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Deutsch
Beim Lesen der Gebrauchsanweisung

vorne und hinten die Seiten herausklappen.

English
When you are reading the instructions for
use, please unfold the front nd back pages.

Francais
Lors de la lecture d mode d’emploi,
dépliez la premiere et la dernier page.

Italiano
Quande si leggono le istruzioni d’'uso
aprire le pagine anteriori e posteriori.

Espanol
Para leer las instrucciones del uso
despliegue Is paginas adelante y atras.

Nederlands

Voor het lezen van de gbruiksaanwijzing
gelieve de eerste en laatste pagina uit te
klappen.

Dansk
Nar brugsanvisningen laeses skal siderne
foran og bag klappes op.

Svenska
Vid lasning av bruksanvisningen vik ut
sidorna fram och bak.

Cesky
Pfi &teni Navodu k pouziti predni a zadni
stranku rozlozit.

Turkce
Kullanma talomatinin okunmasi esnsinda

6nde ve arkada sayfalar disariya dogru agin.
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Vorwort

Sehr geehrter Kunde!

in dieser Anleitung sind die PF 400 und der passende
Kreuztisch KT 400 behandelt. Sie wendet sich an
unsere Kunden, die entweder den Kreuztisch, die Fras-
vorrichtung oder aber beides zusammen als FF 400
erworben haben. Egal, wie Sie sich entschieden hatten:
Lesen Sie diese Anleitung, bevor Sie Ihr Geréat in Be-
trieb nehmen. Nehmen Sie besonders Ricksicht auf
die Sicherheitshinweise und arbeiten Sie immer mit der
angebrachten Sorgfalt.

Die Benutzung dieser Anleitung

¢ erleichtert es, das Gerat kennen zu lernen.

e vermeidet Stérungen durch unsachgemaBe
Bedienung und

¢ erhoht die Lebensdauer lhres Gerétes.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.

Bedienen Sie dieses Gerat nur mit genauer Kenntnis
und unter Beachtung der Anleitung.

PROXXON haftet nicht fir die sichere Funktion des
Gerétes bei:

* Handhabung, die nicht der Ublichen Benutzung ent-
spricht,

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

* Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewéhrleistungsanspriiche bei:

e Bedienungsfehlern
e mangelnder Wartung
e Verwendung von Nicht-PROXXON-Ersatzteilen

Beachten Sie zu Ihrer Sicherheit bitte unbedingt die
Sicherheitsvorschriften.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fort-
schrittes behalten wir uns vor. Wir wiinschen Ihnen viel
Erfolg mit dem Gerat.



Beschreibung der Maschine

Aufbau

Bei der PF/FF 400 handelt es sich um eine sogenannte
Stander-Senkrechtfrasmaschine. Eine stabile, groB3-
zligig dimensionierte S&ule nimmt den Fraskopf, be-
stehend aus Motor, Getriebe und Spindeleinheit auf.
Angebaut sind ferner der Bohrvorschub am Fraskopf
selbst sowie der Handradvorschub an der Saule zum
prazisen Einstellen der Bearbeitungshéhe. Der Bohr-
vorschub erlaubt zusétzlich Bohrarbeiten. Die Elektrik
ist im Getriebekasten untergebracht, die Bedienele-
mente befinden sich an der Vorderseite des Getriebe-
kastens. Die Fraseinheit kann wahlweise kombiniert
werden mit einem Kreuztisch (als FF 400, geliefert mit
KT 400, aber auch Betrieb mit KT 250 mdglich) oder mit
dem Drehmaschinensystem PD 400 (PF 400). Hier
kann die Frase am Maschinenbett angeschraubt
werden, der mitgelieferte Fréstisch wird auf dem Sup-
port der Drehmaschine befestigt.

Wir bieten Ihnen folgende Méglichkeiten im Feinfras-
System 400 an:

Lieferumfang

KT 400:
Kreuztisch
Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

PF 400:

Frasspindel komplett mit Motor und Riemengetriebe
Séaule (D 45mm)

Befestigungsblock fiir Drehmaschine (bei der FF 400
nicht im Lieferumfang enthalten)

Spannzangen @ 6, 8, 10 und 12 mm inkl. Uber-
wurfmutter

Fréastisch mit T-Nuten (150x110 mm, bei der FF 400
nicht im Lieferumfang enthalten)

Bedienwerkzeug

Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

FF 400:

Beinhaltet das Fraswerk PF 400 komplett mit dem
Kreuztisch KT 400, aber ohne den Frastisch Pos. 16
und den BefestigungsfuB3 Pos. 12 in Fig. 1.

Gesamtansicht Frase PF 400 (Fig. 1)

Motor

Abdeckhaube

Ein-/ Ausschalter

Wechselschalter

Tabelle

Randelschraube fur Abdeckhaube
Uberwurfmutter fir Spannzange
Klemmschraube fir Pinole

Skala fur Tiefeneinstellung

10. Bohrhebel

11. S&ule (g 45 mm)

12. Befestigungsblock fir Drehmaschine
13. Handrad fir Héhenverstellung mit Feinvorschub
14. Klemmschraube fiir Hohenverstellung
15. Skala fur Winkelverstellung

16. Frastisch fur Drehmaschine PD 400
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(Die Pos. 12 und 16 sind nicht im Lieferumfang der
Frase FF 400, sondern nur bei PF 400 enthalten)

Gesamtansicht Kreuztisch KT 400 (Fig. 2)

1. Handrad fur X-Richtung (Verfahrweg 310 mm)
2. Arbeitstisch (400 mm x 125 mm)

3. Einstellschrauben fur Y-Fihrung

4. Schraubenldcher fir Befestigung

5. StandfuB

6. Handrad fiir Y-Richtung (Verfahrweg 80 mm)
7. Support

8. Schrauben fir Saulenklemmung

9. Lineal

10. Einstellschrauben fir X-Fihrung

Technische Daten der Frase PF 400

Spannung: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Leistung: 400 Watt

6 Spindeldrehzahlen durch Umlegen des Riemens:
180, 350, 550, 800, 1300 und 2500/min
Pinolenhub 30 mm

Vertikaler Verstellweg ca. 300 mm
Vorschub: 1,5 mm/Umdrehung
Gerauschentwicklung < 70 dB(A)
Vibrationen < 2.5 m/s2

MaBe siehe Fig. 3

Gewicht ca. 15 kg



Nur zum Betrieb in
geschlossenen Raumen! Br

Gerat bitte nicht Gber den Hausmiill entsorgen! ﬁ

Technische Daten des Kreuztisches KT 400

Arbeitsflache: 400 mm x 125 mm
Verstellweg in X-Richtung: 310 mm
Verstellweg in Y-Richtung 80 mm
Gewicht: 23.5 kg

MaBe der T-Nuten: siehe Fig. 4
Nutenabstand: 45 mm

Vorschub pro Umdrehung: 2 mm
Vorschub pro Teilstrich: 0,02 mm

Montage der Frase

Befestigen an der Drehmaschine PD400
Achtung!

Vor Abschluf3 der Montagearbeiten Netzstecker
keinesfalls einstecken, die Maschine kénnte ver-
sehentlich eingeschaltet werden. Verletzungsgefahr!

1. Drehmaschine auf einer standsicheren Unterlage
befestigen.

2. Befestigungsblock 1 (Fig. 5) mit Schrauben 2 an der
Drehmaschine 3 befestigen

3. Schraube 3 (Fig. 6) I6sen und Saule 1 einflihren.

Schraube 3 festziehen, um die Saule zu klemmen.

5. Frastisch 3 (Fig. 7) mit den Schrauben 2 und den
Vierkantmuttern 1 auf dem Support der Dreh-
maschine befestigen. Fiir zwei Schrauben liegen
Viekantmuttern bei, diese werden in die Nut des
Drehmaschinensupports geschoben. Fur die
anderen beiden Schrauben gibt es Ge-
windebohrungen im Support selber.

El

Montage der Frase am Kreuztisch KT 400
Hinweis:

Sicheres und prazises Arbeiten ist nur méglich, wenn
das Gerat ordentlich auf einer stabilen Arbeitsflache be-
festigt wird.

1. Kreuztisch auf der Arbeitsflache mit 4 Schrauben
M6 (nicht im Lieferumfang enthalten) befestigen
(Fig. 8).

2. Saule in die 45 mm-Bohrung einfiihren und mit den
Schrauben 1 festklemmen

Achtung!

Sollte sich die Saule 2 nur schwer in die Bohrung 3
enflhren lassen, kann diese mit der Schraube 4 etwas
erweitert werden. Dazu diese nur etwas eindrehen.
Aber achten sie unbedingt darauf, die Schrauben 1
vorher zu |6sen. Beim anschlieBenden Klemmen muss
die Schraube 4 natirlich wieder geldst sein!

Arbeiten mit der Frasvorrichtung

Achtung!

Vor allen Einstellarbeiten und Werkzeugwechseln an
der Frase Netzstecker ziehen!

Achtung!

Bitte beachten Sie, dass der hier verwendete Kon-
densatormotor bei all seinen Vorteilen fir die Verwendung
in Werkzeugmaschinen bauartbedingt sehr warm werden
kann. Dies ist kein Anzeichen fiir einen Defekt und kann
vorkommen, wenn der Motor langere Zeit im Leerlauf
oder nur unter sehr geringer Last lauft. Bitte achten Sie
darauf, diese Betriebszustande zu meiden und lassen Sie
Ihre Frase nicht iber Gebihr im Leerlauf drehen.

Achtung!

Bitte beachten Sie:

Von allen motorisch oder manuell angetriebenen Teilen
von Werkzeugmaschinen geht auch immer eine po-
tenzielle Verletzungsgefahr aus! Von daher bitte immer
auf genliigend Abstand achten und niemals in bewegte
Werkzeuge greifen!

Werkstiicke niemals nur mit der Hand festhalten,
sondern immer ordentlich spannen!



Hinweis!

Die Frase ist mit einem sogenannten Wiederanlauf-
schutz ausgestattet: Bei einer kurzen Spannungsunter-
brechung wéhrend des Betriebs lauft die Frase aus
Sicherheitsgriinden nicht selbsttatig wieder an. Die
Fréase kann aber mit dem Anliegen der richtigen
Spannung mit dem Einschaltknopf ganz normal ge-
startet werden.

Hoéhenverstellung der Spindel

Die Frasspindel der PF 400 lasst sich auf 2 Arten in der
Hoéhe verstellen (Fig. 9):

1. Mit dem Handrad 1
2. Mit dem Bohrhebel 2

Hoéhenverstellung mit dem Handrad

1. Knebelschraube 3 (Fig. 9) I6sen.

2. Mit dem Handrad 1 die gewlinschte Héhe einstellen
(1 Umdrehung entspricht 1,5 mm Vorschub).

3. Knebelschraube 3 vor dem Arbeiten unbedingt
wieder festziehen!

Vorschub tiber Bohrhebel

1. Knebelschraube 4 (Fig. 9) I6sen.

2. Innensechskantschraube 6 am Skalenring 5 I6sen
und Skala auf Null stellen.

3. Schraube 6 wieder festziehen.

4. Mit dem Bohrhebel 2 die gewlinschte Hohe ein-
stellen.

5. Knebelschraube 4 wieder festziehen.

Hinweis:

Beim Bohren mit dem Bohrhebel verfahrt man
prinzipiell genauso wie oben beschrieben. Allerdings
darf natirlich die Schraube 4 wahrend des Arbeitsvor-
gangs nicht wieder angezogen werden!

Schwenken der Frasspindel

Die gesamte Frasspindel kann um zwei Achsen ge-
schwenkt werden, einmal um die Hoch (Z-)- Achse,
zum anderen um die Langsachse.

Zum Schwenken um die Hochachse:

Schrauben 3 (Fig. 6) I6sen und S&ule komplett in die
gewdiinschte Position schwenken. Dann Schrauben
wieder festziehen.

Analog dazu kann die Saule bei der FF 400 in der
Bohrung des Kreuztisches gedreht werden:

Dazu Schrauben 1 (Fig. 8) 16sen und Saule in die
gewlnschte Position schwenken. Dann die Schrauben
wieder festziehen. Bei Schwergangigkeit kann die
Bohrung durch die Spreizschraube 4 erweitert werden.
Beim anschlieBenden Klemmen muss die Schraube 4
natirlich wieder geldst sein!

Zum Schwenken um die Langsachse:

Zum Schwenken um die Langsachse Schraube 1
(Fig. 10) 16sen und die Frasspindel schwenken.
Gewlinschte Gradzahl an der Skala 2 einstellen und
Schraube 1 wieder festziehen.

Montage der Spannzangen
Achtung!

Niemals die Spannzange allein in die Spindel
einfihren!

Immer erst die Spannzange in die Mutter einrasten!
Immer darauf achten, dass Spanzange und Fréser den
passenden Durchmesser haben.

Bitte beachten Sie: Zusétzlich zu den mitgelieferten
Spannzangen sind noch weitere GréBen in unserem
Zubehdrsortiment erhéltlich. Bei weiteren Fragen
wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst. Die
Adresse finden Sie auf der Rickseite dieser Anleitung.

Achtung!

Unbedingt den Stecker aus der Steckdose ziehen, um
versehentliches Anlaufen auszuschlieBen! Verletzungs-
gefahr!

1. Uberwurfmutter 4 (Fig. 11) an der Fréasspindel
16sen.

2. Gewiinschte Spannzange 5 (Fig. 12) in die Uber-
wurfmutter4 legen und mit leichtem axialen Druck
einrasten lassen.



3. Uberwurfmutter 2 mit Spannzange in die Spindel 1
einflhren (Fig.11, siehe kleines Bild) und leicht von
Hand andrehen.

4. Schaft des Werkzeugs 3 in die Spannzange
einfihren.

5. Mit Hilfe der mitgelieferten Schlussel die Uber-
wurfmutter wie in Fig. 11 gezeigt, festziehen.

6. Zum Entfernen der Spannzange Uberwurfmutter 4
I6sen und Werkzeug 3 herausziehen.

7. Jetzt Uberwurfmutter mit Spannzange 2 komplett
aus der Frasspindel entfernen.

8. Spannzange mit dem mitgelieferten Rohrstiick 6
(Fig. 12) durch Driicken auf den Konus der Spann-
zange ausrasten und aus der Uberwurfmutter
entnehmen.

Einstellen der Spindeldrehzahl

Die Einstellung der Spindeldrehzahl ist notwendig, um
die Schnittgeschwindigkeit des Werkzeugs an die Ei-
genschaften des zu zerspanenden Materials und der
Werkzeuggeometrie anzupassen. Grosse Werkzeug-
durchmesser bedeutet bei gleicher Drehzahl auch eine
groBe Umfangs- und damit u. U. zu groBe Schnitt-
geschwindigkeit. Umgekehrt gilt dies natdrlich fur kleine
Werkzeugdurchmesser. Deswegen ist es notwendig,
die Drehzahl variieren zu kdnnen. Dazu wird die Motor-
kraft bei der Frase Uber ein Riemengetriebe auf die
Spindel geleitet. Es handelt sich hier um ein zwei-
stufiges Getriebe mit einem Vorgelege zur allgemeinen
Drehzahlreduktion und zwei Gangrédern mit jeweils
paarweise unterschiedlichem Durchmesser. Verbunden
werden diese durch insgesamt zwei Poly-V-Riemen, die
sich durch ihre Laufruhe und ihre Ubertragungs-
eigenschaften hervorragend fur diesen Einsatzzweck
eignen. Durch Umlegen der Riemen werden die jeweils
benétigten Spindeldrehzahlen realisiert. Insgesamt
lassen sich 6 Spindeldrehzahlen einstellen: 180, 350,
550, 800, 1300 und 2500/min. Fig. 15 zeigt die
jeweiligen Riemenscheibenkombinationen der
einzelnen Drehzahlen.

Achtung!

Unbedingt den Stecker aus der Steckdose ziehen! Ver-
letzungsgefahr!

1. Randelschraube 1 (Fig. 13) I6sen und Geh&use-
deckel 2 aufschwenken.

2. Die Befestigungsschrauben 1 (Fig. 14) leicht 16sen
und das Gehause etwas nach rechts versetzen, bis
der untere Keilriemen gelockert wird.

3. Unteren Keilriemen 2 in entsprechende Position
bringen. Orientieren Sie sich an dem Aufkleber in
der Gehauseinnenseite.

4. Gehéause wieder nach links versetzen, bis Keil-
riemen richtig gespannt sind und Befestigungs-
schrauben (1) wieder anziehen.

5. Gehausedeckel wieder schliessen und Randel-
schraube 1 (Fig. 13) wieder anziehen.

Achtung:

Riemenabdeckung bzw. Gehausedeckel muss wéhrend
des Betriebs immer geschlossen sein!

Frasen

Achtung!

Tragen Sie beim Frasen immer eine Schutzbrille. Be-
achten Sie unbedingt die Sicherheitsvorschriften!

Grundsatzlich muss das Werkstiick zur Bearbeitung
sicher befestigt werden, sei es auf dem Kreuztisch bei
der FF 400) oder bei der PF 400 auf dem Frastisch der
Drehmaschine in Kombination mit der PD 400.

Hierzu stehen verschiedene Mdéglichkeiten zur Ver-
figung: Gut eignen sich Spannpratzen (z. B. 24 257
von PROXXON), Schraubstécke (z. B. 24 255 von
PROXXON). Sollen Teilungen angefertigt werden, kann
z. B. zusatzlich mit Teilapparaten oder Futterauf-
nahmen gearbeitet werden. Beispiele flir Spannmittel
und Zubehor findet sich in unserem Gerateprospekt
sowie, zusammen mit weiteren wertvollen Hinweisen in
unserem ,Handbuch fiir kreative Modellbauer” (Art.-
Nr.:28 996).

