de torno
. Punta giratoria del cabezal movil
Cara de brida para unidad fresadora
. Pinula
. Tornillo de apriete para pinula
. Contrapunto
9. Volante para ajuste de pinula
10. Volante manual para husillo guia
11. Tornillo de apriete para contrapunto
12. Husillo guia
13. Volante para ajuste del carro superior
14. Carro superior
15. Soporte
16. Carro transversal
17. Volante para ajuste del carro transversal
18. Interruptores enlazados para el avance automatico

19. Cubierta de la caja de ruedas con tabla de régimen de
revoluciones

20. Interruptor para Marcha a la izquierda - Parada - Marcha
a la derecha
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21. Interruptor principal

22. Luz indicadora de funcionamiento
23. Regulacién

24 Llave de hexagono interior

25. Llave del plato de torno

26. Proteccion del mandril

Descripcion de la maquina

La maquina de tornear PROXXON PD 250/E constituye un sis-
tema ampliable con

* una electrénica de arbol completa para un par elevado den-
tro de todo el margen de regimenes de revoluciones,

* avance automatico,

* plato de torno y

* punta giratoria del cabezal movil

para mecanizar acero, latén, aluminio y plasticos.

Para torneados transversales, longitudinales, coénicos y para
tallar roscas.

Con los accesorios correspondientes, la maquina también
puede taladrar, fresar y hacer muescas.

La bancada de la maquina de fundicién gris con guia
prismatica rectificada permite trabajar sin vibraciones.

Datos técnicos

Distancia entre puntos 250 mm
Altura de puntos 70 mm
Altura sobre el soporte 43 mm

Campo de sujecion

- Garras internas 2 - 27 mm, max. 69 mm

- Garras externas 25-75 mm
Graduacion del carro transversal 60 mm
Graduacion del carro superior 45 mm
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Paso del husillo 10,5 mm
Alojamiento para cono, lado del plato MK2
Portaherramientas para herramientas de torno 8x8 mm
Dimensiones del aparato 560x270x170 mm
Peso 12kg aprox.
Posibles pasos de rosca 0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25y 1,5 mm
Régimen de revoluciones del husillo
— cambiando la colocacién de la correa

trapezoidal 300/900/ y 3000/min
— mediante regulacion 25% a 100%
Avance 0,05y 0,1 mm/U
Carrera de pinula 30 mm
Pinula para cono Morse MK 1
Motor
Tension: 230 vatios, 50/60 Hz,~
Consumo de potencia: 140 vatios
Emision de ruido: <70 dB (A)
iSélo para servicio en ambientes cerrados! ﬁ
Por favor, no eliminar este aparato a través de N =

los residuos domésticos.

A%
Por favor, trabajar siempre con proteccién auditiva. @

Las indicaciones sobre vibracién y sobre la emisién de ruidos
han sido determinadas en coincidencia con el procedimiento de
medicién estandarizado y normativamente prescrito y pueden
ser utilizadas entre si, para la comparacién de dispositivos eléc-
tricos y herramientas.

Use gafas protectoras!

Informacion sobre ruido/vibracion

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

jAdvertencia!

iDependiendo de las condiciones de servicio durante la opera-
cién del aparato, las emisiones reales que se presenten pueden
desviarse de los valores arriba indicados!

Tenga en cuenta que la vibracion y la emisiéon de ruido puede
desviarse de los valores mencionados en estas instrucciones,
en funcién de las condiciones de uso de la herramienta. Herra-
mientas deficientemente mantenidas, procedimientos de traba-
jo inapropiados, diferentes piezas, un avance excesivo o piezas
o materiales inapropiados o una herramienta de insercién ina-
propiada pueden incrementar notablemente la carga de vibra-
ciones y la emision de ruido a través del periodo de tiempo com-
pleto.

Para la evaluacién exacta de la carga efectiva de vibraciones y
ruidos también deben ser considerados los tiempos en los que
el dispositivo esté desconectado o bien si estd en marcha, pero
no efectivamente en uso. Esto puede reducir notablemente la
carga de vibracién y ruido a través del periodo de trabajo com-
pleto.

Advertencia:

+ Cuide de un mantenimiento correcto y regular de su herra-
mienta

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

Una herramienta de insercién inapropiada puede causar
vibraciones y ruidos excesivos. jEmplee Unicamente herra-
mientas de insercion adecuadas!

jAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas segun
necesidad!

Montaje y disposicién de la maquina

Las siguientes piezas pertenecen al equipamiento estandar de
la maquina de tornear PROXXON PD 250/E:

e Torno completo con motor, avance automatico y mandril de
tres caras, con llave de mandril y proteccién del mandril,
con accesorios,

* punta giratoria del cabezal movil,

* juego de herramientas,

* juego de ruedas sustituibles para roscar,
* portaherramientas,

* correa dentada cambiable.

La superficie donde se coloque la maquina debe ser plana,
exenta de vibraciones y estable. La maquina debe ser fijada,
mediante los taladros previstos para tal efecto, sobre un banco
de trabajo estable.

jAtencion!
Al elevar la maquina prestar atencion a que la tapa de
plastico de la caja para las ruedas se encuentre cerrada.
De lo contrario, podria romperse la cubierta.

Todas las piezas de metal pulido se suministran conservadas
con una proteccion anticorrosiva.

Esta proteccion debe quitarse lavando con petréleo antes del
primer uso.

Seguidamente deben lubricarse bien las guias pulidas y los
husillos. Atornillar la proteccién del mandril.

Manejo de los volantes manuales

jAtencion!
En caso de que el soporte no se pueda mover o sélo se pueda
mover con dificultad, soltar ligeramente el tornillo 1 (Fig. 3).

Indicacion:
Los volantes manuales para el husillo guia, el carro transversal,
el carro superior y la pinula del contrapunto originan, con un
giro, un avance de 1 mm.

jAtencion!
Con el avance automatico conectado no es posible regular el
soporte manualmente

1. Girar el volante manual 2 (Fig. 3) para el carro transversal,
asi el carro se mueve transversalmente junto con el porta-
herramientas hacia la bancada.

Ejemplo: Un giro del volante manual
=1 mm mas cerca

=2 mm de modificacién del diametro

2. Girar el volante manual 3 para el carro superior, asi el carro
superior se mueve paralelamente hacia la bancada



3. Girar el volante manual 1 (Fig. 4) para la regulaciéon del
soporte, asi el soporte 2 se mueve longitudinalmente.

4. Girar el volante manual 1 (Fig. 5) para la pinula, asi la pinu-
la se mueve longitudinalmente.

Encendido del avance automatico

iAtencion!
Encender el avance sélo en estado de detencién.

1. Girar el interruptor 1 (Fig. 6) hacia la derecha.

2. Para apagar el avance, girar el interruptor hacia la izquier-
da. En caso de funcionamiento dificil del volante manual,
mover un poco el husillo guia.

jAtencion!
Mientras esté conectado el avance automatico, siempre
prestar atencion a que el soporte o la herramienta de torno no
marche contra el plato de torno o el contrapunto.

Indicacion:
Con el avance conectado, el soporte se desplaza, segun la
combinacién de rueda dentada, 0,05 6 0.1 mm por giro.

Por favor, para la regulacion del avance observe el adhesivo
dispuesto en la parte interior de la caja de ruedas.

Bajo una rotacién del husillo normal (marcha a la derecha) y con
el avance automatico conectado, el soporte siempre se mueve
de derecha a izquierda. Lo mismo ocurre bajo la
rotacién con avance regular.

El soporte puede, naturalmente, retroceder de forma automati-
ca a la posicién inicial.

Para ello, apagar la maquina, retroceder ligeramente la
herramienta de torno y luego ajustar el interruptor 2 (Fig. 2) en
marcha a la izquierda.

El trabajo con el contrapunto

1. Soltar el tornillo de fijacién 4 (Fig. 7), luego ajustar el con-
trapunto 2 sobre la guia en la posicién deseada y volver a
apretar el tornillo de fijacion.

Indicacion:
La pinula posee un alojamiento para portabrocas o puntas gira-
torias con cono Morse tamafio MK 1.

iAtencion!
Los conos de alojamiento siempre deben estar absoluta-
mente limpios.

Suciedad y sobre todo virutas metdlicas afectan la exactitud
del funcionamiento y pueden inutilizar la pinula y el cono.

2. Para colocar, p. €j. la punta del cabezal mévil 1 (Fig. 7),
sacar la pinula unos 10 mm girando el volante manual 3.

3. Introducir la punta del granete (fig. 7) con el cono fuerte-
mente con la mano en la pinola. El cono queda fijado y no
puede ser extraido hacia delante.

4. Para soltar una herramienta utilizada, girar el volante
manual 3 hacia la izquierda hasta el tope.

5. Luego girar contra la resistencia aproximadamente una
vuelta mas. El cono se suelta y puede ser extraido.

Indicacion:
La pinula puede fijarse en cualquier posiciéon apretando el
tornillo 5 (Fig. 7).

Seleccion de la herramienta de torno

jAtencion!
Para una rotacion correcta es indispensable que:

¢ se elija la herramienta de torno correcta segun cada prop6-
sito,

* el filo de la herramienta de torno esté cortante,

* el filo de la herramienta de torno se encuentre exactamen-
te en “Centro®

* y que se trabaje con un régimen de revoluciones correcto.
Herramientas de torno interiores (a) (Fig. 8)

e son utilizadas para tornear al interior

Herramientas de tronzar (b)

e para tronzar muescas y separar piezas de trabajo.
Cuchillas para roscados (c)

e se utilizan para cortar roscados interiores.

Herramientas de acabar o cuchillas de punta (d)

e se utilizan para obtener una superficie limpia con poco des-
prendimiento de virutas.

Cuchillas acodadas derechas (e)

* se usa para eliminar en el menor tiempo posible el maximo
de virutas hacia el lado derecho de procesamiento, sin
tener en cuenta la calidad de la superficie de la pieza (asi
llamado “desbastado”).

Cuchillas acodadas izquierdas (f)

e se utiliza para quitar en corto tiempo la mayor cantidad de
virutas posible en sentido de operacién hacia la izquierda,
sin considerar la calidad de la superficie de la pieza de tra-
bajo.

Introducir el torno en la sujeciéon de
acero

1. Desenroscar ambos tornillos de fijacion 1 (Fig. 9) hasta el
punto en que la herramienta de torno elegida 3 asiente en
el alojamiento.

jAtencion!
Fijar la herramienta de torno de la manera mas corta posible.
Un extremo saliente largo conduce a vibraciones, imper-
fecciones y a una superficie falta de limpieza.

2. Colocar la herramienta de torno 3 y apretar los tornillos de
fijacion 1.
3. Conducir la herramienta de torno hacia la punta del cabezal

movil 4 y comprobar si la altura esté ajustada correctamen-
te.

Indicacion:
En caso de discrepancias de altura, deben depositarse hojas

de metal 2 (p. €j. galgas de rendijas de valvula) sobre toda la
superficie.
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El portaherramientas brinda la posibilidad de sujetar simultane-
amente dos cuchillas. Esto facilita el trabajo debido a que tras
el ajuste de las cuchillas entre cada uno de los pasos de meca-
nizacioén en una pieza, el portaherramientas sélo tiene que ser
basculado para trabajar en cada caso con la cuchilla adecua-
da.

Para ello simplemente soltar el tornillo de hexagono interior 5,
bascular el portaherramientas y volver a apretar el tornillo 5.
Naturalmente también de este modo en caso necesario se
puede regular el angulo de la cuchilla con respecto a la pieza.

Ajuste del régimen de revoluciones del
husillo

jAtencion!
Antes de trabajar en la caja de ruedas, es imprescindible
extraer el enchufe de la red. jPeligro de lesiones!

El régimen de revoluciones debe ser ajustado segun el mate-
rial de la pieza de trabajo y su diametro.

Calculo del régimen de revoluciones
maximo del husillo

Es posible calcular el régimen de revoluciones necesario para
el husillo cuando se conoce la velocidad de corte maxima para
un material especifico.

Régimen de revoluciones méaximo admitido para el husillo

Velocidad de corte x 1000

Diametro de la pieza de trabajo x 3,14

Ejemplo:

Debe cortarse una pieza de trabajo con un didametro de
20 mm bajo una velocidad de corte de 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Cambiando la posicién de la correa trapezoidal (Fig. 10) se
ajusta el proximo régimen de revoluciones mas alto. En este
caso, 1600/min. Luego se ajusta la velocidad correcta a
través de la regulacién, prestando atenciéon a que dicha
regulaciéon cubra un margen de velocidad de 25% a 100%,
es decir en nuestro ejemplo, de 400/min hasta 1600/min.

= 796/min

1. Soltar el tornillo de fijacion en la caja de las ruedas y abrir
la tapa.

2. Soltar el tensor de la correa de trapezoidal 1 (Fig. 10).

3. Ajustar el régimen de revoluciones correspondiente,
cambiando de posicién la correa trapezoidal, como se
indica en la Fig. 11.

4. Volver a ajustar el tensor de la correa trapezoidal. Observar
la tension adecuada para la correa trapezoidal. Una tension
demasiado alta aumenta el desgaste de la correa y el coji-
nete, y ademas reduce la potencia del motor.

5. Antes de comenzar con los trabajos de torneado, volver a
cerrar la caja de las ruedas.
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Ajuste de la pieza de trabajo en el plato
de torno

{Atencion!
Si las piezas de trabajo se ajustan sélo en el plato de torno sin
contraapoyo mediante el contrapunto, el extremo saliente (Fig.
12) no debe ser mayor que el triple del diametro del material (
L=3xD).

Indicacion:
El plato de torno normal posee tres garras de acero, las cuales
se ajustan de forma uniforme y centran automéaticamente pie-
zas de trabajo redondas.

En posicion normal, es posible sujetar piezas de trabajo con un
diametro de hasta 35 mm. Tras voltear las garras, es
posible sujetar piezas con un didmetro de hasta 68 mm.

1. Destornillar el plato de torno 2 (Fig. 12) con ayuda de la
llave 1 hasta el punto en que la pieza de trabajo asiente en
el alojamiento.

jAtencion!
No dejar la llave introducida en el plato de torno. jPeligro de
lesiones!

2. Fijar firmemente la pieza de trabajo y volver a retirar la llave
del plato.

3. Comprobar la correcta rotacién de la pieza de trabajo,
corregir de ser necesario.

jAtencion!
Si se fija una pieza de trabajo larga que se conduce a través
del husillo y presenta un extremo saliente a la izquierda, exis-
te un mayor grado de riesgo de lesiones. En este caso, actte
con especial cuidado para evitar asi que algun objeto sea aga-
rrado por el arbol rotatorio. Asegure esta zona aislandola de
toda fuente potencial de peligro.

Sustituir las mordazas de sujecién (Fig. 13)

jAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!

jAtencion!
No fijar piezas de trabajo cuyo diametro sobrepase los
68 mm. La fuerza de sujecion de las garras es, en este caso,
demasiado baja y la pieza de trabajo puede soltarse. jPeligro
de accidente!

Para poder sujetar piezas desde el exterior (asi p.ej. para suje-
tar hierro redondo macizo con grandes didmetros, véase) se
deben montar en el mandril en lugar de las exteriores suminis-
tradas de fabrica, las interiores.

Para virar las mordazas o bien sustituirlas, por favor proceder
de la siguiente manera:

1. Extraer la clavija de la red para evitar un arranque acciden-
tal de la maquina.

2. Girar las mordazas con la llave del mandril hacia fuera hasta
que se puedan extraer las mordazas.

3. Virar o bien sustituir las mordazas y volver a colocarlas. En
este caso observar imprescindiblemente la identificacion:
jAqui estan grabados los nimeros (1, 2 y 3) en de las mor-
dazas!

4. Volver a cerrar el mandril con la llave correspondiente y
comprobar la concentricidad de las mordazas. En caso



necesario corregir la posiciéon de las mordazas recolocando
las mismas una vez mas, para que la mordaza se sujete en
la posicion correcta de la espiral.

5. Si desea trabajar nuevamente con plato de garras interio-
res, repita los pasos descritos arriba.

Encendido de la maquina

jAtencion!
Antes de encender la maquina, prestar atencion a que la llave
del plato de sujecién no esté introducida en el plato, las
garras de torno no sobresalgan y que nadie se encuentre en la
zona de peligro.

Cuando se conecta la maquina mientras aun se encuentran
pasadores de sujecion en las perforaciones del mandril, estos
pueden ser arrojados o atascarse al arrancar. Peligro: jLas
consecuencias pueden ser graves lesiones o dafios materiales!

Encienda la maquina sélo cuando se encuentre ajustada una
pieza de torno en el plato. De lo contrario, pueden soltarse las
garras y ocasionar lesiones.

Atencion:
iTrabaje siempre en el rango de prestaciones previsto! Impida
bloqueos del husillo producidos por sobrecargas. Si el husillo
se blogquea durante el servicio, por favor desconectar inmedia-
tamente la maquina y para continuar el trabajo ajustar el avan-
ce y la aproximacion de tal manera que la maquina no sea
sobrecargada.

iAtencion!
Antes de enchufar la clavija a la red compruebe por favor, si las
indicaciones sobre la placa de caracteristicas coinciden con las
condiciones locales de su red de corriente. En caso de no ser
coincidentes, la consecuencia pueden ser dafios y peligros
durante el trabajo!.

jAtencion!
Por favor, al trabajar llevar siempre proteccién auditiva y gafas
de proteccion.

jAtencion!
Evite posturas corporales anormales. Cuide de una posicién
segura y mantenga el equilibrio.

iAtencion!

Por favor observe durante la puesta en marcha y al trabajar en
la PD 250/E lo siguiente: jSu maquina esta equipada con una
desconexiéon de seguridad y sélo puede ser operada con la
proteccion del mandril plegada hacia abajo! jEn el momento
que durante el servicio la proteccion del mandril se pliega hacia
arriba, el motor se desconecta automaticamente! Trabaje uni-
camente con la proteccion del plato volcada hacia abajo. {Si
esta esta defectuosa la maquina ya no puede ser operada!

iEvite posturas corporales no habituales! Adopte una posicién
segura sobre las dos piernas y mantenga el equilibrio.

1. Colocar el interruptor de seleccion 2 (Fig. 2) en la posicién

2. Encender el interruptor principal 1 La luz indicadora de fun-
cionamiento debe estar ahora encendida.

3. Para obtener una rotacién normal, girar el interruptor de
seleccion 2 a la derecha

4. Para obtener la marcha a la izquierda, girar el interruptor de
seleccion a la izquierda.

jAtencion!
Conmutar sélo en estado de detencion.

5. Al terminar con el trabajo, volver a apagar la maquina
mediante el interruptor principal. Sélo a partir de este
momento el aparato se encuentra separado por completo
de la red.

Torneado longitudinal

Indicacion:
El torneado paralelo al eje de rotacién y el mecanizado de obje-
tos cilindricos constituyen las aplicaciones principales de la
maquina de tornear.

1. Seleccionar el régimen de revoluciones del husillo conforme
a la tabla ubicada en su maquina de tornear.

2. Ajustar el régimen de revoluciones necesario cambiando de
posicion la correa en la caja de ruedas (véase el parrafo
anterior).

3. Ajustar una cuchilla acodada derecha (Fig. 14) en el porta-
herramientas (véase el parrafo anterior).

4. Desconectar el avance automatico 3.

5. Conducir el soporte, de derecha a izquierda, hacia la pieza
de trabajo.

6. Ajustar la profundidad de corte con el carro transversal 1.

jAtencion!
Antes de encender la maquina, comprobar manualmente si el
husillo, el plato y la pieza de trabajo tienen marcha libre.

No dejar que el soporte o la herramienta de torno marchen
contra el plato de torno.

7. Encender la maquina (marcha a la derecha).

8. Efectuar el avance de forma manual o conectar el avance
automatico 3, no sobrecargar con ello la maquina.

Indicacion:
Si no se necesita el carro superior, es recomendable fijarlo con
el tornillo 4 (Fig. 14). Mediante la eliminacion del juego, mejora
el resultado de la operacién de torno.

Torneado transversal

Indicacion:
Este método de trabajo se utiliza para aplanar mediante torno
la cara frontal de una pieza de trabajo.

1. Ajustar la cuchilla acodada derecha en 2° a 3° aprox.
(Fig. 15).

2. Desplazar el carro transversal con la herramienta de torno
de afuera hacia dentro (hacia el centro)

iAtencion!
En diametros anchos de piezas de trabajo, la velocidad de
corte de afuera hacia dentro difiere bastante. Por esta razon,
hacer avanzar el carro transversal lentamente y con cuidado.
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Torneado cénico

El carro superior (Fig. 16) estd equipado con una escala y
puede ser girado en 45° hacia dos lados para efectuar tornea-
dos conicos. Para ello, soltar el tornillo de fijacion 1, ajustar el
carro superior y luego volver a apretar el tornillo.

Tronzado de una pieza de trabajo

1. Ajustar perpendicularmente la herramienta de tronzar en el
portaherramientas.

jAtencion!
Fijar la herramienta de tronzar de la manera mas corta
posible (la mitad del diametro de la pieza de trabajo + 1 mm).
Igualmente, fijar la pieza de trabajo de la manera mas corta
posible.

Observar la altura maxima exacta de la herramienta de tronzar.
Trabajar con regimenes de revoluciones bajos y procurar
enfriar la cuchilla.

2. Desplazar cuidadosamente el carro transversal con la herra-
mienta de torno de afuera hacia dentro (hacia el centro).

Mecanizado de una pieza de trabajo
larga con contrapunto y punta del
cabezal movil

jAtencion!
Si el extremo saliente del plato es mayor que el triple del
diametro de la pieza de trabajo, dicha pieza debe sujetarse en
el extremo derecho mediante el contrapunto con punta del
cabezal movil.

Para este propésito, debe taladrarse un agujero de centrado en
el lado derecho de la pieza de trabajo.

1. Para ello, aplanar mediante torno la cara frontal derecha.

2. Colocar el portabrocas (accesorio) en el contrapunto y
ajustar la broca de centrar.

3. Conducir el contrapunto con el portabrocas y la broca de
centrar hasta alcanzar la cara frontal de la pieza de
trabajo.

4. Encender la maquina y taladrar el agujero de centrado con
ayuda del avance de pinula.

5. Intercambiar nuevamente el portabrocas por la punta
giratoria del cabezal mévil 1 (Fig. 17).

6. Introducir la punta en el agujero de centrado y fijar el
contrapunto 3.

7. Aproximar la pinula 2 hasta que el juego quede completa-
mente eliminado.

8. Bloquear la pinula con ayuda del tornillo de fijacion 4.

Montaje de ruedas sustituibles para
tallar roscas

Indicacion:
Con la maquina de tornear PROXXON PD 250/E se pueden
tallar roscas métricas con pasos de: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
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0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), y 1,5 (M10).

La maquina PD 250/E se suministra con brazo de ruedas mon-
tado y combinacién de ruedas sustituibles para el
avance automatico de 0,05 mm/U. Para tallar roscas basta con
cambiar las ruedas sustituibles montadas en el brazo de rue-
das.

1. Soltar el tornillo de fijacion 1 (Fig. 18) e inclinar el brazo de
ruedas levemente hacia arriba para sacar la correa
dentada 4).

2. Retirar los tornillos de fijacion 3 y 5 de las ruedas
normales para el avance automatico.

Indicacion:
El nimero de dientes se encuentra marcado en todas las rue-
das sustituibles.

Si, por ejemplo, se debe tallar una rosca con pasos de 1,0 mm,
la tabla en la caja de ruedas indica los siguientes datos:

[CBD Z2=40] — . I
EATAN W]Z.  Z. ] L
WA/@ 0.5 (A3]] 15 [ 15 20 | 40
0.625 15 [ 15 | 25 | 40

B A ~ |07 M4 15|15 28 | 40

L. [07s 15[ 15 30 | 40
0.8 MS) 15|15 32 | 40
10 (GH] 15 | 15 20 | 20
1.25 M8} 15 | 15 25 | 20
1.5 (M0} 16 [15 3020

W | £, - Z. | & - 2. | @ | L
01 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 20
0.05 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 40

W 15 - Rueda dentada sobre el husillo principal con 15
dientes. Esta rueda ya se encuentra montada en el arbol y no
tiene que ser cambiada.

Z,15 - Z, 20 - Rueda intermedia para la correa dentada desde
el husillo principal con 15 dientes con rueda dentada fija hacia
el husillo guia con 20 dientes.

L20 - Rueda dentada del husillo guia con 20 dientes.

3. Fijar la rueda sustituible “Z,-Z,“ con 15/20 dientes (Fig. 19)
en el brazo de ruedas 3 con ayuda del tornillo 2, la arande-
la, el manguito intermedio y la tuerca.

Indicacion:
No apretar todavia la tuerca del tornillo de fijacién 2 (atin debe
ser posible un ajuste lateral).



La rueda sustituible “Z,-Z," se mueve libremente entre la aran-
dela y el manguito.

La arandela evita que la correa dentada de la rueda dentada
“Z," se salga.

4. Soltar el tornillo prisionero 1, sacar la rueda sustituible
“L40“ y reemplazarla por la rueda sustituible “L20“.

Indicacion:
La impresién del husillo guia de cambio “L“ siempre debe indi-
car hacia el plato de torno.

La fijacion con el tornillo prisionero 1 debe efectuarse en la
parte plana del arbol.

iAtencion!
Para que haya suficiente juego disponible entre las ruedas
sustituibles, colocar por principio una tira de papel de
periddico entre el dentado cuando se junten las ruedas
sustituibles. El grosor del papel corresponde aproximadamen-
te al juego del dentado imprescindiblemente necesario.

5. Desplazar el eje de la rueda sustituible "Z,-Z,” sobre el
brazo de tal forma que engrane en la rueda del husillo guia
“L“, y luego apretar la tuerca del tornillo de fijacién 2.

6. Para la unién entre las ruedas dentadas sobre el husillo
principal “W*y “Z.*“, colocar la correa dentada corta.

7. Presionar hacia abajo el brazo de las ruedas 3 y apretar el
tornillo de fijacion 4.

Tallado de roscas con la herramienta de
torno

Indicacion:
Para las siguientes operaciones, la pieza de trabajo ya debe
haber sido mecanizada y debe presentar el didmetro exterior
de rosca correcto. Se recomienda tornear un bisel en el
comienzo de la rosca. La rosca de la herramienta de torno debe
ajustarse en un angulo de exactamente 90°.

1. Fijar la pieza de trabajo.

2. Desconectar el avance automatico y colocar la herramienta
de trabajo en posicion inicial.

iAtencion!
Al tallar roscas utilizar el régimen de revoluciones mas bajo y
proceder con extremo cuidado.

3. Conectar la maquina por medio del botén 2 (fig. 20) (marcha
a la derecha).

4. Aproximar la herramienta de torno al carro transversal 1y
engranar el avance.

5. Tras alcanzar el largo de rosca deseado, apagar la maquina
2.

iAtencion!
El avance automatico debe permanecer encendido hasta
completar los trabajos en la rosca. Un desacoplamiento entre
los procesos de trabajos individuales imposibilita proseguir
con los trabajos.

Conmutar el interruptor del motor sélo cuando el plato de
torno se haya detenido completamente. La conmutacion
inmediata provoca un mayor desgaste y disminuye la vida util
del motor.

6. Retroceder un poco la herramienta de trabajo con el carro
transversal.

7. Retroceder el soporte a la posicién de inicio, conmutar para
ello la direccién de rotacién del husillo principal.

8. Aproximar la herramienta de torno y repetir las operaciones
de trabajo descritas anteriormente, hasta que se alcance la
profundidad de rosca necesaria.

Tallado de roscas con la ayuda del carro
superior

Para tallar una rosca que presente una calidad perfecta,
es indispensable utilizar el carro superior.

La aproximacién de las cuchillas para roscado se efectda con
el carro transversal como se describi6é anteriormente.

Sin embargo, aqui se debe ajustar el carro superior 0,025 mm
a la izquierda y luego 0,025 mm a la derecha.

De esta manera, las virutas de la vuelta de rosca sélo se des-
prenden por un lado.

Solo al alcanzarse la profundidad de rosca total, se vuelve a tallar,
finalmente, de forma completa mediante aproximacion leve.

Tallado de roscas a la izquierda

Para tallar roscas a la izquierda debe montarse la rueda denta-
da intermedia 1 (Fig. 21) entre "Z,-Z,” y la rueda del husillo guia
“Lq,

De esta manera, se invierte el sentido de rotacion del husillo
guia. El soporte marcha, bajo una rotacién del plato a la dere-
cha, de izquierda a derecha.

El montaje y el modo de trabajo son iguales a los descritos
anteriormente.

Accesorios para la maquina de tornear
PD 250/E

Indicacion:
Los siguientes accesorios no estan incluidos en el volumen de
suministro.

Montaje del dispositivo de torneado
entre puntos (No. 24014)

Indicacion:
Las piezas de trabajo largas son fijadas entre las puntas de
centrado del husillo principal y el contrapunto.

La pieza de trabajo debe poseer en cada una de las dos super-
ficies frontales un agujero de centrado.

Soélo se obtiene una pieza de trabajo exactamente cilindrica,
cuando las puntas coinciden en plano horizontal.

1. Desenroscar tres tornillos de fijacion del plato de tres
garras y sacar el plato.

-53 -



2. Limpiar meticulosamente el ajuste para el plato de arrastre, la
punta del cabezal movil y su ajuste en el husillo principal.

3. Colocar la punta del cabezal mévil 4 (Fig. 22) en el ajuste 1
del husillo principal.

4. Introducir el plato de arrastre 2 y fijarlo con tres tornillos 3.

5. En el lado izquierdo, introducir el vastago del plato de arras-
tre en uno de los tres agujeros ovalados del plato de arras-
tre e introducir la punta del cabezal mévil en el agujero de
centrado.

6. Colocar el perro de arrastre 1 (Fig. 23) en la pieza de traba-
jo (vastago de arrastre hacia afuera) y apretar el tornillo de
fijacion 2.

7. En el lado derecho, fijar la pieza de trabajo con ayuda del
contrapunto y de la punta giratoria del cabezal movil.

iAtencion!
Al utilizar una punta fija del cabezal mévil en el contrapunto es
necesario aceitar la punta y el agujero de centrado continua-
mente para evitar un sobrecalentamiento.

Extraccion de la punta del cabezal mévil

8. Introducir de izquierda a derecha una barra adecuada de
aluminio o latén a través del husillo principal.

9. Retener la punta del cabezal mdvil y soltarla con un leve
golpe en la barra.

Plato de cuatro garras (No. 24036)

Indicacion:
Gracias a la posibilidad de ajustar cada garra individualmente,
se pueden sujetar piezas de trabajo con forma tanto redonda,
ovalada y cuadrada, asi como con formas irregulares.

La sujecion de la pieza puede realizarse de forma céntrica o
excéntrica.

Al contrario que con el plato de tres garras, aqui debe efec-
tuarse el centraje de la pieza de trabajo manualmente.

iAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!

1. Desmontar el plato de tres garras y montar el plato de cua-
tro garras.

2. Abrir las cuatro garras, limpiar la superficie de contacto y
fijar la pieza de trabajo a simple vista s6lo levemente.

3. Conducir el soporte con la herramienta de torno a la super-
ficie plana de la pieza de trabajo.

4. Girar el planto con la mano para detectar desviaciones de
la simetria.

5. Realizar un ajuste abriendo una garra y reajustando la garra
de enfrente.

6. Fijar las cuatro garras en cruz, de forma uniforme.

jAtencion!
Al encontrarse las garras de sujecion en posicion normal, sélo
se pueden sujetar piezas de trabajo con un largo maximo de
30 mm. En posicion invertida, con un largo maximo de 80 mm.
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Piezas de trabajo grandes no son sujetas de forma segura.
iPeligro de accidente!

Dispositivo de pinzas y pinzas
(No. 24038)

Indicacion:
El dispositivo de pinzas es en especial apto para el mecaniza-
do de alta precision de piezas redondas. La precision de giro
en redondo es aqui considerablemente mayor que la ofrecida al
trabajar con un plato de garras.

jAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!
1. Desenroscar tres tornillos de fijacion del plato de tres
garras y sacar el plato.

2. Limpiar meticulosamente el ajuste para el alojamiento de
las pinzas 2 (Fig. 24) y el ajuste en el husillo principal 1.

3. Montar el alojamiento de las pinzas 2 con ayuda de cuatro
tornillos de fijacion 3.

jAtencion!
Utilizar siempre la pinza que corresponda exactamente con la
pieza de trabajo. Las pinzas de diametro demasiado
grande se rompen.

4. Colocar la pinza 6 y atornillar sélo levemente la tuerca de
racor 5.

iAtencion!

Nunca apretar la tuerca de racor si no se encuentra colocada
una pieza de trabajo.

5. Introducir la pieza de trabajo adecuada en la pinza y apre-
tar la tuerca de racor 5 con la ayuda de los pasadores de
acero 4.

Ajuste del portabrocas (No. 24020)

1. Retirar la punta giratoria del cabezal mévil de la pinula. Lim-
piar meticulosamente el cono y el taladro del plato quitan-
do grasa y suciedad.

2. Colocar el vastago en la pinula e introducir con fuerza el
portabrocas.

Indicacion:
El portabrocas se suelta de igual manera que la punta giratoria.

Luneta fija (No. 24010)

La luneta es en especial apta para tornear piezas de trabajo lar-
gas con didmetros de hasta 40 mm.

1. Soltar el tornillo de fijacién 4 (Fig. 25) y poner la placa de
soporte 3 en posicion vertical.

2. Colocar la luneta en la guia de bancada y ponerla en la
posicion deseada.

3. Girar hacia dentro la placa de soporte de forma paralela al
zocalo de la luneta y apretar el tornillo de fijacion 4.

Soltar todos los tornillos de apriete 1 y conducir las garras
de retencion individuales 2 hacia la pieza de trabajo.



iAtencion!
Las garras 2 pueden sélo tocar la pieza de trabajo, pero no
apretarla. De lo contrario, existe el peligro de que la super-
ficie de la pieza de trabajo se rasque y el motor se sobrecar-
gue.

En caso de que la pieza de trabajo no sea redonday lisa en la
zona de apoyo, debe ser torneada con anterioridad.

Las garras y la pieza de trabajo deben ser aceitadas continua-
mente durante la rotacion.

5. Comprobar que la pieza de trabajo esté alojada sin juego en
la luneta y fijar nuevamente los tornillos de apriete 1.

Reparaciéon y mantenimiento

Limpieza

jAtencion!
Para todos los trabajos de ajuste y mantenimiento extraer la
clavija de la red. jExiste el peligro de graves lesiones o dafios
debido por un arranque accidental del aparato o el peligro de
una descarga eléctrical

1. Tras el empleo limpiar profundamente la maquina de todas
las virutas con un pincel o una escobilla de mano. No
emplear aire comprimido para la limpieza.

2. jLubricar o bien aceitar regularmente todas las piezas mévi-
les, husillos y guias!

La limpieza exterior de la carcasa puede entonces ser realiza-
da con un pafio suave, eventualmente humedecido. En este
caso se puede emplear jabén u otro producto de limpieza apro-
piado. Se deben evitar los productos de limpieza con conteni-
do de alcohol o disolventes (p.ej. bencina, alcoholes de limpie-
za, etc.), debido a que estos pueden agredir las envolturas
plasticas de la carcasa.

Por favor, tenga en cuenta:

El cambio del cable de corriente debe realizarse Unicamente
por el servicio de asistencia técnica de Proxxon o personal
cualificado.

Ajustar el juego de las guias (Fig. 27)

Nota:
Aln cuando las guias se engrasan o bien aceitan regularmen-
te, no se puede evitar que después de un tiempo presenten
juego debido al desgaste.

Del procedimiento descrito aqui sobre la base del carro supe-
rior es similar para todas las guias, por esta razén también es
valido para otras guias de su torno. Debido a ello estas no son
tratadas por separado. Ajuste las guias de acuerdo al lema:
jApenas tan "firmes" como sea necesario, pero con la mayor
suavidad de marcha posible!

Tenga en cuenta: jSi las guias se ajustan muy estrechamente
esto requiere elevadas fuerzas de manejo asi como un desgas-
te incrementado!

1. Soltar las contratuercas 1 de los tornillos de regulaciéon 2
para el carro superior 3 con una llave de boca 5 y desen-
roscarlas un poco.

2. Enroscar uniformemente los tornillos de regulacién 2 con
una llave de hexagono interior hasta que el juego se haya
eliminado.

3. Volver a apretar las contratuercas 1. En este caso sujetar en
su posicion los tornillos de regulacién 2 con la llave hexa-
gonal 5 para que no se vuelvan a desregular.

4. Dar vuelta la maquina y destornillar un poco el tornillo pri-
sionero 2 (Fig. 28).

5. A continuacién comprobar si el soporte ain permite ser
desplazado longitudinalmente y si marcha completamente
libre de juego.

Eliminacion:
ijPor favor, no deseche el aparato con la basura doméstica! El
aparato contiene materiales que se pueden reciclar. En caso
de dudas dirijase a su centro de reciclado u otras instituciones
comunales correspondientes.

Declaracion de conformidad CE

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

Denominacién de producto: PD 250/E
Articulo N°: 24002

Declaramos bajo exclusiva responsabilidad, que este producto
cumple las siguientes normas y documentos normativos:

Directiva de compatibilidad electromagnética UE
2014/30/CE

DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
DIN EN 62841-1/07.2016

Fecha: 17.04.2018

2

Ing.Dipl. J6rg Wagner

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

El delegado para la documentacién CE es idéntico con el
firmante.
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@ Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing

Voorwoord

Geachte klant,

Bij de aanschaf van de PROXXON draaibank PD 250/E hebt u
voor een kwalitatief hoogwaardig apparaat gekozen.
De modernste productie- en testmethodes garanderen een
hoge mate van betrouwbaarheid van dit apparaat.

Deze handleiding bevat:
* Veiligheidsvoorschriften,
* Bediening en onderhoud,

* Lijst met reserveonderdelen.

Let op!
Door het gebruik van deze handleiding
e leert u het apparaat makkelijker kennen,

e worden storingen door een ondeskundige bediening ver-
meden

e wordt de levensduur van het apparaat verlengd.
Zorg ervoor, dat deze handleiding zich altijd binnen hand-
bereik bevindt.

Bedien deze machine uitsluitend, als u deze handleiding goed
doorgelezen hebt. Volg de aanwijzingen in de handleiding op.

PROXXON garandeert geen veilige werking van het apparaat
* bij oneigenlijk gebruik,

* bij andere toepassingsdoeleinden, die niet in de handleiding
worden genoemd,

* bij het niet in acht nemen van de veiligheidsvoorschriften.
U kunt geen aanspraak maken op garantie bij

* bedieningsfouten,

e gebrekkig onderhoud.

Neem voor uw eigen veiligheid beslist de veiligheidsvoorschrif-
ten in acht.

Gebruik uitsluitend originele reserveonderdelen van PROXXON.

Verdere ontwikkelingen met het oog op technische vooruitgang
behouden wij ons voor.

Wij wensen u veel succes met dit apparaat.

PROXXON GmbH
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Veiligheidsaanwijzingen:

Breng geen manipulaties aan op de machine!

Verander niets aan de machine, breng geen manipulaties aan!
De mechanische en elektrische veiligheid kan daardoor in
gevaar komen, er bestaat vooral

gevaar voor elektrische schokken en vermindering van uw vei-
ligheid. Lichamelijk letsel en materiéle schade kunnen het
gevolg zijn.

Nooit zonder de aanwezige beschermkappen werken.

Let er in ieder geval op dat de klauwplaatbescherming van de
machine bij het werken naar onderen wordt geklapt en de
motoruitschakeling bij het optrekken van de klauwplaatbe-
scherming goed werkt!

Let op omgevingsinvioeden!

De machine alleen in droge omgeving en nooit in de buurt van
brandbare vloeistoffen of gassen gebruiken. Zorg voor goede
verlichting!

Gebruik een veiligheidsbril!

Draag gehoorbescherming!

Het geluidsdrukniveau bij het werken met de machine kan
hoger zijn dan 85 dB (A), daarom moet u altijd gehoorbescher-
ming gebruiken!

Draag geschikte werkkleding!

Draag tijdens het werken geen loshangende kleding, zoals
stropdas of sjaal, want deze kunnen verstrikt raken in een van
de bewegende delen of het automatisch bewegende werkstuk
en letsel veroorzaken. Draag als u lang haar hebt, een haarnet-
je en doe uw sieraden af.

Geen beschadigde of vervormde draaibeitels gebruiken.

Zorg er altijd voor dat de draaibeitels in goede staat zijn. Con-
troleer dit voor ieder gebruik door zichtcontrole op deugdelijk-
heid!

Kinderen en mensen die niet bij de werkzaamheden betrokken
zijn uit de buurt van de werkplek houden.

Zorg ervoor dat kinderen en mensen die niet bij de werkzaam-
heden zijn betrokken op veilige afstand blijven! Jongeren onder
de 16 mogen de machine alleen onder deskundige begeleiding
en voor opleidingsdoeleinden gebruiken. Als de machine niet
wordt gebruikt, moet hij op een voor kinderen ontoegankelijke
plek worden bewaard!

De machine niet overbelasten.

Optimale werkresultaten bereikt u natuurlijk alleen in een ver-
mogensgebied dat voor de machine geschikt is! Voorkom daar-
om te grote snijdieptes! Gebruik uw machine niet voor andere
toepassingen en werkzaamheden dan waar hij voor bestemd is.

Houd altijd al uw aandacht bij de werkzaamheden!

Let tijldens het werken op de machine en ga verstandig te werk.
Gebruik de machine niet als u niet geconcentreerd of moe bent
of alcohol gedronken hebt.

Behandel de aansluitkabel zorgvuldig!

Aansluitkabel beschermen tegen hitte en scherpe randen en zo
aanleggen dat hij niet kan beschadigen. Kabel niet gebruiken
om de stekker uit het stopcontact te trekken en de machine niet
aan de kabel optillen. Let op de hygiéne: bescherm de kabel
tegen vet en olie!



Reinig de machine grondig na gebruik!

Netstekker uittrekken!

Als de machine niet wordt gebruikt, voor onderhoud, vervan-
ging van onderdelen, reiniging of reparatie, altijd de stekker uit-
trekken! Bij reinigen hoort ook het verwijderen van houtspanen!

Gebruikshandleiding voor gebruik goed doorlezen en zorgvul-
dig bewaren!
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Legenda (Fig. 1)
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. Spil van de losse draaibankkop

. Klembout voor spil van de losse draaibankkop
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. Losse draaibankkop

9. Stelwiel voor as van de losse kop

10. Handwiel voor geleidestang

11. Klembout voor losse draaibankkop

12. Geleidestang

13. Stelwiel voor bovenslede

14. Bovenslede

15. Support

16. Dwarsslede

17. Stelwiel voor dwarsslede

18. Koppelingsschakelaar voor automatische voeding
19. Wielkastafdekking met toerentaltabel

20. Schakelaar voor linksloop - stop - rechtsloop
21. Hoofdschakelaar

22. Indicatielampje

23. Regeling

24 Inbussleutel

25. Klauwplaatsleutel

26. klauwplaatbescherming

Beschrijving van de machine

De PROXXON - draaibank PD 250/E is een voor uitbreiding vat-
baar systeem met

e dubbelfase-elektronica voor hoog draaimoment in het
gehele toerentalbereik,

e automatische voeding,

e klauwplaat en

* meelopende center

voor de bewerking van staal, messing, aluminium en kunststof.

Voor vlakdraaien, langsdraaien, conisch draaien en draad-
snijden.

Met de betreffende accessoires is de machine tevens geschikt
voor boren, frezen en het maken van groeven.

Trillingvrij werken door machinebed met ribben van grijs
gietijzer met geslepen prismageleidingen.
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Technische gegevens

Centerafstand 250 mm
Centerhoogte 70 mm
Hoogte boven het support 43 mm
Spanbereik

- binnenbekken 2 - 27 mm, max. 69 mm
— buitenbekken 25-75mm
Verstelling dwarsslede 60 mm
Verstelling bovenslede 45 mm
Spildoorlaat 10,5 mm
Conushouder, klauwplaatkant MK2
Beitelhouder voor gereedschappen 8x8 mm
Afmetingen van het apparaat 560x270x170 mm
Gewicht ca. 12kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 en 1,5 mm

Mogelijke schroefdraadspoeden

Spiltoerentallen
— door verleggen van de V-riem
— door regeling

300/900/ en 3000/min
25% tot 100%

Voeding 0,05 en 0,1 mm/omwenteling
Spilslag van de losse kop 30 mm
Spil van de losse kop voor morseconus MK 1
Motor

Spanning: 230 volt, 50/60 Hz,~
Opgenomen vermogen: 140 watt
Geluidsniveau: <70 dB (A)
Alleen bestemd voor gebruik in gesloten ruimte ﬁ

Deze machine niet met het huishoudelijk afval
verwijderen!

Altijd gehoorbescherming gebruiken! @

Draag een beschermbril! @

Geluids-/trillingsinformatie

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

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

Waarschuwing!

Afhankelijk van de bedrijfsvoorwaarden tijdens de werking van
de machine kunnen de werkelijk optredende emissies afwijken
van de bovengenoemde waarden!

Bedenk dat de trilling en de geluidsemissie afhankelijk van de
gebruiksvoorwaarden van de machine kunnen afwijken van de
in deze handleiding genoemde handleiding. Slecht onderhou-
den machines, ongeschikte werkmethodes, verschillende werk-
stukken, te hoge voortstuwing of ongeschikte werkstukken of
materialen of een niet geschikt hulpstuk kunnen de trillingsbe-
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lasting en de geluidsemissie over de hele periode aanzienlijk
verhogen.

Voor een exacte inschatting van daadwerkelijke slinger- en
geluidsbelasting moeten ook de tijden in aanmerking worden
genomen waarin het apparaat wordt uitgeschakeld of weliswaar
nog loopt maar niet meer in gebruik is. Dit kan de slinger- en
geluidsbelasting over de hele periode aanzienlijk beperken

Waarschuwing:

Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt onder-
houden

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

Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige ftrillingen of geruis
veroorzaken. Gebruik uitsluitend geschikte hulpstukken!

Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

Monteren en opstellen

De volgende onderdelen behoren tot de standaarduitrusting
van de PROXXON- draaibank PD 250/E:

e Draaimachine compleet met motor, automatische voeding
en klauwplaat met drieklauw inclusief klauwplaatsleutel en
klauwplaatbescherming met toebehoren

* meelopende center,

* gereedschapsset,

* set wisselwielen voor schroefdraadsnijden,
* beitelhouder.

* Vervangingstandriem

De plaats van opstelling moet vlak, trillingvrij en stabiel zijn. De
machine moet bij de daarvoor bestemde boringen op een sta-
biele werkbank worden bevestigd.

Let op!
Let er bij het optillen van de machine op, dat de kunststofkap
van de wielkast gesloten is. Anders kan de kap breken.

Alle blanke metalen delen zijn bij de levering met een corrosie-
werend middel geconserveerd.

Deze conservering moet met petroleum worden afgewassen,
voordat de machine voor de eerste keer wordt gebruikt.

Vervolgens moeten alle blanke geleidingen en spillen goed wor-
den geolied. Klauwplaatbescherming erop schroeven.

Handwielen bedienen

Let op!
Als het support niet of slechts moeizaam kan worden
bewogen, dient u de bout 1 (Fig. 3) iets los te draaien.

Aanwijzing:
De handwielen voor de geleidestang , de dwarsslede, de
bovenslede en de spil van de losse kop zorgen bij één omwen-
teling voor een voedingsbeweging van 1 mm.

Let op!
Bij ingeschakelde automatische voeding kan het support niet
met de hand worden versteld.



1. Draai aan het handwiel 2 (Fig. 3) voor de dwarsslede, de
slede beweegt zich met de beitelhouder dwars op het
machinebed.

Voorbeeld: Eén omwenteling van het handwiel
=1 mm voeding
=2 mm verandering van de diameter

2. Draai aan het handwiel 3 voor de bovenslede, de bovensle-
de beweegt zich evenwijdig met het machinebed.

3. Draai aan het handwiel 1 (Fig. 4) voor de supportverstelling,
het support 2 beweegt zich in de lengterichting.

4. Draai aan het handwiel 1 (Fig. 5) voor de spil van de losse
kop, de spil van de losse kop beweegt zich in de lengte-
richting.

Automatische voeding inschakelen

Let op!

Schakel de voeding uitsluitend in als de machine stilstaat.

1. Draai de schakelaar 1 (Fig. 6) naar rechts.

2. Draai de schakelaar naar links om de voeding uit te scha-
kelen.
Beweeg bij stroefheid het handwiel van de geleidestang een
beetje.

Let op!
Let er bij ingeschakelde automatische voeding altijd op, dat
het support of de draaibeitel niet tegen de klauwplaat of de
losse draaibankkop loopt.

Aanwijzing:
Bij ingeschakelde voedingsbeweging verschuift het support
naargelang de tandwielcombinatie met 0,05 of 0,1 mm per
omwenteling.

Neem bij het verstellen van de voeding de aanwijzingen op de
sticker aan de binnenkant van de wielkast in acht.