Einstellen der Fréstiefe

Bitte beachten Sie auch den Abschnitt ,Hohenver-
stellung der Spindel“ Hier wird erklart, mit welchen Me-
thoden sich die Hohe der Frasspindel fur die ver-
schiedenen Anwendungsbereiche einstellen lasst. In
der Praxis geht man so vor, das man zunachst nach
dem Festspannen des Werkstiickes die Spindel nach
dem Einspannen des Frésers grob (ca. 2 mm oberhalb
des Werkstlickes) einstellt und die Frastiefe dann
wahrend des Arbeitens verstellt.



Dabei kann mit dem Handrad oder dem Bohrvorschub
gearbeitet werden. Die Skalenringe des Handrades
sowie des Bohrvorschubes kénnen dazu beide ,genullt*
werden. Dazu kann man z. B. zweckmaBigerweise

vor (!) dem Einschalten der Maschine den Fraser ganz
leicht auf das Werkstlick aufsetzen und dann den
jeweiligen Skalenring auf null stellen. Dabei ist zu be-
achten, das bei dem Skalenring des Bohrvorschubs wie
in ,Héhenverstellung der Spindel“ beschrieben, eine
Schraube dazu geldst werden muss. Der Skalenring
des Handrades wird einfach verdreht.

1. Werkstiick mit Spannpratzen, Schraubstock oder
Futter sicher befestigen.

2. Gewdlnschte Spindelhdhe grob mit Handrad mit
Handrad 1 (Fig. 9) einstellen. Dazu muss Knebel-
schraube 3 offen, Knebelschraube 4 dagegen
angezogen sein!

3. Sicherstellen, dass der Fraser das Werkstlck nicht
beriihrt.

4. Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl
eingestellt ist.

5. Drehrichtung wahlen! (Siehe Abschnitt unten).

6. Frastiefe einstellen. Dies funktioniert am besten mit
dem Handrad 1 (Fig. 9). Dabei ist die Knebel-
schraube 3 offen, die Knebelschraube 4 ge-
schlossen. Nach dem Einstellen unbedingt die
beiden Knebelschrauben 3 und 4 geschlossen
halten.

7. Sie kdénnen alternativ auch die Fréstiefe mit dem
Bohrhebel 2 (Fig. 9) regulieren. Hier wird Knebel-
schraube 3 festgezogen, und nach der Betatigung
des Bohrhebels 2 bis zur gewiinschten Tiefe wird
diese durch Klemmen der Pinole mittels zuziehen
der Knebelschraube 4 arretiert.

8. Frasmaschine am Schalter 3 (Fig.1) einschalten.

9. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

Vorschub:

Beim Frasen darauf achten, dass der Vorschub immer
gegen die Schneidrichtung des Frésers erfolgt (Fig. 16).

Achtung!

Den Vorschub immer nur manuell durchfihren! Bei Ver-
wenden der Frése in Kombination mit der Dreh-
maschine PD400 darf der Vorschub des Tisches nicht
Uber den automatischen Vorschub der Drehmaschine
erfolgen. Verletzungs- und Beschéadigungsgefahr!

-10 -

Zubehor

Verwendet werden kénnen handelsiibliche Fraser mit
einem maximalen Schaftdurchmesser von 12 mm und
einem Werkzeugdurchmesser von max. 40 mm. Fir ein
optimales Arbeitsergebnis ist es notwendig, sowohl den
Fraser als auch die Frasparameter (Vorschub,
Frastiefe, Drehzahl) den Arbeitsbedingungen an-
zupassen und hieraus eine Auswahl zu treffen. Dazu ist
nattrlich die Tabelle auf dem Keilriemendeckel der
Frése zu beachten.

Empfehlen kénnen wir die Fraseinsatze aus unserem
Zubehérprogramm, wie z. B. den Schaftfraser-Satz
(2-5 mm) 24610 oder, fUr gréBere Arbeiten, den Schaft-
fraser-Satz (6-10 mm) mit der Artikelnummer 24620.
Zahnrader mit dem Modul m=0,5 kénnen gefrast
werden mit den Zahnformfrasern und dem Teilapparat
aus unserem Zubehdrprogramm, hiermit lassen sich
Zahnezahlen von 12-54 realisieren.

Weitere geeignete Fras- und Bohrwerkzeuge in
PROXXON-Qualitat aus unserem umfangreichen Pro-
gramm finden Sie im Fachhandel. Dort wird man Ihnen
fur lhren speziellen Anwendungsfall ein geeignetes
PROXXON-Produkt empfehlen kénnen.

Ein sinnvolles Zubehdr zur prézisen Héhenverstellung
der Spindel ist der nachtraglich einfach montierbare
Feinvorschub (Art.-Nr: 24 254). Hier kann wahlweise
mit einem Handrad (Teilung 1 Teilstrich=0,025 mm)
die Bearbeitungstiefe besonders fein eingestellt
werden.

Reparatur und Wartung

Achtung!

Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker
ziehen!

Auswechseln der Riemen

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

1. Randelschraube 1 (Fig. 13) I16sen und Gehause-
deckel aufschwenken.



2. Die Befestigungsschrauben 1 (Fig. 14) leicht I16sen
und das Gehause etwas nach rechts versetzen, bis
der untere Keilriemen gelockert wird.

3. Motor an den Schrauben 3 (Fig. 13) abschrauben.

4. Nun kdénnen die beiden Riemen ausgetauscht
werden. Bitte darauf achten: Die Riemen sind nicht
gleich lang! Riemen nicht vertauschen!

5. Motor wieder anschrauben

6. Unteren Keilriemen 2 (Fig. 14) in entsprechend der
gewdlnschten Drehzahl richtige Position bringen.
Orientieren Sie sich an dem Aufkleber in der Ge-
hauseinnenseite.

7. Gehause wieder nach links versetzen, bis Keil-
riemen richtig gespannt ist und Befestigungs-
schrauben (1) wieder anziehen.

8. Gehausedeckel wieder schliessen und Randel-
schraube 1 (Fig. 13) wieder anziehen.

Spiel der Filhrungen des Kreuztisches
einstellen (hier nur FF 400 und KT 400)

Sollte im Laufe der Zeit die Fihrung einer Achse des
Kreuztisches zuviel Spiel aufweisen, so kénnen Sie
mittels der Einstellschrauben 2 (Fig. 17 und 18) das
Spiel nachjustieren. Hierzu die Kontermuttern 1 [6sen
und alle Einstellschrauben gleichmaBig hineindrehen,
bis das Spiel beseitigt ist. AnschlieBend Kontermuttern
wieder festziehen.

Schmieren der Maschine

Nach der Benutzung Kreuztisch und Frase mit einem
weichen Lappen oder Pinsel reinigen. Beim Kreuztisch
anschlieBend die Fiihrungen leicht einélen und das Ol
durch Verfahren des Tisches verteilen.

Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen, da sonst die
Flhrungen durch eintretende Spéne zerstoért werden.

Um eine lange Lebensdauer der Frése zu garantieren,
beachten Sie bitte den Schmierplan in Fig. 19 (A: Olen
vor jedem Arbeitsbeginn / B: Olen monatlich). Ver-
wenden Sie dabei nur sdurefreies Maschinendl aus
dem Fachhandel!

Reinigen und Pflegen
Achtung!

Vor dem Reinigen Netzstecker der Frase ziehen.
Verletzungsgefahr!

Reinigen Sie Ihre Maschine mit einem Pinsel, einem
Handfeger und/oder einem weichen Lappen. Bei Bedarf
nur Idsungsmittellose Reinigungsmittel verwenden.

Entsorgung:

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tber den Hausmiill!
Das Gerét enthélt Wertstoffe, die recycelt werden
kénnen. Bei Fragen dazu wenden Sie sich bitte an Ihre
lokalen Entsorgungsunternehmen oder andere ent-
sprechenden kommunalen Einrichtungen.

EU-Konformitéatserkldrung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses
Produkt die Bestimmungen folgender EU-Richtlinien
erfallt:

EU-Niederspannungsrichtlinie 73/23 EWG und
EU-Maschinenrichtlinie 98/037 EWG:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU-EMV-Richtlinie 89/336/EWG:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. Jérg\Wagner
PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geratesicherheit
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Foreword

Dear Customer,

This manual deals with the PF 400 and the associated
compound table KT 400. It is directed at our customers
who have either purchased the compound table, the
milling attachment or both together as the FF 400. Re-
gardless of your choice, read this manual before using
your machine. Pay particular attention to the safety in-
formation and always work with great care.

The use of this manual

* makes it easier to get to know the equipment.
* prevents faults caused by incorrect operation and
* increases the life of your equipment.

Always keep this manual ready to hand.

Only operate this equipment if you have a thorough
knowledge of it and in accordance with the manual.
PROXXON shall not be liable for the safe operation of
the equipment in the case of:

* handling, which is not in accordance with
normal use,

* other purposes, which are not mentioned in
the manual,

* non-observance of the safety regulations.

You will have no claim under the warranty in the case of:

e operator errors
¢ lack of maintenance
¢ use of non-PROXXON spare parts

For your own safety, please be sure to observe the sa-
fety regulations. We reserve the right to make improve-
ments in the interest of technical progress. We wish
you every success with the equipment.



Description of the machine

Construction

The PF/FF 400 is a so-called vertical stand milling ma-
chine. A stable, generously sized column accommoda-
tes the milling head consisting of motor, gearbox and
spindle unit. Also fitted are the drill feed on the milling
head itself as well as the hand wheel feed on the co-
lumn for the precise adjustment of the machining
height. The drill feed also allows drilling work to be car-
ried out. The electrical equipment is accommodated in
the gearbox and the operator controls are situated on
the front of the gearbox. The milling unit can optionally
be combined with a compound table (supplied with the
KT 400 as the FF 400, but can also be used with the
KT 250) or with the PD 400 lathe system (PF 400). In
this case, the milling machine can be screwed to the
machine bed and the milling table provided with it is fi-
xed on the support of the lathe.

The following options are available in the fine milling
system 400:

Scope of supply

KT 400:
Compound table
Operating manual and safety instructions

PF 400:
Milling spindle complete with motor and belt drive
Column (@ 45mm)

Fixing block for lathe (not included in the scope of
supply with the FF 400)

Collets @ 6, 8, 10 and 12 mm including union nut

Milling table with T-slots (150x110 mm, not included in
the scope of supply with the FF 400)

Operating tool
Operating manual and safety instructions

FF 400:

Includes the PF 400 miller complete with KT 400 com-
pound table but without the milling table, Item 16, and
the mounting foot, Item 12, in Fig. 1.

General Arrangement, milling machine
PF 400 (Fig. 1)

Motor

Cover

On/Off switch

Changeover switch

Table

Knurled screw for cover

Union nut for collet

Clamping screw for quill

Scale for depth adjustment

10. Drilling lever

11. Column (2 45 mm)

12. Fixing block for lathe

13. Hand wheel for height adjustment with fine feed
14. Clamping screw for height adjustment
15. Scale for angle adjustment

16. Milling table for PD 400 lathe

© NGNS

©

(Items 12 and 16 are not included in the scope of supply
of the FF 400 milling machine but only with the PF 400)

General Arrangement, compound table KT 400
(Fig. 2)

1. Hand wheel for X-direction (travel 310 mm)
2. Work table (400 mm x 125 mm)

3. Adjusting screws for Y-guide

4. Screw holes for fixing

5. Foot

6. Hand wheel for Y-direction (travel 80 mm)
7. Support

8. Column clamping screws

9. Linear scale

10. Adjusting screws for X-guide

Technical data for PF 400 milling machine

Voltage: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Power: 400 Watt

6 spindle speeds determined by belt position:
180, 350, 550, 800, 1300 and 2500/min
Quill stroke: 30 mm

Vertical adjustment: ca. 300 mm

Feed: 1,5 mm/revolution

Noise: <70 dB(A)

Vibration: <2.5 m/s2

Dimensions see Fig. 3

Weight: ca. 15 kg
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For use in
enclosed rooms only!

Please do not dispose off the machine! ﬁ/

Technical data for KT 400 compound table

Working area: 400 mm x 125 mm
Adjustment in X-direction: 310 mm
Adjustment in Y-direction: 80 mm
Weight: 23.5 kg

Dimensions of T-slots: see Fig. 4
Slot spacing: 45 mm

Feed per revolution: 2 mm

Feed per graduation: 0.02 mm

Assembling the milling machine

Fixing to the PD400 lathe
Caution!

Under no circumstances insert the mains plug before
completion of the assembly work, as the machine could
be switched on accidentally. Risk of injury!

1. Fix the lathe on a secure foundation.

2. Attach the fixing block 1 (Fig. 5) with screws 2 to the
lathe 3.

3. Loosen screw 3 (Fig. 6) and insert column 1.

4. Tighten screw 3 to clamp the column.

5. Fix the milling table 3 (Fig. 7) with the screws 2 and
the square nuts 1 to the support of the lathe.
Square nuts are provided for two screws; these are
slid into the slot of the lathe support. There are
threaded holes in the support itself for the other two
SCrews.

-14 -

Fitting the milling machine to the
KT 400 compound table

Note:

Safe and precise working is only possible when the ma-
chine has been properly fixed to a stable working service.

1. Fix the compound table to the working service with
4 M6 screws (not included in the scope of supply)
(Fig. 8).

2. Insert the column into the 45 mm hole and clamp
securely with the screws 1.

Note:

If it is difficult to insert the column 2 into the hole 3, this
can be opened out a little with the screw 4. This should
be screwed in by a small amount only but be sure to
loosen the screws 1 first. When the column is subse-
quently clamped, the screw 4 must of course be un-
screwed once more!

Working with the milling attachment

Caution!

Unplug from the mains before changing the tool or carry-
ing out any adjustment work on the milling machine!

Caution!

Please note that, for all its advantages for use in ma-
chine tools, the capacitor motor used here can become
very warm due to its design. This is not an indication
that the motor is defective and can occur when the mo-
tor has been running for an extended period on no load
or with only a very small load. Please try to avoid these
operating conditions and do not let your milling machine
run excessively on no load.

Caution!

Please note:

There is always a potential risk of injury from all mo-
torised or manually driven parts of machine tools!
Therefore please maintain sufficient distance at all
times and never reach in to moving tools!

Never hold tools with the hand only but always clamp
properly!



Note:

The milling machine is equipped with a so-called re-
start protection facility: If the supply is interrupted for a
short time during operation, the milling machine will not
re-start automatically for safety reasons. However, the
milling machine can be started normally when the cor-
rect voltage is applied by pressing the start button.

Spindle height adjustment

The height of the milling spindle of the PF 400 can be
adjusted in two ways (Fig. 9):

1. With the hand wheel 1
2. With the drill lever 2

Height adjustment using the hand wheel

1. Slacken the clamping screw 3 (Fig. 9).

2. Set the required height using the hand wheel 1
(1 turn corresponds to 1.5 mm feed).

3. Be sure to retighten the clamping screw 3 before
starting work!

Feeding by means of the drill lever

1. Slacken the clamping screw 4 (Fig. 9).

2. Slacken the Allen screw 6 on the scale ring 5 and
set the scale to zero.

3. Retighten screw 6.

Set the required height using the drill lever 2.

5. Retighten clamping screw 4.

»

Note:

When drilling using the drill lever, in principle the proce-
dure is exactly as described above. However, the screw
4 must not, of course, be retightened while work is
being carried out!

Pivoting the milling spindle

The whole milling spindle can be swivelled about two
axes; firstly about the vertical (Z) axis and secondly
about the longitudinal axis.

To pivot about the vertical axis:

Slacken the screw 3 (Fig. 6) and pivot the complete
column into the required position. Then retighten the
screws.

The column of the FF 400 can be swivelled in the hole
of the compound table in a similar manner:

To do this, slacken screw 1 (Fig. 8) and pivot the column
into the required position. Then retighten the screws. If
this is difficult, the hole can be opened out by means of
the expansion screw 4. When the column is subse-
quently clamped, the screw 4 must of course be un-
screwed once more!

To pivot about the longitudinal access:

To pivot about the longitudinal axis, slacken screw 1
(Fig. 10) and pivot the milling spindle. Set the required
number of degrees on the scale 2 and retighten screw 1.

Fitting the collets

Caution!

Never insert the collet into the spindle by itself!

Always engage the collet in the nut first. Always ensure
that the collet and the milling machine have matching
diameters.

Please note: In addition to the collets supplied, further
sizes are available in our range of accessories. If you
should have any further questions, please contact our
customer service department. You will find the address
on the back of this manual.

Caution!

Be sure to remove the plug from the socket in order to
avoid accidental starting! Risk of injury!

1. Slacken the union nut 4 (Fig. 11) on the milling
spindle.

2. Place the required collet 5 (Fig. 12) in the union nut
and engage using slight axial force.
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3. Feed the union nut 2 with the collet into the
spindle 1 (Fig. 11, see small picture) and tighten
gently by hand.

4. Feed the shaft of the tool 3 into the collet.

5. Tighten the union nut with the help of the spanner
provided as shown in Fig. 11.

6. To remove the collet, slacken the union nut and
withdraw the tool 3.

7. Now completely remove the union nut with the
collet 2 from the milling spindle.

8. Disengage the collet with the tubular section 6 pro-
vided (Fig. 12) by pressing on the cone of the collet
and remove from the union nut.

Setting the spindle speed

It is necessary to set the spindle speed in order to match
the cutting speed of the tool to the characteristics of the
material to be machined and to the tool geometry. For a
given speed, large tool diameters also mean a large cir-
cumferential speed and, under certain circumstances, too
great a cutting speed. The reverse naturally applies for
small tool diameters. It is therefore necessary to be able
to vary the speed. For this purpose, the motor power in
the milling machine is transmitted to the spindle by means
of a belt drive. This is a two-stage gear with a counters-
haft for general speed reduction and two pulley wheels,
whereby each corresponding pair has a different diame-
ter. These are connected by a total of 2 poly V-belts,
which are outstandingly suitable for this application due to
their silent running and transmission characteristics. The
required spindle speeds are obtained by appropriate posi-
tioning of the belts. A total of 6 spindle speeds can be set:
180, 350, 550, 800, 1300 and 2500 rpm. Fig. 15 shows
the appropriate pulley combinations for the individual
speeds.

Caution!

Be sure to remove the plug from the socket! Risk of
injury!

1. Slacken the knurled screw 1 (Fig. 13) and hinge up
the housing cover 2.
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2. Slacken the fixing screws 1 (Fig. 14) slightly and
move the housing a little to the right until the lower
V-belt is loose.

3. Move the lower V-belt 2 to the appropriate position.
Follow the sticker on the inside of the housing.

4. Move the housing back to the left until the V-belts
are correctly tensioned and retighten the fixing
screws (1).

5. Close the housing cover once more and retighten
the knurled screw 1 (Fig. 13).

Caution:

The belt cover and housing cover must always be
closed during operation!

Milling

Caution!

Almost wear protective goggles when milling. Be sure
to observe the safety regulations!

As a basic principle, the tool must be securely fixed for
machining whether it be on the compound table (in the
case of the FF 400) or, with the PF 400, on the milling
table of the lathe in combination with the PD 400.
Various options are available for this purpose. Particu-
larly well suited are clamping jaws (e.g. 24 257 from
PROXXON) and vices (e.g. 24 255 from PROXXON). If
partitions are to be manufactured, it is also possible to
work with indexing attachments or chuck mounting
units. Examples of clamping devices and accessories
can be found in our product brochure and, together with
further valuable information, in our "Manual for creative
model makers" (Item No. 28 996).

Setting the depth of cut

Please refer also to the section "Spindle height adjust-
ment". Here, the methods for adjusting the height of the
milling spindle for different applications are explained.
In practice, the procedure is that after securely clam-
ping the workpiece, the spindle is roughly adjusted after
clamping the milling cutter (ca. 2 mm above the work-
piece) and the milling depth is then adjusted while ma-
chining is taking place.



In doing so, it is possible to work with the hand wheel or
the drill feed. The scale rings of the hand wheel and the
drill feed can both be "zeroed" for this purpose. To do
this, it is useful, for example, to rest the milling cutter
gently on the workpiece before (!) switching on the ma-
chine and then setting the appropriate scale ring to
zero. When doing so, it should be noted that, in the
case of the drill feed scale ring, a screw has to be slak-
kened as described in "Spindle height adjustment". The
scale ring for the hand wheel is simply rotated.

1. Fix the workpiece securely using clamping jaws,
vice or chuck.

2. Set the required spindle height roughly by means of
the hand wheel 1 (Fig. 9). For this purpose, clam-
ping screw 3 must be released whereas clamping
screw 4 must be tight!

3. Make sure that the milling cutter does not touch the
workpiece.

4. Make sure that the correct spindle speed has
been set.

5. Select the direction of rotation. (See section below).

6. Set milling depth. This works best with the hand
wheel 1 (Fig. 9). In this case, clamping screw 3 is
released and clamping screw 4 is tight. After adjust-
ment, it is essential that both clamping screws
3 and 4 are kept tight.

7. Alternatively, you can also adjust the milling depth
with the drill lever 2 (Fig. 9). In this case, clamping
screw 3 is tightened and, after moving the drill lever
2 to the required depth, this is fixed by clamping the
quill by tightening the clamping screw 4.

8. Switch on the milling machine by means of the
switch 3 (Fig. 1).

9. Work with an appropriate feed.

Feed:

When milling, ensure that the direction of feed always
opposes the direction of rotation of the milling cutter
(Fig. 16).

Caution!

Always operate the feed manually! When using the mil-
ling machine in combination with the PD 400 lathe, the

table feed must not take place using the automatic feed
of the lathe. Risk of injury and damage!

Accessories

Commercially available milling cutters with a maximum
shaft diameter of 12 mm and a tool diameter of max. 40
mm can be used. For an optimum working result, it is
necessary to adjust the milling machine and the milling
parameters (feed, depth of cut, speed) to the working
conditions and to choose these accordingly. In addition,
the table on the V-belt cover should, of course, be taken
into account.

We can recommend the milling cutters from our acces-
sory range such as the end-milling cutter set (2-5 mm)
24610 or, for larger jobs, the end-milling cutter set
(6-10 mm), ltem No. 24620.

Gear wheels with modulus m = 0.5 can be milled with
the tooth profile cutters and the indexing attachment
from our accessory range; tooth numbers from 12-54
can be realised by this means.

Further suitable PROXXON-quality milling and drilling
tools from our extensive range can be obtained from
your dealer. He will be able to recommend a suitable
PROXXON product for your specific application.

A practical accessory for the precise adjustment of the
spindle height is the fine feed unit (ltem No. 24 254),
which can easily be fitted retrospectively. Here, you have
the option of making particularly fine adjustments to the
machining depth by means of a hand wheel (1 gradua-
tion = 0.025 mm).

Repair and maintenance

Caution!

Unplug from the mains before carrying out any repair
and maintenance work!

Changing the belts

If the belts should be worn, you can change these your-
self. Replacement belts can be obtained from the
PROXXON Central Service Department (address on
the back of this manual).

1. Slacken the knurled screw 1 (Fig. 13) and hinge up
the housing cover.
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2. Slacken the fixing screws 1 (Fig. 14) slightly and
move the housing a little to the right until the lower
V-belt is loose.

3. Unscrew the motor at screws 3 (Fig. 13).

4. The two belts can now be changed. Please note
that the belts are not the same length! Do not
confuse the belts!

5. Refit the motor.

6. Place the lower V-belt 2 (Fig. 14) in the correct posi-
tion corresponding to the required speed. Follow the
sticker on the inside of the housing.

7. Move the housing back to the left until the V-belt
is correctly tensioned and retighten the fixing
screws (1).

8. Close the housing cover once more and retighten
the knurled screw 1 (Fig. 13).

Adjusting the play in the compound table
guides (here FF 400 and KT 400 only)

If the guide for one axis of the compound table should ex-
hibit too much play in the course of time, you can readjust
the play by means of the adjusting screws 2 (Fig. 17

and 18). To do this, undo the lock nuts 1 and screw all ad-
justing screws inwards by the same amount until the play
has been removed. Then retighten the lock nuts.

Lubricating the machine

Clean the compound table and milling machine with a
soft cloth or paintbrush after use. In the case of the
compound table, subsequently apply a little oil to the
guides and distribute it by traversing the table.

Never clean the compound table using compressed air,
as otherwise the guides will be damaged by the ingress
of swarf.

In order to guarantee a longer life for the milling machi-
ne, please follow the lubrication plan in Fig. 19 (A: Lu-

brication before the start of each job / B: Monthly lubri-
cation). When doing so, use only acid-free machine oil
from your dealer!
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Cleaning and care
Caution!

Unplug the milling machine from the mains before
cleaning.
Risk of injury!

Clean your machine with a paintbrush, a hand brush
and/or a soft cloth. Use only solvent-free cleaning
agents as required.

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 ot-
her corresponding municipal facilities.

EU-Declaration of Conformity

We declare under our sole responsibility that this pro-
duct complies with the requirements of the following
EU-Directives:

EU-Low Voltage Directive 73/23 EEC and
EU-Machinery Directive 98/037 EEC:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU-EMC Directive 89/336/EEC:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Equipment Safety Department
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Avant-propos

Cher client,

Ce mode d’emploi concerne la fraiseuse de précision
PF 400 et la table en croix KT400 correspondante. Il
s’adresse a nos clients ayant acquis soit la table en
croix, soit le dispositif de fraisage ou les deux réunis
dans la FF 400. Quel que soit votre choix, lisez ce
mode d’emploi avant de mettre votre appareil en ser-
vice. Tenez particulierement compte des consignes
de sécurité et travaillez toujours avec le soin qui s’im-
pose.

Ce mode d’emploi

e aide a connaitre I'appareil,

e permet d’éviter des dysfonctionnements dus a un
emploi inapproprié et

¢ prolonge la durée de vie de votre appareil.

Conservez toujours ce mode d’emploi a portée de la
main.

N'utilisez cet appareil qu’en le connaissant parfaitement
et en respectant le mode d’emploi.

PROXXON décline toute responsabilité pour le fonc-
tionnement sir en cas de :

* manipulation non conforme a l'usage habituel,

e d'usages autres que ceux prévus dans le mode
d’emploi,

¢ de non-respect des consignes de sécurité.

Vous ne pouvez pas bénéficier de la garantie dans les
cas suivants :

e erreurs d'utilisation

* entretien insuffisant

* utilisation de pieces de rechange autres que celles
de PROXXON.

Pour votre sécurité, veuillez respecter impérativement
les consignes de sécurité. Nous nous réservons le droit
d’effectuer des perfectionnements visant le progres
technique. Nous vous souhaitons bonne chance avec
votre nouvel appareil.
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Description de la machine

Conception

La PF/FF 400 est une « fraiseuse verticale a montant ».
Une colonne stable et généreusement dimensionnée
loge la téte de fraisage composée d’'un moteur, d’'un en-
grenage et d’'une unité de broche. En outre, 'avance de
percage est montée sur la téte de fraisage et 'avance
de volant sur la colonne pour un réglage précis des
hauteurs d’usinage. L’avance de percage permet en
plus d’effectuer des percages. La partie électrique est
logée dans la boite d’engrenages, les éléments de
commande se trouvent sur la face avant de la boite
d’engrenages. L'unité de fraisage peut, si on le désire,
étre combinée avec une table en croix (sous la dénomi-
nation FF 400, livrée avec la table KT 400, mais peut
également s’utiliser avec la KT 250) ou avec le systeme
de tour PD 400 (PF 400). La fraiseuse peut dans ce
cas étre vissée sur le socle de la machine, la table de
fraisage fournie étant fixée sur le support du tour.

Nous vous proposons les possibilités suivantes dans le
systeme de fraisage fin 400:

Contenu de la livraison

KT 400 :
Table en croix
Mode d’emploi et consignes de sécurité

PF 400 :

Broche de fraisage compléte avec moteur et entraine-
ment a courroie

Colonne (@ 45 mm)
Bloc de fixation pour tour (non fourni avec la FF 400)

Pinces de serrage @ 6, 8, 10 et 12 mm avec écrou-
raccord

Table de fraisage avec rainures en T (150x110 mm, non
fournie avec la FF 400)

Outillage d'utilisation

Mode d’emploi et consignes de sécurité

FF 400 :

Comprend la fraiseuse PF 400 compléte avec la table
en croix KT 400, mais sans la table de fraisage pos. 16
et le pied de fixation pos. 12, fig. 1.
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Apercu de la fraiseuse PF 400 (Fig. 1)

Moteur

Capot

Interrupteur de marche/arrét
Commutateur de sélection

Tableau

Vis moletée du capot

Ecrou-raccord de la pince de serrage
Vis de serrage du fourreau

Graduation pour le réglage en hauteur
10. Levier de percage

11. Colonne (o 45 mm)

12. Bloc de fixation du tour

13. Volant de réglage en hauteur avec avance précise
14. Vis de serrage de réglage en hauteur
15. Graduation d’ajustage angulaire

16. Table de fraisage pour tours PD 400

© NGO, N

©

(Les pos. 12 et 16 ne sont pas fournies avec la fraiseuse
FF 400, mais uniquement avec la PF 400)

Apercu de la table en croix KT 400 (fig. 2)

1. Volant de direction X (déplacement 310 mm)
2. Table de travail (400 mm x 125 mm)

3. Vis de réglage du guide Y

4. Trous de vis de fixation

5. Pied

6. Volant de direction Y (déplacement 80 mm)
7. Support

8. Vis de serrage de la colonne

9. Régle

10. Vis de réglage du guide X

Caractéristiques techniques
de la fraiseuse PF 400

Tension : 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Puissance : 400 W

6 tours-minutes par déplacement de la courroie :
180, 350, 550, 800, 1300 et 2500/min
Elévation du fourreau : 30 mm
Déplacement vertical : ca. 300 mm
Avance : 1,5 mm/rotation

Niveau sonore : = 70 dB(A)
Vibrations : = 2.5 m/s2

Dimensions voir fig. 3

Poids : ca. 15 kg



Utilisation uniquement
dans un local fermé !

i

Ne pas jeter la machine avec
les ordures ménageres!

Caractéristiques techniques
de la table en croix KT 400

Surface de travail: 400 mm x 125 mm
Déplacement en direction X: 310 mm
Déplacement en direction Y: 80 mm
Poids: 23,5 kg

Dimensions des rainures en T: voir fig. 4
Espacement des rainures: 45 mm
Avance par tour: 2 mm

Avance par trait de gradation: 0,02 mm

Montage de la fraiseuse

Fixation sur le tour de précision PD400
Attention !

Ne brancher en aucun cas la prise secteur avant la fin
des travaux de montage car la machine pourrait étre
accidentellement mise en marche. Risque de blessure !

1. Fixer le tour sur un support stable.

2. Fixer le bloc de fixation 1 (fig. 5) sur le tour 3 a
l'aide des vis 2.

3. Desserrer la vis 3 (fig. 6) et mettre la colonne en
place.

4. Serrer la vis 3 pour bloquer la colonne.

5. Fixer la table de fraisage 3 (fig. 7) sur le support du
tour a l'aide des vis 2 et des écrous carrés 1. Des
écrous carrés sont fournis pour deux vis ; il faut les
introduire dans la rainure du support du tour. Pour
les deux autres vis, il existe des taraudages dans le
support lui-méme.

Montage de la fraiseuse
sur la table en croix KT 400

Remarque :

Un travail sOr et précis n’est possible que si I'appareil
est correctement fixé sur une surface de travail stable.

1. Fixer la table en croix sur la surface de travail a
l'aide de 4 vis M6 (non fournies) (Fig. 8).

2. Introduire la colonne dans le percage de 45 mm et
la bloquer a I'aide des vis 1.

Attention !

Si l'introduction de la colonne 2 dans le percage 3 s’avere
difficile, il est possible de I'élargir un peu a l'aide de la vis
4 en la tournant Iégerement. Mais veillez impérativement
a desserrer auparavant la vis 1. Lors du serrage consécu-
tif, la vis 4 doit naturellement étre a nouveau desserrée !

Travailler avec le dispositif de fraisage

Attention !

Débrancher la prise secteur avant tous les travaux de
réglage et les changements d’outils sur la fraise.

Attention !

Notez qu’en dépit de ses nombreux avantages d’utilisa-
tion dans les machines-outils, le moteur a condensa-
teur utilisé ici peut devenir tres chaud en raison de sa
construction. Cela n’est pas un défaut et peut se pro-
duire lorsque le moteur tourne a vide durant une pé-
riode prolongée ou sous une faible charge. Veuillez évi-
ter ces situations de fonctionnement et ne faites pas
fonctionner votre fraiseuse excessivement a vide.

Attention !

N’oubliez pas que toutes les pieéces motorisées ou ma-
nuelles des machines-outils présentent toujours un po-
tentiel de risque de blessures. Respectez en consé-
quence une distance suffisante et ne procédez jamais a
une intervention sur des outils en mouvement.

Ne tenez jamais les piéces a usiner avec les mains
mais bridez-les toujours convenablement.
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Remarque !

La fraiseuse est équipée d’une « sécurité anti-redémar-
rage » : si une bréve interruption de courant se produit
durant le fonctionnement, la fraiseuse ne redémarre
pas toute seule pour des raisons de sécurité. En pré-
sence d’une tension adéquate, il est possible de redé-
marrer la fraiseuse tout a fait normalement a l'aide du
bouton de mise en marche.

Réglage en hauteur de la broche

Il existe 2 manieres de régler en hauteur la broche de
fraisage de la PF 400 (fig. 9) :

1. Avec le volant1
2. Avec le levier de percage 2

Réglage en hauteur a I’'aide du volant

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

2. Régler la hauteur souhaitée a I'aide du volant 1 (1
tour correspond a une avance de 1,5 mm).

3. Pensez impérativement a resserrer la vis a garret 3
avant de commencer a travailler.

Avance au moyen du levier de percage

1. Desserrer la vis a garret 4 (fig. 9).

2. Desserrer la vis a téte cylindrique a 6 pans creux 6
sur la bague graduée 5 et régler sur zéro.

3. Resserrer la vis 6.

4. Régler la hauteur souhaitée a l'aide du levier de pe-
rcage 2.

5. Resserrer la vis a garret 4.

Remarque :
En cas de pergage a I'aide du levier de percage, il faut
par principe procéder exactement de la maniere décrite

ci-dessus. Mais bien sdr, il ne faut pas resserrer la vis 4
durant 'opération.

Pivotement de la broche de fraisage

Toute la broche de fraisage peut étre pivotée autour de
deux axes : I'axe vertical (Z) et 'axe longitudinal.
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Pour le pivotement autour de I’axe vertical :

Desserrer les vis 3 (fig. 6) et faire pivoter entierement la
colonne dans la position souhaitée. Resserrer ensuite
les vis.

De la méme maniére, il est possible de tourner la co-
lonne de la FF 400 dans le percage de la table en croix:
desserrer a cet effet les vis 1 (fig. 8) et faire pivoter la
colonne dans la position souhaitée. Resserrer ensuite
les vis. Si cette opération s’avere difficile, il est possible
d’élargir le pergage au moyen de la vis de réglage 4.
Lors du serrage consécultif, la vis 4 doit naturellement
étre a nouveau desserrée.

Pour le pivotement autour de I’axe
longitudinal :

Pour le pivotement autour de I'axe longitudinal, desser-
rer la vis 1 (fig. 10) et faire pivoter la broche de frai-
sage. Régler le chiffre souhaité sur la graduation 2 et
resserrer la vis 1.

Montage des pinces de serrage
Attention !

Ne jamais mettre la pince de serrage seule dans la
broche.

Il faut toujours faire s’enclencher d’abord la pince de

serrage dans I'écrou. Veiller a ce que la pince de ser-
rage et la fraise aient un diamétre adéquat.

Veuillez noter qu’en plus des pinces de serrage four-
nies, notre assortiment d’accessoires proposent d’autres
tailles. Si vous avez des questions, nous vous prions de
vous adresser a notre service clientele. Ladresse est in-
diquée au verso de ce mode d’emploi.