Bij normale spildraaiing (rechtsloop) en ingeschakelde automa-
tische voeding beweegt het support altijd van rechts naar links.
Dit is ook bij het draaien de normale voedingsbeweging.

Het support kan uiteraard ook automatisch in de uitgangsposi-
tie worden teruggezet.

Schakel de machine uit, trek de draaibeitel iets terug en zet
schakelaar 2 (Fig. 2) op linksloop.

Gebruik van de losse draaibankkop

1. Draai de klembout 4 (Fig. 7) los, schuif de losse draaibank-
kop 2 op de geleiding in de gewenste positie en draai de
klembout vervolgens weer vast.

Aanwijzing:
De spil van de losse kop beschikt over een bevestiging voor de
boorhouder of de meelopende center met morseconus
MK 1.

Let op!
Conussen moeten altijd absoluut schoon zijn.

Vuil en vooral metaalspanen beinvioeden de nauwkeurigheid en
kunnen de spil van de losse kop en de conus onbruikbaar maken.

2. Om bijv. de center 1 (Fig. 7) te monteren, dient u de spil van
de losse kop ca. 10 mm uit te schuiven door aan handwiel
3 te draaien.

3. De centerpunt 1 (fig. 7) met conus stevig met de hand in de
pinole steken.
De conus zit vast en kan er van voren niet uit worden
getrokken.

4. Draai het handwiel 3 tot aan de aanslag naar links om het
ingespannen gereedschap te kunnen verwijderen.

5. Draai het handwiel tegen de weerstand in nog ca. één
omwenteling verder. De conus komt los en kan worden ver-
wijderd.

Aanwijzing:

De spil van de losse kop kan in elke positie worden vastge-
klemd door bout 5 (Fig. 7) vast te draaien.

Draaibeitel kiezen

Let op!

Om goed te kunnen draaien is het absoluut noodzakelijk, dat:

e de juiste draaibeitel voor het desbetreffende werk werd
gekozen,

e de snijkant van de beitel scherp is,

¢ de snijkant van de beitel precies op het "midden” staat
* met het juiste toerental wordt gewerkt.

Binnenbeitels (a) (Fig. 8)

e worden gebruikt voor het binnendraaien.
Afsteekbeitels (b)

e worden gebruikt voor het insteken van groeven en voor het
afkorten van werkstukken.

Schroefdraaibeitels (c)

e worden gebruikt voor het snijden van een uitwendige
schroefdraad.

Vlakke of spitse beitels (d)

e worden gebruikt, om bij een geringe spaanafname een
schoon oppervlak te verkrijgen.

Rechter zijbeitels (e)

e worden gebruikt om in korte tijd zoveel mogelijk spanen in
de rechter bewerkingsrichting af te steken, zonder rekening
te houden met de kwaliteit van het werkstukoppervlak.

Linker zijbeitels (f)

e wordt gebruikt om binnen korte tijd zo veel mogelijk
spaanmateriaal in de rechtse bewerkingsrichting te verwij-
deren zonder rekening te houden met de kwaliteit van het
werkstukoppervlak (het zgn. voordraaien).

Draaibeitel in de beitelhouder plaatsen

1. Draai de twee bevestigingsbouten 1 (Fig. 9) zover los, dat
de gekozen beitel 3 in de bevestiging past.

Let op!
Span de draaibeitel zo kort mogelijk in. Een ver uitstekende
draaibeitel leidt tot slingerbewegingen, onnauwkeurigheden
en een onzuiver opperviak.

2. Monteer de draaibeitel 3 en draai de bevestigingsbouten 1 vast.
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3. Beweeg de beitel naar de center 4 en controleer of de hoog-
te juist is ingesteld.

Aanwijzing:
Bij afwijkingen in de hoogte moeten er over de gehele opper-
vlakte metalen plaatjes 2 (bijv. klepvoelermaten) onder worden
gelegd.

De beitelhouder biedt de mogelijkheid tegelijkertijd twee draai-
beitels in te spannen. Dit vergemakkelijkt het werken, omdat na
de afstelling van de draaibeitels tussen de verschillende bewer-
kingsgangen bij hetzelfde werkstuk alleen de beitelhouder hoeft
worden gedraaid om steeds met de geschikte beitel te werken.

Hiervoor moet u gewoon de inbusbout 5 losdraaien, de beitel-
houder draaien en de bout 5 weer vastdraaien. Natuurlijk kan zo
ook meestal de hoek van de beitel tot het werkstuk worden
ingesteld, indien dit nodig is.

Spiltoerentallen instellen

Let op!
Trek altijd de stekker uit het stopcontact, voordat u werk-
zaamheden in de wielkast verricht. Gevaar voor verwondin-
gen!

Het spiltoerental moet aan het materiaal en de diameter van het
werkstuk worden aangepast.

Maximaal spiltoerental berekenen

Bij een bekende maximale snijsnelheid voor een bepaald mate-
riaal kan het vereiste spiltoerental worden berekend.

Maximaal toelaatbar spiltoerental

Snijsnelheid x 1000

Diameter van het werkstuk x 3,14

Voorbeeld:

Als voorbeeld wordt een werkstuk afgedraaid met een diameter
van 20 mm bij een snijsnelheid van 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Door de V-riem (Fig. 10) te verleggen, kan het eerstvolgende
hogere toerental worden ingesteld. In dit geval 1600/min. De
juiste snelheid wordt nu via de regeling ingesteld, waarbij er
rekening mee moet worden gehouden dat de regeling een snel-
heidsbereik van 25% tot 100% dekt, in ons voorbeeld dus
400/min tot 1600/min.

1. Draai de klembout van de wielkast los en open de klep.

= 796/min

2. Draai de V-riemspanner 1 (Fig. 10) los.

3. Stel het betreffende toerental in door de V-riem volgens fig.
11 te verleggen.

4. Draai de V-riemspanner weer vast. Let erop, dat de V-riem
goed gespannen is. Een te sterke spanning verhoogt de slij-
tage van de riem en van het lager en verlaagt het motorver-
mogen.

5. Sluit de wielkasten weer voordat u met de draaiwerk-
zaamheden begint.
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Werkstuk in klauwplaat inspannen

Let op!
Indien werkstukken alleen in de ki pl worden gespan-
nen zonder achteraanslag door de losse draaibankkop, mag
het werkstuk niet verder uitsteken (Fig. 12) dan drie keer de

diameter van het materiaal (L = 3 x D).

Aanwijzing:
De normale klauwplaat bestaat uit drie bekken van staal die
zich gelijkmatig verstellen en ronde werkstukken automatisch
centreren.

In de normale stand kunnen werkstukken met een diameter t/m
35 mm worden opgespannen. Door de bekken om te draaien,
kunnen werkstukken met een diameter t/m 68 mm worden
opgespannen.

1. Draai de klauwplaat 2 (Fig. 12) met behulp van de sleutel 1
open tot het werkstuk in de opening past.

Let op!
Laat de sleutel niet in de klauwplaat steken. Gevaar voor
verwondingen!

2. Span het werkstuk goed in zodat het stevig vastzit en
verwijder de sleutel weer uit de klauwplaat.

3. Controleer of het werkstuk zuiver rond loopt en geen
slingerbewegingen maakt. Corrigeer dit indien nodig.

Let op!
Als een relatief lang werkstuk wordt ingespannen, dat door de
spil wordt geleid en naar links uitsteekt, bestaat een verhoogd
risico op verwondingen. Wees in dit geval bijzonder voorzich-
tig, om te voorkomen, dat voorwerpen door de
draaiende as worden gegrepen. Scherm dit gebied goed af.

Klauwplaatbekken omkeren

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

Let op!
Span geen werkstukken in, waarvan de diameter meer dan
68 mm bedraagt. De spankracht van de bekken is dan te
gering en het werkstuk kan losraken. Gevaar voor onge-
vallen!

Aanwijzing:
De bekken zijn genummerd.

1. Open de klauwplaat tot de bekken uit de klauwplaat los
komen te zitten.

2. Draai de bekken om en plaats eerst nr. 1 in één van de drie
geleidingen (Fig. 13).

3. Druk bek nr. 1 naar het midden van de klauwplaat en draai
tegelijkertijd de sleutel van de klauwplaat in de richting
"Spannen”.

4. Als de wormwielschroefdraad bek nr. 3 heeft vastgeklemd,
moet bek nr. 2 in de volgende geleiding (met de wijzers van
de klok mee) worden geplaatst.

5. Doe hetzelfde met de nummers 2 en 1.

6. Controleer vervolgens of alle bekken gecentreerd zijn.



7. Als u weer met binnenbekken wilt werken, herhaalt u de
bovenstaande stappen.

Machine inschakelen

Let op!

Let er voor het inschakelen van de machine op, dat de sleutel
van de klauwplaat niet in de klauwplaat steekt, de bekken niet
vooruitsteken en niemand met de handen in de gevarenzone
grijpt.

Als de machine wordt ingeschakeld zolang er zich nog geen
spanpennen in de boorgaten van de klauwplaat bevinden, kun-
nen deze weggeslingerd worden of bij starten klem raken.
Gevaar: Anders kan dit ernstig letsel en ernstige materiéle
schade tot gevolg hebben!

Schakel de machine alleen in, als in de klauwplaat een werk-
stuk ingespannen is. Anders kunnen de bekken losraken en u
verwonden.

Let op:
Werk altijd binnen het juiste vermogensgebied. Voorkom
blokkades van de spindel die veroorzaakt zijn door overbe-
lasting. Als de spindel tijdens de werking blokkeert, moet u de
machine meteen uitschakelen en de aanzet en freesdiepte zo
instellen, dat de machine niet overbelast raakt.

Let op!
Voordat de netstekker in het stopcontact wordt gestoken, moet
u controleren of de informatie op het typeplaatje overeenstemt
met de gegevens van uw lokale elektriciteitsnet. Indien zij niet
overeenstemmen, kunnen beschadigingen of risico’s bij het
werken het gevolg zijn!

Let op!
Bij het werken altijd gehoorbescherming en een veiligheidsbril
dragen!

Let op!
Voorkom een abnormale lichaamshouding! Zorg ervoor dat u
stevig staat en uw evenwicht houdt.

Let op!

Bij het in gebruik nemen en werken met de PD 250/E moet u op
het volgende letten: uw machine is van een automatische vei-
ligheidsuitschakeling voorzien en werkt alleen met naar bene-
den geklapte boorkopbescherming. Zodra de boorkopbescher-
ming tijdens de werking omhoog wordt geklapt, schakelt de
motor automatisch uit. Werk alleen met een naar beneden
geklapte klauwplaatbescherming! Als deze defect is, mag u niet
met de machine werken!

Vermijd een abnormale houding! Zorg ervoor dat u stevig op uw
benen staat en bewaar uw evenwicht.

1. Zet de keuzeschakelaar 2 (Fig. 2) op stand "0".

2. Schakel de hoofdschakelaar 1 in. Het indicatielampje moet
nu branden.

3. Draai de keuzeschakelaar 2 voor normaal draaien naar
rechts.

4. Draai de keuzeschakelaar voor rechtsloop naar links.

Let op!

Schakel uitsluitend als de machine stilstaat.

5. Schakel de machine na beéindiging van de werkzaamheden
weer met de hoofdschakelaar uit. Nu pas is het apparaat
volledig van het net gescheiden.

Langsdraaien

Aanwijzing:
Het parallel aan de draaispil draaien en het bewerken van cilin-
drische voorwerpen zijn de belangrijkste toepassingen van een
draaibank.

1. Stel op de draaibank het spiltoerental volgens de tabel in.

2. Stel het vereiste toerental in door de riemen in de wielkast
te verleggen (zie vorige paragraaf).

3. Span een rechter zijbeitel 2 (Fig. 14) in de beitelhouder in
(zie vorige paragraaf).

4. Schakel de automatische voedingsbeweging 3 uit.
5. Plaats het support van rechts naar links tegen het werkstuk.

6. Stel met de dwarsslede 1 de snijdiepte in.

Let op!
Controleer met de hand of de spil, de klauwplaat en het werk-
stuk vrij lopen, alvorens u de machine inschakelt.

Laat het support of de beitel niet tegen de klauwplaat lopen.
7. Schakel de machine in (rechtsloop).

8. Voer de voedingsbeweging handmatig uit of schakel de
automatische voeding 3 in; zorg ervoor dat u de machine
daarbij niet overbelast.

Aanwijzing:
Als de bovenslede niet wordt gebruikt, is het zinvol om deze
met bout 4 (Fig. 14) vast te klemmen. Door de speling op te hef-
fen, wordt het draairesultaat verbeterd.

Vlakdraaien

Aanwijzing:
Deze werkwijze wordt gebruikt, om het front van een werkstuk
vlak af te draaien.

1. Verstel de rechter zijbeitel ca. 2° tot 3° (Fig. 15).

2. Beweeg de dwarsslede met de draaibeitel van buiten naar
binnen (naar het centrum).

Let op!
Bij werkstukken met een relatief grote diameter verschilt de
snijsnelheid van buiten naar binnen heel erg. Schuif de dwars-
slede daarom langzaam en met veel gevoel naar voren.

Conisch draaien

De bovenslede (Fig. 16) is uitgerust met een schaalverdeling en
kan voor conisch draaien naar twee kanten 45° worden
gedraaid. Draai daartoe de bevestigingsbout 1 los, stel de
bovenslede in en draai de bout vervolgens weer vast.
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Werkstuk afkorten

1. Span de afsteekbeitel haaks in de beitelhouder.

Let op!
Span de afsteekbeitel zo kort mogelijk in (halve diameter van
het werkstuk + 1 mm). Span het werkstuk eveneens zo kort
mogelijk in.

Let op de exacte centerhoogte van de afsteekbeitel. Werk met
lage toerentallen en koel het snijvlak indien mogelijk.

2. Beweeg de dwarsslede met de draaibeitel met veel gevoel
van buiten naar binnen (naar het centrum).

Relatief lange werkstukken met losse
draaibankkop en center bewerken.

Let op!
Als het werkstuk meer dan drie keer zijn diameter uit de
klauwplaat steekt, moet het uiteinde van het werkstuk aan de
rechterkant door de losse draaibankkop met center worden
vastgehouden.

Hiervoor moet aan de rechterkant van het werkstuk een cen-
treergat worden geboord.

1. Draai daartoe het rechter front van het werkstuk vlak.

2. Plaats de boorhouder (accessoire) in de losse draaibankkop
en span de centreerboor in.

3. Beweeg de losse draaibankkop met boorhouder en cen-
treerboor tot aan het front van het werkstuk.

4. Schakel de machine in en boor het centreergat door de spil
van de losse kop op te schuiven.

5. Vervang de boorhouder weer door de meelopende center
(Fig. 17).

6. Steek de punt in het centreergat en klem de losse draai-
bankkop 3 vast.

7. Zet de spil van de losse kop 2 aan, tot er geen speling meer
is.

8. Blokkeer de spil van de losse kop met behulp van de
blokkeerbout 4.

Wisselwielen voor schroefdraadsnijden
monteren

Aanwijzing:
Met de PROXXON draaibank PD 250/E kunnen metrische
schroefdraden met een spoed van: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), en 1,5 (M10) worden
gesneden.

De PD 250/E wordt met gemonteerde wielarm en de wissel-
wielcombinatie voor de automatische voeding van 0,05 mm/
omwenteling geleverd. Om schroefdraden te snijden hoeven
alleen de op de wielarm gemonteerde wisselwielen te worden
gewisseld.

1. Draai de klembout los 1 (Fig. 18) en kantel de wielarm 2 iets
naar boven, om de tandriem 4 te verwijderen.
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2. \Verwijder de bevestigingsbouten 3 en 5 van de normale
wielen voor de automatische voeding.

Aanwijzing:

Het aantal tanden is in alle wisselwielen ingeslagen.

Als bijvoorbeeld een schroefdraad met een spoed van 1,0 mm
moet worden gesneden, staan in de tabel in de wielkast de vol-
gende gegevens:

| :)B Z=40] = [ mm jﬂ“
WA/@ 0.5 A3} 15 15 20 [ 40
L 0625 15|15 25 | 40

15[ 15 Za [ 40
15| 15 30 | 40
1515 32 [ 40
15[ 15 20 | 20
16| 15 25 | 20
15| 15 30 | 20

; W | Z. - Z.
01 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 20
0.05 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 40

T -Z. | a L

W 15 - tandwiel op de hoofdspil met 15 tanden. Dit wiel is al op
de as gemonteerd en hoeft niet te worden gewisseld.

Z, 15 - Z, 20 - tussenwiel voor de tandriem van de hoofdspil
met 15 tanden met tandwiel met 20 tanden dat een vaste ver-
binding vormt met de geleidestang.

L20 - tandwiel van de geleidestang met 20 tanden.

3. Bevestig het wisselwiel "Z,-Z,” met 15/20 tanden (Fig. 19)
met behulp van de bout 2, ring, tussenbus en moer op de
wielarm 3.

Aanwijzing:
Draai de moer van de bevestigingsbout 2 nog niet vast (het
moet nog mogelijk zijn om deze zijdelings te verschuiven).

Het wisselwiel "Z,-Z,” loopt vrij tussen de ring en de bus.

De ring voorkomt, dat de tandriem van het tandwiel ”Z,”

springt.

4. Draai het tapeind 1 los, trek het wisselwiel ”L40” eraf en ver-
vang deze door wisselwiel "L20".

Aanwijzing:
De nerf van de geleidestang ”"L” moet altijd naar de
klauwplaat wijzen.

Het tapeind 1 moet op het afgevlakte deel van de as worden
vastgeklemd.



Let op!

Om ervoor te zorgen dat er voldoende speling is tussen de

Schroefdraadsnijden met behulp van de
bovenslede

wisselwielen, dient u bij het ineenschuiven van de |

len altijd een strook krantenpapier tussen de vertanding te ste-
ken. De dikte van het papier komt ongeveer overeen met de
beslist noodzakelijke tandspeling.

5. Verschuif de as van het wisselwiel "Z,-Z,” op de arm zo, dat
deze in het wiel van de geleidestang "L” grijpt en haal ver-
volgens de moer van de bevestigingsbout 2 aan.

6. Leg de korte tandriem erop, om de verbinding tussen de
tandwielen op de hoofdspil "W” en ”Z,” tot stand te
brengen.

7. Druk de wielarm 3 naar beneden en haal de klembout 4 aan.

Schroefdraadsnijden met de draaibeitel

Aanwijzing:
Voor de volgende werkzaamheden moet het werkstuk afge-
werkt zijn en van de juiste uitwendige schroefdraaddiameter
voorzien zijn. Wij raden u aan, om aan het begin van de
schroefdraad een afkanting te draaien. De schroefdraaibeitel
moet exact in een hoek van 90° worden ingespannen.

1. Span het werkstuk in.

2. Schakel de automatische voeding uit en zet de draaibeitel
in de beginpositie.

Let op!
Gebruik bij het schroefdraadsnijden het kleinste toerental en
ga uiterst behoedzaam te werk.

3. De machine met knop 2 (fig. 20) inschakelen (rechtsdraai-
end).

4. Zet de draaibeitel tegen de dwarsslede 1 aan en schakel de
voeding 3 in.

5. Schakel de machine uit 2 zodra de gewenste schroef-
draadlengte is bereikt.

Let op!
De automatische voeding moet ingeschakeld blijven tot de
schroefdraad gereed is. Als u de voeding tussen de verschil-
lende werkfasen uitschakelt, is verder werken onmogelijk.

Zet de motorschakelaar pas om nadat de klauwplaat geheel
tot stilstand is gekomen. Direct omzetten van de motorscha-
kelaar leidt tot verhoogde slijtage en verkort de levensduur
van de motor.

6. Schuif de draaibeitel met de dwarsslede iets terug.

7. Schuif het support weer terug in de uitgangspositie. Scha-
kel daartoe de draairichting van de hoofdspil om.

8. Zet de draaibeitel aan en herhaal de eerder beschreven
handelingen, tot de vereiste schroefdraaddiepte is bereikt.

Een kwalitatief perfecte schroefdraad kan alleen worden
gesneden als u tevens gebruik maakt van de bovenslede.

De schroefdraaibeitel wordt zoals eerder beschreven met
behulp van de dwarsslede aangezet.

De bovenslede wordt daarbij echter telkens 0,025 mm naar
links en dan naar rechts versteld.

De spaan in de schroefdraadgang wordt dus altijd maar van
één kant afgenomen.

Pas als de volledige schroefdraaddiepte is bereikt, wordt ten
slotte door gering aanzetten nog een keer helemaal ingestoken.

Linkse draad snijden

Voor het snijden van linkse draden moet het tussentandwiel
1 (Fig. 21) tussen "Z,-Z,” en het tandwiel van de geleidestang
”L1” worden ingebouwd.

Daardoor wordt de draairichting van de geleidestang omge-
keerd. Het support loopt bij een rechtsdraaiende klauwplaat
van links naar rechts.

De montage en de werkwijze zijn hiervoor al beschreven en blij-
ven ongewijzigd.

Accessoires voor draaibank PD 250/E

Aanwijzing:
De onderstaande accessoires maken geen deel uit van de leve-
ring.

Centerdraaiinrichting (No. 24014) mon-
teren

Aanwijzing:
Relatief lange werkstukken worden tussen de opspancenters
van de hoofdspil en van de losse draaibankkop gespannen.

Het werkstuk moet aan beide eindvlakken over een centergat
beschikken.

Een exact cilindrisch werkstuk is alleen mogelijk, als de centers
zowel waterpas als horizontaal in lijn liggen.

1. Draai de drie bevestigingsbouten van de drieklauwplaat
eruit en verwijder de klauwplaat.

2. Maak de passing voor de meeneemplaat, de centers en de
passing van de centers in de hoofdspil grondig schoon.

3. Plaats center 4 (Fig. 22) in de passing 1 van de hoofdspil.

4. Leg de meeneemplaat 2 erop en bevestig deze met drie
bouten 3.

5. Steek de meeneembout aan de linkerkant in één van de drie
sleufgaten van de meeneemschijf en steek de center in het
centreergat.

6. Schuif de draaibankmeenemer 1 (Fig. 23) op het werkstuk
(meeneembout naar buiten) en draai de bevestigingsbout 2
vast.
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7. Zet het werkstuk aan de rechterkant met behulp van de
losse draaibankkop en de vaste of meelopende center vast.

Let op!
Bij het gebruik van een vaste center in de losse draaibankkop
is het noodzakelijk om de punt en het centreergat tijdens het
draaien te olién om gloeien te voorkomen.

Center verwijderen

8. Steek een passende staaf van aluminium of messing van
links naar rechts door de hoofdspil.

9. Houd de center vast. Maak de center los door een tik op de
staaf te geven.

Vierklauwplaat (No. 24036)

Aanwijzing:
Door de mogelijkheid om de bekken afzonderlijk te verstellen,
kunnen ronde, ovale, vierkante en ook onregelmatig gevormde
werkstukken worden opgespannen.

Werkstukken kunnen zowel centrisch als excentrisch worden
opgespannen.

In tegenstelling tot de drieklauwplaat moet het werkstuk hier
handmatig worden gecentreerd.

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

1. Demonteer de drieklauwplaat en monteer de vierklauw-
plaat.

2. Open de vier bekken, reinig de draagvlakken en span het
werkstuk op het oog losjes in.

3. Zet het support met draaibeitel tegen het eindvlak van het
werkstuk.

4. Draai de klauwplaat met de hand om afwijkingen van de
symmetrie te constateren.

5. Stel de bekken af door één bek te openen en de tegen-
overliggende bek bij te stellen.

6. Draai alle vier bekken gelijkmatig kruisgewijs vast.

Let op!
In de normale positie van de inspanbekken mogen uitsluitend
werkstukken met een kantlengte van maximaal 30 mm
worden gespannen. Bij omgekeerde bekken maximaal
80 mm.

Grotere werkstukken kunnen niet goed worden vastgezet.
Gevaar voor ongevallen!

Spantanginrichting en spantangen
(No. 24038)

Aanwijzing:
De spantanginrichting is vooral geschikt voor het bewerken van
ronde delen met hoge precisie. De rondloopnauwkeurigheid is
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hierbij aanzienlijk groter dan bij het werken met een klauwplaat.

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

1. Draai de drie bevestigingsbouten van de drieklauwplaat
eruit en verwijder de klauwplaat.

2. Maak de passing voor de bevestiging van de spantang 2
(Fig. 24) en de passing in de hoofdspil 1 grondig schoon.

3. Monteer de spantangopname 2 met behulp van vier beves-
tigingsbouten 3.

Let op!
Gebruik altijd uitsluitend een spantang die precies bij het
werkstuk past. Tangen met een te grote diameter worden
onherstelbaar beschadigd.

4. Steek de spantang 6 erin en draai de wartelmoer 5 er los op.

Let op!
Draai de wartelmoer nooit aan als er nog geen werkstuk opge-
spannen is.

5. Steek het passende werkstuk in de spantang en draai de
wartelmoer 5 met behulp van de stalen pennen 4 aan.

Boorhouder (No. 24020) bevestigen

1. Verwijder de meelopende center uit de spil van de losse
kop. Verwijder al het vet en vuil van de conus en van de
boorhouder.

2. Steek de pen in de spil van de losse kop en schuif de boor-
houder er stevig op.

Aanwijzing:
De boorhouder wordt op dezelfde manier verwijderd als de
meelopende center.

Vaste bril (No. 24010)

De bril is vooral geschikt voor het uitdraaien van relatief lange
werkstukken met een diameter t/m 40 mm.

1. Draai de bevestigingsbout 4 (Fig.25) los en zet de borgplaat
3 dwars.

2. Plaats de bril op de bedgeleiding en zet deze in de
gewenste positie.

3. Draai de borgplaat 3 evenwijdig met de houder van de bril
en draai de bevestigingsbout 4 vast.

4. Draai alle klembouten 1 los en zet alle bekken 2 tegen het
werkstuk aan.

Let op!
De bekken 2 mogen het werkstuk slechts aanraken en niet
vastklemmen. Anders kunnen er krassen op het werkstukop-
pervilak ontstaan en kan de motor overbelast raken.



Indien het werkstuk bij het steunpunt niet rond en glad is, moet
het eerst worden afgedraaid.

De bekken en het werkstuk moeten tijdens het draaien voort-
durend worden geolied.

5. Controleer of het werkstuk zonder speling in de bril is gela-
gerd en haal de klembouten 1 weer aan.

Reparatie en onderhoud

Reiniging
Let op!

Bij alle instel- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uitt-
rekken! Als u dit niet doet, bestaat er gevaar van ernstig letsel
of beschadigingen door onopzettelijk starten van de machine of
gevaar van elektrische schokken!

1. Na het gebruik alle spanen grondig verwijderen met een
penseel of handveger. Geen perslucht gebruiken voor de
reiniging.

2. Alle bewegende delen, spindels en geleidingen regelmatig
smeren, resp. olién!

De buitenkant van de behuizing kan met een zachte, eventueel
vochtige doek worden gereinigd. Daarbij mag milde zeep of een
ander geschikt reinigingsmiddel worden gebruikt. Oplosmiddel-
of alcoholhoudend reinigingsmiddelen (bijv. benzine, reini-
gingsalcohol etc.) moeten worden vermeden, omdat deze de
kunststof behuizing kunnen aantasten en de smeermiddelen
uitspoelen.

Let op:
Het netsnoer mag alleen worden vervangen door onze Proxxon
service-afdeling of een erkend vakman!

Speling van de geleidingen instellen (fig. 27)

Opmerking:
ook als de geleidingen regelmatig gesmeerd, resp. geolied wor-
den, kan niet worden voorkomen dat er door slijtage na enige
tijd speling optreedt.

De hier in het voorbeeld van de bovenslede beschreven werk-
wijze is gelijk voor alle geleidingen, daarom is deze ook analoog
van toepassing voor de ander geleidingen van uw draaimachi-
ne. Daarom worden deze hier niet separaat behandeld. Stel de
geleidingen in volgens het motto: net zo "strak" als nodig, maar
zo lichtlopend als mogelijk!

Denk eraan: als de geleidingen te strak worden ingesteld, ver-

eist dit meer kracht bij de bediening en veroorzaakt een grote-

re slijtage!

1. Contramoeren 1 van de instelbouten 2 voor de bovenslede
3 met een gaffelsleutel 5 losmaken en iets opendraaien.

2. De instelbouten 2 met een inbussleutel 4 gelijkmatig vast-
draaien tot de speling is opgeheven.

3. Contramoeren 1 weer vastdraaien. Daarbij de instelbouten
2 met de inbussleutel 5 tegenhouden, zodat zij zich niet
meer verplaatsen.

4. Draai de machine om en draai het tapeind 2 (Fig. 28) er een
stukje uit.

5. Daarna controleren of de support nog gemakkelijk kan wor-
den verschoven en volkomen zonder speling loopt.

Speling van de handwielen instellen (fig. 29):

Net als bij de geleidingen ook, is natuurlijk ook bij de handwie-
len slijtage bij tijdens het werken niet te vermijden, waardoor de
omkeerspeling langzaam, maar zeker groter wordt. Om dit tot
een minimum te beperken, gaat u als volgt te werk:

1. Handwiel 1 vasthouden en dopmoer 2 losdraaien.

2. Handwiel iets naar rechts draaien

3. Dopmoer weer aandraaien en handwiel daarbij vasthou-
den.

Denk er ook aan:

het volledig elimineren van de omkeerspeling en een te "strak-
ke" instelling is bij de handwielen niet zinvol: als de handwielen
te strak worden ingesteld, vereist dit ook hier meer kracht bij de
bediening en veroorzaakt een grotere slijtage!

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

EG-conformiteitsverklaring

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

Productaanduiding:  PD 250/E
Artikelnr.: 24002

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

EU-EMC-richtlijn 2014/30/EG

DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 17.04.2018

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde
persoon als de ondergetekende.
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Oversaettelse af den originale
brugsanvisning

Forord

Med keobet af PROXXON-drejemaskinen PD 250/E har De
besluttet Dem for et forsteklasses apparat af hgj kvalitet.
De mest moderne produktions- og kontrolmetoder garanterer
apparatets store palidelighed.

Den foreliggende vejledning omfatter:
* Sikkerhedsforskrifter

* Betjening og vedligeholdelse

* Reservedelsliste

Veer venligst opmaerksom pa felgende:

Brug af denne vejledning

* gor det lettere at lzere apparatet at kende,

e forhindrer forstyrrelser pga. usagkyndig betjening og
* gger apparatets levetid.

Hav altid denne vejledning inden for raekkevidde.

Denne vejledning ber leeses igennem og respekteres ved
betjening af maskinen.

PROXXON haefter ikke for apparatets sikre funktion

e ved handtering, der ikke stemmer overens med den
saedvanlige brug,

¢ ved andre anvendelsesformal end dem, der er angivet i vej-
ledningen,

* hvis sikkerhedsforskrifterne ikke overholdes.
De har ikke krav pa garanti i forbindelse med

* betjeningsfejl,

* manglende vedligeholdelse.

De bedes for Deres egen sikkerheds skyld absolut overholde
sikkerhedsforskrifterne.

Brug kun originale PROXXON-reservedele.

Vi forbeholder os ret til videreudviklinger som led i den
tekniske udvikling.

Vi ensker Dem held og lykke med Deres apparat.

PROXXON GmbH
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Sikkerhedsoplysninger:

Du mé ikke foretage manipuleringer p4 din maskine!

Du mé ikke zndre noget p4 maskinen. og du mé ikke foretage
manipuleringer p& maskinen! Det kan pavirke den mekaniske
og elektriske sikkerhed, iszer er der fare for at f& elektrisk sted,
og desuden kan det pavirke din sikkerhed yderligere. Det kan
fore til person- og tingskader.

Du ma aldrig arbejde uden de dertil indrettede sikkerhedsan-
ordninger.

Serg under alle omstaendigheder for, at maskinens patronbe-
skyttelse vippes ned under arbejdet, og at motorens frakobling
fungerer upéklageligt, ndr patronbeskyttelsen loftes!

Vaer opmaerksom pé pavirkninger fra omgivelserne!

Maskinen mé& kun benyttes i terre omgivelser og aldrig i nzerhe-
den af breendbare vaesker eller gasser. Serg for en god belys-
ning!

Tag beskyttelsesbriller pa!

Baer horevaern!

Lydtrykniveauet under arbejdet med maskinen kan komme over
85 dB (A), sa arbejd derfor med herevaern!

Bzer egnet arbejdstoj!

Du mé ikke beere lost toj sdsom slips eller torkleeder, da det
under arbejdet kan sidde fast i en de bevaegelige dele eller i
emnet, som automatisk feres frem i maskinen, og forarsage en
skade. Tag harnet p&, hvis du har langt hér, og tag eventuelle
smykker af.

Der mé ikke anvendes defekte eller deformerede drejestal.

Sorg altid for, at drejestalene er i en upéklagelig tilstand. Fore-
tag en visuel kontrol fer du starter maskinen, for at se om alt er,
som det skal veere!

Sorg for, at bern og uvedkommende holdes vaek fra arbejds-
omrédet.

Serg for, at bern og uvedkommende holder en tilstraekkelig stor
sikkerhedsafstand! Unge under 16 & mé& kun benytte maskinen
under opsyn af en fagmand og i forbindelse med uddannelse.
Nar maskinen ikke benyttes, skal den opbevares utilgeengeligt
for bern!

Dit vaerktoj ma ikke overbelastes.

Du opnér naturligvis kun optimale arbejdsresultater inden for
det ydelsesomrade, som din maskine er dimensioneret til!
Undgé derfor at tilspeende maskinen for meget! Undlad at
benytte maskinen til andre formél end det arbejde, som den er
beregnet til.

Du ber altid handle med omtanke og veere opmaerksom!

Hold gje med maskinen, mens du arbejder, og udvis fornuft
under arbejdet. Maskinen mé ikke anvendes, nar du er ukon-
centreret eller treet eller har drukket spiritus.

Tilslutningskablet skal behandles omhyggeligt!

Beskyt tilslutningskablet mod varme og skarpe kanter, og leeg
det, sa det ikke kan beskadiges. Benyt ikke kablet til at traekke
stikket ud af stikkontakten med og left ikke maskinen i kablet.
Kablet skal vaere rent: Beskyt kablet mod fedt og olie!

Renger maskinen grundigt efter arbejdet!

Traek netstikket ud!



Treek altid stikket ud af stikkontakten, n&r maskinen ikke benyt-
tes, for vedligeholdelse, veerktojsskift, rengering eller reparati-
on! Rengering betyder ogs4, at du skal fierne alle spaner!

Lzes brugsanvisningen godt igennem for du bruger maskinen
og gem den omhyggeligt!
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Billedtekst (fig. 1)

. Hovedspindel

. Drejepatron

. Drejestalholder

. Medlgbende kernerspids

. Flangeflade til freeserenhed
Pinol

. Klemskrue til pinol

. Pinokdok

9. Pinolindstillingshjul

10. Handhjul til ledeskrue

11. Klemskrue til pinoldok

12. Ledeskrue

13. Indstillingshjul til oversleede

© N O AW N 2

14. Oversleede

15. Forseetter

16. Tveersleede

17. Indstillingshjul til tvaerslaede

18. Koblingskontakt til automatisk fremfering
19. Hjulkasseafdaekning med omdrejningstabel
20. Kontakt til venstrelob - stop - hgjrelob
21. Hovedkontakt

22. Driftsvisning

23. Regulering

24 Unbrakonegle

25. Drejepatronnegle

26. Patronbeskyttelse
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Beskrivelse af maskinen

PROXXON-drejemaskinen PD 250/E er et system, der kan udvi-
des med

e massiv akselelektronik til hejt omdrejningsmoment i hele
omdrejningsomradet,

e automatisk fremfering,

e drejepatron og

e medlgbende kernerspids

til bearbejdning af stél, messing, aluminium og kunststof.

Til plandrejning, leengdedrejning, konusdrejning og gevind-
skeering.

Med det relevante tilbehor er maskinen ogsé velegnet til bore-,
fraese- og plojearbejde.

Arbejdet kan udferes uden vibrationer pga. den ribbede
maskinvange af grat stebejern med slebne prismeferinger.

Tekniske data

Pinolbredde 250 mm
Pinolhgjde 70 mm
Hojde over forsastter 43 mm

Speendeomrade

- Indvendige bakker 2 - 27 mm, max. 69 mm

— Udvendige bakker 25-75mm
Tveersleedeindstilling 60 mm
Overslaedeindstilling 45 mm
Spindelgennemgang 10,5 mm
Konusoptagelse, i patronen MK2
Stélholder til stal 8x8 mm
Apparatdimensioner 560x270x170 mm
Veegt ca. 12 kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 og 1,5 mm

Mulige gevindstigninger

Spindelomdrejningstal
— ved omlzegning af kileremmen 300/900/ og 3000/min.

— ved regulering 25% til 100%

Fremforing 0,05 og 0,1 mm/omdr.
Pinolslag 30 mm
Pinol til morsekonus MK 1
Motor

Spaending: 230 volt, 50/60 Hz,~
Effektoptagelse: 140 watt
Stejudvikling: <70 dB (A)
Ma kun benyttes indenders! ﬁ

Denne maskine mé ikke smides i affaldsspanden
sammen med husholdningsaffaldet!
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Benyt altid herevaern under arbejdet!

Beer beskyttelsesbiriller! @
Oplysningerne vedrgrende vibration og stejemission er frem-
kommet i henhold til standardiserede og foreskrevne malemeto-

der og kan anvendes til sammenligning af elektriske apparater
og elveerktajer.

Stoj-/vibrationsoplysninger

Disse veerdier tillader ligeledes en forelgbig vurdering af belast-
ningen som folge af vibration og stgjemission.

Advarsel!

Alt efter driftsbetingelserne kan de faktiske emissioner afvige fra
de ovenfor angivne tal!

Husk pa, at vibration og stgjemission kan afvige fra de tal, der
er angivet i denne vejledning, alt efter hvilke betingelser der
foreligger, nar veerktgjet anvendes. Mangelfuldt vedligeholdte
veerktojer, uegnede arbejdsmetoder, forskellige arbejdsemner,
for kraftig tilspaending eller uegnede emner eller materialer eller
uegnet veerktgj kan gge vibrationsbelastningen og stgjemissio-
nen betydeligt hen over hele arbejdstidsrummet.

Til en praecis vurdering af den faktiske svingnings- og stajbe-
lastning ber der ogsa tages hgjde for de tidsrum, hvor appara-
tet er slukket, eller hvor det ganske vist kerer, men ikke rent fak-
tisk er i brug. Dette kan reducere svingnings- og stejbelastnin-
gen over hele arbejdstidsrummet betragteligt.

Advarsel:

Serg for, at dit vaerktgj bliver regelmaessigt og godt vedlige-
holdt

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

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

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

Montering og opstilling

Til standardudstyret pd PROXXON-drejemaskinen PD 250/E
herer folgende dele:

e Drejeautomat komplet med motor, automatisk tilspaending
og 3-bakket patron med patronnggle og patronbeskyttelse
med tilbeher,

* medlebende kernerspids,

e veerktgjsseet,

e vekselhjulsaet til gevinddrejning,
e stalholder,

* vekseltandrem.

Opstillingsfladen skal vaere jeevn, vibrationsfri og stabil. Maski-
nen skal fastgeres pa de dertil beregnede huller pa et stabilt
arbejdsbord.

Vigtigt!
Néar maskinen lgftes, skal man serge for, at hjulkassens pla-
stafdaekning er lukket. Ellers kan skaermen knaekke.



Alle blanke metaldele er ved leveringen konserveret med korro-
sionsbeskyttelse.

Denne konservering skal vaskes af med petroleum inden ibrug-
tagning.

Derefter skal alle blanke feringer og spindler smeres godt i olie.
Skru patronbeskyttelsen pa.

Betjening af handhjul

Vigtigt!
Hvis forszetteren ikke kan flyttes eller er vanskelig at flytte,
losnes skruen 1 (fig. 3) lidt.

Bemeerk:
En omdrejning pa handhjulene til ledeskruen, tveersleeden,
overslaeden og pinoldokken medferer 1 mm fremfering.

Vigtigt!
Nar den automatiske fremforing er slet til, er det ikke muligt
manuelt at indstille forszetteren.

1. Drej handhjulet 2 (fig. 3) til tveerslaeden, sleeden med stél-
holderen flytter sig pa tveers i forhold til vangen.

Eksempel: En omdrejning pa handhjulet
=1 mm tilspaending
=2 mm andring af diameteren
2. Drej handhjulet 3 til oversleeden, oversleeden flytter sig
parallelt med vangen.

3. Drej handhjulet 1 (fig. 4) til forsaetterindstillingen, forseette-
ren 2 flytter sig i leengderetning.

4. Drej handhjulet 1 (fig. 5) til pinolen, pinolen flytter sig i leeng-
deretning.

Start af automatisk fremfering

Vigtigt!

Kobl kun fremfgringen til, ndr maskinen stér stille.

1. Drej kontakten 1 (fig. 6) til hojre.

2. Drej kontakten til venstre for at sld fremferingen fra.
Bevaeg ledeskruen lidt, hvis handhjulet gar treegt.

Vigtigt!
Veer, nér den automatiske fremforing er sldet til, altid opmaerk-
som p4, at forsaetteren eller drejestélet ikke Isber mod dreje-
patronen eller pinoldokken.

Bemeerk:
Nar fremferingen er slaet til, forskubber forsastteren sig alt efter
talhjulskombinationen med 0,05 eller 0,1 mm pr
omdrejning.

Veer venligst opmaerksom p& meerkaten pé indersiden af
hjulkassen ved indstilling af fremferingen.

Ved normal spindelomdrejning (hgjrelob) og den automatiske
fremforing sldet til flytter forseetteren sig altid fra hejre til
venstre. Dette er ogsa ved drejning den reguleere fremfering.

Forsaetteren kan naturligvis ogsd automatisk keres tilbage til
udgangsposition.

Stands maskinen, treek drejestalet lidt tilbage, og stil derefter
kontakten 2 (fig. 2) pa venstrelab.

Arbejde med pinoldok

1. Lasn klemskruen 4 (fig. 7), skub pinoldokken 2 p& styret i
den enskede position, og spaend klemskruen fast igen.

Bemeerk:

Pinolen har en optagelse til borepatron eller medigbende
kernerspids med morsekonus, sterrelse MK 1.

Vigtigt!

Optagelseskonusserne skal altid vaere helt rene.

Snavs og frem for alt metalspéner pavirker ngjagtigheden nega-
tivt og kan gere pinol og konus ubrugelige.

2. Ker pinolen ca. 10 mm ud ved at dreje handhjulet 3 for at
isaette f.eks. karnerspidsen 1 (fig. 7).

3. Skub kernerspidsen 1 (fig. 7) med konus kraftigt ind i
pinolen med handen.
Konussen sidder fast og kan ikke traekkes ud forfra

4. Drej handhjulet 3 til venstre til anslag for at lesne et isat
veerktoj.

5. Drej sa ca. en omdrejning videre mod modstanden. Konus-
sen lgsner sig og kan tages ud.

Bemeerk:

Pinolen kan trykkes i enhver position ved at spsende skruen
5 (fig. 7).

Udvaelgelse af drejestal

Vigtigt!

| forbindelse med korrekt drejning skal

e der udveelges korrekt drejestél til det pageeldende formal,
e skeeret pa drejestélet vaere skarpt,

o skeeret pa drejestdlet sta nejagtigt pa ,,midten®,

* og der skal arbejdes med det korrekte omdrejningstal.
Indvendig drejestal (a) (fig. 8)

e anvendes til uddrejning.

Afstiksstal (b)

e til indstikning af noter og til adskillelse af veerktojer.
Gevindstal (c)

e anvendes til at skaere udvendige gevind.

Slet- eller spidsstal (d)

* anvendes for at opna en renere overflade ved mindre span-
tagning.

Hojre sidestal (e)

* anvender man, n&r man pa kortest mulig tid vil have afrem-
met s& meget span som muligt i hgjredrejende arbejdsret-

ning, uden hensyn til emnets overflade (sékaldt “skru-
bning”).
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Venstre sidestal (f)

e anvendes for p& kort tid at spantage sd meget som muligt i
venstre bearbejdningsretning, uden hensyn til kvaliteten af
emnets overflade.

Saet drejestalet i stalholderen

1. Skru de to fastgerelsesskruer 1 (fig. 9) ud, til det udvalgte
drejestal 3 passer ind i optagelsen.

Vigtigt!
Spzend drejestalet fast sa kort som muligt. Et stort fremspring
medferer vibrationer, ungjagtighed og uren overflade.

2. Seet drejestélet 3 i, og spaend fastgerelsesskruerne 1.

3. Skru drejestalet ud til kernerspidsen 4, og kontrollér, om
hgjden er korrekt indstillet.

Bemeerk:

Ved hgjdeafvigelser skal metalbladene 2 (f.eks. ventilsoger-
blade) laegges under hele fladen.

Der kan opspaendes to drejestél pa en gang i stélholderen. Det
gor arbejdet nemmere, fordi man efter at have justeret drejestale-
ne mellem de enkelte bearbejdningstrin pa et emne kun behover
at dreje stalholderen for at arbejde med det respektive stél.

Man skal bare lgsne unbrakoskruen 5, dreje stalholderen og
stramme skruen 5 igen. Og man kan generelt selvfglgelig ogsa
regulere stalets vinkel i forhold til emnet, hvis det er nedvendigt.

Indstilling af spindelomdrejningstal

Vigtigt!
Inden arbejde i hjulkassen skal netstikket absolut treekkes ud.
Fare for kvaestelse!

Spindelomdrejningstallet skal tilpasses alt efter emnets materi-
ale og diameter.

Beregning af maks. spindelomdrej-
ningstal

Hvis den maks. skeerehastighed for et bestemt materiale
kendes, kan det ngdvendige spindelomdrejningstal beregnes.

Maks. tilladte spindelomdrejningstal
Skeerehastighed x 1000

Emnets diameter x 3,14

Eksempel:

Et emne med en3 diameter p&4 20 mm skal spantages ved en
skaerehastighed pa 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Ved at omlaegge kileremmen (fig. 10) indstilles det nzesthgjeste
omdrejningstal. | dette tilfeelde 1600/min.

= 796/min.

Den korrekte hastighed indstilles nu via reguleringen - veer
opmaerksom p4, at reguleringen daekker et hastighedsomréade
pé 25% til 100%, i vores eksempel alts& 400/min. til 1600/min.
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1. Lesn klemskruen pa hjulkassen, og &bn spjeeldet.
2. Losn kileremsspaenden 1 (fig. 10).

. Indstil det relevante omdrejningstal ved at omlaegge kiler-
emmen i henhold til fig. 11.

4. Speend kileremsspaenden igen. Serg for en rimelig spaend-
ing af kileremmen. En for staerk spaending oger slitagen af
remme og lejer og forringer motoreffekten.

5. Luk hjulkassen igen, inden drejearbejdet pabegyndes.

Fastspaending af emne i drejepatron

Vigtigt!
Spandes emner kun i borepatronen uden modhold gennem
pinoldokken, mé fremspringet (fig. 12) ikke veere storre end
materialets tredobbelte diameter (L = 3 x D).

Bemeerk:
Den normale borepatron har tre bakker af stal; de indstilles ens-
artet og centrerer automatisk runde emner.

| normal position kan der opspaendes emner med en diameter
op til 35 mm. Nar bakkerne er drejet, er det muligt at opspaen-
de emner med en diameter op til 68 mm.

1. Skru borepatronen 2 (fig. 12) pa vha. ngglen 1, til emnet
passer ind i optagelsen.

Vigtigt!
Lad ikke neglen blive siddende i borepatronen. Fare for
kvaestelse!

2. Speend emnet fast, og tag neglen ud af patronen igen.

3. Kontrollér emnets koncentricitet, og korriger den om ned-
vendigt.

Hvis der fastspzendes et laengere emne, der fores gennem
spindlen og rager frem til venstre, er der oget risiko for
kvaestelse. Veer i dette tilfeelde szerlig forsigtig, sa den roteren-
de aksel ikke far fat i nogen genstande. Dette omrade ber sik-
res saerskilt.

Omdrejning af drejepatronbakker

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

Vigtigt!
Fastspaend ikke emner, hvis diameter er storre end 68 mm.
Bakkernes spzendkraft er sa for lav, og emnet kan ga lgs. Fare
for ulykke!

Bemaerk:
Bakkerne er nummererede.

1. Abn borepatronen, til bakkerne losner sig fra patronen.

2. Drej bakkerne, og fer ferst nr. 1 ind i en af de tre styr (fig.
13).

3. Tryk bakke nr. 1 mod borepatronens centrum, og drej sam-
tidig patronngglen mod ,,Spaending“.

4. Hvis gevindsnekken griber fat i bakke nr. 3, skal bakke nr. 2
saettes i det nzeste styr (med uret).



5. Udfer processen som tidligere beskrevet med nr. 2 og nr. 1.

6. Kontrollér derefter, om alle bakker sidder i centreret posi-
tion.

7. Hvis De igen vil arbejde med den indvendige bakkepatron,
gentages de tidligere beskrevne trin.

Start af maskinen

Vigtigt!
Inden maskinen startes, skal man serge for, at patronnaglen
ikke sidder i patronen, at drejebakkerne ikke rager frem, og at
ingen griber ind i farezonen.

Hvis man teender for maskinen, mens der stadigveek sidder
spaendestifter i patrondbningerne, kan disse slynges ud eller
blive klemt fast under opstarten. Fare: De kan fore til alvorlige
personskader og materielle skader!

Start kun maskinen, hvis den drejende del er spzendt i patro-
nen. Ellers kan bakkerne lgsne sig og kvaeste Dem.

OBS:

Arbejd altid inden for det angivne ydelsesomrade! Undgé
overbelastningsbetingede blokeringer af spindlerne. Hvis
spindlen blokerer under brugen, sé sluk straks for maskinen og
indstil fremferingen og positioneringen séledes, at maskinen
ikke overbelastes, nar du fortseetter arbejdet.

OBS!

For el-stikket saettes i skal det kontrolleres, om angivelserne pa
typeskiltet stemmer overens med det lokale el-nets specifikati-
oner. Ellers kan det fore til skader eller farlige situationer under
arbejdet, hvis specifikationerne ikke stemmer overens!

OBS!

Beer altid herevaern og sikkerhedsbriller under arbejdet!

OBS!
Undgé en unormal kropsholdning! St& stabilt og hold lige-
veegten.

0oBs!

Vaer ved ibrugtagning og under arbejdet med PD 250/E
opmaerksom pa felgende: Maskinen er udstyret med en auto-
matisk sikkerhedsfrakobling og kan kun benyttes med nedklap-
pet patronbeskyttelse! S& snart patronbeskyttelsen klappes op
under driften, frakobles motoren automatisk! Patronbeskyttel-
sen skal altid veere vippet ned under arbejdet! Hvis den er
defekt, ma& maskinen ikke teendes!

Undgé unormal kropsholdning! Sta sikkert med ligevaegt.
1. Drej veelgerkontakten 2 (fig. 2) til position ,,0%.

2. Sla hovedkontakten 1 til. Driftsvisningen skal nu lyse.
3. Drej veelgerkontakten 2 til hgjre til normal drejning.

4. Drej veelgerkontakten til venstre til hojreleb.

Vigtigt!
Kobl den kun til, ndr den stér stille.

5. Nar arbejdet er afsluttet, slds maskinen fra igen pa hoved-
kontakten. Forst nu er apparatet helt afbrudt fra nettet.

Laengdedrejning

Bemeerk:
En drejemaskine anvendes iszer til drejning parallelt med drej-
ningsakslen og bearbejdning af cylindriske genstande.

1. Veelg spindelomdrejningstal i henhold til tabellen p& Deres
drejemaskine.

2. Indstil det nedvendige omdrejningstal ved at omlaegge rem-
mene i hjulkassen (se forudgaende afsnit).

3. Fastspaend et hgjre sidestadl 2 (fig. 14) i stalholderen
(se forudgéende afsnit).

4. Stands den automatiske fremfering 3.
5. Kor forsaetteren fra hgjre til venstre hen til emnet.

6. Indstil skaeredybden med tveerslaeden 1.

Vigtigt!
Kontrollér manuelt, inden maskinen slas til, om spindel, patron
og emne lgber frit.

Lad ikke forszetteren eller drejestdlet lobe mod dreje-
patronen.

7. Start maskinen (hgjrelab).

8. Foretag manuelt fremfering, eller sl& den automatiske frem-
foring 3 til - maskinen ma ikke overbelastes.

Bemeerk:
Er der ikke brug for oversladen, anbefales det at klemme den
fast med skruen 4 (fig. 14). Ved at fjerne sloret forbedres
drejeresultatet.

Plandrejning

Bemeerk:
Denne arbejdsgang benyttes for plant at afdreje forsiden af et
emne.
1. Drej hojre sidestal ca. 2° til 3° (fig. 15).

2. Flyt tveersleeden med drejestal indad (mod centrum).

Vigtigt!
Ved storre emnediametre afviger skeerehastigheden indad
ganske betydeligt. Skub derfor tvaerslaeden frem langsomt og
forsigtigt.

Konusdrejning

Overslaeden (fig. 16) er udstyret med en skala og kan drejes 45°
til to sider i forbindelse med konusdrejning. Lesn fastgerelses-
skruen 1, indstil overslaeden, og spaend den derefter igen.

Afstikning af emne

1. Speend afstiksstélet vinkelret i st&lholderen.
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Vigtigt!
Spaend afstiksstélet fast s& kort som muligt (emnets halve dia-
meter + 1 mm). Spzend ligeledes emnet fast s& kort som
muligt.
Vaer opmarksom pé afstiksstélets ngjagtige pinolhgjde.
Arbejd med lave omdrejningstal, og afkel s& vidt muligt
skeeret.

2. Flyt forsigtigt tveersleeden med drejestal indad (mod
centrum).

Bearbejdning af lzengere emner med
pinoldok og kornerspids

Vigtigt!
Hvis patronfremspringet er storre end emnets tredobbelte dia-
meter, skal hgjre ende af emnet holdes fast med kernerspid-
sen gennem pinoldokken.

Der skal i den forbindelse bores et pinolhul pa hejre side af
emnet.

1. Plandrej hojre forside.

2. Seet borepatronen (tilbeher) i pinoldokken, og spaend pinol-
boret fast.

3. Ker pinoldokken med borepatronen og pinolboret til emnets
forside.

4. Start maskinen, og bor pinolhullet vha. pinolfremferingen.

5. Udskift igen borepatronen med den medlebende korners-
pids 1 (fig. 17).

For spidsen ind i pinolhullet, og klem pinoldokken 3 fast.
7. Tilspaend pinolen 2, til ethvert slor er fiernet.

8. Bloker pinolen vha. stopskruen 4.

Montering af vekselhjul til
gevindskeering

Bemeerk:

Med PROXXON-drejemaskinen PD 250/E kan der skeeres
metriske gevind med en stigning pa: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8) og 1,5 (M10)

PD 250/E leveres med monteret hjularm og vekselhjulkombina-
tionen til den automatiske fremfering p& 0,05 mm/omdr. Til
gevindskeering mé kun vekselhjulene, monteret p& hjularmen,
udskiftes.

1. Lesn klemskruen 1 (fig. 18), og vip hjularmen 2 lidt opad for
at tage tandremmen 4 af.

2. Afmonter fastgerelsesskruerne 3 og 5 pa de normale hjul til
den automatiske fremforing.

Bemaerk:
Antallet af teender er sléet ind i alle vekselhjul.

Skal der f.eks. skeeres et gevind med en stigning pa 1,0 mm,
giver tabellen i hjulkassen felgende data:
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0.5 A3} | 15| 15 20 | 40
0.625 15 | 15 25 | 40
0.7 (M4} 15|15 28 | 40
0.75 15| 15 30 | 40

10 MAG)| 15 15 20| 20
125 Mg} | 15 | 15 25 | 20
1.5 gwnoi 1515 30 20

T W
M W | Z - 2. | & - Z. | g | L
01 15 | 30 [ 16 | 64 | 16 | 17 20
005 15 | 30 | 16 | &4 | 18 | 17 40

W 15 - tandhjul p& hovedspindel med 15 teender. Dette hjul er
allerede monteret p& akslen og skal ikke udskiftes.

Z,15 - Z, 20 - mellemhjul til tandremmen p& hovedspindel med
15 teender med fast forbundet tandhjul til ledeskrue med 20
teender.

L20 - ledeskruetandhjul med 20 taender.

3. Fastger vekselhjulet ”Z,-Z,” med 15/20 teender (fig. 19) vha.
skruen 2, skiven, mellembgsningen og metrikken pa hjular-
men 3.

Bemeerk:

Spzend endnu ikke metrikken til fastgerelsesbolten 2 helt fast

(sideforszetning skal stadig veere mulig).

Vekselhjulet "Z,-Z,” lgber frit mellem skiven og besningen.

Skiven forhindrer, at tandremmen springer af tandhjulet ”Z,”.

4. Losn gevindtappen 1, traek vekselhjulet "L40” af, og ud-
skift det med vekselhjul ”L20”.

Bemeerk:
Meerket pa ledeskruen ,L“ skal altid pege mod drejepatronen.

Gevindtappen 1 skal klemmes pé& akslens flade del.

Vigtigt!
For at der er tilstraekkeligt spillerum til stede mellem veksel-
hjulene, fores der altid en strimmel avispapir ind mellem for-
tandingen ved sammenskubning af vekselhjulene. Papirets
tykkelse svarer ca. til det absolut nedvendige tandspillerum.

5. Skub akslen pa vekselhjulet "Z,-Z,” p& armen séledes, at
den kommer i indgreb med ledeskruehjulet ,L“, og spaend
derefter matrikken til fastgerelsesbolten 2.

6. Leeg den korte tandrem pa til forbindelsen mellem tand-
hjulene p& hovedspindlen "W” og "Z,”.



7. Tryk hjularmen 3 nedad, og speend klemskruen 4.

Gevindskaering med drejestal

Bemeerk:

Til felgende arbejde skal emnet vaere feerdigbearbejdet og have
den rigtige udvendige gevinddiameter. Det anbefales at dreje
en fas i begyndelsen af gevindet. Gevinddrejestélet skal veere
nejagtigt fastspaendt i en vinkel pa 90°.

1. Speend emnet fast.
2. Sla den automatiske fremfering fra, og anbring drejestalet i
udgangsposition.

Vigtige t!
Anvend det mindste omdrejningstal ved gevindskaering, og ga
yderst forsigtigt frem.

3. Teend for maskinen med knap 2 (fig. 20) (hejrelob).

4. Tilspaend drejestalet pa tveerslaeden 1, og kobl fremferingen
3 til.

5. Nar den enskede gevindlaengde er ndet, standses maskinen
2.

Vigtigt!
Den automatiske fremfering skal veere sldet til, til gevindet er
faerdigt. Hvis maskinen kobles fra mellem de enkelte arbejds-
forlab, kan arbejdet ikke fortsaettes.

Betjen forst motorkontakten, nér borepatronen star helt stille.
Hvis kontakten betjenes straks, medforer det storre slitage og
reducerer motorens levetid.

6. Kor drejestalet lidt tilbage med tveersleeden.

7. Kor forseetteren tilbage i udgangsposition - hovedspindlens
omdrejningsretning skal aendres.

8. Tilspeend drejestélet, og gentag de tidligere beskrevne
arbejdsforleb, til den nedvendige gevinddybde er néet.

Gevindskeering vha. overslaede

Et kvalitativt fejlfrit gevind kan kun skaeres ved inddragelse af
overslaeden.

Gevindstélet tilspeendes som tidligere beskrevet med tveer-
sleeden.

Oversleeden drejes i den forbindelse 0,025 mm en gang til ven-
stre og derefter til hojre.

Skruegangen spantages altsa altid kun pa den ene side.

Forst nar hele gevinddybden er ndet, indskeeres der til slut
endnu en gang ved lav tilspaending.

Skeering af venstregevind

Til skeering af venstregevind skal mellemtandhjulet 1 (fig. 21)
monteres mellem "Z,-Z,” og ledeskruehjulet "L1”.

Derved andres ledeskruens omdrejningsretning. Forsaetteren
lober fra venstre til hgjre, nar patronen drejer til hgjre.

Montering og arbejdsgang forbliver den samme som tidligere
beskrevet.

Tilbehor til drejemaskine PD 250/E

Bemeerk:
Folgende tilbeharsdele er ikke en del af leveringsprogrammet.

Montering af pinoldrejeanordning
(No. 24014)

Bemeerk:

Leengere emner opspaendes mellem pinolerne pa hovedspind-
len og pinoldokken.

Emnet skal have et pinolhul pa begge forsider.

Et nejagtigt cylindrisk emne f&r man kun, hvis pinolerne flugter
vandret og horisontalt.

1. Skru tre fastgerelsesskruer p& patronen med tre bakker ud,
og tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til medbringerskiven, kernerspid-
sen og dennes pasning i hovedspindlen.

3. Seet kernerspidsen 4 (fig. 22) i pasningen 1 i hovedspindlen.

4. Seet medbringerskriven 2 pa, og fastger den med tre skruer
3.

5. Indfer medbringertappen péa venstre side i et af de tre lang-
huller p4 medbringerskiven og kernerspidsen i pinolhullet.

6. Skub medbringerskiven 1 (fig. 23) p4 emnet (medbringert-
appen udad), og spaend fastgerelsesskruen 2.

7. Fikser emnet pé hejre side vha. pinoldokken og en fast eller
medlebende kernerspids.

Vigtigt!
Ved brug af en fast kernerspids i pinoldokken skal der veere
olie i pinolen og pinolhullet for at undgé udgledning.

Afmontering af kornerspids

8. For en passende stang af aluminium eller messing gennem
hovedspindlen fra venstre til hgjre.

9. Hold kernerspidsen fast, og losn kernerspidsen ved et let
slag pa stangen.

Kloplan (No. 24036)

Bemeerk:

Pga. muligheden for at dreje bakkerne enkeltvis kan der ops-
paendes runde, ovale, firkantede og ogsé irreguleert
formede emner.

Emnerne kan opspaendes centrisk eller excentrisk.

| modseaetning til patronen med tre bakker skal emnet her cen-
treres manuelt.

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

1. Afmonter patronen med tre bakker, og monter kloplanen.
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2. Abn de fire bakker, rens beerefladerne, og fastspeend emnet
let pa ejemal.

3. Kor forseetteren med drejestal p4 emnets plane flade.

Drej manuelt patronen for at konstatere afvigelser fra sym-
metrien.

5. Patronen kan justeres ved at dbne en bakke og indstille
bakken, der ligger overfor.

6. Speend alle fire bakker samtidig over kors.

Vigtigt!
Néar bakkerne er i normal position, ma der kun opspzndes
emner med maks. 30 mm kantleengde. | omvendt position
maks. 80 mm.

Storre emner kan ikke holdes sikkert. Fare for ulykke!

Spandetangsanordning og
spandetaenger (No. 24038)

Bemeerk:
Spaendetangsanordningen er isaet velegnet til bearbejdning af
runde dele med hgj praecision. Koncentricitetnejagtigheden er
her vaesentlig hojere end ved arbejde med en bakkepatron.

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

1. Skru tre fastgerelsesskruer pa patronen med tre bakker ud,
og tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til spsendetangsoptagelsen 2
(fig. 24) og pasningen i hovedspindlen 1).

3. Monter spaendetangsoptagelsen 2 vha. fire fastgerelses-
skruer 3.

Vigtigt!

Anvend altid kun den spzndetang, der passer ngjagtigt til
emnet. Teenger med for stor diameter adelaegges.

4. Seet spaendetangen 6 i, og skru omlgbermetrikken 5 let pa.

Vigtigt!
Spaend aldrig omlgbermeotrikken, hvis der ikke er isat noget
emne.

5. Indfor det passende emne i spaendetangen, og spzend
omlgbermetrikken 5 vha. stélstifterne 4.

Fastgorelse af borepatron (No. 24020)

1. Tag den medlgbende kornerspids ud af pinolen. Rens
konus og patron godt for fedt og snavs.

2. Seet tappen i pinolen, og skub borepatronen kraftigt pa.

Bemeerk:
Borepatronen lgsnes som ved den medlgbende kernerspids.
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Standerlynette (No. 24010)

Lynetten er iszer velegnet til uddrejning af leengere emner med
diametre pé op til 40 mm.

1. Losn fastgerelsesskruen 4 (fig. 25), og anbring holdepladen
3 pa tveers.

2. Seet lynetten pa vangestyret, og anbring den i den enskede
position.

3. Drej holdepladen 3 parallelt ind til lynettens nederste del, og
spaend fastgorelsesskruen 4.

4. Losn alle klemskruer 1, og ker de enkelte holdebakker 2 hen
pa emnet.

Vigtigt!
Bakkerne 2 mé kun bergre emnet - ikke klemme dem fast. Der
er ellers fare for, at emnets overflade fér ridser, og at motoren
overbelastes.

Hvis emnet p& understetningsstedet ikke er rundt og glat, skal
det forst spantages.

Bakker og emne skal ved drejning lebende smeres ind i olie.

5. Kontrollér, om emnet er slorfrit lagret i lynetten - spzend
klemskruerne 1 igen.

Reparation og service

Rengoring

OBS!
Treek netstikket ud ifm. med alt justerings- og servicearbejde!
Der er risiko for alvorlige person- og tingskader p& grund af en
utilsigtet start af maskinen eller et elektrisk stod!

1. Nér du er feerdig med at bruge maskinen, fiernes alle spéner
grundigt med en pensel eller en handkost. Der mé ikke
benyttes trykluft til rengeringen.

2. Alle bevaegelige dele, spindler og feringer skal regelmaes-
sigt smares med olie!

Huset kan sa rengeres udvendigt med en blgd, evt. fugtig klud.
Hertil kan der benyttes mild saebe eller et andet egnet
rengeringsmiddel. Undgé at bruge oplesningsmidler eller alko-
holholdige rengeringsmidler (f.eks. benzin, rengeringssprit
osv.), da disse kan gdelaegge maskinens plasthus og fierne al
smeremiddel.

Udskiftning af el ledning mé& kun foretages af Proxxon Service-
center eller af en kvalificeret specialist.

Indstille feringernes slor (fig. 27)

Bemeerk:
Ogséa selvom feringerne smeres regelmaessigt med olie, kan
det ikke undgas, at der i lobet af et stykke tid dannes et slor pa
grund af slid.

Den her beskrevne fremgangsmade for overslaeden er den
samme for alle foringer, og geelder derfor ogsé for resten af
foringerne pa din drejemaskine. Derfor vil disse ikke blive
behandlet separat her. Indstil feringerne efter mottoet: Kun sé
"stramt" som nedvendigt, men s letlsbende som muligt!

Taenk pa: Hvis feringer indstilles for teet, kraever det flere kreef-
ter at betjene maskinen og det giver et storre slid!



1. Lesn justeringsskruernes 2 kontrametrikker 1 til overslzeden
3 med en gaffelnagle 5 og skru dem en smule ud.

2. Justeringsskruerne 2 skrues lige meget i med en unbrako-
nogle 4, indtil sloret er fiernet.

3. Stram kontrametrikkerne 1 igen. Hold samtidigt justerings-
skruerne 2 fast med en unbrakonggle i samme position, s&
de ikke drejer sig igen.

4. Drej maskinen, og skru gevindtappen 2 (fig. 28) lidt ud.

5. Kontroller til sidst, om slaeden stadigveaek er nem at skubbe,
og om den kerer fuldsteendigt uden slor.

Indstil handhjulenes sler (fig. 29):

Ligesom pé feringerne kan slitage p& handhjulene heller ikke
undgas under arbejdet, hvilket ger, at sleret langsomt men sta-
digt bliver sterre. For at minimere dette igen, ga frem pa fol-
gende made:

1. Hold fast i handhjulet 1 og lesn hasttemetrikken 2.
2. Drej handhjulet en smule til hgjre
3. Stram haettemetrikken igen og hold fast i handhjulet imens.

Taenk ogsé her pa:

Det er ikke hensigtsmaessig helt at eliminere sloret og fa en for
"stram" indstilling af handhjulene: Hvis handhjulene indstilles
for teet, kreever det ogsa her flere kraefter at betjene maskinen
og det giver et storre slid!

Bortskaffelse:
Maskinen mé& ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen
indeholder rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spergsmal til
dette emne, bedes De kontakte den lokale genbrugsstation
eller andre relevante instanser.

EU-overensstemmelseserklzering

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

Produktnavn: PD 250/E
Artikel nr.: 24002

Vi erkleerer p& eget ansvar, at dette produkt er i overensstem-
melse med felgende direktiver og normative dokumenter:

EMC-direktiv 2014/30/EF
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
DIN EN 62841-1/07.2016

Dato: 17.04.2018

(i

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med under-
tegnede
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@ Oversittning av originalbruks-
anvisningen

Forord

Basta kund!

Vid képet av PROXXON svarven PD 250/E har ni bestamt er for
en kvalitativt hogvérdig maskin. De modernaste tillverknings-
och kontrollmetoder garanterar svarvens tillforlitlighet.

Den féreliggande anvisningen omfattar:
e Sakerhetsforeskrifter,
* betjaning och underhall,

* reservdelslista.

Var snill och beakta!

Anvandandet av denna bruksanvisning

e gor det lattare att l1ara kdnna maskinen,

e forhindrar stdrningar orsakade av felaktig hantering och
e forlanger maskinens livslangd.

Ha alltid denna bruksanvisning till hands.

Betjana maskinen bara nér ni har grundlig k&nnedom om funk-
tionen och med beaktande av denna bruksanvisning.

PROXXON ér inte ansvarig for saker maskinfunktion
* vid hantering som inte motsvarar vedertaget anvédndande,

¢ vid andra anvéndningsomraden an de som namns i bruk-
sanvisningen,

* om sakerhetsbestammelserna inte foljs.
Ni kan inte stélla ndgra garantiansprék vid
* Dbetjaningsfel,

e bristande underhall.

Beakta ovillkorligen sakerhetsforeskrifterna for er egen saker-
hets skull.

Anvand bara original PROXXON - reservdelar.

Vi férbehdller oss ratten till vidareutveckling i takt med den
tekniska utvecklingen.

Vi 6nskar er mycket ndje med er maskin.

PROXXON GmbH
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Sékerhetsanvisningar

Manipulera inte din maskin!

Gor inga andringar pa maskinen! Den mekaniska och elektriska
sékerheten kan paverkas, sarskilt foreligger risk for elektriska
stétar och minskad sakerhet

Detta kan leda till personskador och materiella skador.

Arbeta aldrig utan de avsedda skyddsanordningarna.

Se till att maskinens chuckskydd alltid &r nedféllt vid arbete
samt att motorfrankopplingen fungerar korrekt nér chuckskyd-
det lyfts upp!

Var uppmarksam p& omgivningens paverkan!

Anvand endast maskinen i torr miljo och aldrig i nérheten av
brannbara vétskor eller gaser. Ombesérj god belysning!
Anvénd skyddsglasdgon!

Anviand horselskydd!

Ljudtrycksnivan under arbete med maskinen kan 6verskrida 85
dB (A). Anvand horselskydd!

Bar lampliga arbetsklader!

Anvand inte 16st sittande klader, t.ex. slips eller halsduk, under
arbetet. De kan fastna i rérliga delar eller i arbetsstycket och
orsaka personskador. Anvand hérnat vid langt har och ta av
smycken.

Skadade eller deformerade svarvstél fér inte anvindas.

Se ovillkorligen till att svarvstélen &r felfria. Kontrollera fore varje
anvandning genom okulér besiktning att de &r i fullgott skick!

Hall barn och &skédare pa avstand fran arbetsomradet.

Se till att barn samt askadare haller sig pa tillrackligt stort
sékerhetsavstand! Ungdomar under 16 ar far endast anvéanda
maskinen under fackméssig handledning och i utbildningssyfte.
Maskinen ska forvaras utom barns rackvidd néar den inte
anvands!

Overbelasta inte verktyget.

Optimalt resultat erhdlls naturligtvis inom det effektomrade som
maskinen &r konstruerad fér! Undvik darfor for stora arbets-
stycken! Anvand inte maskinen fér annat andamal an den &r
avsedd for.

Var alltid forsiktig och uppmérksam!

Var uppmarksam pa maskinen under arbetet och arbeta pa ett
fornuftigt satt. Anvand inte maskinen om du &r okoncentrerad
eller trétt eller om du har druckit alkohol.

Hantera anslutningskabeln p& ett omsorgsfullt satt!

Skydda anslutningskabeln mot varme och vassa kanter och dra
den sé att den inte kan skadas. Anvand inte kabeln for att dra
ut kontakten fran uttaget och lyft inte maskinen i kabeln. Hall
rent: Skydda kabeln mot fett och olja!

Rengodr noga maskinen efter arbetet!
Ta ut natstickproppen!

Nar maskinen inte anvands vid underhall, verktygsbyte,
rengoring eller reparation ska natstickproppen tas ur eluttaget!
Vid rengdring ska dven span tas bort!

Las noga bruksanvisningen fére anvéndning och forvara den
omsorgsfullt!
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. Huvudspindel

. Svarvchuck

. Svarvstélhallare

. Medroterande dubb

. Flansyta for frasenhet

. Dubbrér

. Klamskruv for pinol

. Dubbdocka

. Instaliningsvred for pinol
. Handratt for ledarskruv
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Klamskruv for dubbdocka

Ledarskruv

Instéllningsvred for toppslid

Toppslid

Slade

Planslid

Instéliningsvred for planslid
Kopplingskontakt fér automatisk matning
Transmissionskapa med varvtalstabell
Kontakt for vansterrotation - Stopp - hégerrotation
Huvudstréombrytare

Driftsindikering

Reglering

Insexnyckel

Chucknyckel

Chuckskyddet
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Beskrivning av maskinen

PROXXON - svarven PD 250/E ér ett utbyggbart system med

o fullvigselektronik fér hégt vridmoment i hela varvtals-
omréadet,

e automatisk matning,

e svarvchuck och

* medroterande dubb

for bearbetning av stél, méssing, aluminium och plast.

Foér plansvarvning, ldngdsvarvning, konsvarvning och géangs-
kérning.

Med motsvarande tilloehdr &r maskinen ocksa lamplig for borr-
ning, frasning och spérfrasning.

Vibrationsfritt arbete genom forstarkt maskinbadd av gjutjarn
med slipad prismastyrning glidskenor.

Tekniska data

Dubbavstand
Dubbhdjd

Hojd 6ver support
Inspanningsomrade

— innerbackar

— ytterbackar
Planslidsjustering
Toppslidsjustering
Spindelgenomlopp
Konupptagning, chucksida
Stélhéllare for svarvstal
Maskinmatt

Vikt

Méjliga géngstigningar

Spindelvarvtal

— genom omléggning av drivrem

— genom reglering
Matning

Dubbslag

Dubb fér morsekona
Motor

250 mm
70 mm

43 mm

2 - 27 mm, max. 69 mm
25 -75mm

60 mm

45 mm

10,5 mm

MK2

8x8 mm

560x270x170 mm

ca 12kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 och 1,5 mm

300/900/ och 3000/min
25% till 100%

0,05 och 0,1 mm/varv
30 mm

MK 1

Spénning: 230 Volt, 50/60 Hz,~
Effektforbrukning: 140 Watt
Ljudutveckling: <70 dB (A)
Endast avsedd att anvéndas i slutna utrymmen! ﬁ
Maskinen fér inte kastas bland hushallsavfall! e
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Arbeta alltid med hérselskydd! @
Anvand skyddsglaségon! @

Buller-/vibrationsinformation

Uppgifterna om vibration och buller har faststallts 6verensstam-
ma med standardiserade och normativt féreskrivna matmetoder
och kan anvandas for att jamféra elapparater och verktyg med
varandra.

Dessa varden tillater likas& en prelimindr bedémning av belast-
ningarna som orsakas av vibration och buller.

Varning!

Beroende pa driftsforhallandena vid anvandning av maskinen
kan de faktiska nivaerna avvika fran ovan angivna varden!

Tank pa att vibration och buller &r beroende av verktygets
anvandningsforhallandena. Dessa kan avvika fran de varden
som anges i denna bruksanvisning. Verktyg med bristande
underhall, olampliga arbetsmetoder, olika arbetsstycken, for hog
frammatning, oldmpliga arbetsstycken eller material, eller ett
olampligt tillbehoér kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen och
bulleremissionen 6ver hela arbetsperioden.

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

Varning:

« Var noga med att regelbundet utféra underhall pa era verktyg
« Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

« Ett olampligt tillbehodr kan orsaka omattliga vibrationer och
buller. Anvand endast lampliga tillbehér!

« L&gg vid behov in lampliga pauser i arbetet!

Montering och uppstélining

Foljande delar hor till PROXXON- svarvens PD 250/E
standardutrustning:

e Svarv, komplett med motor, automatisk matning och
trebackschuck med chucknyckel och skydd, samt tillbehor,

* medroterande dubb,

* verktygssats,

* en sats utbytbara kugghjul fér gédngskérning,
o stalhallare,

* véaxelkuggrem.

Uppstaliningsytan méste vara plan, skakningsfri och stabil.
Maskinen sétts fast i de darfor avsedda borrhalen pé en stabil
arbetsbéank.

Observera!
Kontrollera att transmissionskdpan av plast ar stangd nar
maskinen lyfts upp. Kapan kan annars ga sénder.

Alla blanka metalldelar &r konserverade med ett skyddsmedel
vid leverans.



Denna konservering méste tvattas bort med fotogen innan
svarven tas i bruk.

Déarefter méaste alla blanka styrningar och spindlar oljas in val.
Skruva fast chuckskyddet.

Betjaning av handvred

Observera!

Lossa skruven 1 (fig.3) en aning om sldden inte kan flyttas eller
bara flyttas med svérighet.

Anvisning:
Handvreden for ledarspindel, plansliden, toppsliden och dubb-
dockspinolen ger 1 mm matning vid ett varvs vridning.

Observera!

Med automatisk matning inkopplad kan sldden inte stéllas in
fér hand.

1. Vrid handvredet 2 (fig. 3) fér plansliden, sliden med stélhal-
laren rér sig tvars éver badden.

Exempel:  ett varv pa handvredet
=1 mm frammatning

= 2 mm diameterandring

2. Vrid handvredet 3 for toppsliden, toppsliden rér sig parallellt
med badden.

3. Vrid handvredet 1 (fig. 4) for sladinstallning, sladen 2 rér sig
i langdriktningen.

4. Vrid handvredet 1 (fig. 5) fér pinolen, pinolen ror sig i
langdriktningen.

Inkoppling av automatisk matning

Observera!
Koppla bara in matningen nar maskinen star stilla.

1. Vrid kontakten 1 (fig. 6) at hoger.

2. Vrid kontakten &t vanster for att koppla fran matningen.
Ror lite pa ledarskruven om handvredet gar tungt.

Observera!

Kontrollera alltid vid inkopplad automatisk matning att sldade
eller svarvstél inte gar emot chuck eller dubbdocka.

Anvisning:
Med inkopplad matning flyttar sig sladen beroende pa& kuggh-
julskombination 0,05 eller 0,1 mm per varv.

Beakta etiketten pa transmissionshusets insida vid instélining
av matning.

Vid normal spindelrotation (hdgergédende) och inkopplad auto-
matisk matning ror sig sladen alltid fran héger till vanster. Detta
ar ocksa vid svarvning den reguljara matningen.

Sladen kan naturligtvis ocksa automatiskt koras tillbaka till
utgangslaget.

Koppla frdn maskinen for detta. For tillbaka svarvstalet nagot
och stéll sedan kontakten 2 (fig. 2) pa vansterrotation.

Arbeten med dubbdockan

1. Lossa klamskruven 4 (fig. 7), skjut dubbdockan 2 till 6nskat
l4ge pé styrningen och dra fast klamskruven igen.

Anvisning:
Pinolen har en fastsattning fér chuck eller medroterande dubb
med morsekon storlek MK 1.

Observera!
Fastséttningskonen méste alltid vara absolut ren.

Smuts och framfér allt metallspan paverkar noggrannheten och
kan gdra pinol och kon obrukbara.

2. Kor ut pinolen ca 10 mm genom att vrida pa handvredet 3
for att satt i t.ex. dubben 1 (fig. 7).

3. Stick in dubben 1 (bild 7) med konen fore i dubbréret och
tryck fast den ordentligt med handen.Konen sitter stadigt
fast och kan inte dras ut framifran.

4. Vrid handvred 3 &t vanster till anslag for att lossa ett isatt
verktyg.

5. Vrid sedan vidare ca ett varv mot motstandet. Konen los-
snar och kan tas ut.

Anvisning:

Pinolen kan spannas fast i alla lagen med skruven 5 (fig. 7).

Val av svarvstal

Observera!
For noggrann svarvning ar det utomordentligt viktigt att:

o ré&tt svarvstal for det aktuella &ndamalet har valts,
e svarvstélets skar dr vasst,

* svarvstalets skar star exakt i "mitten”

* och att man arbetar med rétt varvtal.
Innersvarvstal (a) (fig. 8)

® anvands for invandig svarvning.

Stickstal (b)

e for istickning av spar och kapning av arbetsstycke.
Gangstal (c)

* Anvands for skarning av utvéndig génga.

Skav- eller spetsstal (d)

e anvands for att fa en ren yta med liten spanavverkning.
Hoger knivstal (e)

e anvander man for att pa kort tid avverka sd mycket span
som mojligt i héger bearbetningsriktning, utan hansyn till
kvalitén pa arbetsstyckets yta (s.k. grovbearbetning).

Vanster knivstal (f)

* anvands for att snabbt avverka s& mycket span som mojligt
i vénster bearbetningsriktning utan hansyn till kvaliteten pa
arbetsstyckets yta
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Insattning av svarvstalet i
verktygshallaren

1. Skruva ut bada fastskruvarna 1 (fig. 9) sa langt att det valda
svarvstalet 3 passar in i uttaget.

Observera!
Spénn fast svarvstélet s& kort som méjligt. Om det sticker ut
for langt orsakar det vibrationer, dalig noggrannhet och oren
yta.

2. Sétt i svarvstalet 3 och dra fast skruvarna 1.

3. Kor svarvstalet till dubben 4 och kontrollera att hojden ar
ratt installd.

Anvisning:
Vid hojdavvikelser maste metallblad 2 (t.ex. bladmatt) laggas
under hela ytan.

Stalhallaren gor det mojligt att samtidigt spanna in tva svarv-
stél. Det underlattar arbetet eftersom efter justeringen av svarv-
stélen mellan de enskilda bearbetningsstegen pa ett arbets-
stycke endast stalhéllaren méaste vridas for att kunna arbeta
med det stél som passar.

For att gora detta lossa bara insexskruven 5, vrid stalhallaren
och dra &t skruven 5 igen. Naturligtvis kan stélets vinkel mot
arbetsstycket pd samma satt dven regleras vid behov.

Instélining av spindelvarvtal

Observera!
Dra ut natkontakten vid arbeten med kugghjulen. Skaderisk!!

Spindelvarvtalet maste anpassas till arbetsstyckets material
och diameter.

Berakning av maximalt spindelvarvtal

Vid bekant maximal skérhastighet for ett givet material kan det
nddvéandiga maximala spindelvarvtalet berdknas.

Maximalt tillatet spindelvarvtal

Skérhastighet x 1000
Arbetsstyckets diameter x 3,14

Exempel:

Ett arbetsstycke med en diameter av 20 mm skall svarvas med
en skarhastighet av 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Genom att lagga om driviemmen (fig. 10) stélls nasta hogre
varvtal in. | detta fall 1600 v/min. Ratt hastighet stélls nu in med
regleringen, observera att regleringen tacker ett varvtalsomrade
frén 25% till 100%. | vart exempel alltsd 400 v/min till 1600
v/min.

= 796/min

1. Lossa klamskruven pé transmissionshuset och 6ppna luck-
an.
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2. Lossa driviemspéannare 1 (fig. 10).

3. Stéll in aktuellt varvtal genom att lagga om drivremmen
enligt fig. 11.

4. Dra fast drivremspénnaren igen. Kontrollera drivremmens
spanning pa lampligt stlle, for kraftig spanning 6kar slita-
get pa rem och lager och minskar motoreffekten.

5. Sténg transmissionshusluckan igen innan svarvningen
pabérjas.

Inspanning av arbetsstycke i chucken

Observera!

Om arbetsstycke spéanns fast i chucken utan mothall fran
dubbdockan far det inte sticka ut (fig. 12) langre an tre ganger
materialets diameter (L = 3 x D).

Anvisning:
Standardchucken har tre backar av stal som staller in sig samt-
idigt och darigenom automatiskt centrerar runda arbets-
stycken.

| normallége kan arbetsstycken med en diameter upp till 35 mm
spannas fast. Genom att vénda backarna kan arbetsstycken
med en diameter upp till 68 mm spénnas fast.

1. Oppna chucken 2 (fig. 12) med chucknyckeln 1 s& langt att
arbetsstycket passar in i ppningen.

Observera!
Lat inte chucknyckeln sitta kvar i chucken. Skaderisk!

2. Spann fast arbetsstycket och ta bort nyckeln fran chucken.

3. Kontrollera arbetsstyckets rundgang. Korrigera om nédvéan-
digt.

Observera!

Om ett langt arbetsstycke som sticker ut at vanster spanns
fast, 6kar skaderisken. Var speciellt forsiktig i detta fall och se
till att inga féremal fastnar i den roterande axeln. Sparra av
omrédet sarskilt.

Vandning av chuckbackarna

Observera!
Dra ur nétkontakten!

Observera!

Spann inte fast arbetsstycken med stérre diameter &n 68 mm.
Backarnas spannkraft ar da sa lag att arbetsstycket kan los-
sna. Olycksfallsrisk!

Anvisning:

Backarna ar numrerade.
1. Oppna chucken s& mycket att backarna lossnar.

2. Vand backarna och sétt in nr. 1 férst i en av de tre styrnin-
garna (fig. 13).

3. Tryck back nr. 1 mot chuckens centrum och vrid samtidigt
chucknyckeln i riktning "spénning"”.

4. Nar gangskruven har fattat tag i back nr. 3 maste back nr. 2
sattas in i nésta styrning (medurs).



5. Gor som beskrivits ovan med back nr. 2 och nr. 1.
6. Kontrollera sedan att alla backarna ar centrerade.

7. Nar ni vill arbeta med innerbackar igen, upprepar ni de har
beskrivna stegen.

Inkoppling av maskinen

Observera!

Kontrollera fore inkoppling av maskinen att chucknyckeln inte
sitter i chucken, svarvbackarna inte star upp och att ingen har
hénderna i riskzonen.

Om maskinen startas nér spannstift &nnu finns kvar i chuck-
hélen kan dessa slungas ivag eller fastna vid starten. Fara: Risk
for allvarliga personskador eller sakskador!

Koppla bara in maskinen nar ett arbetsstycke har spants fast i
chucken. Annars kan backarna lossna och orsaka skador.

Observera:
Arbeta alltid i avsett effektomrade! Undvik att spindeln
blockeras genom o6verbelastning. Om spindeln blockeras
under arbetet stang da av maskinen direkt och stall for det fort-
satta arbetet in matningen sa att maskinen inte dverbelastas.

Observera!
Kontrollera att uppgifterna pa typskylten éverensstammer med
de lokala forutsattningarna for ert elnét innan du satter i stick-
proppen i eluttaget. Om uppgifterna inte stAmmer éverens kan
det leda till skador eller risker under arbetet!

Observera!
Anvand alltid horselskydd och skyddsglaségon under arbetet!

Observera!
Undvik onormala kroppsstéllningar! Se till att du star sékert och
behall jamvikten.

Observera!

Vid idrifttagande och vid arbetet med PD 250/E méste foljande
beaktas: Din maskin &r utrustad med en automatisk sékerhets-
brytare och kan bara anvandas med nedféllt chuckskydd. Falls
chuckskyddet upp under drift, stdngs motorn automatiskt av!

Arbeta endast med nedfallt chuckskydd! Ar detta defekt far
maskinen inte anvandas!

Undvik onormal kroppshallning! Se till att ni star stadigt och
tappa inte balansen.

1. Stall omkopplingskontakt 2 (fig. 2) i lage »0».

2. Sla till huvudstrémbrytaren 1. Driftsindikeringen maste nu
lysa.

3. Vrid omkopplingskontakten 2 at hoger for normalt varvtal.
4. Vrid omkopplingskontakten &t vanster fér hogerrotation.

Observera!
Koppla bara om nar maskinen stér stilla.

5. SI& av huvudstrombrytaren efter avslutat arbete. Forst da ar
maskinen fullstandigt bortkopplad fran elnatet.

Langdsvarvning

Anvisning:
Svarvning parallellt med svarvspindeln och bearbetning av
cylindriska foremal &r det huvudsakliga anvandningsomradet
for svarvar.

1. Valj spindelvarvtal enligt tabellen pa er svarv.

2. Stéll in erforderligt varvtal genom att lagga om drivremmen
i transmissionshuset (se féregdende avsnitt).

3. Spann fast ett knivstal hoger 2 (fig. 14) i stalhallaren (se
féregéende avsnitt).

4. Koppla fran automatisk matning 3.
5. Kor fram sladen till arbetsstycket fran héger till vanster.
6. Stall in skardjupet med plansliden 1.

Observera!
Kontrollera med handen att spindel, chuck och arbetsstycke
roterar fritt innan maskinen kopplas in.

L&t inte slade eller svarvstal ga emot chucken.
7. Koppla in maskinen (hégergéende).

8. Mata manuellt eller koppla in den automatiska matningen 3,
Overbelasta inte maskinen dérvid.

Anvisning:
Om toppsliden inte behdvs ar det lampligt att klamma fast den
med skruven 4 (fig. 14). Genom att eliminera spelet forbattras
svarvresultatet.

Plansvarvning

Anvisning:
Detta arbetssatt anvands for att svarva ett arbetsstyckes fram-
sida plan.

1. Justera héger knivstal ca 2° till 3° (fig. 15).
2. For plansliden med svarvstél utifran och inat (mot centrum).

Observera!

Vid storre arbetsstycksdiametrar differerar skarhastigheten
utifrn och inat avsevért. For darfér fram plansliden kansligt
och langsamt.

Konsvarvning

Den 6vre sladen éar (fig. 16) utrustad med en skala och kan
svangas 45° at tva sidor for konsvarvning. Lossa skruven 1,
stall in toppsliden och dra fast den igen.

Kapning av ett arbetsstycke

1. Spann fast stickstalet ratvinkligt i stalhallaren.
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Observera!
Spéann fast stickstélet s kort som mojligt (halva arbets-
styckets diameter + 1 mm). Spénn fast arbetsstycket ocksa sa
kort som méjligt.

Observera stickstélets exakta dubbhdjd. Arbeta med lagt varv-
tal och kyl skiret s& mycket som méjligt.

2. For plansliden utifrdn och in&t (mot centrum) med kansla.

Bearbetning av ldngre arbetsstycken
med dubbdocka och dubb

Observera!

Nar arbetsstycket sticker ut fran chucken mer &n tre ganger
arbetsstyckets diameter maste det hallas emot med dubb fran
dubbdockan pa hégerédnden.

For detta andamal maste ett centreringshal borras i arbets-
styckets hogra ande.

1. Plansvarva héger édnde.

2. Satt i borrchucken (tillbehor) i dubbdockan och spann fast
centreringsborr.

3. Kor fram dubbdockan med borrchuck och centreringsborr
till arbetsstyckets framénde.

4. Koppla in maskinen och borra centreringshalet med hjalp av
pinolmatningen.

5. Byt ut borrchucken mot den medroterande dubben igen 1
(fig. 17).

6. For in dubbspetsen i centreringshélet och spann fast dubb-
dockan 3.

7. Justera fram pinolen s& langt att 2 spel elimineras.

8. Blockera pinolen med hjélp av skruven 4.

Montering av utbytbara kugghjul for
gangskarning

Anvisning:
Med PROXXON svarven PD 250/E kan man skéra metriska
géngor med en stigning fran: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4), 0.75, 0.8
(M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8) och 1,5 (M10).

PD 250/E levereras med monterad kugghjulsarm och utbytbar

kugghjulskombination for automatisk matning 0,05 mm/varv.

For gangskarning behdver bara de pa kugghjulsarmen monter-

ade utbytbara kugghjulen bytas.

1. Lossa klamskruven 1 (fig. 18) och tippa kugghjulsarmen 2
né&got uppat for att ta av kuggremmen 4.

2. Ta bort skruvarna 3 och 5 fér de normala kugghjulen fér
automatisk matning.

Anvisning:
Kuggantalet ar instansat pa alla utbytbara kugghijul.

Om t.ex. en génga med en stigning av 1,0 mm skall skéras,
anger tabellen i transmissionshuset féljande data:
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[CBD z=40] +—
T W[Z. Z: [ L
M@ 0.5 (M2} 15 | 15 20 | 40
0.625 15 |15 25 | 40

07 (M4} 15|15 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
OB (M5} 15|15 32 | 40
1.0 (M6)| 15 | 15 20 | 20
125 (ME)| 15 | 15 25 | 20
1.5 (MI0) 15 [ 15 30| 20

T W
W | Z, - Z. | & - Z. [ g | L
(15 | a0 | 16 | 64 | 16 | 17 20

15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 40

W 15 - Kugghjul med 15 kuggar pa huvudspindeln. Detta kugg-
hjul &r redan monterat pa axeln och behdver inte bytas.

Z, 15 - Z, 20 - Mellanhjul fér drivremmen frén huvudspindel
med 15 kuggar med fast férbundet kugghjul till ledarspindel
med 20 kuggar.

L20 - Ledarspindelkugghjul med 20 kuggar.

3. Sétt fast kugghjulet »Z,-Z,» med 15/20 kuggar (fig. 19) med
hjélp av skruven 2, bricka, mellanhylsa och mutter pa kugg-
hjulsarmen 3.

Anvisning:
Dra annu inte fast muttern p& skruv 2 (sidoforflyttning méaste
fortfarande vara mgjlig).

Det utbytbara kugghjulet »Z,-Z,» roterar fritt mellan bricka och
hylsa.

Brickan forhindrar att kuggremmen hoppar av fran kugghjul
»Zy».

4. Lossa gangstift 1, dra av det utbytbara kugghjulet »L40»
och byt ut det mot kugghjul »L20».

Anvisning:
Mérket »L» pé ledarskruvhjulet méste alltid vara vant mot svar-
vchucken.

Klamning med gangstiftet 1 maste goras pé axelns avplattade
del.

Observera!
For att kontrollera att det finns tillrdckligt spel mellan de utbyt-
bara kugghjulen, for in en tidningspapperremsa mellan kug-
garna nar kugghjulen skjuts samman. Papperets tjocklek
motsvarar ungefar det ovillkorligen nédvandiga kuggspelet.

5. Forskjut axeln for kugghjulet »Z,-Z,» pé armen s& att den
kommer i ingrepp med ledarskruvhjulet »L» och dra sedan
fast muttern for skruven 2.



6. Lagg pa den korta kuggremmen for forbindelse mellan
kugghjulen p& huvudspindeln »W» och »Z,».

7. Tryck kugghjulsarmen 3 nerat och dra fast klamskruven 4.

Gangskarning med svarvstal

Anvisning:
For foljande arbeten méste arbetsstycket vara fardigbearbetat
och ha ratt ytterdiameter fér gangan. Det &r lampligt att svarva
en fas vid gangingangen. Gangsvarvstalet maste spéannas fast
med en vinkel pa exakt 90°.

1. Spénn fast arbetsstycket.

2. Koppla fran den automatiska matningen och stall svarv-
stalet i startlage.

Observera!

Anvind det lagsta varvtalet vid gdngskérning och ga fram med
yttersta forsiktighet.

3. Starta maskinen med knapp 2 (bild 20) (h6gergéng).

4. Stall fram svarvstalet pa plansliden 1 och koppla in matnin-
gen 3.

5. Sl& av maskinen nér ratt ganglangd uppnéatts 2.

Observera!

Den automatiska matningen méste vara inkopplad tills gdngan
ar fardigskuren. Frankoppling mellan arbetsmomenten gér det
omdjligt att fortsatta arbetet.

Sla av motorkontakten forst nér chucken star helt stilla. Ome-
delbar frankoppling orsakar 6kat slitage och minskar motorns
livslangd.

6. Kor tillbaka svarvstalet ndgot med plansliden.

7. Kor tillbaka sladen till utgangslaget, koppla om huvudspin-
delns rotationsriktning for detta.

8. Satt in svarvstalet och upprepa de beskrivna arbetsmo-
menten tills erforderligt gangdjup uppnatts.

Gangskédrning med hjélp av toppsliden

En kvalitativt felfri gédnga kan bara framstéllas med hjélp av
toppsliden.

Gangstélet satts in med plansliden pa det s&tt som beskrivits
tidigare.

Toppsliden justeras darvid dock 0,025 mm en géng &t vanster
och sedan &t hoger.

Spénen i gangférloppet tas alltsa bort fran bara en sida.

Forst nar fullt gangdjup uppnatts skars slutligen till fullt djup
annu en gang genom en liten frammatning.

Skarning av vansterganga

For skérning av vansterganga maste mellankugghjul 1 (fig. 21)
monteras mellan »Z,-Z,» och ledarskruvhjulet »L1».

Darigenom kastas ledarskruvens rotationsriktning om. Sldden
gér vid hdgerroterande chuck fran vanster till hoger.

Montering och arbetssatt & samma som tidigare beskrivits.

Tilloehor for svarv PD 250/E

Anvisning:

Foljande tillbehérsdelar ingér inte i leveransen.

Montera dubbsvarvutrustning
(No. 24014)

Anvisning:
Léngre arbetsstycken spénns fast mellan centreringsdubbarna
pé huvudspindel och dubbdocka.

Arbetsstycket maste ha ett centreringshél i bada &ndar.

Ett exakt cylindriskt arbetsstycke far man bara om dubbarna ar
ens, alltsd star exakt mittemot varandra och stammer exakt
overens horisontellt.

1. Skruva ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta av
den.

2. Rengor passning p4 medbringarskiva och dubb och deras
passning i huvudspindeln grundligt.

3. Satt in dubb 4 (fig. 22) i huvudspindelns passning 1.

4. Satt pa medbringarskivan 2 och dra fast den med tre skru-
var 3.

5. P& vénster sida, fér in medbringarstiftet i ett av de tre avlan-
ga hélen i medbringarskivan och for in dubbspetsen i cent-
reringshélet.