Attention !

Débranchez impérativement la prise de courant afin
d’exclure toute mise en marche accidentelle. Risque de
blessure !

1. Desserrer I'écrou raccord 4 (fig. 11) sur la broche de
fraisage.

2. Placer la pince de serrage 5 souhaitée (fig. 12)
dans I'écrou raccord 4 et la faire s’enclencher en
exercant une légere pression axiale.



3. Introduire I'écrou raccord 2 avec la pince de serrage
dans la broche 1 (fig.11, voir petite image) et visser
légérement a la main.

4. Introduire le manche de I'outil 3 dans la pince de
serrage.

5. Araide de la clé fournie, serrer I'écrou raccord
comme indiqué sur la fig. 11.

6. Pour enlever la pince de serrage, desserrer I'écrou
raccord 4 et retirer 'outil 3.

7. Enlever a présent I'écrou raccord avec la pince de
serrage 2 entiérement de la broche de fraisage.

8. Dégager la pince de serrage avec la piece tubulaire
fournie (fig. 12) en appuyant sur le cone de la pince
de serrage et I'enlever de 'écrou raccord.

Réglage de la vitesse de rotation de la broche

Le réglage de la vitesse de rotation de la broche est né-
cessaire pour ajuster la vitesse de coupe de I'outil aux ca-
ractéristiques du matériau & usiner et a la géométrie de
Foutil. Si la vitesse ne variait pas, un diamétre important
d’outil induirait une vitesse périphérique élevée et ainsi, le
cas échéant, une vitesse de coupe trop élevée. Et il se
produirait linverse pour les faibles diamétres d’outil. Il est
donc nécessaire de pouvoir varier la vitesse de rotation.
Pour cela, la force motrice sur la fraiseuse est transmise a
la broche via un entrainement a courroie. Il s’agit ici d’un
engrenage bi-étagé comportant un renvoi pour la réduc-
tion générale de la vitesse de rotation et deux pignons de
vitesse ayant chacun un diamétre différent par paire.
Ceux-ci sont reliés par en tout deux courroies trapézoi-
dales crantées qui conviennent parfaitement pour cet
usage en raison de leur douceur de fonctionnement et de
leurs caractéristiques de transmission. Le nombre néces-
saire de tours de broche est réalisé par déplacement de
courroie. |l est possible de régler en tout 6 vitesses de ro-
tation de broche :180, 350, 550, 800, 1300 et 2500/min.
La fig. 15 montre les combinaisons de poulie des diverses
vitesses de rotation.

Attention !

Retirer impérativement la fiche de la prise de courant.
Risque de blessure !

1. Desserrer la vis moletée 1 (fig. 13) et ouvrez le cou-
vercle du boitier 2.

2. Desserrer légerement les vis de fixation 1 (fig. 14) et
déplacer légerement le boitier vers la droite jusqu’a ce
que la courroie trapézoidale inférieure soit détendue.

3. Mettre la courroie trapézoidale inférieure 2 dans la
position adéquate. Informez-vous en consultant
I'autocollant placé a l'intérieur du boitier.

4. Déplacer a nouveau le boitier vers la gauche jus-
qu’a ce que les courroies trapézoidales soient cor-
rectement tendues et revisser les vis de fixation (1).

5. Refermer le couvercle du boitier et resserrer la vis
moletée 1 (fig. 13).

Attention :

Le recouvrement des courroies ou le couvercle du boi-
tier doit toujours rester fermé durant le fonctionnement !

Fraiser

Attention !

Portez toujours des lunettes de protection durant le frai-
sage. Vous devez impérativement respecter les con-
signes de sécurité.

Par principe, la piéce a usiner doit toujours étre sare-
ment fixée pour I'usinage, soit sur la table en croix pour
la FF 400, soit pour la PF 400 sur la table de fraisage
du tour en combinaison avec le PD 400.

Vous disposez de plusieurs possibilités : des brides de
fixation (par ex . 24 257 de PROXXON) et des étaux
(par ex. 24 255 de PROXXON) conviennent parfaite-
ment a cet effet. Si des divisions doivent étre effec-
tuées, il est par ex. possible de travailler en plus avec
des appareils diviseurs ou des logements de mandrin.
Vous trouverez des exemples de moyens de serrage et
d’accessoires dans notre brochure d’appareil ainsi que
d’autres indications précieuses dans notre « manuel
pour modélistes créatifs » (réf.: 28 996).

Réglage de la profondeur de fraisage

Veuillez également tenir compte de la section « réglage
en hauteur de la broche » qui explique les diverses mé-
thodes de réglage en hauteur de la broche de fraisage
pour les divers domaines d’application. Dans la pra-
tique, on procede d’abord apres le serrage de la piece
a usiner a un réglage approximatif de la broche apres
le montage de la fraiseuse (env. 2 mm au-dessus de la
piéce a usiner), puis & un ajustage de la profondeur de
fraisage durant le travail.

-23-



On peut utiliser pour cela le volant ou 'avance de pergage.
Les bagues graduées du volant ainsi que de 'avance de
percage peuvent étre toutes deux « remises a zéro ».
Pour ce faire, il est par exemple possible - avant (!) la mise
en marche de la machine - de poser délicatement la fraise
sur la piece a usiner et de régler ensuite la bague graduée
concernée sur zéro en n'oubliant pas de desserrer une vis
pour la bague graduée de 'avance de pergage comme
décrit au chapitre « réglage en hauteur de la broche ».
Tourner simplement la bague graduée du volant.

1. Fixer sGrement la piéce a usiner avec des brides de
fixation, un étau ou un mandrin.

2. Régler approximativement la hauteur de broche sou-
haitée a l'aide du volant (fig. 9). La vis a garret 3 doit
étre ouverte et la vis a garret en revanche fermée.

3. S’assurer que la fraiseuse ne touche pas la piéce a
usiner.

4. S’assurer que la vitesse de rotation de la broche est
correctement réglée.

5. Sélectionner le sens de rotation. (voir section
ci-dessous).

6. Régler la profondeur de fraisage. Pour cela il est
préférable d'utiliser le volant 1 (fig.9). La vis a garret
3 est ouverte et la vis & garret 4 est fermée. Les
deux vis a garret 3 et 4 doivent impérativement re-
ster fermées aprées le réglage.

7. Vous pouvez également régler la profondeur de frai-
sage a I'aide du levier de pergage 2 (fig.9). Serrez
ici la vis a garret 3 et, aprés avoir actionné le levier
de percage 2 jusqu’a la profondeur souhaitée, arré-
tez celle-ci en bloquant le fourreau par serrage de
la vis a garret 4.

8. Mettre la fraiseuse en marche en actionnant l'inter-
rupteur 3 (fig.1).

9. Travailler avec une avance ajustée.

Avance :

En fraisant, il faut veiller a ce que I'avance s’effectue
toujours dans le sens opposé au sens de coupe de la
fraise (fig. 16).

Attention !

L’avance doit toujours se faire uniquement manuelle-
ment. Si vous utilisez la fraiseuse en combinaison avec
le tour PD400, il ne faut pas faire avancer la table au
moyen de I'avance automatique du tour. Risque de
blessure et de détérioration !
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Accessoires

On peut utiliser des fraises vendues habituellement
dans le commerce ayant un diamétre maximal de tige
de 12 mm et un diametre d’outil max. de 40 mm. Pour
obtenir un résultat de travail optimal, il est nécessaire
d’adapter tant la fraise que les paramétres de fraisage
(avance, profondeur de fraisage, vitesse de rotation)
aux conditions de travail et faire un choix. Il faut natu-
rellement se référer a cet effet au tableau situé sur le
couvercle des courroies trapézoidales.

Nous pouvons recommander les jeux de fraises de notre
gamme d’accessoires, par ex. le jeu de fraises droites
(2-5 mm) 24610 ou pour des travaux plus importants, le
jeux de fraises droites (6-10 mm) portant la réf. 24620.
Des roues dentées avec le module m=0,5 peuvent étre
fraisées avec les fraises a engrenages et 'appareil divi-
seur de notre gamme d’accessoires qui permettent de
réaliser des roues dentées de 12-54.

Vous trouverez d’autres outils de fraisage et de perca-
ge appropriés de la vaste gamme PROXXON chez
votre revendeur spécialisé qui pourra vous conseiller
un produit PROXXON adapté a votre cas d’application.

Autre accessoire utile pour effectuer un réglage en hau-
teur précis de la broche : I'avance fine qui peut facile-
ment se monter ultérieurement (réf. 24 254). et qui per-
met, si on le souhaite, de procéder a un réglage parti-
culierement fin de la profondeur de travail a I'aide d’'un
volant (graduation : 1 trait =0,025 mm).

Réparation et entretien

Attention !

Débranchez la prise secteur avant tous les travaux de
réparation et d’entretien.

Changement de courroie

Si les courroies sont usées, vous pouvez les changer
vous-méme. Vous pouvez vous procurer des courroies
de rechange au service central de PROXXON (I'adresse
se trouve au verso de ce mode d’emploi).

1. Desserrer la vis moletée 1 (fig. 13) et ouvrir le cou-
vercle du boitier.



2. Desserrer légerement les vis de fixation 1 (fig. 14)
et déplacer le boitier Iégérement vers la droite
jusqu’a ce que la courroie trapézoidale inférieure
soit détendue.

3. Dévisser le moteur sur les vis 3 (fig. 13).

4. Les deux courroies peuvent a présent étre rempla-
cées. Veillez noter que les courroies n'ont pas la
méme longueur. N'intervertissez pas les courroies !

5. Revisser le moteur.

6. Mettre la courroie trapézoidale inférieure 2 (Fig. 14)
dans la position correcte conformément a la vitesse
de rotation souhaitée. Informez-vous en consultant
l'autocollant placé a l'intérieur du boitier.

7. Déplacer a nouveau le boitier vers la gauche jusqu’a
ce que la courroie trapézoidale soit correctement ten-
due et revisser les vis de fixation (1).

8. Refermer le couvercle du boitier et resserrer la vis
moletée 1 (fig. 13).

Régler le jeu des guides de la table en croix
(ici seulement FF 400 et KT 400)

Si au fil du temps, le guide d’un axe de la table en croix
présente un jeu trop important, vous pouvez réajuster
le jeu au moyen des vis de réglage 2 (fig. 17 et 18).
Desserrer a cet effet les contre-écrous 1 et serrer tou-
tes les vis de réglage de maniére homogéne jusqu’a
I'élimination du jeu. Resserrer ensuite les contre-
écrous.

Lubrification de la machine

Apres ['utilisation de la table en croix et de la fraise,
nettoyer avec un chiffon doux ou un pinceau. Pour la
table en croix, huiler ensuite Iégerement les guides et
répartir 'huile en déplacement de la table.

Ne jamais nettoyer la table en croix avec de 'air com-
primé car cela produirait des éclats qui détérioreraient
les guides.

Afin de garantir une longue vie de la fraise, veuillez re-
specter le plan de lubrification de la fig. 19 (A : huiler avant
le début de tous les travaux / B : huiler tous les mois). Utili-
sez pour cela uniqguement de I'huile pour machines sans
acides en vente dans le commerce spécialisé.

Nettoyage et soins
Attention !

Débrancher la prise d’alimentation de la fraise avant le
nettoyage.
Risque de blessure !

Nettoyez votre machine a 'aide d’un pinceau, une
balayette et/ou un chiffon doux. Sinécessaire, utiliser
uniquement des produis nettoyants sans solvants.

Elimination :

N’éliminez pas 'appareil en méme temps que les ordu-
res ménageéres ! L'appareil comporte des matériaux re-
cyclables. Si vous avez des questions a ce sujet,
adressez-vous aux entreprises locales d’élimination
des déchets ou a d’autres institutions communales cor-
respondantes.

Déclaration de conformité EU

Nous déclarons a notre entiére responsabilité que ce
produit est conforme aux dispositions des directives
européennes ci-apres :

Directive européenne « basse tension » (73/23/CEE)
et directive européenne 98/037 CEE relative aux
machines :

DIN EN 61029-1/12.2003

Directive européenne EU 89/336/CEE :
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Q

Jorg Wagner,\ingénieur diplomé
PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils
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Prefazione

Gentile cliente!

Le presenti istruzioni per l'uso trattano la PF 400 e la
relativa tavola composita KT 400. Essa si rivolge ai no-
stri clienti che hanno acquistato la tavola composita, o il
dispositivo di fresaggio oppure entrambe come FF 400.
Non importa quale sia stata la Vostra decisione, se ne
consiglia la lettura prima di mettere in funzione l'appa-
recchio.Si prega di rispettare in modo particolare le
istruzioni di sicurezza e di lavorare sempre con la ne-
cessaria attenzione.

L'utilizzo delle presenti istruzioni per l'uso

* facilita la conoscenza dell'apparecchio.

* previene malfunzionamenti derivanti da un errato
utilizzo e

* aumenta la durata dell'apparecchio.

Si consiglia tenere le presenti istruzioni per I'uso sem-
pre a portata di mano.

Utilizzare il presente apparecchio solo con cognizione
di causa e in rispetto delle istruzioni per l'uso.
PROXXON non garantisce un funzionamento sicuro in
caso di:

* uso non corrispondente all'uso consueto,
e altri utilizzi non considerati dalle istruzioni per l'uso,
* non rispetto delle prescrizioni di sicurezza.

Non si ha alcuna copertura di garanzia in caso di:

e errori di manovra
* insufficiente manutenzione
* Utilizzo di pezzi di ricambio non originali PROXXON

Per la vostra sicurezza si consiglia vivamente di rispet-
tare le prescrizioni di sicurezza. Ci riserviamo modifiche
alla macchina in funzione di migliorie tecniche. Auguria-
mo un buon lavoro con l'apparecchio.



Descrizione della macchina

Costruzione

LA PF/FF 400 e una cosiddetta fresatrice verticale a
colonna. Una colonna dimensionata generosamente
ospita la testa per fresare, che si compone di motore,
riduttore e unita mandrino. In prossimita della testa
per fresare sono presenti I'avanzamento di perforazio-
ne come anche quello a manovella presso la colonna
per una precisa regolazione dell'altezza di lavorazio-
ne. L'unita di fresatura pud essere combinata a scelta
sia con una tavola composita ( come unita FF 400, in
abbinamento con KT 400, ma ¢ possibile anche un
funzionamento con KT 250) oppure con il sistema tor-
nio PD 400 (PF 400). Qui e possibile avvitare la fresa
al banco della macchina , il tavolo della fresatrice vie-
ne fissato sul supporto del tornio.

Nel sistema di fresatura fine 400 sono aperte le
seguenti possibilita:

Incluso nella consegna

KT 400:
tavola composita

Manuale d'uso e prescrizioni di sicurezza

PF 400:
mandrino portafresa con motore e azionamento a cinghia
colonna ( 45mm)

blocco di fissaggio per tornio ( non incluso nella con-
segna della versione FF400)

pinze @ 6, 8, 10 e 12 mm con dado per raccordi

tavolo della fresatrice con scanalatura a T (150x110 mm,
non incluso nella consegna della versione FF 400)

Attrezzi

Manuale d'uso e prescrizioni di sicurezza

FF 400:

Comprende la fresatrice PF 400 completa di tavola
composita KT 400, ma senza il tavolo della fresatrice
pos. 16 ed piede di fissaggio pos Fig. 1.

Vista totale fresatrice PF 400 (Fig. 1)

motore
cappa di copertura
interruttore di accensione/spegnimento
deviatore
tabella
vite a testa zigrinata per scatola di copertura
dado per raccordi per pinza
vite di serraggio per cannotto
scala per regolazione profondita
. leva trapano
. colonna ( @ 45 mm)
. blocco di fissaggio per tornio
13. manovella per regolazione in altezza con avanza-
mento fine
14. vite di arresto per regolazione in altezza
15. scala per regolazione angolo
16. tavolo della fresatrice per tornio PD 400

©® N O 0N

- a o ©
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(le pos. 12 e 16 non sono incluse nella consegna della
fresa FF 400, ma solo nella PF 400)

Vista totale tavola composita KT 400 (Fig. 2)

1. Manovella per direzione X (spostamento 80 mm)
2. Tavolo di lavoro (400 mm x 125 mm)

3. Viti di regolazione per guida Y

4. Fori per viti di fissaggio

5. Base di supporto

6. Manovella per direzione Y (spostamento 80 mm)
7. Supporto

8. Viti per fissaggio a colonna

9. Riga

10. Vite di regolazione per guida X

Dati tecnici della fresatrice PF 400

Tensione: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

Potenza: 400 W

6 diversi velocita di giri del mandrino ottenibili variando
la posizione della cinghia: 180, 350, 550, 800, 1300 e
2500/min

Corsa cannotti: 30 mm

Spostamento verticale: ca. 300 mm

Avanzamento: 1,5 mm/giro

Rumorosita <70 dB(A)

Vibrazioni <=2.5m/s2

Dimensioni vedi fig. 3

Peso: ca. 15 kg
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Ad esclusivo utilizzo

in ambienti chiusi! &
Alla fine della vita dell’utensile non gettarlo ﬁ
nella spazzatura normale bensi nella apposita

raccolta differenziata!

Dati tecnici della tavola composita KT 400

Superficie di lavoro: 400 mm x 125 mm
Spostamento in direzione X: 310 mm
Spostamento in direzione Y 80 mm

Peso: 23.5 kg

Dimensioni delle scanalature a T: vedi Fig. 4
Distanza scanalature: 45 mm

Avanzamento per ciascun giro: 2 mm
Avanzamento per ciascuna lineetta

di graduazione: 0,02 mm

Montaggio della fresatrice

Fissaggio al tornio PD400
Attenzione!

Prima di terminare i lavori di montaggio non inserire as-
solutamente la spina nella presa di corrente, la macchi-
na potrebbe essere azionata involontariamente. Perico-
lo di lesioni!