6. Skjut pad medbringaren 1 (fig. 23) pa arbetsstycket (med-
bringarstift utat) och dra fast skruven 2.

7. Pahoger sida, fixera arbetsstycket med hjélp av dubbdocka
och fast eller medroterande dubb.

Observera!
Vid anvéndning av fast dubb i dubbdockan &r det nédvandigt
att kontinuerligt kyla dubb och centreringshal med olja for att
forhindra utglodgning.

Borttagning av dubb

8. For in en passande stang av aluminium eller méssing fran
vanster till hdger genom huvudspindeln.

9. Hall fast dubben och lossa den med latta slag pa stangen.

Fyrbackschuck (No. 24036)

Anvisning:
Genom att backarna kan justeras separat kan runda, ovala, fyr-
kantiga och osymmetriska arbetsstycken spénnas fast.

Fastspanningen kan ske centrerat eller excentriskt.

| motsats till trebackschucken maste har centrering av arbets-
stycket gbras manuellt.
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Observera!
Dra ur natkontakten!

1. Demontera trebackschucken och montera fyrback-
schucken.

2. Oppna de fyra backarna, rengér anliggningsytorna och
spéann fast arbetsstycket 6st efter 6gonmatt.

3. Kor fram slade med svarvstal till arbetsstyckets plana yta.

4. Vrid chucken runt for hand for att faststélla symmetriavvi-
kelser.

5. Justera genom att 6ppna en back och justera efter med den
motliggande backen.

6. Dra alla fyra backarna likformigt korsvis.

Observera!
| spannbackarnas normallige far bara arbetsstycken med
maximalt 30 mm sida spannas fast. | omvéant lage maximalt 80
mm.

Storre arbetsstycken hélls inte fast sékert. Olycksfallsrisk!

Spannhylseutrustning och spannhylsa
(No. 24038)

Anvisning:
Spéannhylseutrustningen ar sarskilt 1amplig fér bearbetning av
runda @mnen med hog precision. Rundgangsnoggrannheten ar
hér vésentligt battre an vid arbeten med en chuck med backar.

Observera!
Dra ur néarkontakten!

1. Skruva ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta av
den.

2. Rengor passningen for spannhylsehallaren 2 (fig. 24) och
passningen i huvudspindeln 1 noggrant.

3. Montera spannhylsehallaren 2 med de fyra skruvarna 3.

Observera!

Anviénd alltid spannhylsor som passar exakt till arbetsstycket.
Hylsor med for stor diameter forstors.

4. Satt i spannhylsan 6 och skruva pa Gverfallsmutter 5 16st.

Observera!

Dra aldrig fast oOverfallsmuttern utan att ett arbetsstycke
spénts fast.

5. Satt i passande arbetsstycke i spannhylsan och dra fast
Overfallsmuttern 5 med hjélp av stalstiften 4.

Fastsattning av borrchuck (No. 24020)

1. Ta bort den medroterande dubben fran pinolen. Rengor
kona och chuckborrning frén fett och smuts.

2. Sattin tapparna i pinolen och skjut pa borrchucken hart.
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Anvisning:
Losstagning av borrchucken gérs pd samma satt som fér med-
roterande dubb.

Stéddocka (No. 24010)

Stéddockan ar speciellt |amplig for ursvarvning av langa
arbetsstycken med diameter upp till 40 mm.

1. Lossa skruvarna 4 (fig. 25) och stéll hallarplattan 3 pa
tvéren.

2. Stéll in stoddockan pa baddstyrningen och stéll den i 6ns-
kat lage.

3. Svang in hallarplattan 3 parallellt med stéddockans sockel
och dra fast skruvarna 4.

4. Lossa alla klamskruvar 1 och kér fram de enskilda backarna
2 till arbetsstycket.

Observera!

Backarna 2 far bara réra vid arbetsstycket men inte klamma
fast det. Annars finns risk for att arbetsstyckets yta repas och
motorn 6verbelastas.

Om arbetsstycket inte &r runt och blankt vid stodstallet maste
det forst svarvas av.

Backar och arbetsstycke méaste oljas kontinuerligt under svarv-
ningen.

5. Kontrollera att arbetsstycket &r lagrat i stéddockan utan
spel och dra &t klamskruvarna 1 igen.

Reparation och underhéll

Rengdring

Observeral!
Vid allt instélinings- och underhallsarbete ska natstickproppen
dras ur! Det foreligger risk for allvarliga personskador eller
materiella skador pa grund av en oavsiktlig start av maskinen
eller risk for elstot!

1. Ta efter anvandning av maskinen noga bort alla span med
en pensel eller en borste. Anvand inte tryckluft for
rengdring.

2. Smorj alla rérliga delar, spindlar och styrningar regelbundet!

Holjet kan rengdras utvandigt med en mijuk, ev. fuktad trasa.

For detta far mild tval eller ett annat 1ampligt rengéringsmedel

anvandas. Rengéringsmedel som innehaller |6sningsmedel

eller sprit (t ex bensin, tvattsprit osv.) ska undvikas, eftersom de
kan angripa héljets delar av plast samt tvatta bort smérjmedien.

Observera:

Byte av natsladden far endast utféras av var Proxxon-Service-
avdelning eller kvalificerad specialist.

Stalla in styrningarnas spel (fig. 27)



Information:
Aven om styrningar regelbundet smérjs resp oljas in gar det inte
att undvika att de pga. slitage har glapp.

Det héar for toppsliden beskrivna tillvadgagangssattet ar det
samma for alla styrningar, darfér ar det analogt for de &vriga
styrningarna pé din svarv. De behandlas darfér inte separat har.
Stall in styrningarna enligt denna princip: Precis s& "hart” som
nodvandigt men s lattrorliga som mojligt!

Tank pa att om styrningar stélls in for snavt sa ger det stérre
mandverkrafter samt ett okat slitage!

1. Lossa lasmuttrarna 1 hos justerskruvarna 2 for toppsliden 3
med en U-nyckel 5 och skruva ut den nagot.

2. Skruva in justerskruvarna 2 jamnt med en insexnyckel 4 tills
glappet har atgardats.

3. Dra &t lasmuttrarna 1 igen. Hall dérvid fast justeringsskru-
varna 2 med sexkantnyckeln 5 i sina lagen s& att de inte rér
sig.

4. Vand maskinen och skruva ut gangstift 2 (fig. 28) en aning.

5. Kontrollera dérefter huruvida supporten fortfarande ar lat-
trérlig nér den flyttas och att den I6per helt utan glapp.

Stélla in rattarnas spel (fig. 29)

Precis som for styrningarna gér det naturligtvis inte att undvika
att rattarna slits vid driften. Det betyder att dodgangen
langsamt men konstant blir stérre. Minimera detta genom att:

1. halla fast ratten 1 och lossa hatmuttern
2. vrida ratten négot &t hoger
3. dra at hattmuttern igen och hall darvid fast ratten.

Tank har dven pd att:

En total eliminering av dédgéngen och en for "hard” instélining
inte &r 1amplig for rattarna. Om rattarna stélls in alltfor snavt sa
ger det stérre mandverkrafter samt ett 6kat slitage!

Avfallshantering:
Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehaller
material som kan atervinnas. Vid frdgor angdende detta, var
god vand dig till ett lokalt &tervinningsféretag eller renhélining-
en i din kommun.

EG-Konformitetsforklaring

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

Produktbeteckning: PD 250/E
Artikelnr: 24002

Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt éverensstammer
med féljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2014/30/EG
DIN EN 55014-1 / 05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EG maskindirektiv 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 17.04.2018

(i

Dipl-ing J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Verksamhetsomrédet maskinsakerhet.

Befullméktigat ombud fér CE-dokumentation &r identisk med
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@ Preklad navodu k pouziti

Predmluva

Véazeny zakazniku!

Zakoupenim soustruhu PROXXON PD 250/E jste se rozhodli
pro kvalitativné hodnotny pfistroj. Nejmodernéjsi technologie
vyroby a zku$ebni metody zarucuji vysokou spolehlivost tohoto
pristroje.

Predlozeny navod obsahuje:

e Bezpecnostni predpisy,

* Navod k obsluze a udrzbé,
e Seznam nahradnich dil(.

Respektujte, prosim!
Dodrzovani tohoto navodu
e ulehéuje seznameni se s pristrojem,

e zabrani vzniku zavad zapfi¢inénych vlivem neodborné obs-
luhy a

e zvysi zivotnost Vaseho pristroje.
Uchovavejte tento navod vzdy v blizkosti.

Stroj pouzivejte jen po peclivém seznameni se s timto navodem
a pfi dodrzovani véech pokyn(, uvedenych v tomto navodu.

Firma PROXXON neruci za spravnou funkci pfistroje
* pfi manipulaci, ktera neodpovida béznému pouziti,

e pii nasazeni pracovnich metod, které nejsou uvedeny v
navodu,

* pfi nerespektovani bezpecénostnich predpist.
Narok na garanci zaniké pfi

e chybné obsluze,

¢ nedostate¢né udrzbe.

Pro Vasi bezpe¢nost dodrzujte prosim, bezpodmineéné, uvede-
né bezpecénostni predpisy.

Pouzivat pouze originalni nahradni dily PROXXON.

Zmény, ovlivnény dal$im vyvojem ve smyslu technického pokro-
ku jsou vyhrazeny.

Prejeme Vam mnoho Uspéchd pfi praci s pristrojem.

PROXXON GmbH
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Bezpecnostni pokyny:

Nemanipulujte se strojem!

Nemérite nic na stroji, neprovadéjte zadné manipulace! Mlze
se narusit mechanicka a elektricka bezpec¢nost, zvlaste

hrozi nebezpedi zasazeni elektrickym proudem a dalsi ohrozeni
vasi bezpecénosti. Nasledkem mohou byt zranéni a vécné Skody.

Nikdy nepracujte bez uréenych ochrannych zaftizeni.

V kazdém pripadé dbejte na to, aby byla ochrana skli¢idla stro-
je pri praci sklopena a aby spolehlivé fungovalo vypinani moto-
ru pti zvednuti ochrany skli¢idla!

Davejte pozor na okolni vlivy!

Pouzivejte stroj pouze v suchém prostiedi a nikdy v blizkosti
hoflavych kapalin nebo plyn(. Zajistéte dobré osvétleni!

Pouzivejte ochranné bryle!
Noste chranice sluchu!

Hladina akustického tlaku pfi praci se strojem miize presahnout
85 dB (A), proto pracujte pouze s chranici sluchu!

Noste vhodny pracovni odév!

Nenoste béhem prace volny odév jako napf. kravaty nebo $atky,
mohly by se béhem provozu namotat na nékterou z pohybuiji-
cich se soucasti nebo na automaticky se pohybuijici obrobek a
zpUsobit zranéni. Noste pfi dlouhych vlasech vlasovou sitku a
sejméte Sperky.

Nepouzivejte poskozené nebo zdeformované soustruznické
noze.

Dbejte bezpodmine¢né na bezvadny stav soustruznickych
nozll. Pfed kazdym uvedenim do provozu vizuané zkontrolujte
jejich neporusenost!

Déti a nezucastnéné osoby drzte mimo pracovisté.

Zajistéte, aby se déti a neziCastnéné osoby zdrzovaly v dosta-
te¢né velké bezpe¢né vzdalenosti! Mladistvi mladsi 16 let sméji
stroj pouZivat pouze pod odbornym vedenim a k Gc¢eldim vzdé-
lavani. Nepouzivany stroj je tfeba uchovavat tak, aby byl nepfi-
stupny détem!

Nepretézujte nastroj.

Optimalnich pracovnich vysledkd dosahnete pfirozené pouze v
rozsahu vykonu, pro ktery je stroj dimenzovan! Vyvarujte se
proto pili§ velkych prisuvd! Nepouzivejte stroj k jinym uceldm a
nepouzivejte jej pro prace, pro které neni uréen.

Bud'te vzdy obezretni a pozorni!

Sledujte stroj béhem prace a postupujte uvazlivé. Nepouzivejte
stroj, jste-li nesoustfedéni nebo unaveni nebo jste pozili alkohol.

Zachazejte opatrné s pripojovacim kabelem!

Chrarite pfipojovaci kabel pfed horkem a ostrymi hranami a
polozte jej tak, aby se nemohl poskodit. Nepouzivejte kabel k
vytahovani zastréky ze zasuvky a nezvedejte za néj pristroj.
Dbejte na Cistotu: Chrarite kabel pfed tukem a olejem!

Po praci pristroj diikladné vygistéte!

Vytahnéte sitovou zastréku!

Pfi nepouzivani, pfed udrzbou, vyménou nastrojd, &isténim
nebo opravou vzdy vytahnéte zéstréku! K ¢isténi patfi i odstra-
neéni trisek!

Pred pouzitim si dilkladné preététe navod k obsluze a peélivé
si jej uschovejte!
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Popis stroje

Soustruh PROXXON - PD 250/E je systém s moznosti nastavby s

e celovinovou elektronickou regulaci pro zajisténi vysokého
to¢ivého momentu v celém rozsahu otacek,

* s automatickym posuvem,
¢ se sklicidlem a
* s otoénymi upinacimi hroty

pro opracovani materiald z ocele, mosaze, hliniku a plasti-ckych
hmot.

K ¢&elnimu soustruzeni, podélnému soustruzeni, soustruzeni
kuzell a pro fezani zavitd.
S patfiénym pfisluSenstvim je stroj vhodny také k vrtani, frézo-
vani a k frézovani drazek.

Pro presné prace bez chvéni diky zebrovitému odlitku loze ze
Sedé litiny, s brouSenym prizmatickym vedenim.

Technické udaje

Rozmér mezi hroty 250 mm
Vyska hrott 70 mm
Vyska nad suportem 43 mm

Upinaci rozsah

- vnitfni elisti 2 - 27 mm, max. 69 mm
— vnéjsi Celisti 25-75mm
Rozsah sefizeni - pficné sané 60 mm
Rozsah sefizeni - horni sané 45 mm
Primér prichoziho otvoru vietena 10,5 mm
Upinaci kuzel, na strané sklicidla MK2
Drzék pro soustruznické noze 8x8 mm
Rozmeéry stroje 560x270x170 mm
Hmotnost cca 12kg

Alternativy stoupani zavit 0,5/0,625/0,7/0,75

0,8/1,0/1,25 a 1,5 mm

Otéacky vietena
300/900/ a 3000/min
25% az 100%

— presunutim klinového femene
— regulac¢nim obvodem

Posuv 0,05 a 0,1 mm/ot
Zdvih pinoly 30 mm
Pinola pro upinaci kuzel Morse MK 1
Motor

Napéti: 230V, 50/60 Hz,~
Prikon: 140 W
Hladina hluku: <70 dB (A)

Pouze pro provoz v uzavienych prostorach!

Pfistroj nikdy neodhazujte do domovniho odpadu!
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Vzdy pracuijte s chranici sluchu! @
Udaje o vibraci a hlukovych emisich jsou zprostfedkovany v
souladu se standardizovanym a normativné pfedepsanym pro-

cesem méfeni a mohou byt vyuZity pro srovnani elektrickych
pfistroji a nastroju mezi sebou.

Pouzivejte ochranné bryle!

Informace o hluku/vibracich

Tyto hodnoty umozriuji rovnéz predbézné posouzeni zatizeni
vibracemi a emisemi hluku.

Varovani!

V zavislosti na provoznich podminkach pfistroje se mohou sku-
te¢né emise liSit od uvedenych hodnot!

Méjte na paméti, Ze vibrace a hlukové emise mohou vznikat v
zavislosti na podminkach pouzivani nastroje, kterého se mohou
ligit hodnoty uvedené v tomto navodu. Spatné udrZované
nastroje, nevhodné pracovni postupy, rizné obrobky, pfili§
vysoky posuv nebo nevhodné nastroje ¢i materialy nebo
nevhodny nasazovany nastroj mohou vyrazné zvysit zatizeni
vibracemi a hlukové emise po celou pracovni dobu.

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

Varovani:

Zajistéte pravidelnou a dobrou udrzbu vaseho nastroje

PFi nadmérnych vibracich ihned preruste provoz naradi!

Nevhodny nasazovany nastroj muze zpUsobit nadmérné vib-
race a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!

PFi praci s pristrojem délejte podle potfeby dostate¢né pre-
stavky!

Montaz a instalace

K standardnimu pfislusenstvi soustruhu PROXXON - PD 250/E

patii nasleduijici dily:

e Kompletni soustruh s motorem, automatickym posuvem a
trielistnim sklicidlem s klicem pro skli¢idlo a ochranou skli-
Cidla s prislusenstvim,

e oto¢né upinaci hroty,

* sada naradi,

* sada vyménnych kol pro fezani zavitd,
e drzak noze,

* vyménny ozubeny femen.

Plocha pro instalaci stroje musi byt rovna, otfesuvzdorna a sta-
bilni. Stroj nutno upevnit na pfislusnych otvorech na stabilnim
pracovnim stole.

Pozor!
PFi zvedani stroje dat pozor na to, aby byl uzavien plastovy
kryt prevodové skfiné. V opaéném pFipadé maze dojit k posko-
zeni krytu.

Vs$echny kovové dily bez povrchové Upravy jsou pfi dodavce
nakonzervovany protikoroznim prostredkem.



Tuto konzervaci nutno pred prvnim pouzitim odstranit pomoci
petroleje.

Pak se musi vSechna otevfend vedeni a vietena dobfe
naolejovat. Nasroubovat ochranu skli¢idla.

Obsluha ruénich regulaénich kolecek

Pozor!

V pfipadé, ze suportem nelze pohybovat, nebo jen ztézka,
nutno ponékud uvolnit Sroub 1 (Fig. 3).

Upozornéni:
P¥i oto€eni ruéniho regulacniho kole¢ka pro pfi¢né sané, horni
sané a pro pinolu konika o jednu ota¢ku se dosahne posuvu 1 mm.

Pozor!

P¥i zapnutém automatickém posuvu neni mozna ruéniregulace
suportu.

1. P¥i otaceni ruéniho regulac¢niho kolecka 2 (Fig. 3) pro pficné
sané, se sané spolecné s drzakem noze pohybuji napfi¢
loZzem.

Priklad: Otocenim ru¢niho kolecka o jednu otacku

=1 mm pficny posuv

=2 mm zména primeéru

2. P¥i otageni ruéniho regula¢niho kolecka 2 (Fig. 3) pro horni
sané, se horni sané pohybuiji paralelné s lozem.

3. P¥i otaceni ruéniho kolecka 1 (Fig. 4) pro posuv suportu, se
suport 2 pohybuje v podélném sméru.

4. P¥i otaceni rucniho kolecka 1 (Fig. 5) pro pinolu, se pinola
pohybuje v podélném sméru.

Zapnuti automatického posuvu

Pozor!
Posuv zapnout, jen kdyz je stroj v klidu.

1. Prepina¢ 1 (Fig. 6) otocit doprava.

2. K vypnuti posuvu prepina¢em otocit doleva.Pri tézkém
chodu ponékud pohybovat ruénim koleCkem vodiciho vie-
tena.

Pozor!

PFi zapnutém automatickém posuvu dbat nato, aby soustruz-
nicky nGiz nenarazil do skli¢idla nebo do koniku.

Upozornéni:
Pfi zapnutém automatickém posuvu se suport posune, podle
aktudlni kombinace ozubeného soukoli, o 0,05 nebo 0,1 mm
pro otacku.

P¥i nastavovani posuvu respektujte, prosim, nalepku na vnitfni
strané prevodové skfiné.

Pfi normalnim otaceni vietena (pravotocivy béh) a zapnutém
automatickém posuvu se suport pohybuje vzdy zprava doleva.
To je soucasné i spravny smér posuvu pfi soustruzeni.

Suport je mozno do vychozi pozice uvést také automaticky.

K tomu nutno vypnout stroj, n(iz ponékud stahnout zpét a pak
spinac¢em 2 (Fig. 2) otocit do polohy pro levotogivy béh.

Prace s konikem

1. Stahovaci $roub 4 (Fig. 7) uvolnit, konik 2 posunout na
vedeni do pozadované pozice a stahovaci Sroub opét pevné
utahnout.

Upozornéni:
Pinola je pro upevnéni skli¢idla pro vrtéak nebo pro oto¢né upi-
naci hroty opatfena upinacim kuzelem Morse rozméru MK 1.

Pozor!
Funkéni plochy upinacich kuzeli museji byt vidy absolutné
cisté.
Nedistoty, predevsim kovové tfisky mohou zplsobit negativni

ovlivnéni presnosti ulozeni a tim nevyhovuijici funkci pinoly a
kuzele.

2. K nasazeni napt. oto¢ného upinaciho hrotu 1 (Fig. 7), nutno
nejdfiv vysunout pinolu to¢enim ru¢niho kole¢ka 3 o cca 10
mm.

3. Nastréit hrot dil¢iku (poz. 7) s kénusem se silou ru¢né na
pinolu.Kénus sedi pevné a neda se vytadhnout smérem
dopredu.

4. Jiz nasazené néradi Ize uvolnit to€enim ruéniho kolecka 3
doleva az na doraz.

5. Potom tocit jesté proti odporu cca jednu otacku dale. Tim
dojde k uvolnéni kuzelu.

Upozornéni:

Pinolu Ize utazenim Sroubu 5 (Fig. 7) upevnit v kazdé pozici.

Volba soustruznického noze

Pozor!

Pro zajisténi spravné technologie soustruzeni je nutno dodrzet
nasledujici podminky:

* spravna volba soustruznického noze pro dany ucel,

® spravné naostieni fezné hrany noze,

* fezna hrana noze musi byt ustavena presné na "stred",

® a soustruzit spravnymi otackami.

Vnitini soustruznické noze (a) (Fig. 8)

® pouziti pro vnitfni soustruzeni.

Upichovaci noze (b)

* pouziti k vyrobé zapichd, drazek a k déleni obrobkd.

Noze k Fezani zavitt (c)

* pouziti k fezani vnéjsich zavitd.

Hiadici nebo ostré dokoncovaci noze (d)

® pouziti k malému odbéru tfisek pro dosazeni hladkého povr-
chu pfi obrabéni.

Pravé stranové noze (e)

* pouzije se pfi pravém sméru opracovani kvili moznosti
sejmuti mnoha tfisek, bez ohledu na kvalitu povrchu obrob-
ku (takzvané ,hrubovani*).

Levé stranové noze (f)

* pouziti pro dosazeni vysoké produktivity obrabéni pti opra-
covani zleva - s nejvétsi tfiskou v nekrats$im ¢ase, bez ohle-
du na kvalitu obrabéného povrchu.
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Vsadit ocel k opracovani do drzaku ocele

1. Oba upeviiovaci Srouby 1 (Fig. 9) vySroubovat tak, aby bylo
mozno zvoleny soustruznicky ndiz 3 nasunout do ulozeni.

Pozor!

Soustruznicky ndz upnout s nejmensim moznym vyloZenim.
Velké vylozeni noZe vede k vibracim, nepfesnostem a k nerov-
nému povrchu pfi obrabéni.

2. Soustruznicky nGiz 3 nasadit a upeviiovaci Srouby 1 pevné
dotahnout.

3. Soustruznicky niiz posunout az k upinacimu hrotu 4 a zkon-
trolovat spravné nastaveni vy$ky upnuti.

Upozornéni:

P¥i odchylce nastaveni vysky nutno podlozit kovové podlozky 2
(napt. sparoméry pro vili ventild) pod celou plochu noze.

NoZovy drzak nabizi moznost upnuti dvou soustruznickych
nozt soucasné. To usnadiiuje praci, nebot po sefizeni sou-
struznickych nozd mezi jednotlivymi pracovnimi chody u jedno-
ho obrobku se musi otacet toliko noZzovym drzakem pro praci s
pravé vhodnym nozem.

K tomu jednodu$e uvolnéte Sroub s vnitinim Sestihranem 5,
otocte nozovy drzak a znovu $roub 5 utdhnéte. Prirozené tak Ize
rovnéz obecné regulovat Uhel noze vici obrobku, je-li potfeba.

Nastaveni otacek vietena

Pozor!

Pred zahajenim praci v prevodové skfini nutno bezpodminec-
né vytahnout pfivodni kabel ze sité. Nebezpedi urazu!

Otacky vietena nutno nastavit podle materialu a prameéru
obrobku.

Vypocet maximalnich otacek vietena

Pfi znamé maximalni fezné rychlosti a pro dany material Ize
vypocitat potfebné otacky vretena.

Maximalni otacky vietena
Rezna rychlost x 1000

Pramér obrobku x 3,14

Pfiklad:

Soustruzit je tfeba obrobek s priimérem 20 mm pfi znamé fezné
rychlosti 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Presunutim klinového femene (Fig. 10) je nutno nastavit nejbliz-
§i vy$Si otacky. V naSem pfipadé 1600/min. Spravnou feznou
rychlost Ize nyni nastavit pomoci elektronické regulace, pricemz
je nutno respektovat, ze touto regulaci mozno pokryt rozsah
otatek od 25% do 100%, v nasem pfipadé je to rozsah
400/min az 1600/min.

= 796/min
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Upevriovaci Sroub pievodové skiiné uvolnit a klapku otevit.
2. Napinak klinového femene 1 (Fig.10) uvolnit.

3. Potfebné otacky nastavit presunutim klinového remene
podle Fig. 11.

4. Napinak klinového femene opét dotahnout. Pozor na sprav-
né napnuti klinového femene. Nadmérné silné napnuti zpd-
sobuje zvySené opotiebeni lozisek a klinového femene a
snizuje vykon motoru.

5. Pred zahdjenim soustruznickych praci prevodovou skfif
opét uzaviit.

Upnuti obrobku do skli¢idla

Pozor!
V pripadé upnuti obrobku do skli¢idla bez pouziti koniku jako
opéry, nesmi byt délka vylozeni (Fig. 12) obrobku vétsi nez troj-
nasobny primér materialu (L = 3 x D).

Upozornéni:

Standardni skli¢idlo ma tfi ocelové &elisti, které se rovnomérné
nastavuji a automaticky centruji kulaté dilce.

V normalni pozici se mohou upnout dilce do prdméru max. 35
mm. Po otoceni Celisti Ize upnout dilce s prdmérem max. 68
mm.

1. Skli¢idlo 2 (Fig. 12) otevfit pomoci klic¢e 1 tak, aby bylo
mozno dilec nasunout do upinaciho otvoru.

Pozor!
Nezapomenout nikdy vytahnout kli¢ ze skli¢idla. Nebezpeci
urazu!
2. Dilec pevné dotahnout a vytahnout kli¢ ze skli¢idla.

3. Zkontrolovat vysttedéné toceni dilce, v pfipadé potieby
korigovat.

Pozor!
2Zvysené riziko poranéni hrozi v pfipadé upnuti dilct s vétsi dél-
kou pomoci koniku, vedenych pres hlavni vieteno a kterych
¢ast na levé strané stroje precniva. V tomto pfipadé nutno pra-
covat zvlast opatrné z toho divodu, aby ota&ejici se &ast obra-
béného dilu nezachytila okolni predméty. Tento nebezpecny
prostor nutno zvlast zabezpeéit.

Otoceni celisti sklicidla

Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

Pozor!

V zadném ptipadé neupinat dilce, kterych priimér je vétsi nez
68 mm. Upinaci sila celisti v tomto ptipadé jiz neni dostacujici
a maze dojit k uvolnéni dilce. Nebezpeéi Urazu!

Upozornéni:
Upinaci Celisti jsou ocislované.

1. Skli¢idlo otevfit natolik, aby bylo mozno celisti ze skli¢idla
vytahnout.

2. Celisti otogit a do jednoho z vedeni nasunout nejdfive upi-
naci ¢elist ¢. 1 (Fig. 13).



3. Celist &. 1 tlagit do stfedu skli¢idla a sougasné toit upina-
cim kliéem ve sméru "upinani”.

4. Kdyz zavit $neku zachyti Eelist €. 3, nutno nasadit ¢elist €. 2
do dal$iho vedeni (ve sméru toceni hodinovych ruéek).

5. Postup popsany u Celisti ¢. 2 opakovat u Celisti ¢. 1.

6. Nakonec zkontrolovat, zda jsou Celisti v dotazené poloze
vycentrovany.

7. Chcete-li opét pracovat s vnitfnimi Celistmi, nutno zopako-
vat vySe popsany postup.

Zapnuti stroje

Pozor!
Pred zapnutim stroje se nutno presvédcit, zdali v sklicidle
neni zasunuty upinaci kli¢, neprecnivaji-li celisti sklicidla a
nazasahuje-li nikdo do pracovni oblasti stroje.

P¥i zapnuti pfistroje s upinacimi koliky v otvorech v pouzdie
mlze dojit k jejich odmrsténi nebo zaseknuti pfi rozbéhu.
Nebezpedéi: Mlze dojit k vaznym Graziim a $kodam!

Stroj zapnout jen tehdy, az je obrobek spravné upnuty ve
skli¢idle. Jinak maze dojit k uvolnéni &elisti a zranéni osob.

Pozor!

Pracujte vzdy ve stanoveném rozsahu vykonu! Zamezte zablo-
kovani vietena v dusledku pretizeni. Pokud se vieteno béhem
provozu zablokuje, ihned stroj vypnéte a pro dalsi praci nastav-
te posuv a pfisuv tak, aby stroj nebyl pretizen.

Pozor!
Pred zasunutim sitové zastrcky zkontrolujte, zda udaje na typo-
vém Stitku souhlasi s mistnimi danymi skute¢nostmi elektrické
sité. PFi nesouladu mohou byt nasledkem poskozeni nebo ohro-
Zeni pfi pracil

Pozor!
P¥i praci vzdy noste chranice sluchu a ochranné bryle!

Pozor!

Vyhnéte se abnormalnimu drzeni téla! Udrzujte bezpecny
postoj a zachovavejte rovnovahu.

Pozor!

PFi uvadéni soustruhu PD 250/E do provozu a praci s nim
respektujte tyto skute€nosti: Tento stroj ma automatické bez-
pecnostni vypinani a Ize ho pouzivat jen se sklopenym chrani-
&em sklicidla! Jakmile je béhem provozu chrani¢ sklicidla zved-
nut, motor je automaticky vypnut! Pracujte pouze se sklopenou
ochranou skli¢idla! Je-li tato vadna, nesmi se stroj provozovat!

Vyhnéte se nepfirozenému drzeni télal Dbejte na pevny a bez-
pec¢ny podklad a bezpe¢nou stabilitu.

1. Prepina¢ 2 (Fig. 2) nastavit do polohy ”0”.

2. Hlavni spina¢ 1 zapnout. Nyni se musi rozsvitit indikace
zapnuti.

3. Pro normalni soustruzeni otocit prepina¢ 2 doprava.

Proti sméru hodinovych rugic¢ek pro oto¢enim knofliku 2
doleva.

Pozor!
Prepinat, jen kdyz je stroj v klidu.

5. Po ukonceni praci stroj opét vypnout hlavnim spinacem.
Teprve potom je stroj definitivné odpojen od sité.

Podélné soustruzeni

Upozornéni:

Soustruzeni paralelné k podélné ose a opracovani rotacnich
dilt jsou zakladni pracovni operace na soustruhu.

1. Otacky vietena nutno nastavit podle tabulky na soustruhu.

2. Potfebné otacky vietena nastavit presunutim klinového
femene v prevodové skfini (viz pfedchazejici odstavec).

3. Do drzaku upevnit pravy stranovy nlz 2 (Fig. 14) (viz pred-
chéazejici odstavec).

4. Vypnout automaticky posuv 3.
5. K obrobku se pfiblizit suportem z pravé strany.

6. Na pri¢nych sanich 1 nastavit hloubku fezu.

Pozor!

Pred zapnutim stroje jesté rukou prezkouset, zdali se vieteno,
skli¢idlo a obrobek volné toéi.

Dat pozor na to, aby suport nebo soustruznicky niz nenarazil
do skli¢idla.

7. Zapnout stroj (pravotogivy béh).

8. Posuv ovladat manualné nebo zapnout automaticky posuv
3, pfitom dat pozor na pfetizeni stroje.

Upozornéni:
V ptipadé, Ze se horni sané nepouzivaji, je vhodné je zajistit
pomoci §roubu 4 (Fig. 14). Eliminaci vile v uloZeni se doséhne
lepsi kvality obrabéného povrchu.

Celni soustruzeni

Upozornéni:

Tento pracovni postup plati pro opracovani ¢ela obrobku.

1. Pravy stranovy nliz pootogit o cca 2° az 3° (Fig. 15).
2. P¥iéné sané spoleéné s nozem pohybovat z vnéj§i strany
dovnitf (ke stredu).
Pozor!

P¥i vétsich primérech obrobku je na vnitinim a vnéj§im pra-
méru znaéné rozdilnd fezna rychlost. Z toho diivodu nutno
pFiéné sané posouvat do zabéru opatrné a s citem.

Soustruzeni kuzell

Horni sané (Fig. 16) jsou opatfeny stupnici pro soustruzeni
kuzelG do dvou stran, pomoci které Ize sané natocit o 45°. K
tomu uvolnit upevriovaci $roub 1, horni sané nastavit a pak opét
dotahnout.
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Upichnuti obrobku

1. Upichovaci nGZ upevnit do drzaku do pravého uhlu.

Pozor!
Upichovaci niiz upnout pokud mozno s nejmensim vylozenim
(poloviéni primér obrobku + 1 mm). Obrobek upnout taktéz s
nejmensim moznym vyloZenim.
Pozor na spravnou vysku fezné hrany upichovaciho noze. Pra-
covat s nizkymi otackami a feznou hranu noze podle moznos-
ti chladit.

2. P¥icné sané spole¢né s nozem pohybovat s citem z vnéjsi
strany dovnitf (ke stfedu).

Opracovani dlouhych obrobkd pomoci
koniku a upinacich hrott

Pozor!

Kdyz je vylozeni obrobku od sklicidla vétsi nez trojnasobny
pramér materialu, nutno obrobek na pravé strané podepfit
pomoci koniku s otoénym upinacim hrotem.

Za tim Ucelem nutno vyvrtat na pravé strané obrobku stredici
otvor.

1. Ktomu zarovnat ¢elo na pravé strané obrobku.

2. Do koniku nasadit skli¢idlo pro vrtak (pfislusenstvi) a upnout
stfedici vrtak.

3. Konik se skli¢idlem pro vrtak a stredicim vrtakem posu-nout
az k Celni plose obrobku.

4. Zapnout stroj a stredici otvor vyvrtat posouvanim pinoly.

5. Sklicidlo pro vrtak opét vyjmout a nasadit oto¢ny upinaci
hrot 1 (Fig. 17).

6. Upinaci hrot nasunout do stfediciho otvoru a konik 3
upevnit.

Pinolu dotlaéit natolik 2, aby se vyloucila veskera vile.

8. Pinolu zablokovat pomoci upevriovaciho $roubu 4.

Montaz vyménnych kol pro fezani zavitt

Upozornéni:

Na soustruhu PROXXON PD 250/E Ize fezat metrické zavity se
stoupanim: 0,5 (M3); 0,625; 0,7 (M4); 0,75; 0,8 (M5); 1,0 (M6);
1,25 (M8); a 1,5 (M10).

Soustruh PD 250/E se dodava s namontovanym ramenem kol a
s kombinaci vyménnych kol pro automaticky posuv 0,05
mm/ot. K fezani jinych stoupani zavitd staci pouze namontovat
jinou kombinaci vymeénnych kol.

1. Uvolnit stahovaci $roub 1 (Fig. 18) a za uc¢elem vyjmuti ozu-
beného femenu 4 vyklopit ponékud nahoru rameno kol 2.

2. VySroubovat upeviiovaci Srouby 3 a 5 standardnich kol pro
automaticky posuv.

Upozornéni:

Pocet zubl je vyrazen na vSech vyménnych kolech.
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Je-li, napriklad zapottebi fezani zavitu se stoupanim 1,0 mm,
jsou k tomu v tabulce na pfevodové skiini uvedené nasledujici
udaje:

(o Z=40] — ..

0.5 M3} 15 ) 15 20 | 40

(0.7 [M-ll 15115 28 | 40
0.75 15| 15 30 | 40
(0.5 [h|5| 15|15 32 | 40
10 (M6)| 15 | 15 20 | 20
125 (MB)| 16 | 15 24 | 20
1.5 (MI0) 15 15 30 | 20

T W
o, W | Z. - Z. | . - Z. | g | L
01 15 |30 [ 16 | &4 | 16 | 17 20
005 15 | 30 16 | &4 | 16 | 17 40

W 15 - ozubené kolo na hlavnim vietenu s 15 zuby. Toto ozube-
né kolo je jiz na htideli namontovano a neni zapotiebi jej ménit.

Z, 15 - Z, 20 - vlozené kolo pro ozubeny femen pro spojeni
ozubeného kola na hlavnim vietenu s 15 zuby s pevnym ozube-
nym kolem na vodicim vietenu s 20 zuby.

L20 - ozubené kolo vodiciho vietena s 20 zuby.

3. Vyménné kolo "Z,-Z,” s 15/20 zuby (Fig. 19) upevnit na
rameno 3 pomoci sroubu 2, kotouce, distanéniho pouzdra a
matice.

Upozornéni:
Matici upevriovaciho Sroubu 2 jesté pevné nedotéhnout (musi
byt jesté umoznéno bocéni posunuti).
Vymeénné kolo "Z,-Z,” béZi volné mezi kotouc¢em a pouzdrem.
Eoltoutz“: zamezuje spadnuti ozubeného femene z ozubeného
ola ”Z,”.

4. Uvolnit zavitovy kolik 1, stdhnout vyménné kolo "L40” a
nasadit vyménné kolo *L20”.

Upozornéni:
Nalitek pfi vyméné vodiciho vietena "L’ musi vzdy ukazovat
smérem ke skli¢idlu.

Spojeni zavitovym kolikem 1 se musi provést na odfrézovaném
misté hridele.

Pozor!
Pro zaiji$téni dostateéné viile mezi vyménnymi koly, nutno vzdy
pfi zasouvani vyménnych kol nasunout mezi ozubeni pasek

novinového papiru. Tloustka papiru pfiblizné odpovida spravné
zubové vili.



5. Hridel vyménného kola ”Z,-Z,” nasadit na rameno tak, aby
se dostal do z&béru s ozubenym kolem vodiciho vietena "L
a potom dotahnout matici upevnovaciho sroubu 2.

6. Pro spojeni ozubenych kol na hlavnim vietenu "W” a Z,”
nasadit kratky ozubeny femen.

7. Rameno kol 3 zatlacit smérem dold a dotadhnout stahovaci
Sroub 4.

Rezani zavitt pomoci soustruznického
noze

Upozornéni:
Pro nasledujici prace musi byt obrobek opracovan dokoncova-
cim obrabénim a musi mit spravny vnéjsi primér pro pfislusny
zavit. Doporucuje se, nabéh zavitu opatfit srazenou hranou.
Soustruznicky nlz k fezani zavitl se musi upnout presné v 90°
thlu.

1. Obrobek upnout.
2. Vypnout automaticky posuv a n0Z ustavit do vychozi
polohy.
Pozor!

P¥i Fezani zavitli nastavit nejmensi otaéky a pracovat obzvlast
pozorné.

3. Zapnout stroj knoflikem 2 (poz. 20) (pravy chod).
4. Nz nastavit na pfiénych sanich 1 a zapnout posuv 3.

5. Po dosazeni pozadované délky zavitu stroj vypnout 2.

Pozor!

Automaticky posuv musi zGstat zapnuty az do koneé&ného
opracovani zavitu. Vypnuti nahonu mezi jednotlivymi pracovni-
mi operacemi znemoziiuje dalSi opracovani.

Prepnout prepina¢ motoru az po uplném zastaveni sklicidla.
Okamzité prepnuti motoru bez predchazejiciho tGplného zasta-
veni skli¢idla ma za nasledek zvySené opotiebeni dilli a snize-
ni zivotnosti motoru.

6. N0z s pficnymi sanémi ponékud posunout zpatky.

7. Suport nastavit do vychozi pozice, k tomu ucelu prepnout
smér otaceni hlavniho vietena.

8. Nastavit hloubku fezu noze a opakovat predchazejici pra-
covni postupy, az pokud se nedosahne pozadované hloub-
ky zavitu.

Rezani zavitd pomoci hornich sani

Kvalitné opracovanou plochu zavitu Ize docilit pouze pouzitim
hornich sani.

Nastaveni hloubky fezu zavitového noze provést podle pred-
chéazejiciho postupu, pomoci pfiénych sani.

Horni sané se pfitom vzdy presunou o 0,025 mm jednou dole-
va a pak doprava.

Triska se timto zplsobem pfi fezani zavitu odebira vzdy jen z
jedné strany.

Az po dosazeni Uplné hloubky zavitu se nakonec jesté jednou
opracuje malou hloubkou zabéru koneény profil zavitu.

Rezani levych zaviti

K Fezani levych zavitli nutno mezi "Z,-Z,” a kolo vodiciho viete-
na "L1” namontovat vlozené ozubené kolo 1 (Fig. 21).

Tim se dosahne opacny smér to¢eni vodiciho vietena. Suport
se pohybuje pfi pravotogivém béhu sklicidla zleva doprava.

Montaz a pracovni postupy jsou stejné jako u vyse uvedenych
postupd.

Ptislusenstvi k soustruhu PD 250/E

Upozornéni:

Nasledujici dily pisluSenstvi nepatfi do obsahu dodavky stroje.

Montaz zafizeni pro soustruzeni mezi
hroty (No. 24014)

Upozornéni:
Delsi dily uréené k obrabéni se upinaji mezi sttedici hroty hlav-
niho vietena a koniku.

Obrobek musi byt na kazdé z obou ¢€elnich ploch opatten stre-
dicim otvorem.

K dodrzeni pfesné kruhovitosti obrobku je nutno dodrzet pres-

né vzajemné licovani upinacich hrotl ve vertikaini a v horizon-

talni pozici.

1. VySroubovat tfi upevriovaci Srouby 3-Celistového sklicidla a
skli¢idlo vyjmout.

2. Licované ulozeni pro unaseci kotou¢, upinaci hroty a jejich
licované uloZeni v hlavnim vietenu peclivé ogistit.

3. Upinaci hrot 4 (Fig. 22) nasadit do licovaného ulozeni 1 v
hlavnim vietenu.

4. UnéSeci kotou¢ 2 nasadit a upevnit pomoci tfech $roubt 3.

5. Na levé strané nasunout unaseci kolik do jednoho z tfech
podélnych otvort unaseciho kotouce a upinaci hrot do stie-
diciho otvoru.

6. Unaseci srdce 1 (Fig. 23) nasunout na obrobek (unasecim
kolikem smérem ven) a dotahnout upevriovaci Sroub 2.

7. Na pravé strané upevnit obrobek pomoci koniku a pevného
nebo oto¢ného upinaciho hrotu.

Pozor!

P¥i pouziti pevného upinaciho hrotu v koniku je pro zabranéni
vyhFati hrotu nutné pribézné chlazeni trecich ploch olejem.

Demontaz upinacich hrotti

8. Do hlavniho vietena nasunout zleva doprava vhodny trn z
hliniku nebo mosaze.

9. Upinaci hrot pridrzet a lehkym Gderem na trn upinaci hrot
uvolnit.
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4-gelistové skli¢idlo (No. 24036)

Upozornéni:
Z davodu jednotlivé nastavitelnych celisti, Ize upnout kulaté,
ovalni, hranaté a asymetricky formované dily.

Dil k opracovani Ize upnout centricky i excentricky.
Oproti upinani v 3-Celistovém sklicidle nutno zde stfedéni
obrobku provést manualné.
Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

1. Odmontovat 3-Celistové skli¢idlo a namontovat 4-Celistové
skli¢idlo.

2. Oteviit vSechny 4 Celisti, dosedaci plochy ocistit a obrobek
jen lehce pfiblizné upnout.

3. Suport s nozem priblizit k ¢elni plose obrobku.

4. Za Ucelem zjisténi odchylky od symetrie, skli¢idlem togit jen
rukou.

5. Sefizeni provést otevienim jedné cCelisti a doregulovanim
protilehlé Celisti.

6. VSechny ctyfi Celisti rovnomérné do kfize dotahnout.

Pozor!

V normalni pozici ¢elisti se mohou upnout dilce s délkou hrany
max. 30 mm. V opacéné pozici ¢elisti max. 80 mm.

Obrobky s vétsimi rozméry nelze bezpeéné upnout. Nebezpe-
¢&i arazu!

Upinaci klestiny a zafizeni pro upinaci
klestiny (No. 24038)

Upozornéni:
Pouziti systému upinacich klestin je obzvlasté vhodné pro pres-
né opracovani kulatych dild. Pfesnost vystfedéni je zde pod-
statné vy$si nez pfi pouziti Celistového sklicidla.
Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

1. VySroubovat tfi upevriovaci Srouby 3-Celistového sklicidla a
skli¢idlo vyjmout.

2. Licované ulozeni upinaci klestiny 2 (Fig. 24) a licované ulo-
Zeni hlavniho vietena peclivé ocistit.

3. UloZeni upinaci klestiny 2 namontovat pomoci ¢tyf upeviio-
vacich $roubll 3.

Pozor!
Pouzit vzdy upinaci klestiny s exaktnim rozsahem upnuti pro
pfislusny pramér obrobku. PFi pouziti klestiny s vétsSim pramé-
rem dochazi k jeji poskozeni.

4. Upinaci klestinu 6 nasadit a pfesuvnou matici 5 jen lehce
nasroubovat.
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Pozor!

Presuvnou matici nikdy pevné nedotahovat, pokud neni nasa-
zen obrobek.

5. Obrobek s pfisluSnym rozmérem nasadit do upinaci klestiny
a presuvnou matici 5 dotahnout pomoci ocelovych kolikl 4.

Upevnéni skli€idla pro vrtak (No. 24020)

1. Otoény upinaci hrot vyjmut z pinoly. Kuzel a otvor pro skli-
¢idlo dobre odistit od prachu a mastnot.

2. Do pinoly nasadit kuzel sklicidla pro vrtak a skli¢idlo pevné
narazit.

Upozornéni:
Uvolnéni sklicidla pro vrtak se provadi obdobné jako u oto¢né-
ho upinaciho hrotu.

Pevna luneta (No. 24010)

Luneta se pouziva obzvlasté pro soustruzeni delSich obrobk( s
prdmérem do 40 mm.

1. Upeviiovaci Sroub 4 (Fig. 25) uvolnit a upinaci desku 3
postavit napfic.

2. Lunetu postavit na vedeni loze a nastavit do potfebné pozi-
ce.

3. Upinaci desku 3 natocit paralelné k podstavé lunety a
dotahnout upevnovaci Sroub 4.

4. Uvolnit vSechny stahovaci $rouby 1 a jednotlivé pfidrzné
¢Gelisti 2 nastavit na povrch obrobku.

Pozor!

PFidrzné celisti 2 se museji povrchu jenom dotykat, nemohou
obrobek pevné drzet. V opaéném piipadé dochazi k poskozeni
plochy obrobku a pretizeni motoru.

Neni-li plocha v misté podepfeni dokonale kulatd a hladka,
nutno tuto plochu predtim presoustruzit.

Dotykova mista Celisti a obrobku se museji pfi soustruzeni pra-
bézné olejovat.

5. Zkontrolovat, zda je obrobek v luneté ulozeny bez vile a
stahovaci Srouby 1 opét dotahnout.

Oprava a udrzba

Cisténi
Pozor!

Pfi kazdém nastavovani a Udrzbé vzdy vytahnéte sitovou
zastréku! Hrozi nebezpedi tézkych zranéni nebo poskozeni nel-
myslnym spusténim pfistroje nebo nebezpedi zasazeni elektric-
kym proudem!

1. Po pouziti stroj diikladné ocistéte od vSech tfisek Stétcem
nebo smetackem. Nepouzivejte k ¢isténi stlaceny vzduch.

2. V8echny pohyblivé soucasti, vietena a vedeni pravidelné
mazte, resp. olejujte!

Vnéjsi ocisténi oplasteni Ize provést mékkou, pripadné navihée-



nou tkaninou. Pfitom se smi pouzit jemné mydlo nebo jiny
vhodny Ccistici prostfedek. Je tfeba se vyvarovat rozpoustédel
nebo disticich prostfedkd obsahuijicich alkohol (napf. benzin,
Cistici alkoholy atd.), nebot tyto mohou narusit plastova pouzd-
ra a vymyt maziva.

Vezméte prosim na védomi:

Sitovy kabel musi byt vyménén pouze servisnim oddélenim
autorizovaného dovozce Proxxon nebo kvalifikovanym odborni-
kem!

Nastaveni viile vedeni (obr. 27)

Upozornéni:
| kdyz budou vedeni pravidelné mazana, resp. olejovana, nelze
zabranit tomu, aby z divodu opotiebeni po néjaké dobé nevy-
kazovala vdili.

Postup popsany v piikladu hornich sani je stejny pro vSechna
vedeni, proto plati analogicky pro dalsi vedeni na soustruhu.
Proto jiz o téchto nebude samostatné pojednavano. Nastavujte
vedeni podle motta: Pravé tak ,tuha“, jak potfeba, avSak tak
lehce jdouci, jak je mozné!

Neopomente: Budou-li vedeni nastavena pfilis tésné, podmiru-
je toto vySSi ovladaci sily a rovnéz zvySené opotiebeni!

1. Povolte pojistné matice 1 stavécich Sroubl 2 pro horni sané

3 plochym kli¢em 5 a trochu je vysroubujte.

2. ZaSroubovavejte stavéci Srouby 2 imbusovym kli¢em 4 rov-
nomérné dovnitf, az bude vile odstranéna.

3. Znovu pojistné matice 1 utahnéte. Pfitom pridrzujte stavéci
Srouby 2 Sestihrannym klicem 5 v jejich poloze, aby se
znovu neprestavily.

4. Stroj oto¢it a ponékud vySroubovat zavitovy kolik 2 (Fig.
2

5. Nasledné zkontrolujte, zda Ize suportem jesté lehce pohy-
bovat a zda béha zcela bez vile.

Nastaveni vile ruénich kole&ek (obr. 29):

Presné jako u vedeni nelze pfirozené béhem provozu ani u rué-
nich kolecek zabranit opotiebeni, které je pficinou toho, ze se
viile otac¢eni pomalu, avsak neustéle zvétsuje. Pro jeji minimali-
zaci postupuijte nasledovné:

1. Podrzte ruéni kole¢ko 1 a uvolnéte klobouckovou matici 2.
2. Otocte ru¢nim kole¢kem trochu doprava

3. Znovu utdhnéte klobouckovou matici a drzte pfitom ruéni
kole¢ko.

Neopomeiite ani zde:

Uplna eliminace vile otadeni a pili§ ,tuhé“ nastaveni neni u
ruénich kole¢ek ucelné: Budou-li ruéni kole¢ka nastavena pfilis
tésné, podmiriuje toto i zde vy$si ovladaci sily a rovnéz zvyse-
né opotiebeni!

Likvidace:

Prosim nevyhazujte pfistroj do domovniho odpadu! Pfistroj
obsahuje hodnotné latky, které mohou byt recyklovany. Pokud
budete mit dotazy, obratte se prosim na mistni podnik pro likvi-
daci odpadu nebo jiné podobné mistni zafizeni.

Prohlaseni o shodé pro ES

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

Oznaceni vyrobku: PD 250/E
C. polozky: 24002

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek
vyhovuije nasledujicim smérnicim a normativnim predpistim:

smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita 2014/30/ES
DIN EN 55014-1 / 05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Smeérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
DIN EN 62841-1/ 07.2016

Datum: 17.04.2018

“™N

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou
podepsanou
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Orijinal isletim kilavuzunun cevirisi

Onso6z

Sayin Miigterimiz!

PD 250/E Proxxon Torna Tezgahini satin alma konusunda siz,
Ustlin kaliteye sahip bir makine igin karar verdiniz. En modern
Uretim ve kontrol metotlar bu makinenin yliksek seviyedeki
guvenirligini ispat etmektedir.

Bu kullanma talimati sunlari kapsamaktadir:
* Emniyet talimati,
¢ Kullanma ve bakim talimati,

* Yedek parcalar.

Litfen dikkat ediniz!

Bu talimatin kullaniimasi:

¢ Makineyi tanimay! kolaylastirir,

e Usulsiiz kullanim sonucu dogabilecek arizalari énler ve
¢ Makinenizin émriini uzatir.

Bu talimati daima el altinda bulundurunuz.

Bu makineyi sadece tam olarak 6grendikten sonra ve bu
talimati dikkate alarak kullaniniz.

PROXXON, asagidaki hallerde bu makinenin fonksiyonlarin-
dan sorumluluk kabul etmez:

¢ Alisilmig, bilinen tarza uymayan kullanimlarda,

¢ Kullanma talimatinda bahsedilmeyen diger amaglar igin
kullaniminda,

* Emniyet talimatlarinin dikkate alinmamasinda,

Asagidaki hallerde garanti kapsami taleplerinde bulunamazsi-
niz:

¢ Kullanim hatalarinda,

¢ Bakim yetersizliginde.

Kendi emniyetiniz icin Iitfen emniyet talimatina riayet ediniz.
Sadece orijinal PROXXON - yedek pargalarini kullanin.
Teknik anlamdaki gelistirme haklarimizi mahfuz tutuyoruz.
Makineniz ile size basarilar dileriz.

PROXXON GmbH
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Emniyet bilgileri:

Makinenizi manipiile etmeyiniz!

Makinenizde higbir seyi degistirmeyiniz veya Uzerinde higbir
manipilasyon yapmayiniz! Mekanik glivenlik ve elektrik giiven-
ligi etkilenebilir, 6zellikle de elektrik carpma tehlikesi bulunur ve
glvenliginizin daha da sinirlanmasi s6z konusudur. Yaralanma-
lara ve esyalarda zarar meydana gelmesine neden olabilir.

Asla ongoriilen giivenlik tertibatlari olmaksizin calisg-
mayiniz.

Her halukarda makinenin matkap korumasinin makine ile
yapilan galisma sirasinda asadi dogru egilmesine ve matkap
korumasi kaldirildigi zaman motor kapamasinin galistigina
6zen gosteriniz!

Cevre kosullarina dikkat ediniz!

Makineyi sadece kuru bir ortamda kullanip asla yanici sivi veya
gazlarin yakininda kullanmayiniz. Aydinlatmanin iyi olmasini
saglayiniz!

Koruyucu bir gézliik kullaniniz!

Koruyucu kulaklik takiniz!

Makine ile yapilan galismalarda ses diizeyi 85 dB (A) Ustline
cikabilir, bu nedenle kulak koruyucu ile galigiimalidir!

Uygun calisma kiyafeti giyiniz!

Calisma sirasinda 6rnegin kravat veya boyunbagi gibi bol giysi-
ler giymeyiniz, ¢lnklu c¢alisma sirasinda bunlar hareketli
pargalardan birine veya otomatik olarak hareket eden alete
takilip yaralanmalara neden olabilir. Saglariniz uzunsa bir bun-
lar bir koruyucu ag kullaniniz ve takilarinizi ¢ikartiniz.

Hasarli veya deforme olmus torna kalemlerini kullan-
mayiniz.

Torna kalemlerinin kusursuz durumda bulunmalarina 6zen
gosteriniz. Her ¢alisma éncesinde mutlaka gorsel kontrol yapa-
rak hasarsiz olduklarindan emin olunuz!

Cocuklan ve ilgili olmayan kimseleri calisma alanindan
uzak tutunuz.

Cocuk ve ilgili olmayan kimselerin yeterli glivenlik mesafesinde
kalmasini saglayiniz! 16 yasindan kuiglik gengler makineyi
yalnizca uzman talimatlarina gére ve egitim amaciyla kullanabi-
lir. Kullanilmadiginda makine cocuklarin ulasamayacaklari bir
yerde muhafaza edilmelidir!

Cihazi fazla zorlamayiniz.

En iyi sonuglari elbette yalnizca makinenin tasarlanmis oldugu
bir hizmet alaninda elde edebilirsiniz! Bu nedenle ¢ok buyiik
radyal kesme derinliklerinden uzak durunuz! Makineyi, kullanim
amacinin diginda ve tasarlanmadig isler igin kullanmayiniz.

Litfen daima 6zenli ve dikkatli davraniniz!

Calisma sirasinda makineyi izleyiniz ve mantikli davraniniz.
Konsantre olamadiginizda veya yorgun oldugunuz ya da alkol
aldiginizda makineyi kullanmayiniz.

Baglanti kablosunu dikkatli kullaniniz!

Baglanti kablosunu sicaklik ve keskin kenarlardan koruyunuz ve
arizalanmayacak sekilde doseyiniz. Kabloyu fisi prizden gekmek
icin kullanmayiniz ve cihazi kablosundan tutarak kaldirmayiniz.
Lutfen temizlige dikkat ediniz: Kabloyu yaglardan koruyunuz!

Galismadan sonra cihaz iyice temizleyiniz!



Elektrik figini gekiniz!

Kullanilmadiginda, bakimdan 6nce, alet degisikliginde, temizlik
veya onarim sirasinda her zaman figini cikartiniz! Talaslarin

toplanmasi da temizlik kapsaminda ele alinmalidir!

Kullanim kilavuzunu kullanimdan once dikkatli bir sekilde

okuyunuz ve 6zenle saklayiniz!
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isaretlerin Aciklamasi (Sekil 1)

© N OO AN

©

Fener mili

Ayna

Kalemlik

Déner punta

Freze baslidi icin flans ylUzeyi
Punta kovani

Punta kovani tespit civatasi
Gezer punta gévdesi

Punta kovani hareket carki

. Ana mili el garki

Gezer punta govdesi tespit civatasi

. Ana (vidali) mil

. Boyuna Ust suport icin el carki

. Ust suport kizag

. Suport

. Alin tornalama suport Ust parcasi

. Alin tornalama el ¢arki

. Otomatik ilerleme icin kavrama salteri
. Devir sayisi tablolu disli kutusu kapagi
. Sola hareket - Stop - saga hareket salteri
. Ana salter

. Calisma durumu gostergesi

. Regilasyon

Allen (alti kdse) anahtar takimi

. Ayna anahtari

. Kovan korumayi
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Makinenin aciklamasi

PD 250/E tipi PROXXON - Torna tezgahi asagidaki 6zellikler-
de:

¢ Tum devirlerde yliksek déndirme momenti i¢in tam dalga -
elektronik donanimi,

¢ Otomatik ilerleme,
e s baglama aynasi,
¢ Doéner puntasi ile

celik, piring, aliminyum ve plastik malzemelerin; alin, boyuna
ve konik tornalanmasi ve vida disi agilmasi icin uygun ve soki-
lebilir 6zellige sahip bir sistemdir.

ilgili aksesuar ile bu makine delil delme, frezeleme ve kama
kanali agmak igin uygundur.

Kaburgali olarak demir dékiimden yapilmis ve taslanmis
prizmatik kizaklari ile bu makine titresimsiz bir igleme i¢in gok
uygundur.

Teknik Bilgiler

iki punta arasi 250 mm
Punta yuksekligi 70 mm
Suport Uzerinde punta yuksekligi 43 mm

Aynanin sikma kapasitesi

— diiz ayaklarla 2 - 27 mm, max. 69 mm

— ters gevrilmis ayaklarla 25-75mm
Alin tornalama suportu kursu 60 mm
Boyuna Ust suport kursu 45 mm
Fener mili delik ¢api 10,5 mm
Fener mili mors konigi baglantisi (ayna tarafi) MK2

8x8 mm kalemler icin kalemlik
560x270x170 mm
yakl. 12kg

0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 ve1,5 mm

Makine ebatlari
Agirlik

Miimkin olan vida disi hatveleri

Fener mil devir sayilari
300/900/ ve 3000/dak
25% ile 100%

— V-kayisinin yerinin degistiriimesiyle

— Regllasyonla

ilerleme 0,05 ve 0,1 mm/Devir
Punta kovani kursu 30 mm
Punta kovani mors konigi MK 1
Motor

Gerilim: 230 Volt, 50/60 Hz,~
Gug ihtiyaci: 140 Wat
Gurdltd seviyesi: <70 dB (A)
Yalnizca kapali mekanlarda cali tirmak igindir! A
Litfen cihazi ev ¢opiine atmayiniz! - 3'r"
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Lutfen daima kulaklik ile ¢ali iniz! @

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

Koruyucu gézliik takiniz!

Guralta / titre im hakkinda bilgi

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

Uyan!

Isletim sartlarina bagli olarak cihaz igletilirken gergek olusan
emisyonlar belirtilen degerlerden sapabilir!

Titresim ve gulriltd emisyonunun aletin kullanim kosullarina
bagl olarak bu talimat iginde yazili degerlerden farkh olabilece-
gini unutmayiniz. Eksik bakim yapilmis aletler, yanlis calisma
yontemleri, farkl aletler, gok yliksek avans veya uygun olmayan
is parcalari veya malzemeler ya da uygun olmayan bir takim tit-
resim ylkini ve glrilt emisyonunu ¢alisma déneminin tama-
minda hayli arttirabilir.

Fiili titresim ve gurdltd ylkinin dogru degerlendirilmesi icin
cihazin kapali oldugu yada agik olmasina ragmen gergekten
kullaniimadigi sireler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve
gurdlth yukinu galisma siresinin tamaminda oldukca azaltabi-
lir.

Uyar:i:

« Alete diizenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz

« Asiri titresim olustugu anda derhal aletin galistirimasini dur-
durunuz!

« Uygun olmayan bir takimasir titresime ve guriiltiiye neden
olabilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!

« Cihazla galigirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

Montaj ve yerlestirme

PD 250/E tipi PROXXON torna tezgahinin standart donanimin-
da asagidaki pargalar vardir:

* Komple motorlu torna makinesi, otomatik isletmeli ve kovan
anahtarli G¢ agizh matkap kovani ve aksesuarli kovan koruma.

* Déner punta,

e Takim seti,

¢ Vida disi agmak icin degistirme diglileri ve
e Kalemlik,

¢ Degisken disli kayis.

Makineyi koyma yeri diizglin, sarsintisiz ve dengeli olmalidir.
Makine, bunun igin 6ngérilen deliklerden sadlam bir tezgah
lzerine tespit edilmelidir.

Dikkat!

Makinenin kaldirlmasi durumunda digli kutusunun plastik
kapaginin kapali olmasina dikkat edilmelidir. Aksi halde
kapak kirilir.

Parlak metal ylizeyler, nakliye esnasinda korozyondan korumak
icin uygun bir madde ile yaglanmistir.



Bu koruyucu yaglama ilk kullanimdan evvel gaz veya benzinle
temizlenmelidir.

Bunu miteakip olarak tim ciplak yataklar ve igler iyice
yaglanmalidir. Kovan korumayi vidalayin.

El carklarinin kullaniimasi

Dikkat!

Sayet suport hi¢ hareket etmiyor veya zor hareket ediyorsa,
civatayi 1 (Sekil 3) hafifce gevsetin.

Aciklama:
Araba ana milinin ve diger alin tornalama suportunun, Ust spor-
tun ve gezer punta kovani hareket millerinin hareket carklarinda
bir devirde 1 mm ilerleme vardir.

Dikkat!

Otomatik ilerleme salteri acik iken suportun el ile hareket
ettirilmesi miimkiin degildir.

1. Alin tornalama icin el carkini 2 (Sekil. 3) gevirin, suport tze-
rindeki kalemlik ile birlikte ana kizaga dik olarak hareket
eder.

Ornek: El garkinin bir tur gevrilmesi
=1 mm enine ilerleme ve
=2 mm cap degisimi anlamina gelir.

2. Ust suport icin el garkini 3 gevirin, Gst suport ana kizaga
paralel olarak hareket eder.

3. Elcarkini 1 (Sekil 4) ana suport (araba) hareketi igin gevirin,
suport 2 boylamasina hareket eder.

4. Gezer punta kovani igin el garkini 1 (Sekil 5) gevirin, punta
kovani boylamasina hareket eder.

Otomatik ilerleme salterini acin

Dikkat!

ilerlemeyi sadece makine dururken agin.

1. Salteri 1 (Sekil 6) saga gevirin.

2. ilerlemenin kapatiimasi igin salteri sola cevirin. Zorlanma
olursa ana milin el carkini elle biraz hareket ettirin.

Dikkat!

Otomatik ilerleme acik iken tornalama kaleminin aynaya
dogru veya punta govdesine dogru hareket etmemesine
dikkat edin.

Aciklama:
ilerleme salteri agik iken suport, mevcut digli kombinasyonuna
baglh olarak devir basina 0,05 veya 0,1 mm hareket eder.

ilerlemenin degistirilmesi igin digli kutusunun i¢ kismindaki
etikete dikkat edin.

Fener milinin normal dénlistinde (Saga dénls) ve otomatik iler-
leme salteri acik iken suport sagdan sola hareket eder. Bu, tor-
nalama esnasinda da ayarlanmis ilerlemedir.

Suport, tabiidir ki otomatik olarak da baglangi¢ noktasina geriye
gonderilebilir.

Bunun icin makineyi kapatin, tornalama kalemini biraz geriye
alin ve hemen ardindan salteri 2 (Sekil 2) sola hareket pozisyo-
nuna getirin.

Gezer punta ile calisma

1. Sikma civatasini 4 (Sekil 7) gevsetin, gezer puntayi 2 kizak
lUzerinde istenen pozisyona itin ve sikma civatasini tekrar
sikin.

Aciklama:

Punta kovaninin matkap mandreni ve mors konigi icin delik
Olgust MK 1.

Dikkat!
Takim baglama konigi daima ¢ok temiz olmalidir.

Pislik ve her seyden 6nce metal talaslan isleme tamligini
etkiler ve punta konigi yuvasini kullaniimaz hale getirir.

2. Ornegin punta konigini takmak igin 1 (Sekil 7), punta kova-
nini el garkini gevirerek yaklasik 3 ila 10 mm kadar disariya
cikartin.

3. Tane ucu 1'i (sekil 7) koniyle birlikte elle puntal torna tezga-
hinin pargasina takin. Koni sabit bir sekilde oturur ve én
taraftan disariya ¢ikmasi miumkiin olmaz.

4. Takilmis bir takimi gikarmak igin el ¢arkini 3 dayamaya
kadar sola gevirin.

5. Dayandigi andan itibaren yaklasik bir tur daha gevirin. Konik
malafa (Takim) ¢ozllir ve ¢ikartilip alinabilir.

Aciklama:

Punta kovani tespitieme civatasinin sikilmasiyla 5 (Sekil 7) her
pozisyonda sabitlestirilebilir.

Tornalama kaleminin sec¢ilmesi

Dikkat!

Dogru diirist bir tornalama yapmak i¢in asagidaki hususla-
ra dikkat edilmelidir:

¢ Her bir amag igin dogru tornalama kalemi secilmis olmalidir,
* Tornalama kaleminin kesici agzi keskin olmalidir,

¢ Tornalama kaleminin kesici ucu tam olarak tornalanacak
parca “ekseninde” olmalidir,

* ve dogru devir sayisi secilmis olmaldir.
i¢ cap tornalama kalemleri (a) (Sekil 8)

¢ i¢c tornalama islemleri icin kullanilir.
Kesme kalemleri (b)

* Kanallarin agiimasinda ve is parcasinin kesilmesinde kulla-
nilir.

Vida agma kalemleri (C)
* dis vida diglerinin agilmasinda kullanilr.
ince talas igin ve sivri uglu kalemler (d)

¢ cok az talas kaldirarak temiz ve hassas ylzeyler elde etmek
icin kullanilir.

Sag yan kalemleri (e)

* Kisa sire icersinde sag taraftaki isleme yéniinde mimkiin
oldugunca cok talas toplanirsa parga Ust yiizeylerinin (“torna
talasl” denilen) kalitesine bakilmaksizin kullanilir.
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Sol yan kalemleri (f)

* kisa surede, sola dogru calismada, is ylzeyinin kalitesine
bakmadan mumkin oldugunca fazla talas ¢cikarmak igin kul-
lanilir.

Torna takimini ¢elik kalem sapina
yerlestirin

1. Her iki tespit civatasini 1 (Sekil 9) segilen tornalama kalemi
3 baglanti yerine girinceye kadar sola dogru dénduriin.

Dikkat!

Tornalama kalemini mimkiin oldugunca kisa baglayin.
Uzun, cikintih baglantilar titresimlere, ol¢ii tamligini bozan
etkilere ve piiriizlii yliizeylere sebep olur.

2. Tornalama kalemini 3 yerlestirin ve tespitieme civatalarini 1
sikin.

3. Kalemi puntanin ucuna 4 dogru yaklastirin ve yuksekligin
dogru ayarlanip ayarlanmadigini kontrol edin.

Aciklama:

Yiksekligin tam olmadigi durumlarda metal simlerin 2
(6rnegin supap boslugu kontrol sentili yapraklari) kalemin altina
konulmasi lazimdir.

Celik kalem sapi ayni zamanda torna edilecek iki geligi germe
imkani verir. Bu durum yapilan isi kolaylastinr, ¢linki torna edi-
lecek celiklerin iki ayn islem asamasi arasinda ayarlanmasini
takiben uygun celik ile calismak icin gelik kalem sapinin agiima-
sI gerekir.

Bunun icin i¢ alyan anahtar 5 ile sdkerek gelik kalem sapini
disari acip civatay 5 yeniden sikmak gerekir. Elbette bu sekilde
genel olarak gerekmesi durumunda gelik ile galisma malzemesi
arasindaki aclyl dizenlemek mumkindur.

Fener mili devir sayisini ayarlayin

Dikkat!

Disli kutusundaki calismalarda mutlaka sebekeye takil prizi
yerinden cikartin. Yaralanma tehlikesi!

is pargasinin malzemesine ve isin gapina gére fener mili devir
sayisI ayarlanmalidir.

Maksimum fener mili devir sayisinin
hesaplanmasi

50 x 1000

————— =796/dak
20 x 3,14

V-kayisin yerinin degistiriimesiyle (Sekil 10) bir sonraki daha
yuksek devir sayisi ayarlanmalidir. Bu durumda 1600/dak.
Dogru hiz regiilasyon sayesinde ayarlanir, bu esnada regiilas-
yon bir hiz kademesini % 25% den % 100’e kadar kapsar yani
bizim érnegimizde 400/dak dan 1600/dakikaya kadar.

1. Disli kutusundaki sikma civatasini gevsetin ya da kapagi
agin.

2. V-kayis gergisini 1 (Sekil 10) gevsetin.

3. ligili devir sayisini V-kayiginin yerini degistirerek Sekil 11’e
uygun sekilde ayarlayin.

4. V-kayisi gergisini tekrar sikin. V-kayisinin  dlcilen
gerginligine dikkat edin. Cok fazla gerginlik kayisin ve
yatagin aginmasini artirir ve motorun giiciini azaltir.

5. Tornalama isleminin baslangicindan &nce disli kutusunu
yeniden kapatin.

is parcasinin aynaya baglanmasi

Dikkat!

Sayet is parcasi punta ile karsi bir destek olmadan sadece
aynaya baglanmigsa, aynadan olan c¢ikinti (Sekil 12) is par-
casl capinin l¢ katindan fazla olmamalidir (L = 3 x D).

Aciklama:

Normal aynada celikten Gi¢c adet ayak vardir, bunlar ayni anda
acilir ve kapanirlar ve is pargasini otomatik olarak tam eksende
baglarlar.

Normal pozisyonda 35 mm ye kadar ¢api olan is parcalari ayna-
ya baglanabilirler. Fakat ayaklarin ters cevrilmesiyle ¢capi 68 mm
ye kadar olan iglerin baglanmasi mimkuindir.

1. Torna aynasini 2 (Sekil 12) anahtar 1 yardimiyla is pargasi
yerine oturuncaya kadar déndurin.

Dikkat!
Anahtari aynada takili birakmayin. Yaralanma tehlikesi!
2. is pargasini iyice sikin ve anahtari aynadan uzaklastirin.
3. g pargasinin dairesel déniig tamhgini kontrol edin.

Dikkat!

Eger fener mili icinden gecerek disariya, sola ¢ikinti yapan
uzun bir is parcasi baglanacak olursa artan oranda
yaralanma tehlikesi vardir. Bu durumda bilhassa dikkatli
olunuz, bu disarida dénen mil herhangi bir cisme ¢arpma-

lidir. Béyle hallerde bu bdlgeyi bilhassa emniyete aliniz.

Belirli malzemede bilinen maksimum kesme hizi igin gerekli
fener mili devir sayisi hesaplanabilir.

Maksimum fener mili devir sayisi

Kesme hizi x 1000
is capi x 3,14

Ornek:
Torna edilecek pargca 20 mm capinda ve kesme hizi 50 m/dak
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Ayna ayaklarinin ters g¢evrilmesi

Dikkat!
Sebeke prizini ¢ekin!

Dikkat!

Capi 68 mm den biiyiik olan higbir pargayi baglamayiniz. Bu
durumda ayaklarin sikma kuvveti azdir ve bu yiizden is par-
casl gevseyebilir. Kaza tehlikesi!



Aciklama:

Ayaklar numaralanmistir.
1. Ayaklari, aynadan ¢ikincaya kadar agin.

2. Ayaklar ters cevirin ve 1 numarayi U¢ kanaldan birisine
(Sekil 13) yerlestirin.

3. 1 nolu ayag aynanin merkezine dogru bastirin ve ayni anda
ayna anahtarini "sikma” yéninde cevirin.

4. Eger nihayetsiz vida 3 nolu ayad! yakaladiysa 2 nolu ayak
bir sonraki kanala (saat ibresi yéniinde) yerlestiriimelidir.

5. islemi, biraz evvel agiklandigi gibi 2 ve 1 nolu ayaklar igin de
uygulayin.

6. Hemen ardindan ayaklarin merkezi sekilde takilip takilma-
digini kontrol edin.

7. ¢ genelerle tekrar calismak isterseniz, yukarida agiklanan
adimlarn tekrarlayin.

Makinenin ilk hareketi icin salterin
acillmasi

Dikkat!

Makinenin salterinin agilmasindan énce ayna anahtarinin
aynaya sokulu olmamasina, ayna ayaklarinin disariya cik-
mig ol 1a ve hi¢ ki iin tehlikeli bir boélgeye
dokunmamis olmasina dikkat edilmelidir.

Ayna deliklerinde takimlar bulunuyorken makine ¢alistiridigin-
da bunlar savrulabilir veya start sirasinda sikisabilir. Tehlike:
Adir yaralanmalar veya maddi hasar meydana gelebilir!

Makinenin ayarlarini, sadece torna edilecek is parcasi ayna-
ya baglandiktan sonra yapiniz. Aksi halde ayaklar ¢ézilir
ve sizi yaralayabilir.

Dikkat:

Her zaman 6ngériilen gli¢ sahasinda galisiniz! Millerin asiri yik
nedeniyle bloke olmasini énleyiniz. isletim sirasinda mil bloke
oldugunda lutfen hemen makineyi kapatiniz ve calismaya
devam etmek igin avans ve pasoyu makine asiri ylklenilmeye-
cek sekilde ayarlayiniz.

Dikkat!

Fisi takmadan 6nce liitfen tip levhasindaki verilerin yerel elektrik
sebekenizin o6zelliklerine uyup uymadigini kontrol ediniz.
Uygunsuzluk hallerinde caligmalar hasarlar veya tehlikelerle
sonuglanabilir!

Dikkat!

Calisirken mutlaka koruyucu kulaklik ve koruyucu gézlik taki-
niz!

Dikkat!

Anormal duruslardan kagininiz! Givenli bicimde durarak den-
geyi koruyunuz.

Dikkat!

Litfen PD 250/E makinesini devreye alirken ve calisirken su
hususlara dikkat ediniz: Makineniz otomatik giivenlik kapamasi-
na sahiptir ve yalnizca ayna korumaligi asag: katlanmisken
calistirilabilir! Calisma sirasinda ayna korumalidi yukari katlan-
digr anda motor otomatik olarak durur! Ayna korumasinin asagi
dogru indiriimesine 6zen gdsteriniz! Ayna korumasi arizali oldu-
gu zaman makine kesinlikle ¢alistirilamaz!

Anormal bir viicut durug pozisyonu yaratmayin! Emniyetli bir
durus vaziyeti alin ve dengenizi muhafaza edin.

Secme salterini (Sekil 2) "0” pozisyonuna ayarlayin.
Ana salteri 1 agin. igletme géstergesi simdi yanmalidir.

Normal tornalama igin segme salteri 2 yi saga cevirin.

> w o=

Saat yonlnde dondirmek igin segme digmesini sola
cevirin.

Dikkat!
Sadece makine durdugu zaman salteri acin.

5. lIsin bitiminden sonra makineyi tekrar ana salterden kapatin.
Ancak simdi makine tam olarak sebekeden ayrilmis durum-
dadir.

Boyuna tornalama

Aciklama:

Dénme eksenine paralel tornalama ve silindirik pargalarin islen-
mesi bir torna tezgahinin esas kullanma alanidir.

1. Torna tezgahinin (zerindeki tabloya gore fener mili devir
sayisini ayarlayin.

2. Gerekli devir sayisini, digli kutusu icinde V-kayisinin yerini
degistirerek (bir evvelki bélime bakin) ayarlayin.

3. Bir sag yan kalemi alin 2 (Sekil 14) ve bunu kalemlige
baglayin (Bir evvelki béliime bakin).

4. Otomatik ilerlemeyi 3 kapatin.
5. Suportu sagdan sola is pargasina dogru hareket ettirin.
6. Alin tornalama suportu 1 ile kesme derinligini ayarlayin.

Dikkat!

Makinenin salterinin acilmasindan énce fener milinin, ayna-
nin ve is parcasinin serbestce doniip dénmedigini kontrol
edin.

Suportu veya kalemi aynaya dogru hareket ettirmeyin.
7. Makinenin salterini agin (Saga dénus).

8. llerlemeyi el ile yapin ve otomatik ilerlemeyi 3 devreye
sokun, bu esnada makineyi agiri yiklemeyin.

Aciklama:

Eger Ust suport gerekli degilse onu civata 4 (Sekil 14) ile sikip
tespit etmek anlamli olur. Ciinki bosluklarin elimine edilmesiyle
tornalama sonuglari daha da iyi olur.

Alin tornalama

Aciklama:

Bu igleme tarzi i pargasinin alin ylizeyini eksenine dik olarak
tornalamak icin kullanihr.

1. Sag yan kalemi yaklasik 2° ile 3° kadar dondirerek
(Sekil 15) ayarlayin.

2. Aln tornalama suportunu tornalama kalemi ile disaridan ice-
riye dogru (merkeze) hareket ettirin.
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Dikkat!

Daha biiyiik is parcasi caplarinda kesme hizi distan ice
dogru cok farkh olur. Bu sebepten suportu hissederek ve
yavasca ileriye dogru hareket ettirin.

Konik tornalama

Ust suport (Sekil 16) bir derece taksimati ile donatilmistir ve iki
tarafa dogru konik tornalama igin 45° dénddrulebilir. Bunun igin
tespit civatasini 1 gevsetin, (st suportu ayarlayin ve hemen
ardindan sikin.

Bir is parcasinin kesilmesi

1. Kesme kalemini saga doniik olarak kalemlige baglayin.

Dikkat!

Kesme kalemini mimkiin oldugunca kisa baglayin
(is parcasi capinin yarisi + 1 mm). Is parcasini da miimkiin
oldugunca kisa baglayin.
Kesme kaleminin agzinin tam eksende olmasina dikkat
edin. Diisiik devirle ¢calisin ve kalemin kesici agzini miim-
kiin oldugunca sogutun.

2. Alin tornalama suportunu kalem ile birlikte hissederek disari-
dan iceriye (merkeze) dogru hareket ettirin.

Uzun ig parcalarinin gezer punta ve
punta ile islenmesi

Dikkat!

Eger aynadan cikan miktar is capinin 3 katindan daha
bilyiikse bu durumda is parcasi sag u¢ kismindan bir punta
ile desteklenmelidir.

Bu amag i¢in is pargasinin sag ucunda bir punta deligi delinmis
olmaldir.

1. Bunun icin sag alin ylUzeyini eksene dik olarak tornalayin.

2. Delik mandrenini (aksesuar) gezer puntaya yerlestirin ve
punta matkabini baglayin.

3. Gezer puntayl mandren ve punta matkabi takilmis durumda
is parcasina dogru yaklastirin.

4. Makinenin salterini agin ve punta deligini punta kovaninin
hareketiyle delin.

5. Delik mandrenini bir déner punta 1 (Sekil 17) ile degistirin.

6. Puntanin ucunu merkezleme deligine dogru ilerletin ve
gezer puntay! 3 civatasini sikarak tespit edin.

7. Punta kovanini mevcut bosluk yok oluncaya kadar ayarlayin
2.

8. Punta kovanini sabitleme civatasi ile 4 bloke edin.
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Vida disi cekmek icin degistirme dislileri-
nin montaiji

Aciklama:
PROXXON PD 250/E tipi torna tezgahi ile hatvesi: 0.5 (M3),
0.625, 0.7 (M4), 0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), ve 1,5
(M10) olan metrik vida disleri acilabilir.

PD 250/E tipi makine takilmis disli tasiyici kol ve otomatik ilerle-
me 0,06 mm/Devir igin digli takimi ile birlikte teslim
edilmistir. Vida disi agmak i¢in hi¢ stphesiz disli tasiyici kol tize-
rindeki dislilerin degistirimesi lazimdir.

1. Sikma civatasini 1 (Sekil 18) gevsetin ve disli tasiyici kolu 2,
triger kayisi 4 almak icin biraz yukariya kaldirin.

2. Otomatik ilerleme igin normal diglilerin tespitleme civatalari-
ni 3 ve 5 sékin.

Aciklama:

Her bir dislinin Gzerine dis sayisi vurulmustur.

Eger hatvesi 1,0 mm olan bir vida disi agilacaksa disli kutusun-
daki tablo asagidaki bilgileri vermektedir:

[CBD Z2=40] — . I
EATAN W]Z.  Z. ] L
WA/@ 0.5 (A3]] 15 [ 15 20 | 40
0.625 15 [ 15 | 25 | 40

0.7 M4} 15|15 2a | 40
0.75 15| 15 30 | 40
0.8 MS) 15|15 32 | 40
10 (M6)| 15 | 15 20 | 20
125 (MB)| 16 | 15 24 | 20
1.5 (MI0) 15 15 30 | 20

7. - 2. -
01 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 20
0.05 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 40

T -2Z. | a L

W 15 - Fener mili Uzerindeki dislinin dis sayisi 15°dir. Bu disli
halen milin tizerine takili durumdadir ve degistirimemelidir.

Z, 15 - Z, 20 - Triger kayis icin ara digliler - fener milindeki 15
dis sayil disli ana milindeki 20 dis sayil disli ile karsilasmaldir.
L20 - Ana (vidal) mil diglisindeki dis adedi 20°dir.

3. 15/20 dis adedi olan degistirme dislilerini "Z,-Z,” (Sekil 19)
civata 2, disk, ara ylksiik ve somun yardimiyla disli tasiyici
kol 3 Gzerine tespit edin.



Aciklama:

Tespitleme civatasinin somununu 2 henliz sikmayin (yana
dogru kayma halen mimkin olmalidir).

Degistirme diglileri "Z,-Z,” rondela ve yiiksik arasinda serbest-
ce dénmektedir.

Disk, triger kayigin "Z,” diglisinden kurtulmasini énlemektedir.

4. Setuskuru 1 gevsetin, degistirme dislisini "L40” ¢ikartin ve
degistirme diglisi ”L20” ile degistirin.

Aciklama:
Ana (vidal) mil degistirmede ¢entik "L” daima aynaya bakmalidir.

Setuskurla 1 sikma islemi milin dizlestirilmis kismindan yapil-
malidir.

Dikkat!

Degistirme dislilerinin arasinda yeterli boslugun olmasi igin
diglilerin takilmasi esnasinda iki digli arasina bir gazete
kagidi seridi koyun. Kagidin kalinhg: iki disli arasinda olma-
s1 gereken bosluga tekabiil eder.

5. Degistirme diglisi "Z,-Z,” nin milini digli tagiyici kol tzerine
Oyle takin ki ana mil diglisi "L” ile kavragsin ve sonra
baglanti civatasi 2 ile sikin.

6. Fener mili diglisi “W” ile “Z,” arasindaki baglantiyi saglamak
icin kisa triger kayisi kullanin.

7. Digli tagtyici kolu 3 asagiya bastirin ve sikma civatasi 4 ile
sikin.

Torna kalemi ile vida digi agmak

Aciklama:
Asagidaki islemler icin is pargasinin tam olarak islenmis olmasi
lazimdir, yani vida disi dis ¢apinin tam olmasi lazimdir. Vida
disinin baslayacadi yerde torna kalemi ile bir pah kiriimasi
tavsiye edilir. Vida disi agma kalemi tam 90° lik a¢i ile baglanmis
olmaldir.

1. is parcasini aynaya sikin.

2. Otomatik ilerlemeyi kapatin ve torna kalemini baslangi¢
pozisyonuna getirin.

Dikkat!

Vida disi acarken en kiiciik devir sayisini kullanin ve olduk-
ca dikkatli davranin.

3. Makineyi buton 2 (sekil 20) ile ¢alistirin (saga hareket).

4. Tornalama kalemini enine suport tUzerinde ayarlayin ve iler-
leme 3 kavramasini takin.

5. lstenen vida uzunluguna ulagildiginda makinenin salterini
kapatin 2.

Dikkat!

Otomatik ilerleme vida agma igleminin bitimine kadar acgik
kalmalidir. Her bir iglem safhasinin arasindaki ilerleme dur-
durma igslemi vida agma isleminin devam edilmesini imkan-
siz kilar.

Motor salterini ayna tam olarak durduktan sonra tersine

doénecek sekilde salteri agin. Cok acele devir yonii degistir-
me asinmalari artirir ve motorun émriini kisaltir.

6. Kalemi enine suport ile biraz geriye alin.

7. Suportu baslangi¢ pozisyonuna getirin bunun icin fener mili-
nin dénls yénini aksine gevirin.

8. Kalemi ayarlayin ve daha evvel agiklanan iglemleri dis derin-
ligi tamam oluncaya kadar tekrarlayin.

Ust suport yardimiyla dis agma

Kaliteli kusursuz bir vida disi sadece Ust suportun devreye
sokulmasiyla yapilabilir.

Vida kaleminin ayarlanmasi daha evvel agiklandigi gibi enine
suport ile yapilir.

Bu esnada Ust suport her seferinde 0,025 mm kadar bir kez sola
ve bir kez saga kaydirihr.

Dis profili icinden talas daima tek taraftan alinir.

Tam dis derinliginin elde edilmesinden sonra son olarak az bir
ayarlama ile tam profilden hafif talas alinir.

Sol helisli vida disinin acilmasi

Sol helisli vida diginin agiimasi i¢in ara disli 1 (Sekil 21) "Z,-Z,”
ile ana mil dislisi “L1” arasina takilmalidir.

Bu sayede ana milin déntis yoni tersine ¢evrilmis olur. Suport
saga donen aynada soldan saga dogru hareket eder.

Montaj ve islem yontemi daha evvel agiklandi§i gibi aynen
devam eder.

Torna tezgahi PD 250/E icin aksesuarlar

Aciklama:

Asagidaki aksesuar parcalari makinenin satis kapsamina dabhil
degildir.

iki punta arasinda tornalama tertibatinin
montaji (No. 24014)

Aciklama:
Uzun is pargalari fener mili ile gezer punta arasindaki merkez-
leme puntalari arasina baglanir.

is pargasinin her iki ucunda bir punta deligi olmasi lazimdir.

Tam silindirik bir is pargasi punta uglarinin yatay ve disey
eksende tam kargilasmalari sayesinde elde edilir.

1. Ug ayakli aynanin (¢ adet baglanti civatasini sokiin ve
aynay! cikartin.

2. Firddndi aynasinin ve puntanin fener milindeki oturma
yuzeylerini iyice temizleyin.

3. Puntayi 4 (Sekil 22) fener milindeki yuvaya 1 yerlestirin.
4. Firddndu aynasini 2 oturtun ve (g civata 3 ile tespit edin.

5. Firddndi pimini sol taraftaki firdéndli aynasinin (¢ slot
deliginden birine ve puntayl merkezleme deligine takin.
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6. Firddndlyl 1 (Sekil 23) pargaya takin (Dénduriicl pim disa
bakacak) ve baglanti civatasini 2 sikin.

7. Sag tarafta is parcasini gezer punta ve Uzerine baglanmis
olan doner punta veya sabit puntaya takarak baglantiyi
tamamlayin.

Dikkat!

Gezer punta tarafinda bir sabit puntanin kullaniimasi duru-
munda punta ucunun yanmamasi i¢in devamh yaglanmasi
gereklidir.

Puntanin sokiilmesi

8. Aliminyumdan ve piringten uygun bir cubugu solda saga
dogru fener mili igine sokun.

9. Puntayr sikica tutun ve cubuga hafif darbeler yaparak
puntayi cikartin.

Dort ayakli ayna (No. 24036)

Aciklama:

Her bir ayagin ayri ayri ayarlanabilme &zelliginden dolayi yuvar-
lak, oval, dort kése veya herhangi bir geometrik formdaki parga
aynaya baglanabilir.

Baglanti merkezi veya merkezden kagik olabilir.

Ug ayakli aynaya karsin burada is pargasinin merkezlenmesi el
ile yapilabilir.

Dikkat!
Sebeke prizini ¢ikartin!

1. Ug ayakli aynayi sokiin ve dért ayakli aynayi baglayin.

2. Dért ayagi da agin ve iyice temizleyin, is pargasini goz kara-
ri ile merkezleyip hafifgce sikin.

3. Suportu Uzerindeki kalem ile birlikte is parcasina dogru
ilerletin.

4. Simetriklikten sapma miktarini tespit etmek icin aynayi el ile
cevirin.

5. Ayarlamayi, bir ayadi c¢ozerek ve karsi ayadi ileriye
yuraterek yapin.

6. Her bir ayagi ayni ayarda karsilikh sikin.

Dikkat!

Sikma ayaklarinin normal pozisyonunda aynaya uzunlugu
en fazla 30 mm olan is parcalari baglanabilir.

Daha biiyiik is parcalarn emniyetli sekilde baglanamaz. Kaza
tehlikesi!

Sikma yiiksiigi tertibati ve sikma
yuksiugi (No. 24038)

Aciklama:
Sikma ylikstgu tertibati yilksek hassasiyetteki silindirik parcala-
rin iglenmesi igin uygundur. Buradaki dairesel ddnme hassasi-
yeti ayna ile islenen is pargalarina nazaran ¢ok daha fazladir
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Dikkat!
Sebeke prizini ¢ekin!
1. L"Jg ayakl aynanin (g tespit civatasini sékin ve aynayi alin.

2. Sikma yiiksigu baglanti aynasini 2 (Sekil 24) ve fener milin-
deki yuvasini 1 iyice temizleyin.

3. Sikma yukstgu baglanti aynasini 2 dort tespit civatasi 3 ile
monte edin.

Dikkat!

Daima ise en uygun sikma yiikstiigiinii kullanin. Baglama
capi is capina gore cok daha biiyiik olan ylkstikler hasar
gorirler

4. Sikma yuksugunu 6 yerlestirin ve sikma bilezigini 5 hafifce
sikin.

Dikkat!
Eger heniiz is parcasi baglanmadi ise sikma bilezigini hic
bir zaman ¢ok sikmayin.

5. Sikma yuksugunin icine sadece ¢api uygun is pargasini
takin ve sikma bilezigini 5 celik pimlerin yardimiyla 4 sikin.

Delme mandreninin baglanmasi
(No. 24020)

1. Déner puntayl gezer puntanin kovanindan sékin. Mors
konigini ve deligini yag ve gres artiklarindan temizleyin.

2. Mandrenin sapini punta kovanina yerlestirin ve kuvvetlice
punta kovanina dogru itin.

Aciklama:

Delme mandreninin sdkilmesi déner puntanin sékilmesi gibi
olur.

Sabit yatak (No. 24010)

Yataklar, genelde capi 40 mm ye kadar olan uzun is parcala-
rinin tornalanmasi igin uygundur.

1. Tespit civatasini 4 (Sekil 25) gevsetin ve tutucu plakay 3
enine gelecek sekilde gevirin.

2. Sabit yatadi torna kizaklarina oturtun ve istenen pozisyona
ayarlayin.

3. Tutucu plakayi 3 sabit yatak ayaklarina paralel olacak sekil-
de cevirin ve tespitieme civatalarini 4 sikin.

4. Tum sikma civatalarini 1 gevsetin ve her bir tutucu ayag 2
is parcasina dogru ilerletin.

Dikkat!

Ayaklar 2 is parcasina sadece temas etmelidirler fakat onu
sikmamalidirlar. Aksi halde is parcasinin Uist yiizeyi kazinir
ve motor asiri derecede yiiklenir.

Sayet is parcasi dayanma yerinde tam daire seklinde ve
dizgin degilse bu durumda bu bélge daha 6nceden torna
edilmelidir.

Ayaklar ve is parcasi tornalama islemi esnasinda devamli
yaglanmalidir.



5. s pargasinin sabit yatak icerisinde bosluksuz sekilde yatak-
landigini kontrol edin ve ayak tespit civatalarini 1 sikin.

Onarim ve bakim

Temizlik

Dikkat!

Tum ayar ve bakim calismalarinda mutlaka prizi ¢ekin! Cihazin
istenmedik bigcimde calismasi sonucu agdir yaralanma ve hasar
veya elektrik carpmasi tehlikesi bulunmaktadir!

1. Kullanim sonrasinda makinede kalan tim talaslar bir firca
veya el sUpurgesi ile titizlikle temizlenmelidir. Temizlik amaci
ile basingl hava kullaniimamalidir.

2. TUm hareketli parcalar, miller ve kilavuzlara diizenli olarak
kati veya sivi yag surtimelidir!

Govdenin dis temizligi ise yumusak ve gerektiginde nemli bir
bezle yapilabilir. Bunun igin yumusak bir sabun veya uygun
bagka bir temizlik maddesi kullanilabilir. Plastik gévdeye zarar
verebileceginden dolay! solvent veya alkol igeren temizlik mad-
deleri (6rnegdin benzin, temizlik alkolleri vb.) kullanmamanizi
yaglayici madde ile temizlememenizi tavsiye ederiz.

Liitfen Dikkat:

Glg kablosu sadece yetkili servisler tarafindan degistiriimelidir.

Kilavuzlarin oynama payinin ayan (Sekil 27)

Bilgi:
Her ne kadar kilavuzlar diizenli olarak kati veya gres yagi ile
yaglansalar da, asinmaya bagli olarak belirli bir siire sonra
oynama gdstermeleri kaginiimazdir.

Burada Ust kizak érneginde gosterilen davranis bigimi tim kila-
vuzlar igin gegerlidir, bu nedenle benzer bigcimde torna makine-
sindeki tim kilavuzlara da aynisi uygulanir. Bu yiizden ayrica
ele alinmasina gerek gorlilmemistir. Kilavuzlari aynen su pren-
sibe uygun olarak ayarlayiniz: Mimkiin oldugu kadar "gergin",
ancak olabildigince kolay ulagilabilecek bigimde!

Lutfen sunu géz 6nlinde bulundurunuz: Kilavuzlar ¢ok siki ayar-
landigi takdirde, bu durum kullanimda zorluklar gikarti ve daha
asirl asinmaya neden olur!

1. Ust kizakla ilgili 3 ayar vidalarinin 2 kontra civatalari 1 bir
vida anahtari 5 ile sokulerek hafifge sikilmalidir.

2. Ayar vidalari 2 i¢ alyan anahtari 4 ile esit bicimde ice dogru
dondurilerek oynama pay! giderilmelidir.

3. Kontra somunlari 1 yeniden sikiniz. Bunun igin ayar vidala-
rini 2 alyan anahtari 5 ile konumlarinda sabit tutarak yeniden
gevsemelerine izin vermeyiniz.

4. Makineyi ters cevirin ve setuskuru 2 (fiekil 28) biraz sokun.

5. Daha sonra destegin kolay itilip itimedigine bakarak oynama
pay! olmadan hareket edip etmedigini kontrol edin.

El tekerlerinin oynama payinin ayan (Sekil 29):

Aynen kilavuzlarda oldugu gibi dogal olarak el garklarinda da
kullanim sirasinda asinma kaginilmazdir ve bu sayede karsi
oynama payl zaman igerisinde yavasca, ama giderek artan mik-
tarda bliylime gosterir. Bunu minimuma indirmek igin asagidaki
yontemi izleyiniz:

1. El garkini 1 sabit tutup gémme baslik somununu 2 sokin.
2. El garkini hafif saga dogru gevirin

3. Goémme bashk somununu yeniden sikip el carkini sabit
tutun.

Burada sunu da g6z 6niinde bulundurunuz:

Ters oynama payinin tamamen ortadan kaldiriimasi ve geregin-
den fazla "gergin" ayar el ¢arklarinda akillica bir is degildir: El
carklari gok gergin bigimde ayarlandiklari takdirde, bu durum
isletim guiciinde artigi ve dolayisi ile daha fazla aginmaya neden
olur!

Cihacin ortadan kaldirilmasi (Atilmasi):
Litfen cihazi normal ¢op icine atmayiniz! Cihaz igerisinde geri
dénlsimi mumkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili sorularinizi
lutfen ¢op toplama kurulusuna veya diger belediye kurumlarina
yoneltebilirsiniz.

iAT Uygunluk Belgesi

Ureticinin adi ve adresi:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Uriin adi:  PD 250/E
Uriin No. : 24002

isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu triiniin asagidaki
direktiflere ve normlara uygun oldugunu beyan ederiz:

AB EMU Direktifi 2014/30/AT

DIN EN 55014-1 / 05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

AB Makine Direktifi 2006/42/AT
DIN EN 62841-1 / 07.2016

Tarih : 17.04.2018

Y

Muh. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Cihaz guvenligi bolumu

CE dokumantasyon yetkilisi ile imza eden kisi ayni kisidir
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Ttumaczenie oryginalnej instrukcji
obstugi

Wstep

Szanowni Parstwo!