1. Fissare il tornio su un supporto stabile.

2. Fissare il blocco di fissaggio 1 (Fig. 5) con le viti 2 al
tornio 3

3. Allentare la vite (Fig. 6) ed introdurre la colonna 1.

4. Serrare la vite 3 per fissare la colonna.

5. Fissare il tavolo della fresatrice 3 (Fig. 7) con le
viti 2 e i dadi quadri 1 sul supporto del tornio.Per
due viti sono presenti dadi quadri, questi vengono
infilati nella scanalatura del supporto del tornio.
Per le restanti due viti sono presenti filettature nel
supporto.
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Fissaggio della fresa al tavola
composita KT 400

Avvertenza:

Un lavoro preciso e sicuro & possibile solo se I'appa-
recchio viene fissato sulla superficie di lavoro stabile.

1. Fissare la tavola composita sulla superficie di lavoro
con 4 viti M6 (non incluse nella consegna ) (Fig. 8).

2. Inserire la colonna nella foratura da 45 mm e fissare
con le viti 1.

Attenzione!

Nel caso la colonna 2 si potesse inserire nella foratura 3
solo con difficolta, essa pud essere allentata un poco me-
diante la vite 4.Per fare ciod avvitare solo un poco. Assicu-
rarsi di svitare prima le viti 1.Per il fissaggio successivo bi-
sognera naturalmente svitare la vite 4!

Operare con la predisposizione per il fresaggio

Attenzione!

Prima di tutti i lavori di regolazione e cambio degli at-
trezzi della fresa , staccare il connettore di rete!

Attenzione!

Si prega di tenere presente che il motore a condensato-
ri utilizzato, nonostante tutti i suoi vantaggi per il suo
utilizzo in macchine utensili, puo riscaldarsi notevol-
mente. Cid non & segno di malfunzionamento e pud
presentarsi se il motore gira per molto tempo in folle 0 a
basso sforzo. Si prega di evitare tali condizioni di utiliz-
zo e di non lasciare funzionare la fresa per troppo tem-
po in folle.

Attenzione!

Da tenere presente:

Tutti i pezzi di macchine utensili operati sia manual-
mente che a motore presentano potenziali pericoli di fe-
rimento! Per cui € particolarmente importante tenere
una sufficiente distanza e non afferrare utensili in movi-
mento!

Mai tenere pezzi da lavorare con le mani, essi vanno
sempre tesi tra morse!



Avvertenza!

La fresa dispone di una cosiddetta protezione di riavvio:
dopo una breve interruzione di tensione durante il fun-
zionamento, per motivi di sicurezza la fresa non riparte
automaticamente. E' possibile, se sussiste la giusta
tensione, far partire la fresa con il pulsante di avvio.

Regolazione in altezza del mandrino

E' possibile regolare in due modi in altezza il mandrino
portafresa della PF 400 (Fig. 9):

1. Con la manovella 1
2. con la leva trapano 2

Regolazione in altezza con manovella

1. Allentare la vite ad alette (Fig. 9).
2. Impostare con la manovella 1 l'altezza desiderata (1
giro corrisponde a 1,5 mm di avanzamento).

3. Prima di ricominciare a lavorare, serrare nuovamen-
te la vite con travertino 3!

Avanzamento tramite leva trapano

1. Allentare la vite con travertino 4 (Fig. 9).
2. Allentare la vite ad esagono cavo 6 sull'anello gra-
duato 5 e posizionare la scala su zero.
3. Serrare nuovamente la vite 6.
Regolare con la leva trapano 2 l'altezza desiderata.
5. Serrare la vite con travertino 4.

Avvertenza:

Effettuando forature con la leva trapano si procede
principalmente esattamente come sopra descritto! Na-
turalmente la vite 4 non puo essere serrata durante la
procedura di lavoro!

Rotazione del mandrino portafresa

L'intero mandrino portafresa pud essere ruotato su due
assi: L'asse verticale (Z) e l'asse orizzontale.

Per ruotare lungo I'asse verticale:

allentare le viti 3 (Fig. 6) ruotare la colonna nella posi-
zione desiderata. Ora serrare nuovamente le viti.

Analogamente & possibile ruotare la colonna FF 400
nella foratura della tavola composita:

Atale scopo allentare le viti 1 (Fig. 8) e ruotare la co-
lonna nella posizione desiderata. Ora serrare nuova-
mente le viti.Nel caso si riscontrassero difficolta durante
la foratura, € possibile allargarla utilizzando la vite ad
espansione 4. Per il fissaggio successivo bisognera na-
turalmente svitare la vite 4!

Per ruotare lungo I'asse orizzontale:

Per ruotare lungo l'asse orizzontale, allentare la vite 1
(Fig. 10) e ruotare il mandrino portafresa.Impostare il nu-
mero di gradi desiderati sulla scala 2 e serrare la vite 1.

Montaggio delle pinze

Attenzione!

Mai inserire la sola pinza nel mandrino!

Prima innestare la pinza nel dado!Fare sempre atten-
zione che la pinza e la fresa abbiano il giusto diametro.

Si prega di fare attenzione che le pinze sono disponibili
anche in altre misure nel nostro assortimento di pezzi di
ricambio.Per ulteriori informazioni Vi preghiamo rivol-
gerVi al nostro servizio clienti.L'indirizzo & riportato sul
lato posteriore delle presenti istruzioni per I'uso.

Attenzione!

Staccare assolutamente il connettore dalla presa per
evitare una partenza indesiderata dell'apparecchio! Pe-
ricolo di lesioni!

1. Allentare il dado per raccordi 4 (Fig. 11) del mandri-
no portafresa.

2. Poggiare la pinza desiderata 5 (Fig. 12) nel dado
per raccordi 4 e innestarla con una leggera pressio-
ne assiale.
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3. Inserire il dado per raccordi 2 con pinza nel mandri-
no 1 (Fig.11, vedi figura piccola ) e ruotarla legger-
mente a mano.

Inserire il gambo dell'utensile 3 nella pinza.

5. Con aiuto della chiave inclusa nella consegna ser-
rare il dado per raccordi, come mostrato in Fig. 11 .

6. Per rimuovere la pinza, allentare il dado per raccor-
di 4 ed estrarre l'utensile 3.

7. Ora estrarre completamente il dado per raccordi
con pinza 2 dal mandrino portafresa.

8. Disinnestare la pinza utilizzando il pezzo di tubo in-
cluso nella consegna 6 (Fig. 12), facendo pressio-
ne sul cono della pinza ed estrarla dal dado per
raccordi.

Regolazione del no. di giri del mandrino

La regolazione del no. di giri del mandrino & necessaria
per adeguare la velocita di taglio dell'utensile alle pro-
prieta del materiale da fresare e alla geometria dell'u-
tensile.Un elevato diametro dell'utensile significa, a pa-
rita di numero di giri anche un'elevata velocita perime-
trale ed eventualmente di velocita di taglio. Il contrario
vale naturalmente per piccoli diametri dell'utensile. Per
questo € necessaria la possibilita di poter variare il nu-
mero di giri. A tale scopo la potenza del motore viene
trasmessa tramite una trasmissione a cinghia sul man-
drino.Trattasi di una trasmissione a due livelli con un
rinvio per la riduzione del numero di giri e due trasmis-
sioni con cadauno diversi diametri accoppiati. Essi ven-
gono collegati mediante due cinghie poly-V che sono
molto indicate a tale scopo grazie alla loro silenziosita
di funzionamento e le loro proprieta di trasmissione.
Cambiando le cinghie si raggiunge il numero di giri del
mandrino necessario. In totale & possibile impostare 6
velocita di giri del mandrino: 180, 350, 550, 800, 1300 e
2500/. Fig. 15 mostra le combinazioni delle spole delle
cinghie delle singole velocita di giri.

Attenzione!

Staccare assolutamente il connettore dalla presa! Peri-
colo di lesioni!

1. Allentare la vite a testa zigrinata 1 (Fig. 13) e ruota-
re il coperchio della scatola 2.
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2. Allentare leggermente le viti di fissaggio 1 (Fig. 14)
e spostare un poco la scatola verso destra, fino a
che la cinghia trapezoidale inferiore non si allenti.

3. Portare la cinghia trapezoidale inferiore 2 nella giu-
sta posizione.Fare riferimento all'adesivo posiziona-
to all'interno della scatola .

4. Spostare ora la scatola verso sinistra, fino a che la
cinghia trapezoidale non sia nuovamente sotto ten-
sione e serrare le viti di fissaggio (1).

5. Richiudere il coperchio della scatola e serrare la
vite a testa zigrinata 1 (Fig. 13).

Attenzione:

La copertura della cinghia, ovvero il coperchio della sca-
tola deve essere sempre chiusa durante il funzionamento!

Fresare

Attenzione!

Indossare sempre durante il lavoro occhiali di protezio-
ne. Attenersi alle prescrizioni di sicurezza!

Il pezzo in lavorazione deve essere sempre ben fissato,
che sia sulla tavola composita FF 400) oppure sul tavo-
lo della fresatrice PF400 o sul tavolo di fresatura del
tornio in combinazione con la PD 400.

Qui sono a disposizione diverse possibilita: ben indicati
sono staffe di serraggio (per esempio 24 257 di PROX-
XON), morse (per esempio 24 255 di PROXXON). Nel
caso in cui si dovessero preparare dei passi, si puo la-
vorare con divisori o dispositivi di fissaggio. Esempi per
mezzi di serraggio e relativi accessori sono presenti nel
nostro catalogo utensili ed altri consigli preziosi si trova-
no nel "Manuale per modellisti creativi" (Numero artico-
lo 28 996)

Regolazione della profondita della fresatura

Si prega di rispettare il paragrafo "Regolazione in al-
tezza del mandrino" Qui viene descritto con quali me-
todi & possibile regolare l'altezza del mandrino porta-
fresa per i diversi campi di utilizzo.In pratica si procede
impostando in linea di massima (ca. 2 mm sopra il pez-
zo in lavorazione) il mandrino dopo aver bloccato la
fresa, regolando la profondita di fresatura durante la
lavorazione.



Per fare cio & possibile agire sia sulla manovella che
con l'avanzamento di perforazione. Gli anelli graduati
della manovella e dell'avanzamento di perforazione pos-
sono essere neutralizzate entrambe.A tale scopo prima
(!) di procedere all'accensione della macchina & possibi-
le poggiare la fresa sul pezzo in lavorazione per azzera-
re l'anello graduato.Qui va ricordato che, come descritto
nel paragrafo "Regolazione in altezza del mandrino"
presso | 'anello graduato dell'avanzamento di perforazio-
ne a tale scopo va allentata una vite. L'anello graduato
della manovella va semplicemente ruotato.

1. Fissare il pezzo in lavorazione con staffe di serrag-
gio, una morsa oppure un portapezzo.

2. Impostare l'altezza desiderata a grandi linee con la
manovella 1 (Fig. 9). A tale scopo la vite con traver-
tino 3 deve essere aperta e la vite con travertino 4
deve trovarsi in posizione chiusa!

3. Assicurarsi che la fresa non tocchi il pezzo in lavor-
azione.

4. Assicurarsi che sia impostato il giusto no. di giri del
mandrino.

5. Scegliere la direzione di marcia (vedi paragrafo sotto).

6. Impostare la profondita della fresatura.La migliore
procedura € mediante la manovella 1 (Fig. 9). A tale
scopo la vite con travertino 3 deve essere aperta e
la vite con travertino 4 deve trovarsi in posizione
chiusa! Dopo la regolazione le due viti a travertino 3
e 4 sono da tenere serrate.

7. In alternativa e possibile impostare la profondita
della fresatura con la leva trapano 2 (Fig. 9). Ora bi-
sogna serrare la vite con travertino 3 e, dopo aver
azionato la leva del trapano 2 fino alla profondita
desiderata, essa viene serrata serrando i cannotti
stringendo la vite con travertino 4.

8. Accendere la fresa azionando l'interruttore 3 (Fig.3)

9. Lavorare con avanzamento bilanciato

Avanzamento:

Durante la fresatura porre attenzione che I'avanzamen-
to avvenga sempre contro la direzione di taglio della
fresa (Fig. 16).

Attenzione!

L'avanzamento manuale deve essere eseguito sempre
solo manualmente!Utilizzando la fresa in combinazione
con il tornio PD400, I'avanzamento del tavolo non deve
essere eseguito mediante I'avanzamento automatico
del tornio.Pericolo di ferimento e danneggiamento!

Accessori

E' possibile utilizzare normali frese in commercio con
un diametro massimo del gambo di 12 mm ed un dia-
metro dell'utensile di massimali 40 mm. Per ottenere un
risultato di lavoro ottimale & necessario adattare sia la
fresa che i parametri della fresatura (avanzamento, pro-
fondita della fresatura, numero di giri) e compiere la gi-
usta scelta.A tale scopo va naturalmente utilizzata la ta-
bella riportata sul coperchio della scatola della cinghia.
Possiamo consigliare I'utilizzo delle punte del nostro
programma di accessori, come ad esempio il set di fre-
se a candela (2-5 mm) 24610 oppure, per lavori piu im-
portanti, il set di frese a candela (6-10 mm) e codice ar-
ticolo 24620.

E' possibile fresare ingranaggi con il modulo m=0,5 con
le dentatrici e il divisore del nostro programma di acces-
sori, con esso si possono realizzare numeri di denti com-
presitra 12 e 54.

Ulteriori utensili indicati per fresare e forare della rino-
mata qualita PROXXON sono disponibili nel nostro am-
pio programma in vendita nei migliori negozi specializ-
zati.Li consiglieranno per ogni singolo utilizzo il giusto
prodotto PROXXON.

Un accessorio utile per una precisa regolazione in altez-
za del mandrino ¢ il dispositivo di avanzamento fine (Ti-
po.-N: 24 254) di semplice montaggio anche successi-
vo.Con esso & possibile impostare in modo particolar-
mente fine, mediante una manovella (divisione 1 lineetta
di graduazione=0,025 mm), la profondita di lavorazione.

Manutenzione

Attenzione!

Prima di tutti i lavori di manutenzione e riparazione
staccare il connettore di rete!

Sostituzione delle cinghie

Nel caso in cui le cinghie dovessero essere usurate,
sara possibile sostituirle senza l'intervento di un tecni-
co. Cinghie di ricambio sono disponibili presso il servi-
zio clienti centralizzato PROXXON (indirizzo sul lato
posteriore delle presenti istruzioni per I'uso).

1. Allentare la vite a testa zigrinata 1 (Fig. 13) e ruota-
re il coperchio della scatola.
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2. Allentare leggermente le viti di fissaggio 1 (Fig. 14)
e spostare un poco la scatola verso destra, fino a
che la cinghia trapezoidale inferiore non si allenti.

3. Svitare il motore dalle viti 3 (Fig. 13).

4. Ora é possibile sostituire le due cinghie.Si prega di
porre attenzione che le due cinghie non sono di
eguale lunghezzalNon invertire le cinghie!

5. Riavvitare il motore

6. Posizionare la cinghia trapezoidale inferiore 2 (Fig.
14) nella scanalatura giusta per il numero di giri
desiderato. Fare riferimento all'adesivo posizionato
all'interno della scatola .

7. Ruotare la scatola nuovamente verso sinistra, fino a
che la cinghia trapezoidale non & nuovamente sotto
tensione e serrare le viti di fissaggio (1).

8. Richiudere il coperchio della scatola e serrare la vi-
te a testa zigrinata 1 (Fig. 13).

Regolare il gioco delle guide e della tavola
composita (solo per FF 400 e KT 400)

Se nel tempo la guida di un'asse della tavola composita
dovesse presentare troppo gioco, € possibile registrarla
mediante le viti di regolazione 2 (Fig. 17 e 18). Allentare
il dado autobloccante 1 e serrare tutte le viti di regola-
zione, fino a che il gioco non é stato del tutto
rimosso.Infine serrare tutti i controdadi.

Ingrassare la macchina

Dopo l'uso pulire la tavola composita e la fresa con un
panno morbido o un pennello. Infine oliare leggermente
la tavola composita e distribuire I'olio mediante sposta-
mento della tavola composita.

Mai pulire la tavola composita con aria compressa, dato
che le guide potrebbero essere danneggiate da trucioli
che vi penetrano.

Per garantire una lunga durata della fresa, si prega di
rispettare lo schema di lubrificazione Fig. 19 ( A: lubrifi-
care prima di ogni inizio di lavoro / B: lubrificare mensil-
mente). Utilizzare solo olio per macchine alcalino acqui-
stato in negozi specializzati!
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Pulizia e cura
Attenzione!

Prima di procedere alla pulizia, staccare il connettore
della fresa dalla rete.
Pericolo di lesioni!

Procedere alla pulizia della macchina utilizzando un
pennello, uno scopino e/o un panno morbido. Se ne-
cessario, utilizzare solo detergenti essenti da solventi.

Smaltimento:

Non smaltire 'apparecchio con i rifiuti domestici. L'ap-
parecchio contiene dei materiali che possono essere ri-
ciclati. In caso di domande in proposito rivolgersi all'a-
zienda locale per lo smaltimento oppure ai corrispond-
enti enti comunali.

Dichiarazione di conformita EU

Con la presente dichiariamo sotto la nostra esclusiva
responsabilita che questo prodotto armonizza con le
seguenti normative CEE:

Normativa Comunitaria relativa alle basse tensioni
73/23 CEE e Normativa Comunitaria 98/037 CEE re-
lativa alle Apparecchiature:

DIN EN 61029-1/12.2003

Normativa Comunitaria relativa alla compatibilita
elettromagnetica 89/336/CEE:

DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. Jérg\Wagner
PROXXON S.A.
Divisione sicurezza apparecchiature



® Instrucciones de manejo

Fresadora PF 400/Tablero cruzado KT
400

Fresadora con tablero cruzado FF 400

Prefacio ..o 33
Descripcion de la maquina .......c.cccceveeeenienenceenennens 34
Estructura.........coooooiiiii e 34

Volumen de suministro..
KT 400 ...