Kupujac tokarke PROXXON PD 250/E zdecydowaliécie sie
Parstwo na zakup wysokiej jako$ci urzagdzenia. Najnowocze-
$niejsze metody produkciji i kontroli gwarantujg wysoka nieza-
wodno$¢ urzadzenia.

Niniejsza instrukcja obejmuje:

* przepisy bezpieczenstwa,

* instrukcje obstugi i konserwacji,
* wykaz cze$ci zamiennych.

Prosimy pamigtag!
Korzystanie z niniejszej instrukcji
* utatwia zapoznanie sig z urzgdzeniem,

» zapobiega powstawaniu zaktdcen na skutek niewtasciwej
obstugi,

* wydiuza zywotnos$¢ posiadanego urzadzenia.

Prosimy o przechowywanie niniejszej obstugi zawsze w zasig-
gu reki!

Maszyne te nalezy obstugiwaé tylko po doktadnym zapoznaniu
sig z instrukcjg i przy jej przestrzeganiu.

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne funkcjonowanie
urzadzenia w przypadku:

* obchodzenia si¢ w niewtasciwy sposéb z urzagdzeniem,
* innych zastosowan, nie wymienionych w instrukcji,

* nieprzestrzegania przepiséw bezpieczerstwa.
Swiadczenia gwarancyjne nie przystuguja w przypadku:
* btedéw obstugi,

* niedostatecznej konserwacii.

Dla witasnego bezpieczerstwa nalezy bezwarunkowo prze-
strzegac przepiséw bezpieczenstwa.

Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne firmy PROXXON.

Zastrzegamy sobie prawo wprowadzania zmian modernizacyj-
nych wynikajacych z postepu technicznego.

Zyczymy wielu sukceséw przy uzytkowaniu urzadzenia.

PROXXON GmbH
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Zasady bezpieczenstwa:

Nie nalezy manipulowa¢ przy posiadanej maszynie!

Nie zmienia¢ nic w maszynie, nie dokonywaé¢ zadnych mani-
pulacji! Na skutek tego mogtoby zosta¢ naruszone bezpie-
czenstwo mechaniczne i elektryczne, w szczegdlnosci istnieje
niebezpieczenstwo porazenia prgdowego i pogorszenie bez-
pieczenstwa uzytkownika. W konsekwencji moze dojs¢ do
obrazen oséb i wystgpienia szkdd rzeczowych.

Nie nalezy nigdy pracowaé bez przewidzianych zabezpie-
czen.

Zawsze pamigta¢ o opuszczeniu ostony uchwytu maszyny
podczas pracy. Uktad wytgczenia silnika po podniesieniu osto-
ny uchwytu musi zawsze niezawodnie dziatac!

Zwraca¢ uwage na wptywy otoczenia!

Maszyne mozna uzywaé tylko w suchym otoczeniu, nie wolno
jej uzywa¢ w poblizu palnych cieczy lub gazéw. Zapewni¢
dobre oswietlenie!

Nalezy uzywaé okularéw ochronnych!

Nalezy nosi¢ ochrong stuchu!

Poziom ci$nienia akustycznego podczas pracy maszyny moze
przekroczy¢ wartos¢ 85 dB (A), dlatego tez nalezy pracowac
tylko z zatozong ochrong stuchu!

Zaktada¢ odpowiednie ubranie robocze!

Podczas pracy nie nalezy posiada¢ odstajgcych czesci ubran
takich jak np. krawaty lub chustki na szyje, moga one zaplatac¢
sie podczas pracy w obracajacych sig elementach lub w auto-
matycznie przesuwajgcym sie obrabianym przedmiocie i spo-
wodowac obrazenia. Nalezy uzywa¢ siatki na wiosy w przy-
padku dfugich wioséw, zdjaé bizuterie.

Nie uzywaé¢ uszkodzonych lub zdeformowanych nozy
tokarskich.

Nalezy bezwzglednie zwracaé uwage na nienaganny stan
nozy tokarskich. Przed kazdym uruchomieniem nalezy je
sprawdzi¢ poprzez kontrolg wizualng, czy nie sg uszkodzone!

Dzieci i niepowotane osoby nie moga przebywaé w pobli-
2u obszaru roboczego.

Nalezy zadbac o to, aby dzieci jak réwniez osoby niepowotane
zachowaty wystarczajgco duzy odstep bezpieczeristwa! Mto-
dociani do lat 16 mogg uzywac¢ maszyny tylko pod fachowym
nadzorem do celéw przysposobienia zawodowego. Nieuzywa-
ng maszyne nalezy przechowywaé w miejscach niedostep-
nych dla dzieci!

Nie nalezy przecigza¢ narzedzia.

Optymalne efekty pracy uzyskuje sie oczywiscie tylko w zakre-
sie parametréw, na jakie zostata zaprojektowana maszyna!
Dlatego nalezy unika¢ zbyt mocnego dosuwu! Nie nalezy
wykorzystywaé¢ maszyny niezgodnie z przeznaczeniem oraz
do prac, do ktérych nie jest ona przeznaczona.

Nalezy dziata¢ zawsze z rozmystem i by¢ uwaznym!

Nalezy obserwowaé¢ maszyne w czasie pracy i postepowac
rozsadnie. Nie nalezy uzywa¢ maszyny, gdy sie jest zdekon-
centrowanym lub zmeczonym lub po spozyciu alkoholu.

Nalezy obchodzi¢ si¢ starannie z przewodem przytacze-
niowym!

Chroni¢ przewéd przytgczeniowy przed gorgcem i ostrymi kra-
wedziami i nalezy uktada¢ go tak, aby nie mozna go byto
uszkodzi¢. Do wyciggania wtyku z gniazda ani do podnoszenia



urzadzenia nie uzywaé przewodu. Zwraca¢ uwage na czy-
sto$¢: Chroni¢ przewdd przed smarami i olejem!

Po zakoriczeniu pracy starannie oczysci¢ maszyne!
Odtaczy¢ wtyk od sieci!

Po zakoriczeniu pracy, przed konserwacjg, wymiang narzedzi
roboczych, czyszczeniem lub naprawg zawsze nalezy wycig-
gnaé wtyk przewodu przytaczeniowego z gniazda sieciowego!
W zakres czyszczenia wchodzi réwniez usuwanie widréw!

Przed przystapieniem do obstugi nalezy uwaznie przeczy-
tac instrukcje obstugi i ja starannie zachowac!
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Legenda (rys. 1)

Wrzeciono gtéwn

Uchwyt tokarski

Imak nozowy

Kiet obrotowy

Powierzchnia kotnierzowa dla zespotu frezarskiego
Tuleja wrzecionowa

Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

Konik

Kétko nastawcze tulei wrzecionowej

Kétko reczne $ruby pociggowej

. Sruba zaciskowa konika

. Sruba pociggowa

. Kétko nastawcze san narzedziowych

. Sanie narzgdziowe

. Suport

. Suport poprzeczny

. Kétko nastawcze san poprzecznych

. Wytacznik sprzegta posuwu automatycznego

. Pokrywa skrzyni przektadniowej z tabelg liczby obrotéw
. Przetacznik obroty lewe — stop — obroty prawe
. Wytacznik gtéwny

. Wskaznik stanu roboczego

. Regulacja

. Klucz imbusowy

. Klucz do uchwytu tokarskiego

. Ostona uchwytu
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Opis maszyny

Tokarka PROXXON PD 250/E posiada mozliwo$é

rozbudowy o nastgpujgce elementy:

* prostowniczy uktad elektroniczny do zapewnienia duzego
momentu obrotowego w catym zakresie liczby obrotéw,

* automatyczny posuw,

* uchwyt tokarski i

* kiet obrotowy

do obrébki stali, mosigdzu, aluminium i tworzyw sztucznych.
Do toczenia poprzecznego, wzdtuznego, stozkowego i nacina-
nia gwintéw. Z pomocg odpowiedniego wyposazenia dodatko-
wego maszyna nadaje sie do wiercenia, prac frezarskich i do
wykonywania rowkéw. Maszyna zapewnia prace bez drgan
dzieki uzebrowanemu tozu z zeliwa szarego ze szlifowanymi
pryzmami prowadnic.

Dane techniczne

Rozstaw ktéw 250 mm
Wysokos$¢ kiow 70 mm
Wysokos$¢ nad suportem 43 mm

Zakres mocowania

- Szczeki wewnetrzne 2 - 27 mm, max. 69 mm

- Szczeki zewnetrzne 25 -75 mm
Zakres przesuwu san poprzecznych 60 mm
Zakres przesuwu san narzedziowych 45 mm
Srednica przelotowa wrzeciona 10,5 mm
Zamocowanie stozkowe, od strony uchwytu MK2
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Imak nozowy do nozy tokarskich 8 x 8 mm
Wymiary urzadzenia 560x270x170 mm
Ciezar ok. 12kg

Mozliwe skoki gwintu 0,5/0,625/0,7/0,75

0,8/1,0/1,25 oraz 1,5 mm
Liczby obrotéw wrzeciona
- poprzez przetozenie paska

klinowego 300/900/ oraz 3000/min
- za pomocg ukfadu regulacji 25% do 100%
Posuw 0,05 oraz 0,1 mm/obr.
Skok tulei wrzecionowej 30 mm
Tuleja wrzecionowa dla stozka Morsa MK 1
Silnik
Napiecie: 230V, 50/60 Hz,~
Pobdr mocy: 140 W
Emisja hatasu: <70dB (A)
Tylko do uzytku w zamknigtych pomieszczeniach! ﬁ
Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw E j'["

komunalnych! ;

Nalezy zawsze pracowac z zatozong ochrong stuchu! @

Zaktadaj okulary ochronne! @

Informacja dotycz ca hatasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone
zgodnie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujacymi
metodami pomiarowymi i mogg zosta¢ uzyte do poréwnania ze
sobg urzadzen elektrycznych i narzedzi.

Wartosci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstepnego poréw-
nania narazen na skutek oddziatywania wibracji i emisji hatasu.

Ostrze enie!

W zaleznosci od warunkéw roboczych podczas pracy urzadze-
nia rzeczywisty poziom emisji moze rézni¢ sie od podanych
powyzej wartosci!

Nalezy pamieta¢, iz wibracje i emisja hatasu moga sie rézni¢ od
wartosci podanych w niniejszej instrukcji w zaleznosci od
warunkéw uzytkowania narzedzia. Niewtasciwie konserwowane
narzedzia, nieodpowiednie metody pracy, rézne przedmioty
obrabiane, zbyt duzy posuw lub nieodpowiednie obrabiane
przedmioty lub materiaty badz nieodpowiednie narzedzie robo-
cze moga znacznie zwiekszy¢ narazenia na dziatanie wibracji i
emisje hatasu.

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

Ostrze enie:
» Nalezy zadba¢ o regularng konserwacje narzedzia.

» W razie wystapienia zbyt duzych drgan natychmiast przerwac
prace z urzadzeniem!
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Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowac nad-
mierne wibracje i hatasy. Nalezy uzywac¢ tylko odpowiednich
narzedzi roboczych!

Podczas pracy z urzadzeniem pamieta¢ o zachowaniu
wystarczajacej liczby przerw!

Montaz i ustawienie

Do wyposazenia standardowego tokarki PROXXON PD 250/E
nalezg nastepujace elementy:

 tokarka kompletna z silnikiem,

* automatyczny posuw,

» uchwyt tokarski tréjszczekowy z kluczem do uchwytu i
* ostona uchwytu z wyposazeniem,

* kiet obrotowy,

* zestaw narzedzi,

* komplet két zmianowych do nacinania gwintéw,

* imak nozowy,

* paski do két zmianowych.

Powierzchnia ustawienia winna by¢ réwna, wolna od wstrzgséw
i stabilna. Maszyne nalezy zamocowaé¢ z pomocg przewidzia-
nych to tego celu otworéw na stabilnym stole warsztatowym.

Uwaga!

Podczas podnoszenia maszyny nalezy zwraca¢ uwage,
aby pokrywa z tworzywa sztucznego skrzyni przektadnio-
wej byta zamknigta. W przeciwnym razie moze dojs¢ do
pekniecia pokrywy.

Wszystkie nie lakierowane czes$ci metalowe zostaty zakonser-
wowane na czas transportu srodkiem ochrony antykorozyjnej.
Te konserwacje nalezy zmy¢ za pomocg nafty przed pierw-
szym uzyciem. Nastepnie wszystkie nie lakierowane prowad-
nice i wrzeciona nalezy dobrze naoliwi¢. Przykreci¢ ostone
uchwytu tokarskiego.

Obstuga kétek recznych

Uwaga!

Jesli suportu nie mozna poruszy¢ lub porusza sig tylko z
trudem, nalezy lekko poluzowacé srube 1 (rys. 3).

Wskazowka:

Obrécenie kétek recznych $ruby pociggowej, san poprzecz-
nych, san narzedziowych i tulei wrzecionowej konika powo-
duje posuw 0 1 mm.

Uwaga!

Po wiaczeniu posuwu automatycznego reczne przesta-
wienie suportu nie jest mozliwe.

1. Obréci¢ kétko reczne 2 (rys. 3) san poprzecznych, sanie
wraz imakiem nozowym poruszaja sie w kierunku poprzecz-
nym do foza.

Przyktad: Jeden obrét kétka recznego powoduje 1 mm dosu-
wu, powoduije to redukcje $rednicy o 2 mm.
2. Obrdcié kétko reczne 3 san narzedziowych, sanie narze-
dziowe poruszajg sie réwnolegle do foza.
3. Obrdcié kotko reczne 1 (rys. 4) przestawienia suportu,
suport 2 porusza sig w kierunku wzdtuznym.



4. Obrdci¢ kétko reczne 1 (rys. 5) tulei wrzecionowej, tuleja
wrzecionowa porusza si¢ w kierunku wzdtuznym.

Wigczanie posuwu automatycznego

Uwaga!
Posuw wiagczaé tylko w czasie postoju.
1. Przetgczy¢ wytgcznik 1 (rys. 6) w prawo.
2. Celem wytgczenia posuwu przetgcznik przekreci¢ w lewo.

3. W razie ciezkiego poruszania sig nalezy nieco poruszy¢ két-
kiem recznym $ruby pociggowe;.

Uwaga!

Przy wtaczonym posuwie automatycznym zawsze nalezy
zwracaé uwage, aby suport lub néz tokarski nie doszty
do uchwytu tokarskiego lub konika.

Wskazowka:

Przy wigczonym posuwie suport przesuwa sie w zaleznosci od
uktadu két zebatych o 0,05 lub 0,1 mm na kazdy obrét.

Odnosnie przestawienia posuwu nalezy przestrzega¢ uwag
umieszczonych na nalepce na stronie wewnetrznej skrzyni
przektadniowej.

Przy normalnym obracaniu si¢ wrzeciona (obroty prawe) i wig-
czonym automatycznym posuwie suport przesuwa sig zawsze
z prawej na lewo. Jest to regularny posuw réwniez podczas
toczenia.

Suport mozna oczywiscie cofngé réwniez automatycznie do
pofozenia wyjéciowego:

W tym celu wytgczy¢ maszyng, nieco cofng¢ ndéz tokarski a
nastepnie przetgczy¢ w lewo przetacznik 2 (rys. 2).

Wskazowka:

Tuleja wrzecionowa posiada zamocowanie dla uchwytéw wiertar-
skich lub ktéw obrotowych ze stozkiem Morsa o wielkosci MK 1.

Uwaga!
Stozki mocujace muszg byé zawsze absolutnie czyste.

Zabrudzenia, a przede wszystkim opitki metalowe obnizajg
doktadno$¢ i moga doprowadzi¢ do tego, iz tuleja wrzeciono-
wa i stozek moga sta¢ sig bezuzyteczne.

Praca z wykorzystaniem konika

. Poluzowac¢ $rube zaciskowg 4 (rys. 7), przesung¢ konik 2 w
prowadnicy do zgdanego potozenia i dokreci¢ z powrotem
$rube zaciskowa.

2. Celem zatozenia np. kta centrujgcego 1 (rys. 7), wysunaé
tuleje wrzecionowg o okoto 10 mm poprzez obrdcenie kétka
recznego 3.

3. Wsung¢ mocno recznie kiet centrujgcy 1 (rys. 7) stozkiem
do tulei wrzecionowej. Stozek zostanie mocno osadzony i
nie mozna go wysung¢ do przodu.

4. Celem wyjecia zatozonego narzedzia nalezy przekrecié
kétko reczne 3 w lewo az do oporu.

5. Nastgpnie nalezy przekreci¢ o ok. jeden obrét przezwycie-
Zajgc opor. Stozek zostanie uwolniony i moze zostac wyjety.

—_

Wskazéwka:

Tuleje wrzecionowg mozna zablokowa¢ w kazdej pozycji
poprzez dokrecenie $ruby 5 (rys. 7).

Wybor nozy tokarskich

Uwaga!
Dla prawidtowego toczenia nieodzownym jest, aby:
» dobra¢ odpowiedni n6z tokarski do danego zastosowania,
» krawedz tngca noza tokarskiego byta ostra,

» krawedz tngca noza tokarskiego znajdowata sie doktadnie w
»Srodku”,

* i aby pracowaé z prawidtowg liczbg obrotéw.

Noze tokarskie do toczenia wewnetrznego (a) (rys. 8)

* uzywane sg do toczenia wewnetrznego.

Noze tokarskie do przecinania (b)

» do nacinania rowkéw i odcinania obrabianych przedmiotéw.
Noze tokarskie do nacinania gwintéw (c)

* uzywa sie do nacinania gwintéw zewnetrznych.

Noze wykanczajace lub szpiczaste (d)

* stosowane sg, aby przy minimalnej gtebokosci skrawania
otrzymacé gtadka. powierzchnie.

Noze tokarskie czotowe prawe (e)

* uzywa sig, aby w krétkim czasie zdja¢é mozliwie duza war-
stwe materiatu podczas toczenia w prawo, bez zwracania
uwagi na jako$¢ powierzchni przedmiotu obrabianego (tzw.
,Zdzieranie”).

Noze tokarskie czotowe lewe (f)

* uzywa sig, aby w krétkim czasie zdjgé mozliwie duza war-
stwe materiatu podczas toczenia w lewo, bez zwracania
uwagi na jakos¢ powierzchni przedmiotu obrabianego.

Zaktadanie nozy tokarskich do imaka
nozowego

Uwaga!

Noze tokarskie mocowaé mozliwie krétko. Nadmierne
wystawianie powoduje powstawanie drgan, niedoktadno-
$ci i prowadzi do chropowatej powierzchni.

1. Wykreci¢ obydwie $ruby mocujace 1 (rys. 9) na tyle, aby
wybrany ndz tokarski mégt wejsé do zamocowania.

2. Wtozy¢ néz tokarski 3 i dokreci¢ sruby mocujace 1.

3. Przysunaé néz tokarski do kta centrujacego 4 i sprawdzic,
czy znajduje sie na prawidtowej wysokosci.

Wskazowka:

W razie odchytek wysokosci nalezy na catej powierzchni
mocowania noza utozy¢ ptytki metalowe 2 (np. plytki szczeli-
nomierza).

Imak nozowy pozwala na jednoczesne zamocowanie dwéch
nozy tokarskich. Utatwia to prace, gdyz po wyregulowaniu
nozy tokarskich, podczas obrébki danego przedmiotu pomie-
dzy poszczegdlnymi operacjami roboczymi wystarczy obréci¢
imak nozowy, aby wykorzystywaé¢ zawsze odpowiedni néz.
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W tym celu odkreci¢ $rube imbusowa 5, obréci¢ imak nozowy
i ponownie dokreci¢ $rube 5. W razie potrzeby pozwala to
oczywiscie na regulacje kata ustawienia noza wzgledem obra-
bianego przedmiotu.

Ustawienie liczby obrotéw wrzeciona

Uwaga!

Przed przystapieniem do pracy w skrzyni przektadniowej
bezwarunkowo nalezy wyciggnaé wtyczke z gniazdka sie-
ciowego.

Niebezpieczeristwo powstania obrazen!

W zaleznosci od materiatu i $rednicy obrabianego przedmiotu
nalezy dobra¢ liczbe obrotéw wrzeciona.

Obliczanie maksymalnej liczby obrotow
wrzeciona

Przy znanej maksymalnej szybkosci skrawania dla okreslone-
go materiatu mozna wyliczy¢ potrzebng liczbe obrotéw wrze-
ciona.

Szybkos¢ skrawania x 1000
$rednica obrabianego przedmiotu x 3,14

Przyktad:

Obrabiany ma by¢ przedmiot o $rednicy 20 mm z szybkoscig
skrawania 50 m/min. To daje, wiec:

50 x 1000
20 x 3,14

Poprzez przetozenie paska klinowego (rys. 10) nalezy ustawi¢
najblizszg wyzszg liczbe obrotéw. W tym przypadku 1600/min.
Prawidtowg szybkos¢ nalezy teraz ustawi¢ na uktadzie regula-
cji, przy czym nalezy pamietaé, iz uktad regulacji pokrywa
zakres szybkosci od 25% do 100%, w naszym przyktadzie
wigc 400/min do 1600/min.

= 796/min

-

. Odkreci¢ $rube zaciskowg na skrzyni przektadniowej i otwo-

rzy¢ pokrywe.

Poluzowaé napinacz paska klinowego 1 (rys. 10).

. Ustawi¢ odpowiednig liczbe obrotéw poprzez przetozenie

paska klinowego zgodnie z rys. 11.

4. Napigé z powrotem napinacz paska klinowego. Zwracac
uwage na nalezyte napigcie paska klinowego. Zbyt duze
napiecie zwieksza zuzycie paskow i tozysk oraz zmniejsza
moc silnika.

5. Przed rozpoczeciem robét tokarskich zamknaé z powrotem

skrzynke przektadniowa.

2N

Mocowanie przedmiotu obrabianego w
uchwycie tokarskim

Uwaga!

Jesli przedmioty obrabiane mocowane s3 tylko w uchwy-
cie tokarskim bez podparcia w koniku to wystawanie (rys.
12) nie moze byé wigksze anizeli trzykrotna $rednica
materiatu (L = 3 x D).
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Wskazowka:

Normalny uchwyt tokarski posiada trzy szczeki stalowe, ktére
si¢ przestawiajg réwnomiernie i automatycznie centrujg okra-
gte przedmioty.

W normalnym potozeniu mozna mocowac przedmioty obrabia-
ne o $rednicy 35 mm. Po obrdceniu szczek mozliwe jest moco-
wanie do $rednicy 68 mm.

Uwaga!
Nie pozostawiaé klucza w uchwycie tokarskim.
Niebezpieczeristwo powstania obrazen!

. Uchwyt tokarski 2 (rys. 12) otworzy¢ za pomoca klucza 2, na
tyle, aby obrabiany przedmiot wszedt do zamocowania.

Zamocowa¢ mocno obrabiany przedmiot i wyciagnaé¢ z
powrotem klucz z uchwytu.

Sprawdzi¢ bicie obrabianego przedmiotu i w razie potrzeby
skorygowag.

-

N
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Uwaga!

Jesli mocowany jest dtuzszy przedmiot obrabiany, ktéry
przechodzi przez wrzeciono i wystaje z lewej strony, to
wtedy istnieje zwigkszone ryzyko powstania obrazen.
Nalezy w tym przypadku postepowac ostroznie, aby zadne
przedmioty nie zostaty zaczepione przez wirujacy watek.
Nalezy szczegdlnie zabezpieczy¢ ten obszar.

Obracanie szczek uchwytu tokarskiego

Uwaga!

Wyciagnaé wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka siecio-
wego!

Uwaga!

Nie nalezy mocowa¢ zadnych przedmiotéw obrabianych,
ktérych srednica jest wigksza anizeli 68 mm. Sita moco-
wania szczek jest wtedy za mata i przedmiot obrabiany
moze wypas¢.

Niebezpieczeristwo wypadku!
1. Uwaga: Szczeki sg numerowane! Otworzy¢ uchwyt tokarski
na tyle, aby szczeki mozna byto wyjaé z uchwytu.

2. Obrdci¢ szczeki i wprowadzi¢ najpierw nr 1 do jednej z

trzech prowadnic (rys. 13).

Wecisnaé szczeke nr 1 w kierunku $rodka uchwytu tokar-

skiego i réwnoczesnie obraca¢ kluczem uchwytu w kierun-

ku ,mocowanie”.

Po uchwyceniu szczeki nr 3 przez $limak gwintowy nalezy

witozy¢ szczeke nr 2 do nastgpnej prowadnicy (w kierunku

zgodnym z ruchem wskazéwek zegara).

Powtdrzyé czynnosé jak opisano uprzednio z nr 2 i nr 1.

. Nastepnie sprawdzi¢, czy wszystkie szczeki znajdujg sie
wpotozeniu wycentrowanym.

Jesli chce sie z powrotem pracowac z uchwytem tokarskim
wewnetrznym.

©

»

o o

N



Witaczanie maszyny

Uwaga!

Przed wiaczeniem maszyny nalezy sprawdzié, czy klucz
mocujacy uchwytu tokarskiego zostat wyjety z uchwytu,
czy szczeki uchwytu nie wystajg i czy nikt nie siega do
strefy zagrozenia.

Jesli w otworach uchwytu znajdujg sie trzpienie mocujgce, po
wigczeniu maszyny moga zostaé¢ wyrzucone w powietrze lub
zakleszczy¢ sie podczas rozruchu. Niebezpieczerstwo: na
skutek tego moze doj$¢ do cigzkich obrazen lub szkéd mate-
rialnych!

Maszyne wigczaé tylko wtedy, gdy w uchwycie jest zamo-
cowana toczona czg$é. W przeciwnym razie szczeki moga
sie wysunaé i spowodowac obrazenia.

Uwaga:

Prace wykonywaé zawsze w wyznaczonym zakresie
mocy! Unikaé blokad wrzeciona spowodowanych przecia-
zeniem. Jesli wrzeciono zablokuje sie podczas pracy, natych-
miast wytgczy¢ maszyne. Do dalszej pracy w taki sposéb usta-
wi¢ posuw i dosuw, aby nie przecigzy¢ maszyny.

Uwaga!
Przed wtozeniem wtyku do gniazda sieciowego nalezy spraw-
dzié, czy dane na tabliczce znamionowej sg zgodne z miej-
scowymi parametrami posiadanej sieci pradowej. W razie nie-
zgodnosci moze doj$é do uszkodzenia urzadzenia lub wysta-
pienia zagrozenia podczas pracy!

Uwaga!
Podczas pracy nalezy zawsze uzywac ochrony stuchu i okula-
réw ochronnych!

Uwaga!

Unika¢ nienormalnej postawy podczas pracy! Dba¢ o pewng
postawe i w kazdej chwili utrzymywaé réwnowage.

Uwaga!

Podczas uruchomienia i pracy na PD 250/E nalezy pamigta¢
ze: maszyna wyposazona jest w automatyczny wytgcznik bez-
pieczenstwa i moze by¢ eksploatowana tylko przy zamknigtej
ostonie uchwytu narzedzia!l W razie podniesienia ostony
uchwytu narzedzia w trakcie pracy, silnik wytagcza sie automa-
tycznie!

Nalezy pracowac tylko z opuszczong ostong uchwytu! W razie
jej uszkodzenia dalsza praca z maszyng jest niemozliwa!

Unika¢ nienormalnej postawy podczas pracy! Dba¢ o pewng
postawe i w kazdej chwili utrzymywac¢ réwnowage.

Uwaga!

Przetaczac tylko w czasie postoju.

1. Ustawi¢ przetgcznik 2 (rys. 2) w pozyciji ,0“.

2. Wigczy¢é wytgcznik gtéwny 1. Lampka kontrolna pracy winna
sie teraz $wiecié.

3. Dla potrzeb normalnego toczenia przetacznik 2 przetaczy¢
W prawo.

4. Do kierunku ruchu wskazéwek zegara za pomocg pokretta
2 w lewo.

5. Po zakoriczeniu pracy wytagczyé maszyng z powrotem
wytgcznikiem gtéwnym. Dopiero wtedy nalezy odtaczy¢ cat-
kowicie urzadzenie od sieci.

Toczenie wzdtuzne

Wskazowka:

Toczenie réwnolegte do osi obrotu i obrébka przedmiotéw
cylindrycznych sg gtéwnymi zastosowaniami tokarki.

-

. Wybraé liczbe obrotéw wrzeciona zgodnie z tabelg na tokar-
ce.

Ustawi¢ wymagang ilo$¢ obrotéw poprzez przetozenie
paskéw w skrzyni két przektadniowych (patrz poprzedni roz-
dziat).

Zamocowacé prawy néz czotowy 2 (rys. 14) do imaka nozo-
wego (patrz poprzedni rozdziat).

Wytaczy¢ posuw automatyczny 3.

Przesuna¢ suport z prawa na lewo do obrabianego przed-
miotu.

Ustawi¢ gteboko$¢ skrawania na saniach poprzecznych 1.
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Uwaga!

Przed wiaczeniem maszyny sprawdzi¢ recznie, czy wrze-

ciono, uchwyt tokarski i obrabiany przedmiot swobodnie

sie obracaja. Nie dosuwaé suportu ani noza tokarskiego

do uchwytu tokarskiego.

7. Wigczy¢ maszyne (obroty prawe).

8. Wykonywac¢ posuw reczny lub wtgczyé posuw automatycz-
ny 3, nie przecigzaé przy tym maszyny.

Wskazowka:

Jedli sanie narzedziowe nie sg uzywane, celowym jest zablo-
kowanie ich za pomoca $ruby 4 (rys. 14). Dzigki wyelimino-
waniu luzu uzyskuje sie lepsza jakos$¢ obrobki.

Toczenie poprzeczne

Wskazoéwka:

Ten sposéb pracy jest uzywany, aby toczy¢ strone czotowg
obrabianego przedmiotu.

1. Przestawi¢ néz czotowy o ok. 2° do 3° (rys. 15).

2. Przesuwaé sanie poprzeczne z nozem tokarskim od
zewnatrz do wewnatrz (do $rodka).

Uwaga!
W przypadku duzych srednic obrabianych przedmiotéw
szybkos¢ skrawania od zewnatrz do wewnatrz zmienia sig
dosé znacznie. Dlatego tez sanie poprzeczne przesuwac z
wyczuciem i powoli.
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Toczenie stozkowe

Sanie narzedziowe (rys. 16) wyposazone sg w podziatke i
mozna je obréci¢ na obydwie strony do toczenia powierzchni
stozkowych o 45°. W tym celu poluzowaé $rube mocujacg 1 i
ustawi¢ sanie narzedziowe, a nastgpnie z powrotem jg dokre-
cié.

Przecinanie przedmiotu obrabianego

Uwaga!

N6z tokarski do przecinania nalezy réwniez zamocowac
mozliwie jak najkrécej (potowa srednicy obrabianego
przedmiotu + 1 mm). Przedmiot obrabiany zamocowac
réwniez mozliwie jak najkrocej. Zwraca¢ uwage na doktad-
ng wysokos$¢ krawedzi tnacej noza tokarskiego do przeci-
nania. Uzywac niskiej liczby obrotow i jesli to jest mozliwe
chtodzi¢ krawedz tnaca noza.

1. N6z tokarski do przecinania zamocowa¢ prostopadle w
imaku nozowym.

2. Przesuwaé sanie poprzeczne z nozem tokarskim od
zewnatrz do wewnatrz (do $rodka).

Obrébka diugich przedmiotow
obrabianych przy pomocy konika i kta
centrujgcego

Uwaga!

Jesli wystawanie przedmiotu obrabianego z uchwytu
tokarskiego jest wigksze anizeli 3-krotna wielkos$¢ jego
Srednicy, przedmiot obrabiany nalezy podeprze¢ na pra-
wym koncu za pomocg konika z ktem centrujgcym.

. W tym celu na prawej stronie obrabianego przedmiotu nale-

2y nawierci¢ nakietek.

Do tego celu nalezy stoczy¢ prawg powierzchnig czotows.

. Zatozy¢ uchwyt wiertarski (wyposazenie) do konika i zamo-
cowac wiertto do nawiercenia nakietka.

4. Przesungé konik z uchwytem wiertarskim i wierttem do
nawiercenia nakietka do strony czotowej obrabianego
przedmiotu.

—_
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5. Wigczy¢ maszyne i nawierci¢ nakietek za pomocg przesuwu
tulei wrzecionowej.

6. Zamieni¢ wiertto do nawiercania nakietkdw na kiet obrotowy
1 (rys. 17).

7. Wprowadzi¢ koricéwke kfa centrujgcego do nakietka i zaci-
sng¢ konik 3.

8. Dosuna¢ tuleje wrzecionowa 2 na tyle, aby wyeliminowaé
wszelki luz.

9. Zablokowac tuleje wrzecionowg za pomoca $ruby ustalajacej 4.

Montaz két zmianowych do nacinania
gwintéw

Wskazéwka:

Za pomoca tokarki PROXXON PD 250/E mozna nacinaé gwin-
ty metryczne o nastgpujgcych skokach: 0.5 (M3), 0.625, 0.7
(M4), 0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), oraz 1,5 (M10).
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Tokarka PD 250/E jest dostarczana z zamontowanym ramie-
niem kot i uktadem két zmianowych do automatycznego posu-
wu wynoszacego 0,05 mm/obr. Do nacinania gwintu nalezy
zmieni¢ jedynie kota zmianowe zamontowane na ramieniu két.

Wskazowka:

Liczba zgbdéw wybita jest na kazdym kole zmianowym. Je$li
przyktadowo ma by¢ nacinany gwint o skoku 1,0 mm to tabela
skrzyni przektadniowej podaje nastepujace dane:

15| 15 20 | 40
15 [ 16 25 | 40
15 | 15 28 | 40
15 [ 15 30 | 40
15 | 15 32 | 40
15 [ 15 20 [ 20
15 [ 15 25 | 20
15 | 15 30 | 20

Z. - 1. -
01 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 20
005 15 | 30 | 16 | &4 | 16 | 17 40

T -%. | g | L

W 15 — koto zgbate na wrzecionie gtéwnym o 15 zebach. Koto
to jest juz zamontowane na watku i nie trzeba go wymieniac.
Z, 15 - Z, 20 - koto posrednie dla paska zebatego z wrzecio-
na gtéwnego o 15 zgbach ze stale potgczonym kotem zgbatym
$ruby pociggowej o 20 zegbach.

L20 — koto zebate $ruby pociggowej o 20 zgbach.

-

. Poluzowa¢ $rube zaciskowa 1 (rys. 18) i wychyli¢ nieco do
gory ramie két 2, aby méc zdjaé pasek zgbaty 4.

Odkreci¢ $ruby mocujace 3 oraz 5 normalnych két posuwu
automatycznego.

Zamocowac koto zmianowe "Z,-Z,” 0 15/20 zgbach (rys. 19)
za pomocg $ruby 2, tarczy, tulejki posredniej i nakretki na
ramieniu két 3.

N
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Uwaga:

Nie dokrecaé jeszcze $ruby mocujacej 2. Nalezy zapewni¢
jeszcze mozliwo$¢ bocznego przesuniecial Koto zmianowe
"Z,-Z,” obraca sig¢ pomigdzy tarcza i tulejg. Tarcza zapobiega
zeskakiwaniu paska zgbatego z kota zgbatego "Z,”.

4. Poluzowaé wkret bez tba 1, Sciggna¢ koto zmianowe ”"L40” i
zastgpi¢ go kotem zmianowym "L20".



Wskazowka:
Znamie kota zmianowego $ruby pociggowej ,L” winno by¢
zawsze skierowane do uchwytu tokarskiego.

Zaciénigcie za pomocag wkretu bez tba 1 winno nastgpi¢ na
sptaszczonej czgéci watka.

Uwaga!

Aby zapewni¢ wystarczajacy luz pomigdzy kotami zmia-

nowymi, przy zesuwaniu két zmianowych pomigdzy uze-

bienie nalezy zasadniczo wsunaé pasek papieru gazeto-
wego. Grubos¢ papieru odpowiada w przyblizeniu wiel-
kosci bezwzglednie koniecznego luzu miedzyzebnego.

5. O$ kota zmianowego "Z,-Z,” nalezy przesung¢ na ramieniu
tak, aby koto mogto sie zazebi¢ z kotem $ruby pociagowej
”L”, a nastgpnie dokreci¢ nakretke Sruby mocujacej 2.

6. Celem potaczenia két zgbatych na wrzecionie gtéwnym ,W”
i,Z,” natozy¢ krotki pasek zgbaty.

7. Wcisngé ramie két 3 na dét i dokreci¢ Srube zaciskowg 4.

Nacinanie gwintéw za pomocg noza
tokarskiego

Wskazowka:

Do wykonania ponizszych prac przedmiot winien by¢ obrobio-
ny na gotowo i posiada¢ wiasciwa Srednice zewnetrzng gwin-
tu. Zaleca sig, aby na poczatku gwintu wykonana byta faza.
N6z tokarski do nacinania gwintu nalezy zamocowa¢ doktad-
nie pod katem 90°!

Uwaga!

Podczas nacinania gwintu nalezy stosowaé najmniejsza
liczbe obrotéw i postgpowaé bardzo uwaznie.

-

. Zamocowac¢ obrabiany przedmiot.

Wytgczy¢ posuw automatyczny i przesungé noéz tokarski do
potozenia poczatkowego.

. Wigczy¢é maszyne i przetgczy¢ na obroty w prawo (prze-
tacznik 2, rys. 20).

4. Dostawi¢ néz tokarski za pomocg san poprzecznych 1 i wig-
czy¢ posuw 3.

. Po osiagnieciu zadanej dtugoéci gwintu wytgczyé maszyne 2.

N
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Uwaga!

Posuw automatyczny winien by¢é wiaczony az do ukon-
czenia wykonywania gwintu. Wytaczenie sprzegta pomie-
dzy pojedynczymi operacjami uniemozliwia kontynuowa-
nie pracy.

Wytacznik silnika przetaczy¢ dopiero po catkowitym
zatrzymaniu si¢ uchwytu tokarskiego. Natychmiastowe
przetagczenie powoduje zwigkszone zuzycie i skraca
zywotnosé silnika.

6. Cofng¢ ndz tokarski za pomoca san poprzecznych.

7. Cofnaé suport do potozenia wyjsciowego, w tym celu prze-
taczy¢ kierunek obrotéw wrzeciona gtéwnego.

8. Dostawi¢ no6z tokarski i powtérzy¢ uprzednio opisane ope-
racje dopdki nie osiggnie sig¢ wymaganej gtebokosci gwintu.

Nacinanie gwintu za pomoca san
narzedziowych

Jakosciowo dobry gwint mozna nacig¢ tylko przy zastosowa-
niu san narzedziowych.

Dosunigcie noza do nacinania gwintu nastepuje tak, jak to
uprzednio opisano za pomoca sar poprzecznych.

Sanie narzedziowe nalezy przy tym przestawi¢ kazdorazowo o
0,025 mm raz w lewo, a nastepnie w prawo.

Wiér w zwoju gwintu bedzie wiec zawsze zdejmowany tylko z
jednej strony.

Dopiero po osiggnieciu petnej gtebokosci gwintu na koniec
nalezy jeszcze raz skrawaé w petni poprzez nieznaczne dosu-
niecie.

Nacinanie gwintu lewego

Do nacinania gwintu lewego pomigdzy kotem zebatym "Z,-Z,”
oraz kotem $ruby pociggowej "L1” nalezy zamontowa¢ posred-
nie koto zgbate 1 (rys. 21).

Na skutek tego dokonuje si¢ zmiany kierunku obrotéw $ruby
pociggowej. Przy obracajgcym sie w prawo uchwycie suport
przesuwa si¢ od strony lewej w prawo.

Montaz i sposéb pracy pozostajg takie samo jak opisano
uprzednio.

Wyposazenie dodatkowe tokarki
PD 250/E

Wskazowka:

Ponizsze elementy wyposazenia nie nalezg do zakresu dosta-
wy.

Montaz urzgdzenia ktowego (No. 24014)

Wskazowka:

Diuzsze obrabiane przedmioty nalezy montowaé pomigdzy
ktami centrujgcymi wrzeciona gtéwnego i konika. Przedmiot
obrabiany musi posiada¢ po obydwu stronach czotowych

nakietki. Doktadnie cylindryczny przedmiot obrabiany otrzyma
sie tylko wtedy, gdy kly bedg znajdowac¢ si¢ w jednej linii w
ptaszczyznie poziomej i pionowe;.

Uwaga!

W przypadku uzycia statego kta centrujagcego w koniku
konieczne jest ciagte olejenie kia i nakietka, aby unikna¢
nadmiernego nagrzania.

-

. Wykreci¢ trzy sruby mocujace uchwytu tokarskiego tréjsz-
czekowego i wyjaé uchwyt.

Oczysci¢ doktadnie powierzchnie przylgowa tarczy zabiera-
kowej, kta centrujgcego i jego powierzchnie przylgowg we
wrzecionie gtéwnym.

Wiozy¢ kiet centrujgey 4 (rys. 22) do otworu przylgowego 1
we wrzecionie gtéwnym.

Zatozy¢ tarcze zabierakowg 2 i zamocowaé za pomocag
trzech $rub 3.
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5. Po lewej stronie wiozy¢ kotek zabierakowy do jednego z
trzech otworéw wzdtuznych tarczy zabierakowej i wprowa-
dzi¢ kiet centrujgcy do nakietka.

6. Zatozy¢ zabierak tokarski 1 (rys. 23) na obrabiany przed-
miot (kotek zabierakowy na zewnatrz) i dokreci¢ Srube
mocujaca 2.

7. Po prawej stronie zamocowac przedmiot obrabiany za pomo-
ca konika oraz statego lub obrotowego kta centrujgcego.

Wyjmowanie kta centrujgcego

1. Wprowadzi¢ do wrzeciona gtéwnego odpowiedni pret z alu-
minium lub mosigdzu z lewej strony na prawo.

2. Przytrzymaé kiet centrujgcy i lekkim uderzeniem na pret
wyjaé kiet centrujgcy.

Uchwyt tokarski czteroszczekowy
(No. 24036)

Wskazowka:

Dzieki mozliwosci pojedynczego przestawiania szczek mozli-
we jest mocowanie przedmiotéw obrabianych okragtych, owal-
nych, czterokatnych i o nieregularnych ksztattach. Mocowanie
moze odbywac sie centrycznie lub mimos$rodowo.

W przeciwienstwie do uchwytu tréjszczekowego centrowanie
obrabianego przedmiotu musi odbywac¢ sig tu recznie.

Uwaga!

Wyciagnaé wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka siecio-
wego!

-

. Wymontowaé uchwyt tréjszczekowy i zamontowaé czte-
roszczgkowy.

2. Rozsuna¢ cztery szczeki, oczysci¢ powierzchnie przytoze-
nia i lekko zamocowac.

3. Przysunaé suport z nozem tokarskim do powierzchni czoto-
wej obrabianego przedmiotu.

4. Obrdci¢ uchwyt recznie aby stwierdzi¢, czy sg odchytki od
osi symetrii.

5. Dokona¢ regulacji ustawienia poprzez odsunigcie jednej
szczeki i dosunigcie przeciwlegtej szczeki.

6. Dokreci¢ wszystkie cztery szczeki na krzyz.

Uwaga!
W normalnym potozeniu szczek mocujacych mozna
mocowac przedmioty obrabiane o maksymalnej dtugosci
krawedzi 30 mm, w odwrotnym potozeniu maksymalnie
80 mm. Wigkszych przedmiotéw obrabianych nie mozna
bezpiecznie zamocowaé! Niebezpieczenstwo wypadku!

Urzadzenie do tulejek zaciskowych i
tulejki zaciskowe (No. 24038)

Wskazowka:

Urzadzenie do tulejek zaciskowych nadaje si¢ szczegdlnie do
obrébki elementéw okragtych o duzej precyzji. Doktadnos¢
obrotu jest tutaj znacznie wyzsza anizeli przy zamocowaniu w
uchwycie szczgkowym.
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Uwaga!
Wyciagnaé wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka siecio-
wego!

Uwaga!

Stosowac tylko tulejki zaciskowe doktadnie odpowiadaja-
ce Srednicy przedmiotu

obrabianego. Tulejki zaciskowe o zbyt duzej srednicy ule-
gna uszkodzeniu.

Uwaga!

Nigdy nie nalezy dokreca¢ nakretki kotpakowej, jesli nie
zostat wiozony obrabiany przedmiot.

-

. Wykrecié trzy Sruby mocujace uchwytu tokarskiego tréjsz-
czekowego i wyjaé uchwyt.

Oczysci¢ starannie powierzchnig przylgowg do zamocowa-
nia tulejki zaciskowej 2 (rys. 24) oraz powierzchnig pasowa-
ng wrzeciona gtéwnego 1.

Zamontowa¢ zamocowanie tulejki zaciskowej 2 za pomoca
czterech $rub mocujgcych 3.

Wiozy¢ tulejke zaciskowg 6 i tylko lekko dokrecié nakretke
kotpakowg 5.

Woprowadzi¢ odpowiedni przedmiot obrabiany do tulejki
zaciskowej i dokreci¢ nakretke kotpakowa 5 za pomocg kot-
kéw stalowych 4.

N

o

»
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Zamocowanie uchwytu wiertarskiego
(No. 24020)

1. Wyja¢ kiet obrotowy z tulei wrzecionowej.

2. Oczysci¢ doktadnie stozek i otwér uchwytu ze smaru i
zanieczyszczen.

3. Wtozyé czop do tulei wrzecionowej i mocno nasung¢ uchwyt
wiertarski.

Wskazowka:

Wyjmowanie uchwytu wiertarskiego odbywa sig tak samo jak
w przypadku obrotowego kta centrujgcego.

Podtrzymka (No. 24010)

Podtrzymka nadaje sie szczegdlnie do toczenia dtuzszych
przedmiotéw o $rednicach do 40 mm.

-

. Poluzowaé $rube mocujaca 4 (Fig. 25) i ustawi¢ poprzecz-
nie ptyte uchwytu 3.

Postawi¢ podtrzymke na prowadnicy toza i ustawi¢ w zada-
nym potozeniu.

Obréci¢ ptyte uchwytu 3 réwnolegle do cokotu podtrzymeki i
dokreci¢ $rube mocujaca 4.

Poluzowaé¢ wszystkie $ruby zaciskowe 1 i dosungé

poszczegdlne szczeki trzymajace 2 do obrabianego przed-
miotu.

n
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»

5. Sprawdzi¢, czy obrabiany przedmiot jest utozyskowany w
podtrzymce bez luzu i dokreci¢ z powrotem Sruby zacisko-
we 1.



Uwaga!

Szczeki 2 moga dotykac jedynie obrabiany przedmiot, ale
nie moga go zakleszczaé. W przeciwnym razie istnieje nie-
bezpieczenstwo, iz powierzchnia obrabianego przedmiotu
zostanie porysowana, a silnik bedzie przeciazony.

W przypadku, gdy obrabiany przedmiot w miejscu podparcia
nie jest okragly i gtadki, nalezy go wczesniej przetoczyc.
Szczeki i obrabiany przedmiot muszg by¢ w czasie toczenia
stale oliwione.

Naprawa i konserwacja

Czyszczenie

Uwaga!
Przed wszystkimi pracami regulacyjnymi i konserwacyjnymi
zawsze odtgczac wtyk sieciowy! Zachodzi niebezpieczenstwo
powaznych obrazen lub uszkodzenia urzgdzenia na skutek
jego przypadkowego ruszenia badz porazenia pradem elek-
trycznym!

1. Po pracy gruntownie oczysci¢ maszyne ze wszystkich wio-
réw za pomocy szczotki rgcznej lub pedzla. Nie uzywaé
sprezonego powietrza do czyszczenia.

2. Regularnie smarowac wszystkie ruchome czesci, wrzecio-
na i prowadnice!

Obudowe z zewnatrz mozna czysci¢ migkka, ewentualnie
wilgotng Sciereczka. Mozna przy tym uzywac tagodnego mydta
lub innych odpowiednich $rodkéw czyszczacych. Nalezy uni-
kac¢ érodkéw czyszczacych, zawierajgcych rozpuszczalniki lub
alkohol (np. benzyny albo alkoholu do czyszczenia itp.), gdyz
moga one niszczy¢ obudowe z tworzywa sztucznego oraz
wyptukiwaé smary.

Wazne:
Zmiana przewodu zasilajgcego moze by¢ przeprowadzona
tylko przez serwis firmy Proxxon lub autoryzowanego specja-
liste!

Ustawienie luzu prowadnic (rys. 27)

Wskazowka:
Nawet przy regularnym smarowaniu prowadnic, z uptywem
czasu hie mozna unikngé wystapienia luzu na skutek ich zuzy-
cia.
Opisany tu na przyktadzie san narzedziowych sposéb poste-
powania jest identyczny dla wszystkich prowadnic, dlatego
obowigzuje on analogicznie dla pozostatych operacji smaro-
wania tokarki i nie zostat tutaj blizej opisany. Prowadnice nale-
2y ustawia¢ zgodnie z ponizsza zasada: na tyle ciasno, na ile
to konieczne, lecz zawsze z zachowaniem maksymalnej lek-
kobieznosci!
Uwaga: Zbyt ciasne ustawienie prowadnic wymusza wigksze
sity obstugi oraz powoduje wyzsze zuzycie!