Vista de conjunto fresadora PF 400 (Fig. 1) .......... 34
Vista de conjunto tablero cruzado KT 400 (Fig. 2)....34

Datos técnicos de la fresadora PF 400

Datos técnicos del tablero cruzado KT 400 ..

Montaje de la fresadora ............cooeiiiiiiciciiceee

Fijacion en el torno PD400.........c.ccovveenerenienienins 35

Montaje de la fresadora en

el tablero cruzado KT 400 ........cccccovveieeiineneennene. 35
Trabajar con el montaje para fresar ..........ccceceevvenns 35

Desplazamiento vertical del husillo ........................ 36

Desplazamiento vertical con el volante ....

Avance con la palanca sensitiva
Giro del husillo portafresas
Para el giro alrededor del eje vertical ................ 36

Para el giro alrededor del eje longitudinal .......... 36
Montaje de las pinZas ..........ccoceeverinceenineneeiens 36
Ajuste del nimero de revoluciones del husillo........ 37

Fresado ... 37
Ajuste de la profundidad de fresado ...................... 37
AVANCE ...

Accesorios
Reparacién y mantenimiento

Cambio de 1as COrreas ........coouerueereeriieenee e
Ajuste del juego de guias del tablero
cruzado (aqui solamente FF 400 y KT 400)
Engrase de la maquina

Limpieza y cuidado .........ccocverieeiieiieeieceeeee e

Eliminacion...........cooiiiiieieiiieecseeee e
Declaracion de conformidad de la CE

Listas de piezas de recambio.........
Equipo de fresado PF 400 (24304) .
Tablero cruzado KT 400 (24303) ......ccccceveeeeiernenns 77

Prefacio

Estimado cliente:

En estas instrucciones se trata la maquina PF 400 y el
tablero cruzado apropiado KT 400. Las instrucciones
estan dirigidas a aquellos clientes que han adquirido el
tablero cruzado, el montaje para fresar, o bien los dos
juntos, que forman FF 400. En cualquiera de los casos
deberan leerse estas instrucciones de manejo antes de
poner en funcionamiento la maquina. Tener en cuenta
principalmente las advertencias de seguridad y trabajar
siempre con el cuidado oportuno.

La utilizacion de estas instrucciones:

* facilita el conocimiento del aparato.

* evita averias ocasionadas por un manejo
inadecuado y

e aumenta el tiempo de duracién del aparato.

Mantener estas instrucciones siempre a mano.

Manejar este aparato Ginicamente con conocimiento
preciso y teniendo en cuenta las instrucciones.
PROXXON no se responsabiliza de un funcionamiento
seguro del aparato en los siguientes casos:

* un manejo no conforme con la utilizaciéon normal del
aparato,

* su empleo para unos fines diferentes a los nombra-
dos en las instrucciones,

¢ desestimacion de los reglamentos de seguridad.

No tendra derecho de garantia en caso de:

* errores de manipulacion

¢ mantenimiento insuficiente

* utilizacién de piezas de recambio que no pertenez-
can a PROXXON

Tener en cuenta las prescripciones de seguridad. Nos
reservamos el derecho a perfeccionamientos técnicos
en cuanto al progreso técnico. Le deseamos mucho
éxito al trabajar con este aparato.
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Descripcion de la maquina

Estructura

La maquina PF/FF 400 es una maquina fresadora verti-
cal. Una sdlida columna de dimensiones generosas
aguanta el cabezal fresador, compuesto de motor, en-
granaje y unidad del husillo. Para conseguir un ajuste
preciso de la altura de mecanizacion, el avance para
taladrar estd adosado en el mismo cabezal fresador, y
el avance para el volante, en la columna. El avance pa-
ra taladrar permite ademas realizar trabajos de perfora-
cién. El equipo eléctrico esta ubicado en la caja de en-
granajes, los elementos de manejo se encuentran en la
parte delantera de la caja de engranajes. El cabezal
para fresar se puede combinar facultativamente con un
tablero cruzado (FF 400, suministrado con KT 400, pe-
ro también es posible su funcionamiento con KT 250) o
con el sistema de torno PD 400 (PF 400). La fresadora
puede atornillarse a la bancada de la maquina, la mesa
de fresadora, incluida en la entrega, se fija al soporte
del torno.

Estas son las posibilidades que se ofrecen en el siste-
ma de fresado fino Feinfras-System 400:

Volumen de suministro

KT 400:
Tablero cruzado
Instrucciones de manejo y prescripciones de seguridad

PF 400:

Husillo portafresas completo con motor y mecanismo
de correa

Columna (@ 45mm)

Bloque de fijacién para torno (en la maquina FF 400 no
incluido en el volumen de suministro)

Pinzas @ 6, 8, 10 und 12 mm incluyendo tuerca de racor
Mesa de fresadora con ranuras en T (150x110 mm, en la
méaquina FF 400 no incluido en el volumen de suministro)
Herramienta de manejo

Instrucciones de manejo y prescripciones de seguridad

FF 400:

Contiene el mecanismo de fresado PF 400 completo con
el tablero cruzado KT 400, pero sin la mesa de fresado-
ra, pos. 16, y la pata de fijacion, pos. 12, en la fig. 1.
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Vista de conjunto de la fresadora
PF 400 (Fig. 1)

Motor
Cubierta
Interruptor
Conmutador
Cuadro
Tornillo moleteado para cubierta
Tuerca de racor para pinza
Tornillo de apriete para pinula
Escala para ajuste de profundidad
. Palanca sensitiva
11. Columna (g 45 mm)
12. Bloque de fijacién para torno
13. Volante para desplazamiento vertical con avance
de precision
14. Tornillo de apriete para desplazamiento vertical
15. Escala para ajuste angular
16. Mesa de fresadora para torno PD 400
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(Las pos. 12y 16 no estan incluidas en el volumen de
suministro de la fresadora FF 400, sino Unicamente en
el de PF 400)

Vista de conjunto del tablero cruzado
KT 400 (Fig. 2)

-

Volante para sentido X (espacio de desplazamiento
310 mm)

2. Tablero (400 mm x 125 mm)

3. Tornillos de graduacién para guia Y

4. Agujeros de los tornillos para fijacion

5. Pie de apoyo

6. Volante para sentido Y (espacio de desplazamiento
80 mm)

7. Soporte

8. Tornillos para sujecién de la columna

9. Lineal

10. Tornillos de graduacioén para guia X

Datos técnicos de la fresadora PF 400

Tensién: 220 — 240 voltios, 50/60 Hz

Potencia: 400 vatios

6 velocidades de giro del husillo por cambio de la correa:
180, 350, 550, 800, 1300 y 2500/min

Recorrido de la pinula: 30 mm

Recorrido de ajuste vertical: ca. 300 mm



Avance: 1,5 mm/revolucién
Desarrollo del ruido: <70 dB(A)
Vibraciones: < 2.5 m/s2
Medidas: véase Fig. 3

Peso: aprox. 15 kg

iUnicamente para funcionamiento &
en lugares cerrados!

Por favor no deshacerse de esta maquina ﬁ/
arrojandola a la basura!

Datos técnicos del tablero cruzado KT 400

Superficie de trabajo: 400 mm x 125 mm
Espacio de ajuste en sentido X: 310 mm
Espacio de ajuste en sentido Y: 80 mm
Peso: 23.5 kg

Medidas de las ranuras en T: véase fig. 4
Distancia ranuras: 45 mm

Avance por vuelta: 2 mm

Avance por raya de division: 0,02 mm

Montaje de la fresadora

Fijacion en el torno PD400
jAtencion!

No enchufar en ningun caso la maquina a la red antes

de que finalicen los trabajos de montaje, ya que la ma-
quina podria ponerse en marcha por descuido. jRiesgo
de lesiones!

1. Fijar el torno sobre una base estable.

2. Fijar el bloque de fijacion 1 (Fig. 5) con tornillos 2 al
torno 3.

3. Soltar el tornillo 3 (Fig. 6) e introducir la columna 1.

Afianzar el tornillo 3 para apretar la columna.

5. Fijar la mesa de fresadora 3 (Fig. 7) con los tornillos
2y las tuercas cuadradas 1 al soporte del torno.
Para dos tornillos hay tuercas cuadradas, éstos se
empujan a la ranura del soporte del torno. Para los
otros dos tornillos hay agujeros roscados en el so-
porte mismo.

>

Montaje de la fresadora en el tablero cruzado
KT 400

Advertencia:

Solamente es posible un trabajo seguro y preciso cuan-
do el aparato esta fijado debidamente sobre una super-
ficie de trabajo firme.

1. Fijar el tablero cruzado en la superficie de trabajo
con 4 tornillos M6 (no incluidos en el volumen de
suministro) (Fig. 8).

2. Introducir la columna en el taladro de 45 mmy
apretar con los tornillos 1.

jAtencion!

Si resultara dificil introducir la columna 2 en el taladro 3,
éste se puede ensanchar un poco con el tornillo 4. Para
ello unicamente hay que enroscarlo un poco. Pero tener
en cuenta que se deben soltar antes los tornillos 1. jEn
caso de atasque el tornillo 4 tiene que estar suelto de
nuevo!

Trabajar con el montaje para fresar

jAtencion!

i Desenchufar la fresadora de la red antes de cada tra-
bajo de ajuste y cambio de herramientas!

jAtencion!

Tener en cuenta que el motor monofdasico con condensa-
dor que se utiliza aqui, ademas de todas las ventajas que
tiene en su aplicacion en maquinas-herramienta, debido a
su clase de construccion, también puede llegar a calentar-
se mucho. Esto no significa que esté estropeado y puede
ocurrir cuando el motor esta en marcha en vacio durante
mucho tiempo o con muy poca carga. Tenerlo en cuenta e
intentar evitar este estado de funcionamiento y no dejar la
fresadora funcionando en vacio mas de lo debido.

jAtencion!

iTener en cuenta que todas las partes de maquinas-
herramienta accionadas por motor o0 manualmente im-
plican también riesgo de lesiones! jTenerlo en cuenta y
mantener siempre suficiente distancia y no agarrar
nunca las herramientas en movimiento!

iNo sujetar nunca las piezas de trabajo solamente con
la mano, sujetarlas siempre convenientemente!
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jAdvertencia!

La fresadora esta equipada con lo que se llama protec-
cién de rearranque, es decir, en caso de que se pro-
duzca una corta interrupcién de la tensién durante el
funcionamiento, por motivos de seguridad, la fresadora
no arrancara de nuevo automaticamente. Pero cuando
tiene contacto con la tension adecuada, la fresadora
puede ponerse en marcha de forma normal con el bo-
tén de conexion.

Desplazamiento vertical del husillo

En el husillo portafresas de PF 400 se puede ajustar la
altura de dos formas (Fig. 9):

1. Con el volante 1
2. Con la palanca sensitiva 2

Desplazamiento vertical con el volante

1. Soltar el tornillo de muletilla 3 (Fig. 9).

2. Ajustar con el volante 1 la altura deseada (1 vuelta
corresponde a 1,5 mm de avance).

3. jAntes del trabajo, no olvidarse de volver a apretar
el tornillo de muletilla 3!

Avance con la palanca sensitiva

1. Soltar el tornillo de muletilla 4 (Fig. 9).

2. Soltar el tornillo de hexagono interior 6 en el anillo
indice 5y poner la escala a cero.

3. Volver a apretar el tornillo 6.

Ajustar la altura deseada con la palanca sensitiva 2.

5. Volver a apretar el tornillo de muletilla 4.

>

Advertencia:

Para la perforacion con la palanca sensitiva se procede
principalmente del mismo modo que se ha descrito arri-
ba. jEvidentemente no se debe volver a apretar el tor-
nillo 4 durante el proceso de trabajo!

Giro del husillo portafresas
El husillo portafresas completo puede girar alrededor

de dos ejes, alrededor del eje vertical (Z-), y alrededor
del eje longitudinal.
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Para el giro alrededor del eje vertical:

Soltar los tornillos 3 (Fig. 6) y girar la columna comple-
tamente hasta la posicién deseada. Después volver a
apretar los tornillos.

Para ello se puede girar de forma analoga la columna
en FF 400 en el taladro del tablero cruzado:

Soltar los tornillos 1 (Fig. 8) y girar la columna hasta la
posicion deseada. Después volver a apretar los tornil-
los. En caso de funcionamiento pesado puede ser en-
sanchado el taladro por medio del tornillo extensible 4.
iEn caso de atasque, el tornillo 4 tiene que estar suelto
de nuevo!

Para el giro alrededor del eje longitudinal:

Para el giro alrededor del eje longitudinal soltar el tor-
nillo 1 (Fig. 10) y girar el husillo portafresas. Introducir
el nimero deseado de grados en la escala 2 y volver a
apretar el tornillo 1.

Montaje de las pinzas
jAtencion!

iNo introducir nunca la pinza sola en el husillo!
iEncajar siempre en primer lugar la pinza en la tuerca!
Tener siempre en cuenta que la pinza y la fresa tengan
el diametro apropiado.

Tener en cuenta que ademas de las pinzas que se ent-
regan con el suministro, se encuentran disponibles en
nuestro surtido de accesorios otros tamafios. Para mas
consultas dirigirse a nuestro Servicio al cliente. La di-
reccién se encuentra en la parte trasera de estas in-
strucciones.

jAtencion!

iDesenchufar de la red para evitar la puesta en marcha
por descuido! jRiesgo de lesiones!

1. Soltar la tuerca de racor 4 (Fig. 11) en el husillo
portafresas.

2. Poner la pinza deseada 5 (Fig. 12) en la tuerca de
racor 4 y encajar con una ligera presion axial.



3. Introducir la tuerca de racor 2 con la pinza en el hu-
sillo 1 (Fig.11, véase dibujo pequefo) y dar vueltas
ligeramente con la mano.

4. Introducir el mango de la herramienta 3 en la pinza.

5. Con ayuda de la llave incluida en el suministro,
apretar la tuerca de racor como se indica en la Fig.
11.

6. Para sacar la pinza, soltar la tuerca de racor 4 y sa-
car la herramienta 3.

7. Ahora, sacar completamente la tuerca de racor con
pinza 2 del husillo portafresas.

8. Desencajar la pinza con el trozo de tubo 6 incluido
en el suministro (Fig. 12), presionando en el cono
de la pinza, y extraer de la tuerca de racor.

Ajuste del numero de revoluciones del husillo

Es necesario el ajuste del nimero de revoluciones del
husillo para adaptar la velocidad de corte de la herra-
mienta a las propiedades del material mecanizado y la
geometria de la herramienta. Un didmetro grande de
herramienta, manteniendo el mismo nimero de revolu-
ciones, implica una velocidad periférica alta y con ello,
en determinadas circunstancias, una velocidad de corte
alta. Un didametro de herramienta pequefio implica, na-
turalmente, lo contrario. Por eso es necesario poder va-
riar el nimero de revoluciones. Para ello la fuerza del
motor en la fresadora es conducida por un mecanismo
de correa al husillo. Se trata de un mecanismo de dos
etapas con una transmisién intermedia para la reducci-
6n general del numero de revoluciones y dos ruedas de
escape, cada una con un didmetro diferente en la pare-
ja. Estas se unen a través de dos correas de poly-V,
que son extraordinariamente apropiadas para esta fina-
lidad por su estabilidad en marcha y sus propiedades
de transmision. Al cambiar de posicién las correas se
realiza la correspondiente velocidad adecuada de giro
del husillo. En total se pueden ajustar 6 velocidades de
giro diferentes: 180, 350, 550, 800, 1300 y 2500/min.
La fig. 15 muestra las correspondientes combinaciones
en la polea de transmisién del nimero de revoluciones
individual.

jAtencion!
iDesenchufar el aparato! jRiesgo de lesiones!

1. Soltar el tornillo moleteado 1 (Fig. 13) e inclinar la
tapa de la carcasa 2.

2. Soltar ligeramente los tornillos de fijacién 1 (Fig. 14) y
trasladar la carcasa un poco hacia la derecha, hasta
que la correa trapezoidal inferior esté aflojada.

3. Llevar las correas trapeciales inferiores 2 a la posi-
cién correspondiente. Se puede orientar por la eti-
queta que se encuentra en la parte interior de la
carcasa.

4. Trasladar la carcasa de nuevo hacia la izquierda,
hasta que las correas trapeciales estén bien tensas
y apretar otra vez los tornillos de fijacion (1).

5. Cerrar de nuevo la tapa de la carcasa y volver a
apretar el tornillo moleteado 1 (Fig. 13).

Atencion:

jLa cubierta de la correa o tapa de la carcasa tiene que
estar siempre cerrada durante el funcionamiento!

Fresado

jAtencion!

iDurante el trabajo de fresado, llevar siempre gafas de
proteccion. Tener en cuenta las prescripciones de se-
guridad!

Para su maquinado, la pieza de trabajo tiene que estar
fijada de forma segura, ya sea sobre el tablero cruzado
(en FF 400) o en PF 400 sobre la mesa de fresadora
del torno en combinacién con PD 400.

Para tal fin existen diferentes posibilidades: se pueden
utilizar garras (por ej. 24 257 de PROXXON), o tornillos
de ajuste (por ej. 24 255 de PROXXON). Si se deben
realizar divisiones, se puede trabajar por ej. con cabe-
zales divisores o soportes de mandrilado adicionales.
En nuestro catalogo de aparatos se encuentran ejem-
plos de medios de sujecién y accesorios, asi como tam-
bién puede encontrar otras advertencias importantes en
nuestro ,Manual para modelistas” (Art.-Nr.:28 996).

Ajuste de la profundidad de fresado

Tener en cuenta también el apartado ,Desplazamiento
vertical del husillo®. Aqui se aclara con qué métodos se
puede ajustar la altura del husillo portafresas para los
diferentes campos de aplicacién. En la préactica se pro-
cede de tal manera que en primer lugar después de fi-
jar la pieza de trabajo, se ajusta el husillo a grosso mo-
do (aprox. 2 mm. encima de la pieza de trabajo) tras la
sujecion de la fresa y después se ajusta la profundidad
de fresado durante el trabajo.
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Se puede trabajar con el volante o con el avance para
taladrar. Tanto el anillo indice del volante como el del
avance para taladrar pueden ponerse a cero. Para ello,
antes de (!) conectar la maquina, se puede, por €j., po-
ner la fresa ligeramente encima de la pieza de trabajo y
entonces poner a cero el anillo indice correspondiente.
Tener en cuenta que para esto, en el caso del anillo in-
dice del avance para taladrar, se tiene que soltar un tor-
nillo, como esta descrito en ,Desplazamiento vertical del
husillo“. El anillo indice del volante se gira facilmente.

1. Fijar de forma segura la pieza de trabajo con gar-
ras, tornillo de ajuste o mandril.

2. Ajustar la altura deseada del husillo a grosso modo
con el volante 1 (Fig. 9). jPara ello el tornillo de mu-
letilla 3 tiene que estar abierto, el tornillo de muletil-
la 4, por el contrario, tiene que estar apretado!

3. Asegurarse de que la fresa no toca la pieza de tra-
bajo.

4. Asegurarse de que esta ajustado el niumero correc-
to de revoluciones del husillo.

5. jSeleccionar la direccién de rotacion! (Véase apar-
tado mas abajo).

6. Ajustar la profundidad del fresado. Como mejor fun-
ciona es con el volante 1 (Fig. 9). El tornillo de mu-
letilla 3 esta abierto y el tornillo de muletilla 4 esta
cerrado. Tras el ajuste, mantener los dos tornillos
de muletilla 3 y 4 cerrados.

7. También se puede regular la profundidad del fresa-
do, como alternativa, con la palanca sensitiva 2
(Fig. 9). Aqui se afianza el tornillo de muletilla 3y,
tras el accionamiento de la palanca sensitiva 2, se
retiene hasta la profundidad deseada, apretando la
pinula con el tornillo de muletilla 4.

8. Conectar la maquina fresadora en el interruptor 3
(Fig.1).

9. Trabajar con el avance adecuado.

Avance:

Tener en cuenta durante el fresado que el avance se
produce siempre en contra de la direccién de corte de
la fresa (Fig. 16).

jAtencion!
iLlevar a cabo el avance siempre de forma manual! Al
utilizar la fresadora en combinacién con el torno PD 400

el avance del tablero no debe producirse sobre el avan-
ce automatico del torno. jRiesgo de lesiones y dafios!
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Accesorios

Se pueden utilizar fresas corrientes, que se encuentran
en el mercado, con un didmetro maximo del mango de
12 mm, y un didmetro de la herramienta de maximo 40
mm. Para un 6ptimo resultado en el trabajo es necesario
adaptar las condiciones de trabajo, no sélo la fresa sino
también los parametros de fresado (avance, profundidad
del fresado, nimero de revoluciones) y escoger. Para el-
lo hay que tener en cuenta naturalmente la tabla que hay
en la tapa de la correa trapecial de la fresadora.
Podemos recomendar los elementos de fresado de
nuestro programa de accesorios, como por e€j. el juego
de fresa de mango (2-5 mm) 24610 o, para trabajos
mas grandes, el juego de fresa de mango (6-10 mm)
con n° de articulo 24620.

Las ruedas dentadas con el médulo m=0,5 pueden ser
fresadas con la fresa del perfil del diente y con el cabezal
divisor de nuestro programa de accesorios, de tal manera
se puede realizar un nimero de dientes de 12-54.
También puede encontrar en comercios especializados
mas herramientas de fresado y herramientas de tala-
drar con la calidad PROXXON y que estan incluidas en
nuestro amplio programa. Aqui le recomendaran un
producto PROXXON adecuado para cada caso especi-
al de empleo.

Un accesorio conveniente para el ajuste preciso de altu-
ra del husillo es el avance de precision adicional (N° art.:
24 254), que es facil de montar. Aqui puede ajustar con
precision la profundidad de mecanizacion, a eleccion,
con un volante (division: 1 raya de division = 0,025 mm.)

Reparacion y mantenimiento

jAtencion!

iAntes de cada trabajo de reparacién y de manteni-
miento, desenchufar la maquina de la red!

Cambio de las correas

Si las correas estan desgastadas, puede cambiarlas
Usted mismo. Las correas de repuesto las puede en-
contrar poniéndose en contacto con el Servicio Central
de PROXXON (direccion en la parte trasera de estas
instrucciones).

1. Soltar el tornillo moleteado 1 (Fig. 13) y mover la ta-
pa de la carcasa.



2. Soltar ligeramente los tornillos de fijacion 1 (Fig. 14)
y mover la carcasa un poco hacia la derecha, hasta
que la correa trapezoidal inferior quede aflojada.

3. Quitar los tornillos 3 (Fig. 13) del motor.

4. Ahora se pueden recambiar las dos correas. jTener
en cuenta que las correas no tienen la misma largu-
raliNo confundir las correas!

5. Volver a atornillar el motor.

6. Poner la correa inferior 2 (Fig. 14) en la posicién
correcta segun el niumero de revoluciones deseado.
Orientarse segun la etiqueta que hay en la parte in-
terior de la carcasa.

7. Volver a mover la carcasa de nuevo hacia la iz-
quierda hasta que la correa trapecial esté bien ten-
sa y volver a apretar los tornillos de fijacién (1).

8. Cerrar de nuevo la tapa de la carcasa y volver a
apretar el tornillo moleteado 1 (Fig. 13).

Ajustar el juego de guias del tablero cruzado
(aqui solamente FF 400 y KT 400)

Si con el paso del tiempo la guia de un eje del tablero
cruzado muestra demasiado juego, Ud. puede reajustar
el juego mediante los tornillos de graduacion 2 (Fig. 17
y 18). Soltar las contratuercas 1y girar hacia dentro to-
dos los tornillos de graduacion uniformemente hasta
que el juego esté apartado. A continuacion volver a
apretar las contratuercas.

Engrase de la maquina

Limpiar el tablero cruzado y la fresadora con un trapo
suave o con un pincel después de su utilizacion. A con-
tinuacion, en el tablero cruzado, lubricar suavemente
las guias y repartir el aceite haciendo actuar el tablero.
No limpiar nunca el tablero cruzado con aire comprimi-
do, ya que las guias pueden estropearse por las virutas
que entran.

Para garantizar una larga duracién de la fresadora te-
ner en cuenta el plano de engrase en la Fig. 19 (A: lu-
bricar antes de comenzar cada trabajo / B: lubricar
mensualmente). jUtilice para ello solamente aceite pa-
ra maquinas neutro de comercios especializados!

Limpieza y cuidado
jAtencion!

Antes de la limpieza, desenchufar la fresadora de la
red. jExiste riesgo de lesiones!

Limpiar la maquina con un pincel, una escoba de mano
y/o un trapo suave. En caso necesario, utilizar sola-
mente un producto de limpieza sin disolvente.

Eliminacion:

jPor favor, no deseche el aparato con la basura domé-
stica! El aparato contiene materiales que se pueden re-
ciclar. En caso de dudas dirijase a su centro de reci-
clado u otras instituciones comunales correspondien-
tes.

Declaracion de conformidad de la EU

Declaramos en Unica responsabilidad que este produc-
to cumple las disposiciones de las siguientes normas
comunitarias:

Reglamento de baja tension de la EU-73/23 CEE y
Norma para maquinas de la EU-98/037 CEE:
DIN EN 61029-1/12.2003

Norma EMV de la EU-89/336/CEE::
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Lic. ing. J6érg'Wagner
PROXXON S.A.
Campo de actividades: Seguridad de aparatos
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Voorwoord

Geachte klant!

In deze gebruiksaanwijzing worden de PF 400 en de
passende kruisslede KT 400 behandelt. Ze richt zich
aan onze klanten die of de kruisslede, de freesvoorzie-
ning of allebei als FF 400 hebben gekocht. Om het
even, welke keuze u heeft gemaakt: lees de gebruik-
saanwijzing, alvorens u het toestel in bedrijf neemt.
Hou vooral rekening met de veiligheidsinstructies en
werk steeds met de passende zorgvuldigheid.

Het gebruik van deze gebruiksaanwijzing

* vereenvoudigt het, het toestel te leren kennen.
* voorkomt storingen door ondeskundige bediening en
* verhoogt de levensduur van uw toestel.

Hou deze gebruiksaanwijzing steeds bij de hand.

Bedien dit toestel uitsluitend met exacte kennis en on-
der inachtneming van de gebruiksaanwijzing.
PROXXON is niet aansprakelijk voor het veilige werken
van het toestel bij:

* een toepassing die niet aan het normaal gebruik be-
antwoord.

* andere inzetdoelen die niet in de gebruiksaanwij-
zing worden genoemd,

e veronachtzaming van de veiligheidsvoorschriften.

U heeft geen garantieclaim bij:

¢ bedieningsfouten

e gebrekkig onderhoud

* gebruik van reservedelen die niet van PROXXON
afkomstig zijn.

Houdt u voor uw eigen veiligheids alstublieft in ieder
geval rekening met de veiligheidsvoorschriften. Verdere
ontwikkelingen in de zin van de technische vooruitgang
behouden wij ons voor. Wij wensen u veel succes met
het toestel.



Beschrijving van de machine

Opbouw

Bij de PF/FF 400 handelt het zich om een zogenaamde
verticale staander-freesmachine. Een stabiele, royaal
gedimensioneerde zuil neemt de freeskop, bestaande
uit motor, transmissie en spindeleenheid, op. Aange-
bouwd zijn voorts de booraanvoer aan de freeskop zelf
alsook de handwielaanvoer aan de zuil voor het precie-
ze instellen van de bewerkingshoogte. De booraanvoer
maakt extra boorwerkzaamheden mogelijk. De elektro-
nica is in de transmissiekast ondergebracht, de bedie-
ningselementen zijn aan de voorkant van de transmis-
siekast. De freeseenheid kan naar keuze met een kru-
isslede (als FF 400, geleverd met KT 400, echter ok be-
drijf met KT 250 mogelijk) of met het draaimachinesy-
steem PD 400 (PF 400) worden gecombineerd. Hier
kan de frees aan het machinebed worden aange-
schroefd, de meegeleverde freestafel wordt op de sup-
port van de draaimachine bevestigd.

Wij bieden u de volgende mogelijkheden in het fijn-
frees-systeem 400 aan:

Leveromvang

KT 400:
Kruisslede
Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

PF 400:
Freesspindel compleet met motor en riemdrijfwerk
Zuil (@ 45 mm)

Bevestigingsblok voor draaimachine (bij de FF 400 niet
tot de levering behorend)

Spantangen @ 6, 8, 10 en 12 mm incl. wartelmoer

Freestafel met T-groeven (150x110 mm, bij de FF 400
niet tot de levering behorend)

Bediengereedschap
Gebruiksaanwijzing en veiligheidsvoorschriften

FF 400:

Omvat het freeswerk PF 400 compleet met kruisslede
KT 400, maar zonder freestafel pos. 16 en de bevesti-
gingsvoet pos. 12 in afb. 1.

Totaal aanzicht freesmachine PF 400 (afb. 1)

Motor

Afdekkap

In-/Uitschakelaar

Wisselschakelaar

Tabel

Kartelwiel voor afdekkap

Wartelmoer voor spantang

Klemschroef voor schuifspil

Schaal voor diepte-instelling
. Boorhendel
11. Zuil (o 45 mm)
12. Bevestigingsblok voor draaimachine
13. Handwiel voor hoogteverstelling met fijnvoeding
14. Klemschroef voor hoogteverstelling
15. Schaal voor hoekverstelling
16. Freestafel voor draaimachine PD 400

© NN

- ©
o -

(De pos. 12 en 16 behoren niet tot de leveromvang van
de frees FF 400. Ze zijn alleen bij PF 400 onthouden.)

Totaal aanzicht kruisslede KT 400 (afb. 2)

1. Handwiel voor X-richting (verrijweg 310 mm)
2. Werktafel (400 mm x 125 mm)

3. Instelschroeven voor Y-geleiding

4. Schroefgaten voor bevestiging

5. Standvoet

6. Handwiel voor Y-richting (verrijweg 80 mm)
7. Support

8. Schroeven voor zuilklem

9. Liniaal

10. Instelschroeven voor X-geleiding

Technische gegevens van de frees PF 400

Spanning: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Vermogen: 400 Watt

6 spindeltoerentallen door omleggen van de band:
180, 350, 550, 800, 1300 en 2500/min
Schuifspilslag: 30 mm

Verticale verstelweg: ca. 300 mm
Aanvoer: 1,5 mm/(één) omwenteling
Geluidsontwikkeling: < 70 dB(A)
Trillingen: < 2.5 m/s2

Afmetingen zie Fig. 3

Gewicht: ca. 15 kg
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Uitsluitend voor het bedrijf
in gesloten ruimtes!

Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. ﬁ

Technische gegevens van de
kruisslede KT 400

Werkvlakte: 400 mm x 125 mm
Verstelweg in X-richting: 310 mm
Verstelweg in Y-richting 80 mm
Gewicht: 23.5 kg

Afmetingen van de T-groeven: zie afb. 4
Groeveafstand: 45 mm

Aanvoer per omwenteling: 2 mm
Aanvoer per deelstreepje: 0,02 mm

Montage van de frees

Bevestigen aan de draaimachine PD400
Attentie!

Véor beéindiging van de montagewerkzaamheden de
netsteker in geen geval in het stopcontact steken, de
machine zou bij vergissing kunnen worden ingescha-
keld. Gevaar van verwondingen!

1. Draaimachine op een standveilige onderlaag beve-
stigen.

2. Bevestigingsblok 1 (afb. 5) met schroeven 2 aan de
draaimachine 3 bevestigen.

3. Schroef 3 (afb. 6) losmaken en zuil 1 invoeren.

Schroef 3 vasttrekken om de zuil te klemmen.

5. Freestafel 3 (afb. 7) met de schroeven 2 en de vier-
kantmoeren 1 op de support van de draaimachine
bevestigen. Voor twee schroeven zijn vierkantmoe-
ren ingesloten, deze worden in de groef van de dra-
aimachinesupport geschoven. Voor de andere beide
schroeven zijn er schroefgaten in de support zelf.

>
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Montage van de frees aan de
kruisslede KT 400

Opmerking:

Een veilig en exact werken is alleen mogelijk, als het
toestel ordelijk op een stabiele arbeidsvlakte wordt be-
vestigd.

1. Kruisslede op de arbeidsvlakte met 4 schroeven M6
(niet in de levering ingesloten) bevestigen (afb. 8).

2. Zuil in de 45 mm-boring invoeren en met de schroe-
ven 1 vastklemmen.

Attentie!

Laat zich de zuil 2 alleen zwaar in de boring invoeren,
kan deze met schroef 4 iets wijder worden gemaakt.
Hiertoe deze alleen ietsje indraaien. Let alstublieft erop
de schroeven 1 van tevoren los te maken. Bij het aanslu-
itende klemmen moet schroef 4 natuurlijk weer los zijn!

Werken met de freesvoorziening

Attentie!

Voor alle instelwerkzaamheden en werktuigwissel aan
de frees de netsteker uit het stopcontact nemen!

Attentie!

Houdt u er alstublieft rekening mee, dat de hier gebruik-
te condensatormotor bij al zijn voordelen voor het ge-
bruik in gereedschapsmachines door zijn constructie
zeer warm kan worden. Dit is geen voorteken voor een
defect en kan voorkomen, wanneer de motor lange tijd
in de vrijloop of alleen onder zeer geringe last draait.
Let u erop, deze bedrijfstoestanden te vermijden en laat
u de frees overmatig in de vrijloop draaien.

Attentie!

Houd u alstublieft rekening met het volgende:

Van alle motorisch of manueel aangedreven onderde-
len van gereedschapsmachines gaat ook altijd een mo-
gelijke gevaar van verwondingen uit! Vandaar steeds
op voldoende afstand letten en nooit in bewegende ge-
reedschappen grijpen!

Werkstukken nooit alleen met de hand vasthouden,
maar steeds behoorlijk spannen!



Opmerking!

De frees is met een zogenoemde beveiliging tegen een
hernieuwd starten uitgerust: bij een korte spannings-
onderbreking gedurende het bedrijf start de frees uit
veiligheidsredenen niet weer zelfstandig. De frees kan
echter bij voorhanden-zijn van de juiste spanning met
de inschakelknop normaal worden gestart.

Hoogteverstelling van de spindel

De freesspindel van de PF 400 laat zich op 2 manieren
in de hoogte verstellen (afb. 9):

1. Met het handwiel 1
2. Met de boorhendel 2

Hoogteverstelling met het handwiel

1. Knevelschroef 3 (afb. 9) losmaken.

2. Met het handwiel 1 de gewenste hoogte instellen
(1 omdraaiing beantwoordt aan 1,5 mm aanvoer).

3. Knevelschroef 3 véér het werken in ieder geval
weer vasttrekken!

Aanvoer via boorhendel

1. Knevelschroef 4 (afb. 9) losmaken.

2. Inbusbout 6 aan de schaalring 5 losmaken en
schaal op nul zetten.

3. Schroef 6 weer vasttrekken.

4. Met boorhendel 2 de gewenste hoogte instellen.

5. Knevelschroef 4 weer vasttrekken.

Opmerking:

Bij het boren met de boorhendel gaat men principieel
op dezelfde manier te werk als boven is beschreven.
De schroef 4 mag echter tijdens het werkproces niet
weer worden aangetrokken!!

Zwenken van de freesspindel

De gehele freesspindel kan om twee assen worden ge-
zwenkt, eenmaal om de hoog (Z)-as en eenmaal om de
langsas.

Voor het zwenken rond om de hoogas:

Schroeven 3 (afb. 6) losmaken en zuil compleet in de
gewenste positie zwenken. Dan schroeven weer vast-
trekken.