1. Za pomocg klucza szczekowego 5 nieznacznie odkrecié
nakretki zabezpieczajgce 1 $rub regulacyjnych 2 san
narzedziowych 3.

2. Za pomocg klucza imbusowego 4 réwnomiernie wkreci¢
$ruby regulacyjne 2 az do usuniegcia luzu.

3. Ponownie dokreci¢ nakretki zabezpieczajace 1. Przytrzy-
mac przy tym $ruby regulacyjne 2 kluczem szesciokatnym
5 w aktualnej pozyciji, aby nie zostaty rozregulowane.

4. Obrdci¢ maszyne i nieco wykreci¢ wkret bez tba 2 (rys. 28).

5. Nastepnie sprawdzi¢, czy suport daje sie jeszcze lekko
przesuwac i porusza sie bez luzéw.

Ustawienie luzu két recznych (rys. 29):

Tak samo jak w przypadku prowadnic, podczas pracy nie
mozna réwniez unikngé zuzycia két recznych, pociagajacego
za sobg ciggte, aczkolwiek powolne zwiekszanie luzu zwrot-
nego. Aby go zminimalizowaé, postgpowaé w nastepujacy
sposob:

1. Przytrzymac koto reczne 1 i odkreci¢ nakretke kotpakowa 2.
2. Nieznacznie obréci¢ koto reczne w prawo

3. Ponownie dokreci¢ nakretke kotpakowa, przytrzymujac

przy tym koto reczne.

Réwniez w tym przypadku nalezy pamigtac:

Catkowita eliminacja luzu i zbyt ciasne ustawienie két recznych
mija sie z celem: Zbyt ciasne ustawienie két recznych wymu-
sza wigksze sity obstugi oraz powoduje wyzsze zuzycie!

Usuwanie odpadow:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw komunalnych!
Urzadzenie zawiera materiaty, ktére nadajg sie do recyklingu.
W razie pytan nalezy zwréci¢ si¢ do lokalnego przedsigbior-
stwa usuwania odpadéw lub do innego odpowiedniego organu
komunalnego.

Deklaracja zgodnosci WE
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PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

DS 250/E
24002

Nazwa produktu:
Nr artykutu:

Os$wiadczamy z catg odpowiedzialno$cig, ze produkt ten jest
zgodny z nastepujgcymi dyrektywami i dokumentami norma-
tywnymi:

Dyrektywa UE dotyczaca zgodnosci elektromagnetycznej
EMV 2014/30/EG

DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 17.04.2018
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Mgr inz. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Dziat Bezpieczenistwa Urzgdzen
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MepeBoa OpUrMHanNbHOro
pykoBoAcTBa No 3Kcnyatauum

Mpeaucnosue

YBaxxaemblin nokynarenb!

C nokynkon TokapHoro ctaHka PD 250/E komnaHum PROXXON
Bbl npuobpeTaete BbICOKOKadecTBeHHoe w3penue. Camble
COBPEMEHHbIe TEeXHOMOrMM NPOM3BOACTBA U METOAbl KOHTPONA
rapaHTUpyIoT BbICOKYIO

Ha[e>XHOCTb 3TOro yCTPOMCTBA.

[laHHOE PyKOBOACTBO COAEPXKUT:
* YkasaHuA no 6e3onacHocTn

* PekomeHaaumm no akcnyataumm n TEXHUHECKOMY 06Cny>Xu-
BaHuO

 [NepeyeHb 3anacHbIx YacTen

Mpocb6a yunTbiBaTh NEPEYUCTIEHHbIE HMXe
pekomeHAaauum.

Mcnonb3oBaHne HaCcTOALLEro PyKOBOACTBA
¢ obneryaeT nsyyeHvie yCTpOMCTBa,

* nomoxeT u3bexaTb Hernonagok B paboTe, BbI3BaAHHbLIX
HEKBanMULUMPOBaHHbIM 06CNyXXUBaHNEM, 1

® yBENIMYUT CPOK cnyx6bl Balero yctpoiictsa.
Bcerga aepxuTe 3TO PyKOBOACTBO Moa pyKon!

MpucTynanTe K aKcnnyaTauuy AaHHOMO CTaHKa TOMbKO mocre
noapo6HOro 03HAKOMIIEHWA C PYKOBOACTBOM MO SKCMyaTauum
1 B xofe paboTbl CTPOro cobnoganTe N3NOXEHHbIE B HEM Mpa-
Buna.

Komnanma PROXXON He HeceT oTBeTCTBEHHOCTM 3a Hesonac-
Hyl0 paboTy YCTPOWCTBA, eCnu:

* o60pyaoBaHve NPUMEHAETCA He N0 NPEANUCaHHOMY ANA Hero
Ha3Ha4eHuio;

® UCNONb3YeTCA ANA Lenei, He YNOMAHYTLIX B PyKOBOACTBE;
® He cobnoaaloTcA yKasaHna no 6e3onacHoCTu.

[apaHTUitHbIe 06A3aTenbCcTBa ANA NOTPEOUTENA aHHYMPYIOT-
CA B Cnyyae:

* HecobnoaeHVA NpaBun SKCNyaTauum;
® HeAOCTaTO4YHOro ypoOBHA TEXHUYECKOro OﬁCI’Iy)KVIBaHI/IFl.

B uenAx obecneyeHnA COBCTBEHHOW 6Ge3onacHocTW obA3a-
TenbHO cobniofaiiTe ykasaHuA no 6e30macHoCTy.

MpumMeHANTe ToNbKo hrpMeHHble 3anacHble YacT PROXXON.

Mbl ocTaBnAem 3a coboii NpaBo Ha AabHelre yCoBepLUeH-
CTBOBaHWUA U3AENUA C y4eTOM TpeBOoBaHW TEXHNHECKOTO Mpo-
rpecca.

>Kenaem Bam ycnexoB B OCBOEHUM W MPUMEHEHWW Hallero
ycTpoiicTea

PROXXON GmbH
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YKasaHuA no 6e3onacHoCTU:

3anpewatorca nobble MaHMNYNALUUM C NPUOOPETEHHbIM
Bamu ctaHkom!

He BHOCUTE HUKAKWX U3MEHEHWI B CTaHOK, He npou3soauTe
HUKaKWX MaHuNynAuMin co cTaHkom! OTO MOXeT yXyAWuTb
MeXaHWYeCKylo 1 dNeKTpUYeckyto 6e30nacHOCTb — B YaCTHO-
CTU, CyLeCTBYeT OMNACHOCTb MOPaXEHUA 3MeKTPUYECKUM
TOKOM W [AOMONHMTENbHOW yrposbl Bauweit 6esonacHocTu.
CneacteneM 9TOro MOryT 6biTb TPaBMbl U MaTepuanbHbIi
yuep6.

Hukorpa He pa6oTtatb 6€3 NpeAyCMOTPEHHbIX 3alUTHBIX
YCTPOMCTB.

B niobom cnyyae cneanTb, Y4TOObI 3aLUMTHBIA KOXYX MaTpoHa
CcTaHka BO BpemA paboTbl 6bln ONyLeH BHW3, a Npu nogbeme
3alMTHOrO KOXYyXa MNaTpoHa MPOUCXOAUNIO  HaAEeXHoe
OTKMNOYeHVe ABuraTend.

YuutbiBaTb BIUAHUE OKpY)KatoLei cpeabi!

CTaHOK paspellaeTcA WCronb3oBaTh TOMbKO B CyXOi aTmo-
cchepe Npu OTCYTCTBUW BEU3N HErO FOPHOYUX XUAKOCTEN Un
rasoB. Ob6ecneynTb xopoLuee ocseLlleHue!

Hocutb 3awmTHbIe o4ku!

Monb3oBaTbCA CPpeACTBaMM 3alUTbI OPraHoB cryxa!

YpoBeHb 3ByKOBOTO JaBrieHnA Npy paboTe cTaHka MOXeT npe-
Bblwarb 85 gb (A), B cBA3K ¢ 3TUM cneayeT paboTaTb TOMbKO B
3aLUMTHBIX HayLWHWKax!

Hocutb noaxopaAwyto pabouyto ogexnay!

Bo BpemA paboThl He AOMYCKAETCA HOLEHUE HEMMOTHO Npuse-
ralolmx K Teny NpeAMeToB ofexabl (Hampumep, rancTykoB
UMK WeHbIX NNaTKOB), KOTOpble MOTYT 6biTb 3aTAHYThI B CTa-
HOK €ro MOABWKHBLIMU KOMMOHEHTAMU WM aBTOMATUHECKM
nepemMeLLaemoi 3aroToBKOMN, U CTaTb NPUYMHOA TpasMmbl. Ecnn
y Bac anvHHble Borockl, HafieBaiiTe CeTKy AMA BOMOC, a Takxe
CHMMAIATE YKpaLLEHWA..

He ucnonb3oBaTb NOBPeXAEHHble MU AethopMUPOBaH-
Hble TOKapHble pe3uibl.

O6A3aTenbHO cneauTb 3a 6e3ynpeyHbIM COCTOAHWEM ToKap-
HbIX pe3uoB. Kax/aplii pa3 nepen BBOAOM B AENCTBUE BU3Y-
arnbHO NPOBEPATb UX HA OTCYTCTBUE NOBPEXAEHUIA!

He ponyckaTtb Haxo)xaeHUA B paboyeit 30He U PAAOM C HeWl
AeTeil U NOCTOPOHHMUX NULL.

Heobxoanmo no3aboTuTbecA 0 TOM, YTOObI AETU U NOCTOPOHHME
nua HaxoAMNUCh Ha [OCTaTOYHO GonblioM 6e30nacHoM yaa-
neHun oT paboyeit 3oHbI! Jluuam monoxe 16 neT paspeluaeTcA
MCNONb30BaTh CTAHOK TOMLKO MOA PYKOBOACTBOM crneumanicta
N TONMbKO C Lenbio 0bydeHnA. Hencnonb3yemblit CTaHOK Aon-
>KEeH XpaHUTLCA B MecTe, He AOCTYMHOM AnA aetei!

He ponyckatb neperpy3ku Bawero uHcTpymeHTa!

OnTumanbHbIX pe3ynbTaToB MOXHO AOCTUrHYTb TOSIbKO Npu
paboTe B AvanasoHe MOLHOCTEN, Ha KOTOPbIN paccynTaH cTa-
Hok! Mo3TOMy He ycTaHaBNUBaMTE PEXYLMA MHCTPYMEHT Ha
Ype3MepHO 60rbLUYO TOMWMHY cHUMaemoro cnos! Mcnonbayn-
Te Bal CTaHOK TONbKO B COOTBETCTBUM C €r0 Ha3HaYeHWeM U
He NpUMeHANTe ero ana paboT, ANA KOTOpbIX OH He npeaHa-
3HaYeH.

BynbTe Bcerga BHUMaTeNbHbl U OCTOPOXXHbI!

HabniopaiiTe 3a cTaHkOM BO BpemA paboTbl U [AeAcTBynTe
pauvoHanbHo. He ncnonb3yiite cTaHoK, ecnn Bbl He moxeTe
CKOHLEHTPUpOBaTb CBOE BHUMaHWE Ui yctanu, Unn Haxoau-
TECb B COCTOAHUMN aSIKOTOMbHOTO OMbAHEHNA.



AkKypaTHO obpaljaiTecb C NMpUCOeAUHUTENbHbIM Kabe-
nem!

Heobxoammo 3awmiiats NpUCcoeaVHNTENbHDLIA Kabenb oT Ten-
JIOBOTO BO3AENCTBUA U OT COMPUKOCHOBEHWA C OCTPLIMU KPOM-
Kamu 1 npoknaabiBaTb Kabenb Tak, 4To6bl NPeaoTBpaTUTL ero
nospexaeHne. He ucnonb3osaTb kabenb AnA M3BneHeHUA
WTencenA 13 po3eTky, a Takxe He NOAHNMATbL CTaHOK C 3alen-
neHnem 3a Kabenb. CneauTb 3a YMCTOTOW Kabena: sawmwaTh
kabenb 0T BO3AENCTBNA Xmpa u macna!

Mo okoH4aHMK paboTbI TWATENIBHO OYUCTUTbL CTaHOK!
BbIHYTb CeTeBOW WTENCenb M3 3N1EKTPUYECKON po3eTku!

Mpy anuTensHoi nayse B paboTe CO CTAaHKOM, nepep, TeXHNYe-
CKUM 0BCNy>XMBaHWEM, CMEHOW WHCTPYMEHTa, OYWUCTKOW Wnn
PEMOHTOM Bceraa BbIHUMATb CETEBOA WTencenb 13 po3eTku! K
OYUCTKE OTHOCUTCA TaKXe yaaneHune cTpyxku!

Mepen Hayanom paboTbl CO CTAHKOM BHUMATEJIbHO NMPoYU-
TaTb PYKOBOACTBO MO 3KCMiyaTauuu W TwaTesnbHO Xpa-
HUTb ero!

CopepxxaHue
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YkasaHua no 6e3onacHocTn 116
YcnoBHble 0603Ha4eHNA 17
Onucanve ctaHka 17
TexHn4eckve aaHHble 118
MoHTax 1 yctaHoBKa 118
YnpaBneHue npv NOMOLLM MaxoBUYKOB 118
BknioyeHne aBToMaTUHECKOW NoaaYn 119
Pa6oTa ¢ 3aaHeit 6abkomn 119
Bbibop TokapHoro pesua 119
YcTaHoBKa ToKapHoro pesua B pe3uenepxarenb 19
PerynupoBka 4acToTbl BpaleHna WwnmHaena 120
PacyeT MakcumarnbHOWM 4acToTbl BpalleHWA WNMHAeNA 120
3akpenneHune 3aroToBKM B TOKapHOM NaTpoHe 120
I'IepeaopaqmaaHme 32>KMMHbIX Ky/a4KoB TOKapHOro

naTpoHa 120
BknioyeHune ctaHka 121
MpoponbHasa o6Touka 121
TopueBaHue 121
KoHycHana o6To4ka 121
OTpeska 3aroToBKu 122
O6paboTka ANMHHBIX 3aroTOBOK MPY NOMOLUM 3a4HEN

6abKu 1 yNOPHOTo LieHTpa 122
MOoHTaX CMeHHbIX 3y6uaTbix Konec Af1A Hape3aHua pe3sObl 122
HapesaHue pe3bbbl TOKapHbIM pe3Lom 123
Hape3saHve pe3bbbl Npy NOMOLLW BEPXHEN KapeTku

cynnopTa 123
HapesaHve nesoit pe3bbbl 123
[lononHuTenbHas ocHacTKa AfA TOKapHOro CTaHKa

PD 250/E 123
MoHTax npucnocobnexrna anA 06TOYKN B LEHTPax 123
YnaneHve ynopHoro LeHTpa 124
YeTbIpexKynaykoBbI NaTpoH 124
MpucnocobneHne ¢ LaHroBbIM 3aXKUMOM U LI@HroBble

3aXKNMbI 124
3akpenneHune cBepnunbLHOro naTpoHa 124
PeMOHT 1 TexHnyeckoe obcnyxxuBaHve 125
Ounctka 125

PerynupoBska 3a3opa HanpaBnAoLLmx 125
PerynupoBka 3a3opa MaxoBU4YKOB 125
[lleknapauva cooTBeTcTBUA TpeboBaHuaAm EC 125
3aka3 3anacHbix 4YacTei 126

YcnoBHble 0603Ha4eHus (puc. 1)

. lUnuHaens rnaeHbI
. [MaTpoH TokapHbIin
. [epxarenb TokapHoro pesua
. LleHTp ynopHbIii, COBMECTHO BpaLLatoLwminca
. ®naxel AnA yHUOULMPOBAHHOW (hpe3epHOli rofioBKU
MnHonb
BWHT 3a>KuMHO ANA NMHonm
. babka 3agHAA
. MaxoBW4OK YCTaHOBOYHbIN AN1A MUHOMM
. MaxoBU4OK ANA XO[0BOrO BUHTA
BWHT 3a>XUMHO AnA 3aaHein 6abkun
. BuHT xopoBoii

. MaxoBW4OK YCTaHOBOYHbIN AJIA BepXHeW KapeTku cynnop-
Ta
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14. KapeTka cynnopTa BepxHAnA

15. CynnopTt

16. KapeTka nonepeyHanA

17. MaxoBWU4OK YCTAHOBOYHbIW ASIA NOMNEpeYHON KapeTku

18. BblknoyaTenb COEAUHUTENbHBLIA ANA aBTOMAaTUYECKOW
nogayu

19. Kpblwka maraaviHa AnA CMeHHbIX 3yb4arbix Konec ¢ Tabnu-
Liell 4acToThbl BpalleHuA

20. Mepeknioyartens «1eBoe BpalleHne — CTON — npasoe Bpa-
LeHue»

21. Boblknioyatenb rasHbli

22. inpvikaTop paboyero pexuma
23. PerynuposaHve

24. Kno4 TopLOBbIA LLIECTUTPAHHbIN
25. Knio4 ana TokapHOro natpoHa
26. Koxyx natpoHa

OnuncaHue cTaHKa

TokapHbiii ctaHok PD 250/E komnaHun PROXXON - aTo cucTe-
Ma C BO3MOXHOCTbIO PacLUMPEHUA C

© MOMIHOBOSTHOBOW 3NEKTPOHWKOWN ANA 0becreyveHna BbICOKOro
KpyTALLEro MOMEHTa BO BCEM [AManasoHe 4acToTbl Bpalle-
HUA,

© aBTOMaTU4eckomn nojaye,
® TOKapHbIM NMaTPOHOM 1
® COBMECTHO BpaLlaloWyMCA YMOPHbLIM LIEHTPOM

AnA 06paboTKK cTanu, NaTyHu, anoMUHUA U nnacTMacesl. Ana
TOopLUEBaHUA, NPOAOMNBLHON 06TOYKM, KOHYCHON 06TOYKM U Hape-
3aHMA pe3bbbl. C COOTBETCTBYIOLLEH [OMNOMHUTENLHOW OCHa-
CTKOW CTaHOK MPUrofieH Takxe ANA CBepneHus, dpeseposa-
HUA 1 BblTa4MBaHWA Na3oB. Enaronapﬂ CTaHUHe CTaHKa u3
CEeporo YyryHa, ycuneHHon pebpamu >ecTKOCTW, CO Wngo-
BaHHLIMU NPU3MaTUYECKUMW HanpasnAloLWMMK, obecreynBa-
eTcA paboTta 6e3 BuGpauui.
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TexHU4ecKue AaHHble

PacctoaHne mexay LeHTpamm 230 mm
BeicoTa ueHTpoB 70 Mm
BeicoTa oT cynnopTa 43 MM

[nanasoH 3axxuma

- BHyTpeHHue kynauku 2 - 27 MM, max. 69 mm

- Hapy>Hble kynaqku 25 -75 mMm
[lnvHa xona nonepeyHon KapeTku 60 MM
NnuHa xopa BepxHeit kapeTku cynnopTa 45 mm
BHyTpeHHW guameTp wnuHaens 10,5 mm
KoHycHOe 0TBepCTMe Ha CTOPOHe 3axuma MK2
Pesuepnepxarensb ana pesuos 8x8 mm

[abapuTHbIE pa3mepbl CTaHKa 560x270x170 Mm
Bec oK. 12 kr
[onycTumbin war pe3bbbl 0,5/0,625/0,7/0,75

0,8/1,0/1,25 1 1,5 mm
3HayeHnA YacToThbl BpalleHVA WnnHAena

- NOCPEACTBOM NEePEeKNALIBAHUA KIIMHOBOMO PEMHA:
300/900/ 1 3000/Mu1H

- NOCPeACTBOM perynupoBaHva B AvanasoHe oT  25% Ao 100%

Mopaya 0,05 1 0,1 mm/06
[nuHa xoaa nuHonwm 30 mm
MuHonb anA koHyca Mopse MK 1
AnekTpoaBuratensb

HanpsxeHue: 230 B, 50/60 'y nepemeHHOro Toka
MoTpebnAeman MOLLHOCTb: 140 Bt
YpoBeHb Liyma: <70 nBb(A)

[inA ncnonb3oBaHUA TONMbKO B 3aKPbITbIX
nometeHnAx!

YTunusauva ycTpoicTBa BMecTe ¢ 6bITOBbIMU
oTxoAamu He gonyckaetca!

Bceraa pa6oTath C MCMONb3oBaHNeM CPEACTB ANA
3awumThl cnyxal

Heo6x0AMMO HOCUTb 3alUUTHBIE O4KM!

WHdopmaums 06 ypoBHe Wwyma u BUGpaumm

[JaHHble 0 BUBpauUM U amMuccun Wwyma 6binu onpeseneHsl B
COOTBETCTBUM C CTaHO4APTU30BaHHbLIMKU U NpeanucbiBaemMbiMn
HOpmMaTtneamMn metogamm VISMepeHVIIZ M MOryT ncnonb3oBatbCca
npy CcpaBHEHUM Mexay CoBGOW 3NMEKTPUYECKUX YCTPOMCTB U
MHCTPYMEHTOB.

OTU 3HayYeHWss Takke MO3BOMSAOT npeaBapuTenbHO OUEHUTb
YPOBEHb BM6paLLI/IOHHOIZ Harpysku n LI.IyMOBOVI aMuccun.

MpenocTepexeHue!

B 3aBMCUMOCTU OT yCroBuin 3KCnyaTaumn B npouecce pabotsl
yCTpOIZCTBa q)aKTI/IhIeCKI/IIZ YPOBEHb LWyMa MOXEeT OTIn4aTbcsa oT
yKa3aHHbIX BbllLE 3Ha4eHun!

YyTute, YTO BUGPALMS U YPOBEHB LUyMa MOFYT OTIM4ATLCSA OT
yKasaHHbIX B J]aHHOM PYKOBOACTBE 3HAaYeHU B 3aBUCUMOCTH OT
YCIOBWIA MCMONb30BaHNUS HCTPYMEHTA. HernpaBuiibHOe TeXHM-
Yeckoe 06CnyKuBaHe MHCTPYMEHTOB, HEHaaNexXallve MeToabl
paGoTbl, oTnnyatoLwmnecs obpadaTbiBaeMble AeTanu, CRAULWKOM
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BbICOKasA CKOPOCTb noAdayn, Henoaxogsdiiue OﬁpaﬁaTblBaeMble
feTanu unu matepuanbl U HernoAXoAsLUMA BCTABHOM MHCTPY-
MEHT MOTYT CyLLIECTBEHHO NOBbLICUTH BUGPALIMOHHYIO HarpysKy 1
LUYMOBYIO BMUCCHIO B TEYEHUE BCero paGoyero nepuosaa.

[N TOYHOW OLIEHKN BUBPALIMOHHOW U LLIYMOBOW Harpy3ku JOIK-
Hbl TaKKe Y4NTbIBATLCA MPOMEXYTKM BPEMEHU, B TEHEHWE KOTO-
PbIX YCTPOMCTBO BLIKMIOYEHO MW BKIKOYEHO, HO (haKTUYECKN He
MCMonb3yeTca. OTO MOXET SBHO CHU3UTL BUGPALIMOHHYIO 1
LLYMOBYIO Harpyaky pabodero nepuoga B Lienom.

MNMpepoctepexeHne!

O6ecrieybTe perynsipHoe U KavyecTBeHHOE TexHu4yeckoe
06CnyX1BaHWE UHCTPYMeEHTa.

Mpy BO3HMKHOBEHUM Ype3MepHOi BUBpaLWKM HeMeANeHHO
npekpatianTte paboty ¢ uHCTpymeHTOM!

Henogxoaswuii BCTaBHOW WHCTPYMEHT MOXET CTaTb Mpuyu-
HOW Ype3MepHbIx BUGpauun v wyma. Mcnonbayitte Tonbko
Hajanexallime BCTaBHbIE NHCTPYMEHTBI.

Mpu HeobxogumocT BO Bpemsi paboTbl C yCTPOMUCTBOM
BblAepxuBanTe Tpebyembie naysbi!

MoHTaXx u yctaHOBKa

B cTaHpapTHOe ocHalleHue TokapHoro ctaHka PD 250/E kowm-
naHum PROXXON BxogAT cnegyowme KOMMNOHEHTbI:

© TOKapHbI CTAHOK B KOMMIEKTE C 3NEeKTpoABUraTenem,

® C aBTOMAaTU4ECKOIN nogayen,

® TPEXKYNaYKOBbIi MATPOH C NATPOHHbLIM KITIOUOM U

© KOXXYXOM MaTpoHa € NpUHaANEXHOCTAMM,

© COBMECTHO BpalLtoLMIACA YNOPHbIA LEHTP,

© KOMMINEKT UHCTPYMEHTOB,

® KOMMNNEKT CMEHHbIX 3y64aTbiX KONEC ANnA HapesaHuA pe3sb0bl,
® pesuenepxarenb

® CMEHHble 3yByaTble PEMHU.

OnopHaA NoBEPXHOCTb A0MXHA 6bITb NOCKOW, BUOPOYCTONYM-
BOW M NpoyHoi. CTaHOK A0MKeH 6bITb 3aKPEmeH Ha yCTOWYM-
BOM BepcCTake B crieynasibHO npefyCMOTPEHHbIX OTBEePCTUAX.

BHumaHue!

Mpu noagbeme cTaHka HEO6XOAUMO y4YUTbIBaTb, YTO NJacT-
MaccoBas KpblllKa MarasuHa anA 3yb4atbix Konec AoSK-
Ha 6bITb 3aKpbiTa. MHaye KpbllKa MOXET CNIOMaTbCA.

Mpn noctaBke Bce He3alWLEHHbIE MeTannmMyeckue aetanu
NoABeprHyTbl KOHCepBaUUU ANA 3aWmUThl OT Koppo3uu. Mepes
NepBbIM UCMOMb30BaHWEM CTaHKa HeOoGXOAUMO yaanuTb BCe
KOHCEpBYpYioWWe CpeacTBa kepocuHoM. Cpady mocne 3Toro
HeoBX0AMMO XOPOLIO CMa3aTh BCE OTKPbITLIE HaNpasAoLwme
W WNWHAENM / XO40Bble BUHTbI. MPUBUHTUTb 3aLUMTHBIA KOXKYX
nartpoHa.

YnpasneHuve npu nomoLlm MaxoBM4KoOB

BHumaHue!

Ecnu cynnopt He nep TCA UNu nep TCA TONb-
KO ¢ 60nblUMM TPYAOM, crierka oTnycTute BUHT (1) (puc. 3).

Yka3aHue:

Mpn noBopoTe Ha OAWH OGOPOT MaxoOBUYKOB AJIA XOAOBOTO
BUHTa, MOMEepeYHON KapeTKy, BepxHel KapeTku cynnopTa u
NUHONW 3aHei 6a6K1 OcyLecTBNAETCA nojaya Ha 1 M.




BHumaHue!

Mpu BKNIOYEHHOW aBTOMaTU4YECKON nopaye nepemelleHue
cynnopTa BPy4HYI0 HEBO3MOXHO.

1. BpawaiTe maxoBu4oK 2 (puc. 3) AnA NonepeyvHoi KapeTku,
KapeTka ¢ pesleaepxarenem nepemeLiaeTca nonepek cra-
HWHbI.

Mpumep: OanH 060pPOT MaxoBUHKa COOTBETCTBYET nojade Ha
rmy6uHy 1 MM, 3TO MPMBOAUT K YMEHbLUEHUIO AnameT-
pa Ha 2 MM.

2. BpawaiiTe MaxoBu4ok 3 ANA BepxHel KapeTku cynnopTa,
KapeTka nepemelLaeTcA napannenbHo CTaHWHe.

BpawwainTte maxoBu4ok 1 (puc. 4) ana nepemelleHus cynnop-
Ta, CynnopT 2 nepemeLlaeTcA B NpOAOTLHOM HanpasneHuu.

4. BpawavTe maxoBu4oK 1 (pvc. 5) AnAa NMHONW, NMHOMNb nepe-
MeLLaeTCA B NPOAONBHOM HanpasneHuu.

«

Bkno4yeHue aBToMaTU4eCKOW Nogaym

BHumaHue!
Bknioyainte noaayvyy TonbKo B COCTOAHUM OCTaHOBaA.

1. MosepHuTe BbIKMOHaTenb 1 (puc. 6) Bnpaso.
2. [InA BLIKMIOYEHNA NOAAYM MOBEPHUTE BbIKMNoYaTesb BNeBO.

3. Mpn 3aTpygHEeHHOM xo4e crierka MnoBEepHUTE MaxoBUYOK
XO[0BOro BUHTA.

BHumaHue!

Mpu BKMIOYEHHON aBTOMaTM4ECKOW Mopadye HUKOrAa He
[AonyckanTe NPOTMBOBPALLEHUA CynnopTa UK TOKapHOro
pe3ua OTHOCUTENIbHO TOKAapHOro naTpoHa WNW 3apgHen
6abku.

YkasaHue:

Mpwy BKNIOYEHHO nofjaye cynnopT nepemelLaeTcA — B 3aBUCH-
MOCTV OT KOM6WHauun 3y64atbix konec — Ha 0,05 nnu 0,1 Mm
3a oavH 060poT.

Mpun perynupoBke noaayun yunTbiBanTe AaHHbIE HA Haknelke
Ha BHYTPEHHel CTOPOHe MarasuHa AnA 3y64aTbix Korec.

Mpy HopManbHOM HanpaBneHUy BpaLeHWA WNWHAeNA (npaBoe
BpaLleHMe) U BKIIOYEHHON aBTOMAaTUYECKOn nogaye cynmnopT
BCera nepemellaeTcA cnpasa Haneso. Takaa nogada ABNAET-
CA TaKXXe HOPMasILHOM Npu 06ToYKe.

PasymeeTcs, cynnopT MOXHO OTBECTU B UCXOAHOE MONOXeHUe
Tak>Xe aBTOMaTUYEeCKU:

[NA 3TOTO BLIKIIOYNTE CTAHOK, HEMHOTO BblABUHLTE TOKAPHbIA

pesel W 3aTem yCTaHOBWTE nepeksoyartens 2 (puc. 2) Ha
nesoe BpalleHve.

YkasaHue:

Ha nuHone npenycMoTpeHo 0TBepCTUE AA CBEPNMIIBHOIO NaT-
POHa 1N COBMECTHO BPALLAIOLLErocA YNOPHOro LIEHTPaA C KOHY-
com Mopae, Tunopasmvep MK 1.

BHumaHue!

KoHuueckoe oTBepcTue Bceraa AOMMKHO 6biTb abconoTHO
YUCTBIM.

'pA3b U, Npexae Bcero, MeTannuyeckasa CTPy>XKa yxyawarT
TOYHOCTb 06paboTKM U MOryT NMPUBECTU NWUHOMb UMK KOHYC B
HernpurogHoe CoCcToAHue.

PaboTa c 3agHen 6abkon

-

. OTnycTUTe 3aXXVUMHOW BWHT 4 (puc. 7), NepeaBuHbTE 3aA-
Hioto 6abKy 2 Ha HanpaBnAwLen B TpebyeMoe NonoXxeHue n
CHOBa 3aTAHUTE 32>KUMHO BUHT.

N

[inA ucnonb3oBaHWA, HanpuMep, yNnopHoro LeHTpa 1 (puc. 7)
BbIABWUHLTE NUHONL NPKBN. Ha 10 MM, ANA Yero NoBepHUTe
MaxoBUHOK 3.

[

C ycunmem Bpy4HyI0 BCTaBbTe YMOPHLIA LEHTp 1 (puc. 7) ¢
KOHYCOM B MUHOMb. KOHYC YCTaHOBMEH C NOTHON NOCaAKONM,
1 €ro HeBO3MOXHO BbITAHYTb HapPyXy.

[inA packpenneHuA BCTaBNEHHOTO UHCTPYMEHTa MOBEepHUTE
MaxoBU4OK 3 BMIEBO A0 yropa.

3arem noBepHUTE NpMGN. eLe Ha oauH 060POT, Npeoaone-
BaA conpoTueneHue. KoHyc BbICBOGOXAAETCA, U €ro MOXHO
yaanuTb.

»

o

YkaszaHue:

MWHONb MOXHO 3akpenuTb B NOOGOM MOMOXEHWUW, ANA Yero
HeobxoAnMO 3aTAHYTb BUHT 5 (puc. 7).

Bbi60op TOKapHOro pesua

BHumaHue!

AnAa Hapnexauled TokapHoW 06paboTku Heobxoaumo
HEeyKOCHUTeNbHO cobniofaTh crneayiowme NyHKTbI:

® flonxeH 6bITb NPaBUIbHO BbIGPaH TOKapHbIN peseL, Npuroa-
HbI ANA COOTBETCTBYIOLE Lenu,

® pexyluan KpoMKa TOKapHoro peaua [oMmkHa GbiTb OCTPON,

® pexylaAa KpoMKa TOKapHOro pesua [AofmKHa HaxoauTbeA
TO4YHO B «LlEeHTpE»,

® 1 06paboTKa A0MKHA BbINOMHATLCA NPY NPaBUNbHOW YacTo-
Te BpalleHun.

PacTouHble ToKapHbie pe3ubl (a) (puc. 8)

© UCNONb3YIOTCA ANA pacTaunBaHuA.

OTpesHbie pe3ubl (b)

® [iNA Npope3aHnA Nas3oBs W ANA OTPE3KMW 3aroToBOK.
Pe3ubl onA Hape3aHuA pe3bbbl (C)

® UCMONb3YIOTCA ANA Hape3aHWA Hapy>XXHON pPe3bObl.
YucTtoBbie unu yskue 4yuctosble pesubl (d)

® UCMONb3YIOTCA ANIA MONYYEHWA YUCTON MOBEPXHOCTU Npun
He6OoMbLLION TONLWMHE CHUMAEMOro CNoA MaTepuana.

MpaBble ynopHbie NpoxoAHble pe3ubi (e)

® UCNONb3YIOTCA, YTOBbI 32 KOPOTKOE BPEMA CHATb Kak MOXHO
6onblue CTPYXKW B MpaBoM HanpaBneHun obpaboTku 6e3
yyeTa KayecTBa MOBEPXHOCTW 3aroTOBKMW (Tak HasbiBaemasa
«4yepHoBaA 0bpaboTka»).

JleBble ynopHble npoxoaHble pe3ubl (f)

® 1ICMONb3YIOTCA, YTOObI 32 KOPOTKOE BPeMA CHATb Kak MOXHO
6onblue CTPYXXKU B NIEBOM HanpaBneHun obpaboTku 6e3
yyeTa KayecTBa MOBEPXHOCTW 3aroTOBKM (Tak HasblBaemas
«YyepHoBaA o6paboTka»).

YcTaHOBKa TOKapHOro pesua B pesue-
aepxarternb

BHumaHue!

Mpu 3akpenneHuuM ToKapHoro pesua Heobxoaumo obecne-
YUTb MUHUMAaNbHO BO3MOXHYIO ANIMHY BbICTYNaloLei YacTn
u3 3axuma. BonbluaA BbiCTynalowanA 4acTb NPUBOAUT K
Kone6aHWAM, HETOYHOCTAM U HEYUCTOI NOBEPXHOCTU.
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-

. BoiBepHuTe 06a KpenexHbix BUHTA 1 (puc. 9) HaCTONbLKO,
4TO6bl BbIGpaHHLIA TOKApPHLIA pesel, 3 TOYHO BXOAUN B
oTBepcTue.

N

BcTaBbTe TOKapHbI peseL 3 1 3aTAHUTE KPenexXHbIe BUHTBI 1.

w

. MopaBeauTe TOKapHbIA pesel, K YNOpHOMY LeHTpY 4 1 npo-
BEpbTe NPaBUbHOCTb YCTAHOBKM MO BbICOTE.

YkaszaHue:

Mpn OTKNMOHEHWAX BbICOTbI HEOGXOAMMO MOANIOXMUTL MO BCEl
nnowaan MeTanInyeckue NNacTUHKK 2 (Hanpumep, LWynbl AnA
PEerynupoBKM 3a30pOB B KranaHax).

Pesuenepxarens No3BoNAET OAHOBPEMEHHO yCTaHaBNMBATb 1
3aKpennATb ABa TOKapHbIX pe3aua. 3To ynpowaeT paboThl, Tak
Kak Mocne HaCTPONKM TOKApHbIX PEe3LOB B MPOMEXYTKax
Mex/y OTAenbHLIMKU onepauvAaMu 06paboTKM OAHON 3aroToB-
KN HY>XHO TOSbKO MOBEPHYTh peslieaepxarerb, YTobbl BbINO-
HATb PaboTbl C COOTBETCTBYIOLMM NOAXOAALMM PE3LIOM.

[lnA 3TOro NPOCTO 0CNabUTL BUHT 5 C BHYTPEHHUM LUECTUrPaH-
HUKOM, MOBEPHYTH pe3Liefiep)aTesb 1 CHOBa 3aTAHYTb BUHT 5.
BesycnoBHo, Npu HEOBXOAMMOCTM Tak MOXHO BOOGLLE OTpery-
NVpoBAaTb Yron yCTaHOBKM pe3Lia OTHOCUTENbHO 3aroTOBKM.

PerynupoBka 4acToTbl BpalleHus
wnuHaens

BHumaHue!

Mepen pa6oTol B marasuHe AnA 3y6yaTtbix Konec Heob6xo-
AVMO 06A3aTeNbHO BbIHYTb CETEBON WITENceb.

OnacHoCTb Nosy4eHUA TpaBMbli!

YacToTa BpaleHna WnuHaena AonxHa 6biTb OTperynmposaHa
B COOTBETCTBUM C MaTepuanomM 3aroToBKU 1 ee AnameTpom.

PacuyeT makcumanbHOM 4YacTOTbl
BpalleHUA WnuHaensa

Ecnu n3BecTHa MakcumarnbHaA CKOPOCTb pe3aHuA AnA onpe-
AeNeHHOro Matepuana, MOXHO BblYUCNUTb Tpebyemyto 4acTo-
Ty BpalleHVA WnuHAens.

cKopocTb pe3aHuna x 1000

AnameTp 3arotoBku x 3,14

= YacToTa BpalieHvA wnuHaena

Mpumep:

TpebyeTcA 06TO4MTL 3aroTOBKY AnaMeTpom 20 MM, CO CKOpO-
CTblo pesaHunA 50 M/MuH. Monyyaem:

50 x 1000
20 x 3,14

YTo6bl yCcTaHOBUTL Criedytolyto 6onee BbICOKYIO HacToTy Bpa-
LLIEHNA, HeO6XOANMO NEePeKNHYTb KIIMHOBOW pemeHb (puc. 10).
B paHHOM cnyyae yacToTa BpalleHuA coctaenAeT 1600/MuH.
Tenepb Npu NOMoOLLM perynaTopa HEO6XOAUMO YCTaHOBUTL Tpe-
6yemyto YacTOTy BpaLieHWUA, NPWU 3TOM CheayeT yyuTblBaTb,
YTO PerynATop pPaccyMTaH Ha AuanasoH YacToT BpalleHWA OT
25% no 100%, T.e. B Hawewm npumepe oT 400/MuH Ao 1600/MUH.

= 796/MWH

-

. OTNycTUTb 3aXKWMHOW BWHT Ha MarasuHe AnA 3y6yaTtbix
KOEC U OTKPbITb KPbILLKY.

n

OcnabuTb yCTPONCTBO HaTAXeHnA pemHA 1 (puc. 10).

©

YCTaHOBUTL COOTBETCTBYIOLLYIO 4acTOTy BpaLeHWA nyTem
nepekunabIBaHNA KIIMHOBOMO PeMHA cornacHo puc. 11.

4. CHOBa 3aTAHYTb YCTPOWCTBO HaTAXeHUA peMHA. Heobxoau-
MO y4MTbIBaTb MOAXOAALLEe HATAXEHUe KIIMHOBOrO PEMHA.
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anI CJ/IMWWIKOM CUJTIbHOM HaTAXXEeHUU MOoBbIWaeTCA WU3HOC
pPeMHA 1 NoAWNNHUKA, N CHUXXaeTCA MOLLHOCTb 3/1eKTpo-
asurarens.

5.Mepen Hayanom TokapHoW 06paboTKuM CHOBa 3akpoiWTe
marasvH ana 3y6uatbIX Konec.

3akpensieHne 3aroToBKU B TOKapHOM
naTpoHe

BHumaHue!

Ecnu 3aroToBKU 3aKpennAlTCA TONbKO B TOKapHOM nat-

poHe 6e3 KOHTponopbl, o6ecneunBaemon 3agHein 6abkom,

BbiCTynawwana 4actb (puc. 12) He AoOMKHa npesbiWwaTh

TpexkKpaTHbIW AuameTp 3aroToBKM (AnuHa = 3 x D).
Yka3saHue:

HopMarbHblii TOKapHbIA MaTPOH COCTOMT W3 TPeX CTarlbHbIX
3aXMUMHbIX Kyna4koB, KOTOPble PAaBHOMEPHO NepemeLLaoTcA u
aBTOMATWNHECKMN LIEHTPUPYIOT KPYIMYIO 3aroTOBKY.

B HOpManbHOM MOMOXEHWN BO3MOXHO 3aKpereHne 3aroTOBOK
AvameTpom Ao 35 Mm. [Nocne nepesopaqmBaHnA 3aXKUMHbIX Kynad-
KOB BO3MOXHO 3aKpernieHne 3aroToBoK AameTpoM Ao 68 Mm.

BHumanue!
He ocTaBnAiiTe B TOKapHOM NaTpOHe BCTaBJIEHHbIW KITIOY.
OnacHocTb nonyyeHua Tpasmbl!
1. Mpn nomoLw Knoya 2 HaBepHUTE TOKapHbLIA NaTpoH 2 (puc.
12) HaCTONbKO, YTOOLI 3ar0TOBKA TOYHO BXOAWUNA B OTBEPCTHE.
2. [POYHO 3a>KMUTE 3aroTOBKY W BblHbTE KITOH M3 NaTpoHa.

3. MpoBepbTe 3aroTOBKY Ha OTCYTCTBUE paanansHOro GueHna,
npy Heo6X0AUMOCTMN OTPErynmpyiTe.

BHumaHue!

Ecnn 3aKpennAeTcA CAUWKOM AfIMHHAA 3aroToBKa, KOoTopaA
NpoBOAUTCA Yepe3 WNHAENb U BbICTynaeT BN1eBO, BO3HUKaeT
MOBbILIEHHBI PUCK MOMyYeHUA TpaBMbl. B 3Tom cnyyae cobnto-
Aante ocobyto OCTOPOXHOCTb, CNeanuTe, YTobbl BpalLaloLwmiica
Ban He 3axBaTun Kakue-Hubyab npeameTsbl. ObecrneybTe 0co-
6yto 3alNTy ITOW ONACHO 30HbI.

MepeBopaunBaHue 3aXKUMHbIX
KyJ1la4KOB TOKAapHOro natpoHa

BHumaHue!
BbIHYTb ceTeBOW WTencenb U3 po3eTku!

BHumaHue!

He 3akpennaiTe 3aroToBKU, AUAMETP KOTOPbIX NpeBbilia-
eT 68 mm. B aTom cny4yae ycunuve 3axuma Kynaykos Crmil-
KOM Maro, 1 3aroToBKa MOXET PacKpenuTbCA.

OnacHOCTb HecYacTHOro cny4as!

. BHMMaHue: 3axvMHble Kynayku npoHymepoBaHbl! Packpon-
Te TOKapHbIl MaTPOH HACTONbKO, YTO6bI BbICBOGOAUTHL
3aXKMMHbIE Kynayku U3 naTpoHa.

MepeBepHUTE 3aXWUMHbIE KyNayku 1 cHavana BcTasbTe Ne 1
B OQHY M3 Tpex Hanpasnaowwmx (puc. 13).

3. HaxmnTe Ha Kyna4ok Ne 1 B HanpaBneHuu LeHTpa Tokap-
HOro NaTpoHa U OAHOBPEMEHHO MOBEPHWUTE KIIOY NaTpoHa B
HanpaBfieHN «3aKpenneHus».

-

N

»>

Korga kynayok Ne 3 6yaeT 3axBayeH YepBAKOM, BCTaBbTe
Kynadok Ne 2 B cnepyioLLyio HanpaenAoLLYo (N0 4acoBoOW
CTpernke) .



5. MoBTOpMTE ONMCaHHbIN Bbille npoLlecc ¢ kynadkamu Ne 2 n
Ne 1.

Cpa3y nocrie 3Toro nNpoBepbTE, YTO BCE KyMNayku HaXoAATCA
B OTUEHTPUPOBAHHOM MOSIOXXEHUW.

o

7. Ecnn Bbl cHoBa xoTuTe paboTaTb C NaTPOHOM C BHYTPEHHM-
MU Kynaykamm.

BknoyeHue ctaHKa

3. inA HopmasnbHOM O6TOYKM NOBEPHWUTE nepeknoyartens 2
BMpaBo.

4. inA NOBOPOT MO YaCcOBOW CTPesNike pyyKy 2 BIieBO.

5. Mocne 3aBeplieHVA paboThl CHOBA BbIKMIOYATE NaBHbIN
BbIK/lO4aTeNb CTaHKa. TofibKO Tenepb CTaHOK MOMHOCTbLIO
OTKIIIOYEH OT CeTu.

MpoaonbHaA 06To4Ka

BHumaHue!

MNepen BKMIOYEHMEM CTaHKa HEO6XOAUMO NPOBEPUTH, HTO:
B MaTpoHe HeT KJya, Kynayku TOKapHOro natpoHa He
BbICTYNaloT U B ONAcHOM 30He HeT nioaei.

pu BKAKOYEHNUN UHCTPYMEHTA 3aXXMMHbIE LWTUMThI, OcTasLUne-
CA B OTBEPCTUAX NaTPOHA, MOTYT Pa3neTaTbCA C BbICOKOR CKO-
pocTbio wnu 3aeaatb npu nycke. OnacHo: HecobnioaeHve
3TOr0 MpaBuna MOXeT MPUBECTU K TAXENbIM TpaBMam Wnn
maTtepuansHomy yuiepby!

CTaHOK MOXHO BKJll0O4aTb TONbKO, ecnu obpabaTbiBaeman
3aroToBKa 3aKpenneHa B natpoHe. MHaye Kynauku moryT
ocnabutbcA U TpaBMmuposaTb Bac.

BHumaHue:

Bceraa paboTaiiTe B NpeAyCMOTPEHHOM AnanasoHe MOLHOCTM!
He ponyckaiiTe 6MOKMPOBOK LWNWHAENA, CBA3AHHLIX C nepe-
rpyakoin. Ecnn B npouecce paboThl WNHAENL 3a6110KMPOBaH,
HEME/JIeHHO BbIK/IOYMTE UHCTPYMEHT M ANA BO306HOBNEHMA
paboTbl OTperynupyiiTe noaady 1 nonepeyHyio nopady Takum
06pa3oM, YTo6bl He neperpyxarb MHCTPYMEHT.

BHumaHue!

Mepen BKNIOYEHUEM CETEBOTO LUTEKepa Heob6XoaMMO npoBe-
pUTb, COBNaAaloT N NapameTpbl Ha (UPMEHHON Tabnuike ¢
AaHHbIMKU Balueit MecTHo anekTpoceTu. B cnyyae HecoBna-
AEHUA BO3MOXHbI NOBPEXAEeHUA Ui onacHble cocToAHMA!

BHumaHue!

Bo BpemA paboT Heo6x0AMMO NOCTOAHHO HOCUTL MPOTUBOLLYM-
Hble HayLWHNKN N 3alUMTHbIe o4yku!

BHumaHue!

W3beraiite HeHopmanbHoro nonoxenuA Tenal ObecneybTe
yno6Hoe NnonoxeHue Tena u CoXpaHANTE paBHOBECKE.

BHumaHue!

Mpwv nycke B aKkcnnyaTaumio n akcnnyatauum cuctemsl PD 250
NpocUM yunTbiBaTb crepytowee. [aHHbIA CTaHOK OCHalLleH
aBTOMATUYECKUM YCTPOUCTBOM KOHTPONbHO-61I0KMPOBOYHOMO
BbIK/IIOYEHMA 1 NO3TOMY MOXeT paboTaTb TOMbKO MPU OTKUHY-
TOM BHU3 3ALLMTHOM KOXYyXe I'IanOHa! Kak Tonbko 3aLLlI/ITHbII7I
KOXYX NaTpoHa BO BPEMA SKCMyaTaLuy OKaXeTCA B BEPXHEM
MOMOXEHWUW, NPON3oNAET aBTOMAaTUYECKOE OTKIIOYEHWe ABU-
ratenA! Pa6oTaTb TONMbKO MpW OMYLWEHHOM BHWU3 3aLUTHOM
KoXyxe natpoHa! Ecnu aToT KOXyX HeucnpaseH, AanbHenwwan
aKcnnyataumA ctaHka sanpetiaerca!

W36eraiite HeHopmanbHoro nonoxenua Tena! O6ecneybTe
yAOGHOE MONOXKEHWE Tena u CoxpaHaAinTe paBHOBeCHe.

BHumaHue!
BKmouain'e CTAHOK TOJIbKO B COCTOAHUU OCTaHOBaA.

1. YcTaHoBUTE nepeknioyartens pexuma pabot 2 (puc. 2) B
nonoxewwe ,0°

2. BknounTe rnaBHbl BblknovaTens 1. Tenepb uHAvKartop
paboyero pexwvMa 4onXeH ropeTb.

YkaszaHue:

OCHOBHble 06MacTU MPUMEHEHUA TOKApHOrO CTaHka — 3TO
06To4Ka napannensHo ocu BpaLleHna 1 06paboTka LMnnHapu-
YeCKuX npeameTos.

-

. BbibepuTe 4acToTy BpallEHUA LWNUHAENA B COOTBETCTBUMN C
Tabnuueit Ha Bawem TOKapHOM CTaHKe.

N

YcTaHoBWTe Tpebyemyto 4acToTy BpaLeHUA WNWHAeNA, AnA
4ero nepekunHbTE PEMHU B Mara3uHe AnA 3y6yaTbix Konec
(cM. npeabloywmii pasaen).

. 3akpenuTe B pe3ueaep>arene npasblil YNOPHbINA NPOXOAHO
peseu 2 (puc. 14) (cM. npeabloywmii pasaen).

OTKNouNTE aBTOMAaTUYECKYto nogady 3.

w

o &

MoaBeanTe cynmnopT K 3aroTOBKE CnpaBa HaneBso.

[

. OTperynupyiTe rmybuHy pesaHvA Npu NOMOLLM MONepeYHoi
KapeTku 1.

BHumaHue!

Mepen BKNtoYeHMEM CTaHKa NpoBepbTe PyKoi cBob6oaHoe
BpalleHue WNWHAend, naTpoHa u 3arotoBku. He ponyc-
KailTe BpalleHWA CYnnopTa Wiu ToKapHoOro pesua, NpoTu-
BOMOJIOXKHOIO HanpaBneHuio BPalWeHUA TOKapHOro naTpo-
Ha.

7. BkniounTe cTaHok (npasoe BpatleHue).

8. BbinonHuTe nogadvy BPYYHYIO UMK BKNOYUTE aBTOMATUYe-
CKyl0 nogady 3, npu 3TOM He [onyckanTe neperpy3ku cTaH-
Ka.

Yka3saHue:

Ecnu BepxHAA KapeTka CynnopTa He WCMonb3yeTcA, Leneco-
obpasHo 3adukcupoBaTb ee BUHTOM 4 (puc. 14). PesynbTar
TOKapHol 06paboTKM yNy4LwaeTCA NyTeM yCTpaHeHUA 3a3opa.

TopueBaHue

YkasaHue:

OTOT BUA 06paboTKM WUCMONb3yeTCA ANA MNOCKOW OBGTOYKM
TOpLA 3aroTOBKY.

1. CmecTuTe NpaBbiii YNOPHbIA NPOXOAHOW pe3ew npubn. Ha 2°
- 3 ° (puc. 15).

2. MepemellaiiTe nonepeyHylo KapeTky C TOKapHbIM pe3LoM
CHapy>Xu BHYTPb (K LEHTPY).

BHumaHue!

Mpwu 3aroToBKax yBenu4eHHbIX AMaMeTPOB CKOPOCTb pe3a-
HWA B HanNpaBNEHUU CHaPY)XW BHYTPb 3HAYMTENIbHO OTNU-
yaetcA. MoaTomy nopaya nonepeyHOW KapeTKu AOSKHa
6bITb OCTOPOXXHOW N MEeANEeHHOM.

KoHycHaAa o6To4ka

BepxHAA kapeTka cynnopTa (puc. 16) ocHalleHa LUKanown, u
MOXET 6bITb HaKNOHeHa B 06e CTOPOHbI Ha 45° ANA KOHYCHOM
06TOYKW. [INA 3TOrO OTNYCTUTE KPENeXHbIi BUHT 1, oTperynu-
pyiiTe BEPXHIOIO KapeTKy CynnopTa W 3aTeM CHOBa 3aTAHWUTe
BUHT.
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OTpe3ka 3aroToBKM

BHumaHue!

3akpenuTte oTpe3HoW peseL Tak, 4To6bl 06ecneynTb MUHU-
MarnbHO BO3MOXHYIO AJIMHY BbICTYNaloLWen HYacTh U3 3aXxu-
Ma (nonosuHa AuameTpa 3arotoBkuM + 1mm). Takum >xe
obpa3om 3aKpenuTe 3aroToBKy Tak, 4Tobbl obecneuntb
MUHMMaNbHO BO3MOXHYIO ANMHY BbICTyNalolen YacTu U3
3axuma. ObecneybTe TOYHYIO BbICOTY 3aOCTPEHHOro
KOHLa oTpe3Horo pe3ua. Pa6oTaiiTe npu HU3KON YacToTe
BpalLEeHUA U, N0 BO3MOXXHOCTH, OXNaxaanTe pesell.

1. 3akpenuTe oTpesHON pesel B peslenepxarene noa npa-
MbIM YTIOM.

2. OCTOpOXHO NepemelLaiiTe MnonepeyHylo KapeTky ¢ Tokap-
HbIM PE3LIOM CHApPYXW BHYTPb (K LIEHTPY).

O6paboTKa ANMHHbIX 3aroTOBOK NpU
nomoluu 3agHen 6abkn n ynopHoro
LeHTpa

BHumaHue!

Ecnu BbicTynawowaa u3 natpoHa yactb 6Gonblue, yem 3-
KpaTHbIiA AuMaMeTp 3aroTOBKU, HEOGXOAUMO 3aKpenuTb
npaBblii KOHeL, 3aroTOBKM NpU Momoluu 3aaHei 6abku ¢
YMNOPHbIM LIEHTPOM.

1. [InA 3TOro BbICBEPNUTE LIEHTPOBOE OTBEPCTUE HA NPaBOM
KOHL|E 3aroTOBKM.

2. [inA 3TOro NogpexbTe TOpeL, Ha NPaBoM KOHLE.

3. BcTaBbTe CBEPNWbHBIN NATPOH (AOMONMHUTENbHAA OCHa-
CTKa) B 3aAH0l0 6abKy 1 3aKpenuTe LeHTPOBOE CBEpIIO.

4. 3apgHioto 6abKy CO CBEPNUIbHLIM NATPOHOM U LIEHTPOBbLIM
CBeprioM NoABeANTE K TOPLY 3aroTOBKMU.

5. BkniounTe CTaHOK 1 BbICBEPNUTE LIEHTPOBOE OTBEPCTUE NpU
nomMoLwun noga4ym NUHOMNU.

6. CHOBa 3aMeHUTEe CBepNWMbHbIA NaTPOH COBMECTHO Bpa-
LaoLmMMeA YNopHbIM LeHTpom 1 (puc. 17).

7. BBeaute LEHTP B LIEHTPOBOE OTBEPCTUE W 3aduKcupyiTe
3apHtoto 6abky 3.

8. BbiNonHANTe nonepeqHylo nojady 2 nuUHOMM A0 Tex mop,
noka He ByAeT ycTpaHeH 3asop.

9. 3ahuKeupyiiTe NMHONb CTOMOPHBIM BUHTOM 4.

MoHTa)XX cMeHHbIX 3yb4yaTbix Konec AndA
HapesaHuA pe3bbObl

Yka3saHue:

Ha TokapHom ctanke PD 250/E komnaHun PROXXON MoxHO
HapesaTb MeTpuyeckyto pe3bby ¢ warom: 0,5 (M3), 0,625, 0,7
(M4), 0,75, 0,8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), n 1,5 (M10).

CraHok PD 250/E nocTaBnAeTcA CO CMOHTUPOBAHHLIM KPOH-
LUTEAHOM 3y64aTbiX KONEC N KOMBUHALMEN CMEHHbIX 3yB4aTbix
Kornec AnA aBToMaTuyeckoi nogaum 0,05 mm/06. inA Hapesa-
HUA pe3bbbl HYXXHO TOMbKO 3aMEHATb CMeHHble 3y6uaTtble
Koneca, CMOHTMPOBAHHbIE Ha KPOHLITEHe 3y64aTbix Konec.

YkasaHue:

Yucno 3ybbes BbIGUTO Ha BCEX CMEHHbIX 3yb4aTbix Konecax.
Ecnu, Hanpumep, TpebyeTcA HapesaTb pe3bby ¢ warom 1,0 mm,
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B Tabnuue B mMarasuHe AnA 3y64aTbix KOMEC NpuBeaeHbl cre-
Llylolme faHHble:

W 15 — 3y64atoe koneco ¢ 15 3y6bAMK Ha rMaBHOM WNWHAENE.
3970 3y64aToe KOMeco yxe CMOHTVPOBAHO Ha Bany U 3ameHe
He MOANEeXUT.

il lslslalz]s -

SN TW [ 7 - Ze [ 7. - 7 [ g I
0.1 15 | 30 | 16 | &4 16 | 17 | 20
0.05% 15 30 | 16 Gd 16 17 4100

Z, 15 - Z, 20 - npoMexyTo4HOe Koneco ¢ 15 3ybbAamn Ana sy6-
4aToro pemHA rNaBHOro WNUHAENA C XeCTKO COeAWHEHHbIM
3y6uarbim Konecom ¢ 20 3ybbAMM ANA XOA0BOrO BUHTA.

L20 - 3y6yaToe koneco ¢ 20 3ybbAMM ANA XOA0BOrO BUHTA.

-

. OTnycTUTe 3aXKWMHOW BUHT 1 (puc. 18) 1 HemHoro npunoa-
HMMUTE KPOHLUTEWH Korec 2, 4Tobbl CHATb 3ybyaTblii peMeHb
4.

Ypanute KpenexHble BUHTBI 3 U 5 HOpMarnbHbIX Konec AnA
aBTOMaTUYECKON Noaayu.

Mpy nomowwm 6onta 2, waibbl, NPOMEXYTOYHON BTYNKN 1
ranku 3aakpenute cMeHHoe 3y64aToe Koneco "Z,-Z,” ¢ 15/20
3y6bAMKM (pUc. 19) Ha KPOHLUTEHe Konec 3.

N

@

BHumaHue!

[anky kpenexHoro 6onTa 2 noka He 3arArusanTe: MNoka elwe
AOMmKHa 6blTb BO3MOXHOCTb 60KoBOro cmelueHnA! CMeHHoe
3y6uaroe Koneco "Z,-Z,” cBOGOAHO BpalLaeTCA Mexay Laii-
6oit 1 BTYNKoW. LLlaiba npepoTepallaeT cockakusaHue 3ybua-
TOro pemHA ¢ 3y6yaroro koneca "Z,”

4. BbiBepHUTE pe3bboByIO WNUMLKY 1, CHUMUTE CMeHHoe 3y6-
yaToe koneco "L40” n 3ameHnTe CMeHHbIM 3yb4aTtbiM Kore-
com "L20”

YkasaHue:
Jnuesan CTOpOHa CMEHHOTO 3y64aToro Koneca Xo0BOro BUHTa
"’ Bceraa AomkHa 6bITh HanpaBneHa K TOKapHOMY NaTpoHY.

3axum pe3bboBON WNUNbKOW 1 AOMXEH BbINOMHATLCA Ha
4acTu Bana ¢ NbICKOA.



BHumaHue!

YT1o6b1 06ecneunTb mexxay CMeHHbIMU 3y6yaTbiMu Koneca-
MU [OCTaTOYHbIV 3a30p, NPU COBMECTHOM NepemMelLeHUn
CMeHHbIX 3y64aTbiX Konec Heo6XoAMMO MpPONOXUTb
Mexay 3y6bAMM MONIOCKy ra3eTHoi 6ymaru. TonwmHa
6ymarun npuGNU3UTENIbHO COOTBETCTBYET Heo6xoaMMOomy
3a3opy mexay 3ybbAamu.

5. CABMHbTE OCb CMEHHOTO 3y6uatoro koneca "Z,-Z,” Ha KpoH-
TeiiHe Takum 06pa3oM, 4To6bl OHa BOLNA B 3alenneHne ¢
KOJIeCoM X0[10BOro BUHTa "L 1 3aTem 3aTAHUTE ramky Kpe-
nexHoro 6onra 2.

6. [inA obecneyeHna coeguMHeHNA Mexay 3yb4yaTbiMu Koneca-
MW HanoXuTe KOPOTKWUA 3y6yaTbli pemMeHb Ha NaBHbI
wnvHaens "W’ n Z,”

7. HaxaTtvem BHM3 ONycTUTE KPOHLUTEAH Konec 3 1 3aTAHuTe
3a)KUMHOW BUHT 4.

HapesaHue pe3b6bl TOKapHbIM pe3Lom

YkasaHue:

[inA BbINONHEHUA ONWCaHHbIX HUXE PaboT 3aroToBKa AOMKHA
6bITb OKOHYaTENbHO 0bpaboTaHa, U UMEeTb TpebyeMblin HapyX-
HbIl AnameTp pe3bbbl. PekomeHayeTcA 06TouUTb B Havane
pesb6bl chacky.

Pesb6oHape3Hon pesel, AOMKeH 6biTb 3aKpenneH TOYHO MoA
yrnom 90°!
BHumaHue!

Mpu Hape3aHuu pe3bbbl Heo6xoaMMO paboTaTb NPU MUHU-
ManbHOW YacToTe BPalWeHUA U co6MoAaTh UCKIIOUYUTENb-
HYI0 OCTOPOXXHOCTb.

. 3aKpenuTe 3aroToBKY.

N

BbikniounTe aBTOMaTU4ECKYIO Noaaqy U yCTaHOBUTE TOKap-
Hbli pe3eL| B UCXOAHOE MOMOXeHNe.

©

BkrnlouMTe CTaHOK W YCTAaHOBWTE Ha MNpaBoe BpalieHue
(nepeknioyarens 2, puc. 20).

4. Mpy NomoLM MonepeyHoi kapeTku 1 npounaseauTe noaady
TOKapHoOro peaua Ha rmy6uHy 1 NoakounTe nogayy 3.

Mocne Hape3aHuA Tpebyemon ANUHbI pe3bbbl BbIKMOYUTE
CTaHOK 2.

o

BHumaHue!

ABTOMaTU4ecKad noAava AOJHKHA OCTaBaTbCA BKIIHOYEH-
HOW [0 OKOHYaTenbHOro Hape3aHuAa pe3b6bl. MMpu
OTKIIIO4EHUU MeXAY OTAeNbHbIMM PabounmMmn onepaumaMn
AanbHewan o6paboTka HeBO3MOXHa.

MepeknioyanTe BbIKNOYaTeNb ABUraTensa TONbKO nocne
NosIHOro OCTaHOBa TOKapHOro nartpoHa. HemeaneHHoe
nepeksoyeHne NPUBOAUT K MOBbILEHHOMY W3HOCY M
yMeHbLUaeT CPoK cnyX6bl ABuraTens.

6. HemHoro oTBeanTe Hasaj TOKapHbIA pesel ¢ nonepeyHoi
KapeTKoW.

7. OTBeauTe CYynnopT B UCXOAHOE MOSIOXKEHWe, ANA 3TOro nepe-
KNIo4YnTe HanpaesneHve BpaleHna rMasBHoro WwnnuHaena.

©

BbinonHuTe nogavy TokapHoro pesua Ha riybuHy u nosTo-
pAlTe onncaHHble Bbille paboyre onepauum 4o Tex nop, noka
He BydeT nonyyeHa TpebyemanA BbicoTa NPodunA pe3bobl.

Hape3saHue pe3b6bl Nnpy nomowm
BepPXHel KapeTku cynnopTra

BbicoKoKa4eCTBeHHYIO peaby MOXHO HapesaTb TOMLKO MpU MOMO-
LM BEpPXHEN KapeTKu cynnopTa.

Mopaya pe3bboHapesHOro pesua Ha MMy6UHY BbIMOMHAETCA,
KakK OnucaHo Bbillie, MPY MOMOLLM NONEPEHHON KapeTku.

OpHaKo Npu 3TOM HEO6XOAUMO CABUHYTL BEPXHIOID KapeTKy
cynrnopTta Ha 0,025 MM, COOTBETCTBEHHO, CHayana BIIeBO U
3aTeM Bnpaso.

Mpu HapesaHun peabbbl CTPYXKKA BCErAa CHAMAETCA TOMbKO C
O[IHOV CTOPOHBbI.

Tonbko Npu AOCTUXEHWUM MONMHOW BbICOTbI NpodhunA pe3bbbl B
3aK/oYeHVe BbLINOMHACTCA elle OfHO MOMHoe BpesaHue ¢
HeboMbLIOoN Nopayen Ha rnyeuHy.

Hape3saHue nesown pe3b6bl

[inA Hape3aHuA neBoW pe3bbbl HEO6XOAMMO YCTaHOBUTbL MPO-
MeXyTo4HOe 3y6uatoe koneco 1 (puc. 21) mexay "Z,-Z,” un
KONecoM Xo[0Boro BuHTa "L1”

Takvm 06pa3oM HanpaBneHve BpalleHUA XOAO0BOro Komneca
VN3MEHWUTCA Ha NpoTMBOMONOXHoe. MNpu BpalatoLemMca BNpaso
naTpoHe CynnopT NepeMeLlaeTcA cnesa Hanpaeo.

MoHTax 1 nocnepoBaTenbHOCTb PaboUKX onepaLyii ocTaloTcA
TakKUMU XKe, Kak OnncaHo Bblwe.

HdononHutenbHaA ocHacTKa AnA
TOoKapHoro ctaHka PD 250/E

YkaszaHue:

HI/I)KeI'Iepe‘-WICI'IeHHbIe AONONHUTESbHbIE NPUHAANEXHOCTN He
BXOAAT B 06beM NocTaBKMu.

MoHTax npucnocobneHua AnAa o6ToUKu
B LeHTpax (No. 24014)

YkaszaHue:

[INMHHbIe 3aroTOBKM 3aKPEnmATCA MeX Y LeHTpaMm rnasHo-
ro wnuHaens u 3agHen 6abku. Ha o6oux Topuax 3aroTOBKM
Heobx0A1MO BbICBEPSIMTb MO OAHOMY LIEHTPOBOMY OTBEPCTUIO.

ToyHO 06paboTaHHYIO LIMIMHAPUHECKYIO 3aroTOBKY MOXHO
nofny4nTb TOMbKO, €CNW BepPTUKaNbHbIE W FOPU3OHTasIbHbIe
MOMOXEHWA LIEHTPOB COBMNaAaloT.

BHumaHue!

Mpu ucnonb3oBaHUM HEMOABUXXHOIO YMOPHOrO LIEHTpa B
3agHei 6abke TpebyeTcA HenpepbiBHOEe CMa3biBaHUe
LeHTpa U LIEHTPOBOro OTBEPCTUA ANA MpeAoTBpaLieHUA
neperpesa.

. BbiBEpHUTE TPU KPENEXHbLIX BUHTA TPEXKYIAYKOBOrO NaTpo-
Ha U CHUMUTE NaTpoH.

TwaTtenbHO O4UCTUTE NOCAAOYHbIE NMOBEPXHOCTW MOBOAKO-
BOro naTtpoHa, YNOPHOro UeHTpa, TakXxe MX nocafoyHble
MOBEPXHOCTU Ha MaBHOM WNuHAaene.

-

N

3. YcTaHoBUTE YMOPHBIA LEHTP 4 (puc. 22) B nocapoyHoe
oTBepcTue 1 rMaBHOrO WNUHAENA.

HacapauTte noBoaKoBbI NATPOH 2 U 3aKpenuTe TPemA BUH-
Tamm 3.

»
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5. Ha neBoi cTopoHe BBeaMTe 3axBaTblBaOLLWIA WTUMT B OAHO
N3 Tpex npoAosbHbIX OTBepCTI/IVI NOBOAKOBOro natpoHa un
BCTaBbTE YMOPHbINA LIGHTP B LIEHTPOBOE OTBEpCTYe.

6. HapBuHbTE TOKapHbIN XOMyTUK 1 (puc. 23) (3axsaTbiBato-
WA WTUDT KHAPYXK) U 3aTAHUTE KPeneXHble BUHTbI 2.

7. 3athuKcupyiiTe 3aroToBKy Ha NPaBOM KOHLE NPy NOMOLUW
3aaHei 6a6Ku1 U HEMOABMXXHOTO UMM COBMECTHO BpaluaioLe-
rocA YMopHOro LeHTpa.

YpaneHue ynopHoro LieHTpa

1. BBEauTe NoaxoAALWMn CTEPXXEHb U3 anMiOMUHWA WU NaTyHn
B [MaBHbIV WNWHAENb CNEBa Hanpaso.

2. 3athukcmpyiTe ynopHbIA LEHTP M BbICBOOOAUTE €ro Nerkum
yAapoM Mo CTEPXHIO.

YeTbipexKyna4koBblii naTpoH (No. 24036)

YkaszaHue:

BnaropapsA BO3MOXHOCTW pPasfenbHoro nepemeLLeHns Kynasd-
KOB, MOXXHO 3aKpenATb Kpyrble, OBasibHble U NPAMOYrofibHble
3aroTOBKKW, a Tak>Xe 3aroTOBKW, umMetowne HenpaBuiibHYo
hOpMy MOMEepPeyHOro ceyeHns. 3aKpenneHne MoXXHO Npon3Bo-
[WTb MO LEHTPY UMK 3KCLIEHTPUYHO.

B oTnunume oT TpexkynaykoBOro naTpoHa, B AAHHOM cryvae
LUEeHTpUupoBaHne 3aroToBK1 AOMKHO BbIMOMHATLCA BPY4YHYIO.

BHumaHue!
BbIHYTb ceTeBOW WTencenb U3 po3eTku!

1. [leMOHTUpY/iTe TPEexXKynaykoBblii MATPOH W CMOHTUPYWTE
YeTbIPEXKYNa4KoBbI NaTPOH.

2. PackpoiiTe YeTbipe Kynayka, O4UCTUTE OMOPHbIE MOBEPXHO-
CTW U crerka, Ha rnas, 3aXMuTe 3aroToBKy.

3. MopBeauTe CynnopT C TOKapHbIM Pe3uoM K TopLoBoW
NOBEPXHOCTU 3aroTOBKM.

4. MoBepHWUTe NaTpPoH PyKoM, YTOBb! BbIABUTL OTKMNOHEHWUA OT
cUMMETPUN.

5. [INA BbINONHEHWA TOYHON PErynMpoBKWM PackpoWTe OAvH
KyNa4oK 1 noaperynmpyiTe npoTMBOMNONOXHbIA Kyna4oK.

6. 3aTAHUTE BCe YeThbipe Kynayka PaBHOMEPHO KPECT-HaKpecT.

BHumaHue!

MNpu HOpManbHOM MOMOXEHUU 3aXKUMHBIX KyNaykoB
MOXXHO 3aKPennATb TONbKO 3aroTOBKU C ANIMHON KPOMKM
He 6onee 30 MM, B NepeBEPHYTOM MOIOXXEHUMN — C ANTUHOW
Kpomku o 80 mm. HapexHoe 3akpenneHue 6onee Kpyn-
HbIX 3aroToBOK HEeBO3MOXHO! OnacHOCTb Hec4YacTHOro
cny4an!

MpucnocobneHune ¢ LLaHroBbIM 3a)KUMOM
n yaHrosble 3axumbl (No. 24038)

Yka3aHue:

Mpucnocobnerne C L@HIOBLIM 3aXXUMOM OCOBGEHHO MPUroAHO
ANA BbICOKOTOYHOW 06paboTKM Kpymbix Aetaneit. Mpu aTom
NN2aBHOCTb BpaLeHMA 3Ha4YMTESTbHO Bbllle, Yem npu 06pa60TKe
C KyNnaykoBbIM NaTPOHOM.

BHumaHue!
BbIHYTb ceTeBOi WiTencenb U3 po3eTku!
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BHumaHue!
Bceraa ucnonb3yiTe TONbKO LI@HIOBbIA 3a)XUM, KOTOPbIV
TOYHO NOAXOAMUT K 3arotoBKe.
LlaHroBble 3a)KMMbl CIIMIIKOM 60/bLIOro AMameTpa paspy-
warTCA.

BHumaHue!

Hukoraa He 3aTArMBaiiTe HAaKUAHYIO raiky, eCnu 3arotoBka
He BCTaBJieHa.

-

. BbIBEPHUTE TPU KPEneXHbIX BUHTA TPEXKYNa4KOBOro NaTpo-
Ha W CHAMUTE NaTpOH.

N

TwartenbHO OYUCTUTE MOCAA0YHYIO MOBEPXHOCTL 6asupyto-
wero npucnocobneHnA AnA LaHroBoro 3axkuma 2 (puc. 24) n
nocafo4Hyio MOBEPXHOCTb FMaBHOTO WNUHAENA 1.

CMOHTHpynTe 6a3upytollee npucrnocobneHne AnA LaHroBo-
O 3aX1Ma 2 NPy NOMOLLM YETLIPEX KPEneXXHbIX BUHTOB 3.

. BcTaBbTe L@HroBbIN 3aXuUM 6 W NULWb CNerka HaBepHWUTe
HaKWHYIo raiiky 5.

@

IN

o

BcTaBbTe B L@HrOBbIA 3aXKMM MOAXOAALLYIO 3ar0TOBKY 1 3aTA-
HUTE HaKNAHYIO raiky 5 Npu NOMOLUW CTambHBIX WTUGTOB 4.

3akpensieHue cBepNUbHOro naTpoHa
(No. 24020)

-

. Yoanute u3 MUHONM COBMECTHO BpallaloWWiAcA YMNOpPHbIA
LeHTP.

N

TwaTtenbHO O4YMCTUTE KOHYC M OTBEPCTME NaTpoHa OT cMas-
KN U TPA3N.

w

. BctaBbTe uandy B NUHOMNL U C YCUIWEM HacapuTe CBep-
JNbHbINA NATPOH.

Yka3aHue:

PackpenneHve cBepnvibHOrO NaTpoHa BbIMOMHAETCA TaK Xe,
KakK AnA COBMECTHO BpallalolerocA yrnopHoro UeHTpa.

BepTukanbHbliii ntoHeT (No. 24010)

TioHeT ocob6eHHO npurogeH AnA BblITA4MBAHWA AJSIMHHBIX 3aro-
TOBOK AnameTpom Ao 40 mm.

-

. BblBepHUTE KpeneXHblii BUHT 4 (puc. 25) 1 ycTaHOBUTE Kpe-
NexHyo NuTy 3 nonepexk.

N

. YcTaHoBUTE NIOHET Ha HanNpaBnAILLYIO CTaHWHbI U Nepeme-
cTute B Tpebyemoe MonoxeHue.

@

HaknoHute kpenexxHyo nnuTy 3 napannensHo OCHOBaHWIO
JIOHeTa U 3aTAHUTE KPENEXHbIN BUHT 4.

>

OTnycTUTE BCE 3aXWMHbIE BUHTbI 1 U noaseauTe OTAENb-
Hble YCTaHOBO4YHbIE Kyna4ykun 2 K 3aroToBKe.

5. MpoBepbTe, YTO 3aroTOBKA YCTAHOB/IEHA B NIOHET 6e3 3a30-
pa 1 cHoBa 3aTAHUTE 3aXXUMHbI€ BUHTbI 1.

BHumaHue!

Kynayku 2 AOMKHbI NUWb KacaTbCA 3aroTOBKW, HO He
3axumatb ee. WHaye BO3HWKAET OMNACHOCTb, YTO Ha
NOBEPXHOCTU 3aroTOBKU MOABATCA LapanuHbl, a ABUra-
Tenb GyaeT neperpy>xeH.

Ecnun B MecTe onopbl 3aroToBKa He Kpyrnaa u He rnajkas, ee
HeobXxoAMMO npeaBapuTenibHo 06TounTb. Bo Bpema obTauvsa-
HUA HeO6XOANMO HEMPEpPLIBHO CMa3biBaThb KyNayku 1 3aroToB-
KY.



PeMOHT 1 TexHnyeckoe obcnyxxusaHue

Ouuctka
BHumaHue!

MNepen nposeneHnem MiobbiX paboT Mo pPerynupoBke U TEXHU-
YeCcKOMy 06CNYXXMBAHWIO BblHYTb CETEBOW LUTENCENb U3 PO3eT-
ku! CyllecTByeT ONacHOCTb MOMYYEHUA TAXENbIX TPaBM Unn
MOBPEXAEHWA MpU CaMOMPOU3BONILHOM MyCKe CTaHKa Wnmn
ONacHOCTb NOPaXXEHWNA NEKTPUHECKUM TOKOM!

1. lMocne MCMonb3oBaHWA CTaHKa TLATENbHO O4UCTUTD ero oT
CTPYXXKN KWUCTBIO UMK LETKON € pyd4kol. CxaTblii BO3AyX
ANA O4YNCTKU HEe MPUMEHATb.

2. Ha Bce nopswxHble AeTanu, WNVHAENW U HanpasnAloLwme
Heo6X0ANMO PerynAapHO HAHOCUTbL CMa3Ky U Macno.

C BHELUHEN CTOPOHbI KOPMYC MOXHO 3aTeM NpoTePeTb MATKON,
a npu Heob6XoAMMOCTU — BaXHON TpAnkow. Mpu aTom gonyc-
KaeTCA UCNosib30BaHWEe MArKOro Mbisia uav gpyroro noaxogA-
Lero MotoLero cpeacTea. He paspeluaeTcA NPUMEHATL pac-
TBOPUTENN WNK CIUPTOCOAEPXKALUME OYUCTUTENN (Hanpumep,
6EH3MH, CNMPTbI ANA OYUCTKW U T. MN.), TaK Kak OHWU MOTYT OKa-
3blBaTb arpeccyBHOE BO3AEWCTBIE Ha NNacTMaccoBble AeTanu
Kopnyca.
BHumanue!

3ameHy LWHypa NUTaHNA JOMKEH NPOU3BOAUTL TOMBKO CEPBUC-
HbIA LUeHTp komnaHum PROXXON unu kBanuduumpoBaHHbIR
crneuvanucr.

PerynupoBka 3a3opa Hanpasnaowmx (puc. 27)

Yka3zaHue:

[a>ke npu perynAapHoM HaHECEHUM Ha HanpaBnAloLMe CMa3Kn
Unu Macna HeBO3MOXXHO NPeaoTBPaTUTb BOSHUKHOBEHUE B HUX
3a3opa 4Yepes3 HeKoTopoe BpemA.

Cnocob [eicTBuA, ONUCaHHbIA 34eCb Ha MpuMepe BepxHew
KapeTKu cynnopTa, OAVWHAKOB ANA BCEeX HarnpasfAloWKX,
MO3TOMY OH MO aHanoruvM NpUMEHUM U K Apyrum HanpasriAto-
LWmMM npuobpeTeHHoro Bamu TokapHoro ctaHka. [Mostomy
34ecb He paccMaTpuBaeTCA Kax/aaA HanpasnAlowan oTaesb-
HO. PerynupyiTe cocToAHWe HanpaBnAoLWMX COrNacHo uapeye-
Huto: Kak pas Tak "nnoTHo", Kak HYXHO, HO €CTb BO3MOXHOCTb
ABUraTtbCA TaK JIEerko, Kak TONbKO MOXHO!

MomHuTe: Ecnn HanpasnAlowuye ycTaHOBEHb! C/IULWKOM NioT-
HO, 3TO MPUBOANT K YBENNHEHWNIO TPYAO3aTpaT Ha 06CyXuBa-
H/e U Bbi3bIBAET MOBbILIEHHbI N3HOC!

1. Ocnabutb KOHTpraiku 1 perynmpoBOYHbIX BWHTOB 2 AnA
BEPXHEN KapeTKu cynnopTa 3 Npu NOMOLLM Ko4a ¢ OTKpbI-
TbIM 3€BOM 5 U crierka OTBepHyTb UX.

2. PaBHOMEpHO 3akpy4vBaTb PEryfMpoBOYHbIE BUHTbI 2 npu
MOMOLLY LWECTUrPaHHOTO TOPLIOBOrO KJloya 4 [0 Tex nop,
roka 3a30p He UCHEe3HeT.

3. CHoBa 3aTAHYTb KOHTpraviku 1. lpn 3TOM perynMpoBoYyHbie
BUHTbI 2 yAEPXXUBaTb NPU NOMOLUM LLIECTUFPAHHOTO rag4Ho-
ro Kntoya 5 B UX MONOXEHUMN, HTOObLI OHU CHOBA HE CMECTU-
nNCb.

4. MpoBepHMTEe CTAHOK M HEMHOrO BbIBEPHWUTE pPe3bboByto
WwnunbKy 2 (puc. 28).

5. B 3ak/ioyeHne NpoBepuTb, YTO CynmnopT BCE elle MOXHO
Nerko nepemewatb U Y4TO OH ABWXKETCA MONMHOCTbIO 6e3
3a3opa.

PerynupoBka 3a3opa maxoBu4koB (Fig. 29):

Tak XXe, Kak U y HanpasnAoowmx, 693yCJ'IOBHO Ny MaxoBU4KOB
He n3bexkaTb M3HOCa Npu IKCNyaTauum, n3-3a KOToporo 3a3op

(MepTBbIN X0A) MeANEeHHO, HO MOCTOAHHO YyBenM4MBaeTcA.
YTo6bl CBECTU €r0 K MUHUMYMY, HEOBXOAUMO BbLIMNOMHUTL Crie-
Aylolve fencTenA:

1. YAepXvBaTb MaxoBUYOK U OTBEPHYTb KOMMAYKOBYIO ranky
2.

2. Cnerka noBepHyTb MaxoBU4OK Brpaso.

3. CHoBa 3aTAHYTb KONNaYKOoBYIO raiKy, Npu 3TOM yAepXX1BaTb
MaxoBUYOK.

B atom cnyyae nomHuTe:

MonHoe ycTpaHeHue 3asopa (MepTBOrO X04a) U CIMLLIKOM
">KecTkaA" HacTpovka A MaxoBUYKOB HelenecoobpasHa.
Ecnn MaxoBMYKM YCTAHOBNEHbI CAVLIKOM MIIOTHO, 3TO NPUBO-
[UT K MOBbILWEHHBLIM Tpyao3atpatam Ha o6cny>usaHue u
BbI3bIBAET MOBbILLEHHBIA U3HOC!

Yrunusauuma:

He BbibpacbiBaThb ycTponcTBO B 6aK AnA 6biIToBbIX 0TX0n0B! B
cocTaB yCTpOI;ICTBa BXOOAT UEeHHble MmaTtepuasbl, KOTOpble
MOXHO MOABEPrHyTb BTOpPUYHOW nepepaboTke. Ecnm y Bac
BO3HWKHYT BOMPOCHI, KacalolumecA AaHHOMO acrnekTa, npocum
obpalaTbCcA K MECTHLIM NPEANPUATUAM, CNELManM3npyoLwmum-
CA Ha YTUNW3auMW OTXOAOB, UMW B APYrMe KOMMYHanbHble
cny>6bl COOTBETCTBYIOLLErO Npochuna.

[Oeknapauua cooTBeTCTBUA
Tpe6oBaHuAm EC

HassaHve v agpec:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

HavmeHoBaHue nspenua:
PD 250/E
ApTukyn Ne: 24002

HaCTOHLLI,I/IM Mbl 04 CBOKO €ANHONINYHYIO OTBETCTBEHHOCTb
3afABnAEM, YTO AaHHOe U3jenve cooTBeTCTBYeT TpeboBa-
HWUAM cnefyownx ANPeKTUB N HOPMaTUBHbBIX OKYMEHTOB!

AupekTtuBa EC 2014/30/EG no aneKTpoMarHMTHON
COBMECTUMOCTH

DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03 2014

AuvpekTuBa EC 2006/42/EG no MawMHOCTPOEHUIO
DIN EN 62841-1 / 07.2016

[Hata: 17.04.2018

Ovnn. wkx. Viopr BarHep

PROXXON S.A.
CekTop 6e3onacHocTu obopyaoBaHusa

JInuom, ynorHoMo4eHHbIM cornacHo JokymeHTtauum EC,
ABMAETCA NMUo, nognucasllee JOKYMEHT.

-125 -



1 2 3 4/5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

29 28 27 22/23/24 21 20 18/19 17 16 15
25/26

-126 -



Ersatzteilliste

Baugruppe 00: Wechselrader

ET-Nr.: Benennung Designation

24002-00-01 Befestigungsschraube /  Fastening screw
24002-00-02 Unterlegscheibe /  Washer

24002-00-03 Wechselrad 30/16 /  Change gear 30/16
24002-00-04 Zahnriemen T 5 - 40 / Toothed belt T 5 - 40
24002-00-05 Zahnriemen T 5 - 50 / Toothed belt T 5 -50
24002-00-06 Wechselrad Z 15 /  Change gear 15 teeth
24002-00-07 Gewindestift /  Set screw

24002-00-08 Buchse / Bushing

24002-00-09 Buchse / Bushing

24002-00-10 Mutter / Nut

24002-00-11 Mutter / Nut

24002-00-12 Mutter / Nut

24002-00-13 Klemmschraube Raderarm / Clamp screw for gear arm
24002-00-14 Gewindestift fir automatischen Vorschub ~ /  Set screw for automatic feed
24002-00-15 Kupplungsteil / Clutch

24002-00-16 Raderarm /  Geararm

24002-00-17 Gewindestift /  Set screw

24002-00-18 Leitspindelrad Z 20 /  Leadscrew 20 teeth
24002-00-19 Leitspindelrad Z 40 /  Leadscrew 40 teeth
24002-00-20 Zwischenrad /  Intermediate gear
24002-00-21 Befestigungsschraube /  Fastening screw
24002-00-22 Zwischenrad Z 15/30 /  Intermediate gear 15/30 teeth
24002-00-23 Zwischenrad Z 15/28 /  Intermediate gear 15/28 teeth
24002-00-24 Zwischenrad Z 15/25 /  Intermediate gear 15/25 teeth
24002-00-25 Zwischenrad Z 15/20 /  Intermediate gear 15/20 teeth
24002-00-26 Zwischenrad Z 15/32 /  Intermediate gear 15/32 teeth
24002-00-27 Wechselrad 64/16 /  Change gear 64/16 teeth
24002-00-28 Unterlegscheibe / Washer

24002-00-29 Befestigungsschraube /  Fastening screw
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Ersatzteilliste

Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock

ET-Nr.: Benennung Designation ET-Nr.: Benennung Designation
24002-01-01 Brand-Logo / Brand-Logo 24002-01-45  Gewindestift / Set screw
24002-01-02  Drehzahltabelle / Speed table 24002-01-46  Riemenscheibe Motor / Motor belt pulley
24002-01-03  Ablagematte links / Mat 24002-01-47  Sprengring / Retaining ring
24002-01-04  Réderkasten / Gearbox 24002-01-48  Scheibe / Washer
24002-01-05  Schraube / Screw 24002-01-49  Distanzhilse / Spacer sleeve
24002-01-06  Stift / Pin 24002-01-50  Zwischenriemen- / Intermediate belt
24002-01-07  Scharnier / Gearbox hinge scheibe pulley
fur Raderkasten 24002-01-51  Antriebsriemen / Drive-belt, main
24002-01-08  Zugentlastung / Strain relief Hauptspindel spindle
24002-01-09  Schraube / Screw 24002-01-52  Antriebsriemen Motor / Drive-belt, engine
24002-01-10  Netzleitung / Power supply cable 24002-01-583  Schraube / Screw
24002-01-11 Platine (ohne LED) / Board (without LED) 24002-01-54  Kugellager / Bearing
24002-01-12  Ein-Aus-Schalter / Switch 24002-01-55  Schraube / Screw
24002-01-13  Ablagematte rechts / Mat, short 24002-01-56  Platte / Plate
24002-01-14  Futterschutz / Chuck cover 24002-01-57  Hiilse / Bushing
24002-01-15  Scheibe / Sleeve 24002-01-58  Welle / Shaft
24002-01-16  Schraube /" Screw 24002-01-59-01 Motorbefestigungs-  / Motor mounting
24002-01-18  Schraube / Screw platte, groB plate, big
24002-01-19  Hauptspindel / Main spindle 24002-01-59-02 Motorbefestigungs- / Motor mounting
24002-01-20  Motorabdeckung / Motor Cover platte, Klein plate, small
24002-01-21-01 Hauptspindellager, groB / Main spindle bearing, 24002-01-60  Mutter / Nut
big 24002-01-61  Mutter / Nut
24002-01-21-02 Hauptspindellager, klein / Main spindle bearing, 24002-01-62 Nocke / Cam
Il
sma 24002-01-63-01 Distanzstiick / Spacer
24002-01-24  Drehknopf / Rotary knob
24002-01-63  Schraube / Screw
24002-01-25  Drehschalter / Rotary switch . . o
o i 24002-01-64  Sicherungsring / Circlips
24002-01-26  Leitspindel-Aufkleber / Guide-Screw-Label
24002-01-65  Schalter / Switch
24002-01-30  Schraube / Screw —— _— PR
-01- tt !
24002-01-31 Distanzring / Spacer ring 002-01-66 (oreAbub)e ! (na:)t zhcowus)
BUTR0ER sl A 24002-01-67  Drehfutterschiiissel  / Lathe chuck spanner
24002-01-33  Mutter / Ring nut (0. Abb) (not shown)
24002-01-34  Hiuilse / Bushing 24002-01-68  Platte / Plate
24002-01-35  Réndelschraube /" Knurled nut 24002-01-70  Gewindeschneidtabelle / Table of thread pitch
RUMETI=EE  SeiEes /S 24002-01-71  Typenschild / Type label
24002-01-37  Schraube / Screw 24002-01-72  Bedienpanel kpl. / Control-Panel,
24002-01-38  Kugellager / Ball bearing complete
24002-01-39  Welle / Shaft 24002-01-73  Spindelstock / Head stock
24002-01-40  Spannrolle / Tensioner poully 24002 01-74  Drehrichtungsknopf ~ / Rotary knob
24002-01-41  Schraube / Screw 24002 01-75  Achse / Axis
24002-01-42 Schraube /" Screw 24002-01-97  Artikelverpackung / Article packaging
24002-01-43  Hauptspindelriemen-  / Main spindle belt (0. Abb.) (not shown)
scheibe pulley 24002-01-99  Bedienungsanleitung / Operating instructions
24002-01-44  Mutter / Nut (0. Abb.) (not shown)

-129 -



8 6 Ol o2k €L ¥L SE 9L L1 8L6L 02 92 ¥4 ¢t € e T¢ll S¢

-130 -



Ersatzteilliste

Baugruppe 02: Bett mit Leitspindel

ET-Nr.: Benennung Designation
24002-02-01 Maschinenbett / Lathe bed
24002-02-02  Abdeckung / Cover
24002-02-02-1 Schraube / Screw
24002-02-03  Schraube / Screw
24002-02-04  Skalenring / Scale ring
24002-02-05  Gewindestift / Set screw
24002-02-06  Leitspindellager / Lead screw bearing
24002-02-07  Schraube / Screw
24002-02-08  Schraube / Screw
24002-02-09  Hulse / Pin

24002-02-10 Hutmutter / Cap nut
24002-02-11 Handrad / Hand wheel
24002-02-12  Blattfeder / Spring
24002-02-13  Leitspindel / Guide screw
24002-02-14  Leitspindelmutter / Nut for guide screw
24002-02-15  Scheibe / Washer
24002-02-16  Schraube / Screw

24002-02 17-1 Gleitlager / Bush bearing
24002-02 17-2 Gleitlager / Bush bearing
24002-02-18  Kupplungsschaft / Coupling shaft
24002-02-19  Kupplungsteil / Coupling piece
24002-02-20  Schaltknopf fur Vorschub / Knob for automatic feed
24002-02-21  Schraube / Screw
24002-02-22  Gewindestift / Set screw
24002-02-23  Gehause / Housing
24002-02-24  Gewindestift / Set screw
24002-02-25  Leitspindel-Kupplungsstiick / Lead screw coupling peace
24002-02-26  Kupplungsschaft / Coupling shaft
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Ersatzteilliste

Baugruppe 03: Support

ET-Nr.: Benennung Designation
24002-03-01 Gewindestift Set screw
24002-03-02 Sechskantmutter Nut
24002-03-03 Gewindestift Set screw
24002-03-04 Federblech Spring
24002-03-05 Hutmutter Cap nut
24002-03-06 Schraube Screw
24002-03-07 Griff Pin
24002-03-08 Handrad Handle
24002-03-09 Skalenring Scale ring
24002-03-10 Schraube Screw
24002-03-11 Halter Holder
24002-03-12 Spindel Spindle
24002-03-13 Einstellblech Adjusting plate
24002-03-14 Gewindestift Set screw
24002-03-15 Gewindestift Set screw
24002-03-16 Sechskantmutter Nut
24002-03-17 Abdeckung Cover
24002-03-18 Schraube Screw

24002-03-19 Einstellblech
24002-03-20 Spindel

24002-03-21 Schraube

24002-03-22 Gewindestift
24002-03-23 Platte

24002-03-23-1 Mutternplatte
24002-03-24 Schraube

24002-03-25 Support

24002-03-26 Spindelmutter
24002-03-27 Abdeckung
24002-03-28 Planschlitten
24002-03-29 Schraube

24002-03-30 Langsschlitten (Unterer Teil)
24002-03-31 Schraube

24002-03-32 Langsschlitten (Oberteil)
24002-03-33 Werkzeughalter
24002-03-34 Schraube

24002-03-35 Schraube

N N SN SN SN SN SN SN SN SN N N N N N N N SN SN N SN N SN N N N SN N N NS SN N N N N~

Adjusting plate
Spindle

Screw

Set screw

Plate

Nut Plate

Screw

Support

Spindle nut

Cover

Cross slide

Screw

Top slide (downer part)
Screw

Top-Slide (Downer part)
Tool holder

Screw

Screw
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Ersatzteilliste

Baugruppe 04: Reitstock

ET-Nr.: Benennung Designation
24002-04-01 Schraube / Screw
24002-04-02 Scheibe / Washer
24002-04-03 Reitstockkorper / Tailstock body
24002-04-04 Schraube / Screw
24002-04-05 Spindel / Spindle
24002-04-06 Skalenring / Scale ring
24002-04-07 Federblech / Spring
24002-04-08 Handrad / Handwheel
24002-04-09 Hutmutter / Cap Nut
24002-04-10 Griffhilse / Grip
24002-04-11 Schraube / Screw
24002-04-12 Mutter / Nut
24002-04-13 Fuhrungsplatte mit Gewinde / Guide plate with threaded hole
24002-04-14 Pinole / Sleeve
24002-04-16 Mitlaufende Kornerspitze / Rotating centre
24002-04-17 Gewindestift / Set screw
24002-04-18 Spindellager / Spindle bearing
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PREXXGEN

Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Héndler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewdhrleistungsanspriiche zusténdig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgemaBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschédigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewahrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen“ finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un contréle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que |'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service aprés-
vente et les piéces détachées », a I'adresse www.proxxon.com.

® Avvertenze per I'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si & acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono disponibili
all'indirizzo www.proxxon.com.

(ES) Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algn defecto, dirijase por favor al distribuidor
ddnde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, danos por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos”
€N WWW.Proxxon.com.

Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen“ vindt u
0Op WWW.Proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, sa kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
reklamationsret, som udelukkende gelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" a
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
0Om det 4ndé skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta &terforséljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast terforséljaren som ér tillganglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvdndning som t.ex. Gverbelastning, skador p& grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts frén garantin.

Ytterligare information géllande “Service och reservdelar” finns pa
WWW.ProXxon.com.

@ Servisni upozornéni

V&echny vyrobky PROXXON se po vyrobé peclivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zavadg, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vyrobek koupili. Jen tento
prodejce mize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zaruka se nevztahuje na zavady zplsobené nespravnym pouZzivanim, napf.
pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normalnim opotiebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily* najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tam PROXXON driinleri tiretimden sonra dzenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, llitfen Griind satin aldi§iniz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve (retici hatalaryla ilikili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asiri yiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal asinma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

,Servis ve yedek parcalar konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiafowych i produkcyjnych.

Nieprawidfowe uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informaciji na temat ,,Serwisu oraz czesci zamiennych” mozna znalez¢
pod adresem www.proxxon.com.

CepsucHoe obcnyxusanme

Bee uanenua komnarun PROXXON nocne M3roToBnieHMA NPOXOAAT TLiATENbHbI
KoHTponb. Ecnm Bee Xe oBHapyxwTea aecexT, obpatutech K MpogasLy, y KOToporo
nproBpeTeHo uaaenue. IMeHHO OH 0TBEYAET Mo BCEM MPeayCMATPUBAEMbIM 3aKOHOM
NPETEH3NAM NO rapaHTUHbIM 06A3ATENbCTBAM, KACAIOWMMCA WCKMIOYUTENbHO
AeCheKTOB MaTEPUANOoB I U3rOTOBNEHNA.

[apaHTVA He PacnpoCTPaHAETCA Ha HeHaANeXaLlee NpUMEHeHNe, Takoe, HanpuMep,
KaK neperpysKa, NoBPeX/eHne BCNEACTBUE MOCTOPOHHETO BO3AEVCTBUA, a TakxKe
€CTECTBEHHbIA M3HOC.

[lononHuTenbHble ykasaHiA no Teme "CepaucHoe 06CnyxmBanye i 3anyacti” cu. Ha
caiiTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.

Art.-Nr. 24002-99 PR 704718701 J