Analoog hiertoe kan de zuil bij de FF 400 in de boring
van de Kruisslede worden gedraaid:

hiervoor schroeven 1 (afb. 8) losmaken en zuil in de ge-
wenste positie zwenken. Dan de schroeven weer vast-
trekken. Bij zwaar draaien kan de boring door de
spreidbout 4 wijder worden gemaakt. Bij het aansluiten-
de klemmen moet schroef 4 natuurlijk weer los zijn!

Voor het zwenken rond om de langsas:

Voor het zwenken rond om de langsas schroef 1 (afb. 10)
losmaken en de freesspil zwenken. Gewenst graadgetal
op schaal 2 instellen en schroef 1 weer vasttrekken.

Montage van de spantangen

Attentie!

Nooit de spantang alleen in de spindel invoeren!

Steeds eerst de spantang in de moer vergrendelen!
Steeds erop letten, dat spantang en freesmachine de
passende doorsnede hebben.

Houdt u alstublieft rekening met het volgende: aanvul-
lend tot de meegeleverde spantangen zijn nog verdere
grootten in ons toebehorensortiment verkrijgbaar. Richt
u zich bij vragen alstublieft aan onze klantenservice.
Het adres vindt u op de achterkant van deze gebruik-
saanwijzing.

Attentie!

In ieder geval de steker uit het stopcontact nemen, om
een onopzettelijk starten te voorkomen! Gevaar van
verwonding!

1. Wartelmoer 4 (afb. 11) aan de freesspindel losmaken.

2. Gewenste spantang 5 (afb. 12) in de wartelmoer 4
leggen en met lichte axiale druk laten vastklikken.
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3. Wartelmoer 2 met spantang in de spindel 1 invoe-
ren (afb. 11, zie kleine afbeelding) en licht van hand
aandraaien.

4. Steel van het gereedschap 3 in de spantang in-
voeren.

5. Met behulp van de meegeleverde sleutel de wartel-
moer, zoals in afb. 11 getoond, vasttrekken.

6. Om de spantang te verwijderen, wartelmoer 4 los-
maken en gereedschap 3 eruit trekken.

7. Nu wartelmoer met spantang 2 compleet uit de
freesspindel verwijderen.

8. Spantang met het meegeleverde pijpstuk 6 (afb. 12)
door drukken op de conus van de spantang losklik-
ken en uit de wartelmoer nemen.

Instellen van het spindeltoerental

De instelling van het spindeltoerental is noodzakelijk,
om de snijsnelheid van het gereedschap aan de eigen-
schappen van het te verspanen materiaal en de ge-
reedschapsgeometrie aan te passen. Grote werktuig-
doorsnede betekent bij identiek toerental ook een grote
omtrek- en zodoende eventueel te grote snijsnelheid.
Omgekeerd geldt dit natuurlijk voor kleine gereed-
schapdoorsnede. Vandaar is het vereist, het toerental
te kunnen variéren. Hiervoor wordt de motorkracht bij
de frees via een riemaandrijving op de spindel geleid.
Het handelt zich hier om een transmissie met twee
trappen en met een tandwielreductor voor de algemene
toerentalreductie alsook twee versnellingstandwielen
met telkens paarsgewijs verschillende doorsneden.
Verbonden worden deze door in totaal twee poly-V-rie-
men die door hun rustige loop en hun overbrengingsei-
genschappen uitstekend voor deze toepassing geschikt
zijn. Door omklappen van de riemen worden de telkens
benodigde spindeltoerentallen verwezenlijkt. In totaal
laten zich 6 spindeltoerentallen instellen: 180, 350, 550,
800, 1300 en 2500/min. Afb. 15 toont de desbetreffen-
de poeliecombinaties van de afzonderlijke toerentallen.

Attentie!

In ieder geval de steker uit het stopcontact nemen! Ge-
vaar van verwondingen!

1. Kartelwieltje 1 (afb. 13) losmaken en behuizings-
deksel 2 openzwenken.
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2. De bevestigingsbouten 1 (afb. 14) licht losmaken en
de behuizing iets naar rechts verplaatsen tot de on-
derste V-riem losgemaakt wordt.

3. Onderste V-riem 2 in passende positie brengen.
Oriénteert u zich aan de sticker op de binnenkant
van de behuizing.

4. Behuizing weer naar links verplaatsen tot de V-rie-
men correct zijn gespannen en bevestigingsbouten
(1) weer aantrekken.

5. Behuizingsdeksel weer sluiten en kartelwieltje 1
(afb. 13) weer aantrekken.

Attentie:

Riemafdekking resp. behuizingsdeksel moet gedurende
het bedrijf steeds gesloten zijn!

Frezen

Attentie!

Draag bij het frezen steeds een veiligheidsbril. Hou in
ieder geval rekening met de veiligheidsvoorschriften!

Principieel moet het werkstuk ter bewerking veilig zijn
bevestigd, of op de kruisslede bij de FF 400 of bij de PF
400 op de freestafel van de draaimachine in combinatie
met de PD 400.

Hiervoor staan verschillende mogelijkheden ter be-
schikking: goed geschikt zijn spanklauwen (bv 24 257
van PROXXON), bankschroeven (bv 24 255 van
PROXXON). Indien delingen worden vervaardigd, kan
bv aanvullend met deelapparaten of voedingsopnames
worden gewerkt. Voorbeelden voor spanmiddelen en
toebehoren vinden zich in onze folder alsook, samen
met verdere nuttige tips in ons ,Handboek voor creatie-
ve modelmakers* (art.-nr.: 28 996).

Instellen van de freesdiepte

Houdt u alstublieft ook rekening met de passage
,Hoogteverstelling van de spindel“. Hier wordt uitge-
legd, met welke methoden zich de hoogte van de frees-
spindel voor de verschillende toepassingsgebieden laat
instellen. In de praktijk gaat men zo te werk, dat men
eerst na het vastspannen van het werkstuk de spindel
na het inspannen van de freesmachine grof (ca. 2 mm
boven het werkstuk) instelt en de freesdiepte dan tij-
dens het werken verstelt.



Hierbij kan met het handwiel of de booraanvoer worden
gewerkt. De schaalringen van het handwiel alsook van
de booraanvoer kunnen hiervoor beide op nul worden
gezet. Daarvoor kan men bv v6ér (1) het inschakelen
van de machine de freesmachine heel licht op het
werkstuk zetten en dan de desbetreffende schaalring
op nul zetten. Hierbij dient er rekening mee te worden
gehouden, dat bij de schaalring van de booraanvoer,
zoals in ,Hoogteverstelling van de spindel“ is beschre-
ven, een schroef moet worden losgemaakt. De schaal-
ring van het handwiel wordt gewoon verdraaid.

1. Werkstuk met spanklauwen, bankschroef of voer
veilig bevestigen.

2. Gewenste spindelhoogte grof met handwiel 1 (afb. 9)
instellen. Hiervoor moet knevelschroef 3 open, kne-
velschroef 4 echter aangetrokken zijn!

3. Waarborgen, dat de freesmachine het werkstuk niet
raakt.

4. Waarborgen, dat het juiste spindeltoerental is inge-
steld.

5. Draairichting kiezen ! (zie gedeelte beneden).
Freesdiepte instellen. Dit werkt het best met het
handwiel 1 (afb. 9). Hierbij is de knevelschroef 3
open, knevelschroef 4 gesloten. Na het instellen in
ieder geval de beide knevelschroeven 3 en 4 geslo-
ten houden.

7. U kunt alternatief ook de freesdiepte met boorhen-
del 2 (afb. 9) regelen. Hier wordt knevelschroef 3
vastgetrokken en na bedienen van boorhendel 2 tot
de gewenste diepte wordt deze door klemmen van
de schuifspil door middel van dichttrekken van kne-
velschroef 4 gearreteerd.

8. Freesmachine met schakelaar 3 (afb. 1) inschakelen.
Met aangepaste aanvoer werken.

Aanvoer:

Bij het frezen erop letten, dat de aanvoer steeds tegen

de snijrichting van de freesmachine plaatsvindt (afb. 16).

Attentie!

De aanvoer steeds uitsluitend handmatig uitvoeren! Bij
gebruik van de frees in combinatie met de draaimachi-
ne PD 400 mag de aanvoer van de tafel niet via de
automatische aanvoer van de draaimachine plaatsvin-
den. Gevaar van verwondingen en schade!

Toebehoren

Toegepast worden kunnen in de handel gebruikelijke
freesmachines met een maximale steeldoorsnede van
12 mm en een gereedschapsdoorsnede van max. 40
mm. Voor een optimaal werkresultaat is het noodzake-
lijk zowel de freesmachine alsook de freesparameters
(aanvoer, vreesdiepte, toerental) aan de werkcondities
aan te passen en hieruit een keuze te maken. Hiervoor
is natuurlijk rekening te houden met de tabel op de V-
riemdeksel van de freesmachine.

Adviseren kunnen wij de freesinzetstukken uit ons toebe-
horenprogramma, zoals bv het steelfrees-set (2-5 mm)
24610 of, voor grotere werkzaamheden, het steelfrees-
set (6-10 mm) met het artikelnummer 24620.
Tandwielen met de module m=0,5 kunnen met de tand-
vormfreesmachines en het deelapparaat uit ons pro-
gramma worden gefreesd, hiermee laten zich tandge-
tallen van 12-54 verwezenlijken.

Verdere geschikte frees- en boorgereedschappen in
PROXXON-kwaliteit uit ons omvangrijk programma
vindt u in de vakhandel. Daar zal men u voor uw speci-
ale toepassing een geschikt PROXXON-product kun-
nen adviseren.

Nuttige toebehoren voor de exacte hoogteverstelling
van de spindel zijn de achteraf eenvoudig te monteren
fijnaanvoeren (art.-nr.: 24 254). Hier kan naar keuze
met een handwiel (deling 1 deelstreep =0,025 mm) de
bewerkingsdiepte bijzonder fijn worden ingesteld.

Reparatie en onderhoud

Attentie!

Voor alle reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de
netsteker uit het stopcontact nemen!

Vervangen van de poelies

Indien de poelis zijn versleten, kunt u deze zelf vervan-
gen. Reservepoelis verkrijgt u bij de centrale service
van PROXXON (adres op de achterkant van deze ge-
bruiksaanwijzing).

1. Kartelwieltje 1 (afb. 13) losmaken en behuizings-
deksel openzwenken.
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2. De bevestigingsbouten 1 (afb. 14) iets losmaken en
de behuizing iets naar rechts verplaatsen, tot de on-
derste V-riem wordt losgemaakt.

3. Motor aan de schroeven 3 (afb. 13) afschroeven.

4. Nu kunnen de beide banden worden vervangen. Al-
stublieft erop letten: de banden zijn niet identiek
lang! Banden niet verwisselen!

5. Motor weer vastschroeven

6. Onderste V-riem 2 (afb. 14) in de passend bij het
gewenst toerental juiste positie brengen. Oriénteert
u zich aan de sticker aan de binnenzijde van de be-
huizing.

7. Behuizing weer naar links verplaatsen tot de V-riem
correct is gespannen en de bevestigingsbouten (1)
weer aantrekken.

8. Behuizingsdeksel weer sluiten en kartelwiel 1
(afb. 13) weer aantrekken.

Speling van de geleidingen van de kruisslede
instellen (hier alleen FF 400 en KT 400)

Indien in de loop der tijd de geleiding van een as van
de kruisslede te veel speling vertoont, kunt u door mid-
del van de stelschroeven 2 (afb. 17 en 18) de speling
bijstellen. Hiervoor de contramoeren 1 losmaken en alle
stelschroeven gelijkmatig naar binnen draaien tot de
speling is verholpen. Vervolgens de contramoeren weer
vasttrekken.

Smeren van de machine

Na gebruik de kruisslede en de frees met een zachte
doek of kwast reinigen. Bij de kruisslede vervolgens de
geleidingen licht olién en de olie door verrijden van de
tafel verdelen.

Kruisslede nooit met perslucht reinigen, omdat anders
de geleidingen door binnenkomende spaanders kunnen
worden vernield.

Om een lange levensduur van de frees te garanderen,
hou alstublieft rekening met het smeerschema in afb.
19 (A: Olién voor ieder werkbegin / B: Olién maande-
lijks). Maak hierbij uitsluitend gebruik van zuurvrije ma-
chineolie uit de vakhandel!
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Reinigen en verzorgen
Attentie!

Voor het reinigen de netstekker van de frees uit het
stopcontact nemen.
Gevaar van verwondingen!!

Reinig de machine met een kwast, een handveger
en/of een zachte doel. Indien nodig, uitsluitend gebruik
maken van oplossingsmiddelvrij reinigingsmiddel.

Afval afvoeren:

Voer het toestel niet via de huisafval af! Het toestel om-
vat grondstoffen die recyclet kunnen worden. Bij vragen
hieromtrent richt u zich alstublieft aan uw plaatselijk af-
valbedrijf of aan andere passende gemeentelijke voor-

zieningen.

EU-conformiteitsverklaring

Wij verklaren in uitsluitende verantwoordelijkheid, dat
dit product aan de bepalingen van de volgende EU-
richtlijnen beantwoord:

EU-laagspanningsrichtlijn 73/23 EWG en
EU-machinerichtlijn 98/037 EWG:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU-EMV-richtlijn 89/336/EWG:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Afdeling Veiligheid van de toestellen
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Indledning

Keere kunde.

| denne vejledning beskrives PF 400 og det tilsvarende
diagonalplan KT 400. Den henvender sig til vore kunder,
der har anskaffet sig enten diagonalplanet, fraeeseanord-
ningen eller begge dele samlet som FF 400. Ligegyldigt,
hvordan De har truffet Deres valg: Laes denne vejled-
ning igennem for De begynder at bruge maskinen. Veer
iseer opmaerksom med hensyn til sikkerhedsanvisnin-
gerne og arbejd altid med den pakreevede omhu.

Nar De bruger denne vejledning

* bliver det nemmere at leere maskinen at kende

e undgar De fejlfunktioner pa grund af ukyndig betje-
ning og

* foreger De maskinens levetid.

Vejledningen skal opbevares i neerheden af maskinen.

Maskinen ma kun betjenes, nar De har sat Dem ind i
vejledningen og falger den.

PROXXON heefter ikke for sikker funktion af maski-
nen, hvis:

¢ den handteres pa en made, der ikke svarer til nor-
mal brug,

e den bruges til andre formal, end der er nzevnt i vej-
ledningen,

¢ sikkerhedsanvisningerne ikke respekteres.

Al mangelansvar bortfalder ved:

* betjeningsfejl
* manglende service
* anvendelse af uoriginale PROXXON reservedele

For Deres egen sikkerheds skyld er det meget vigtigt,
at De respekterer sikkerhedsanvisningerne. Vi forbehol-
der os ret til videreudvikling til fordel for den tekniske
udvikling. De anskes held og lykke med maskinen.
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Beskrivelse af maskinen

Konstruktion

Ved PF/FF 400 drejer det sig om en sakaldt stander-lo-
dretfreeser. Pa en robust, solidt dimensioneret sgjle sid-
der fraeesehovedet bestadende af motor, gear og spinde-
lenhed. Desuden er der monteret boretilspaending pa
selve freesehovedet og handhjulstilspaending pa sgjlen,
s& bearbejdningshgjden kan indstilles najagtigt. Ved
hjeelp af boretilspaendingen kan der desuden udfares
borearbejde. Elsystemet er placeret i gearkassen, bet-
jeningsdelene sidder pa forsiden af gearkassen. Free-
seenheden kan valgfrit kombineres med et diagonal-
plan (som FF 400, leveret med KT 400, men drift ogsa
mulig sammen med KT 250) eller med et drejeautomat-
system PD 400 (PF 400). Her kan freeseren skrues pa
maskinvangen, det medfglgende freeseplan fastgores
pa drejeautomatens forsaetter.

Vi kan tilbyde Dem falgende muligheder med finfraese-
system 400:

Leveringsomfang

KT 400:
Diagonalplan
Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

PF 400:
Freesespindel komplet med motor og remtraek
Sgjle (@ 45mm)

Befaestelsesblok for drejeautomat (medfelger ikke som
standard ved FF 400)

Spaendeteenger @ 6, 8, 10 og 12 mm inkl. omlgbermatrik

Freeseplan med T-noter (150x110 mm, medfalger ikke
som standard ved FF 400)

Betjeningsveerkioj
Betjeningsvejledning og sikkerhedsbestemmelser

FF 400:

Omfatter fraeseveerk PF 400 komplet med diagonalplan
KT 400, men ikke freeseplanet pos. 16 og monteringsfo-
den pos. 12ifig. 1.
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Samlet oversigt over fraeser PF 400 (fig. 1)

Motor

Beskyttelseskappe

Afbryder

Omskifter

Tabel

Fingerskrue til beskyttelsesskeerm
Omlgbermotrik til speendetang
Klemskrue til pinol

Skala for dybdeindstilling

10. Borearm

11. Sojle (@ 45 mm)

12. Befeestelsesblok for drejeautomat
13. Handhjul til hgjdeindstilling med fintilspaending
14. Klemskrue til hojdeindstilling

15. Skala for vinkelindstilling

16. Fraeseplan for drejeautomat PD 400

© NGO, N

©

(Pos. 12 og 16 medfolger ikke som standard ved free-
ser FF 400, men kun ved PF 400)

Samlet oversigt over diagonalplan
KT 400 (fig. 2)

1. Handhjul for X-retning (vandring 310 mm)
2. Arbejdsplan (400 mm x 125 mm)

3. Justerskruer for Y-foring

4. Skruehuller til befeestelse

5. Fod

6. Handhjul for Y-retning (vandring 80 mm)
7. Forseetter

8. Skruer til sgjleklemning

9. Lineal

10. Justerskruer for X-faring

Specifikationer for fraeser PF 400

Speending: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 400 Watt

6 spindelhastigheder, nar remmen flyttes:
180, 350, 550, 800, 1300 og 2500/min
Pinolvandring: 30 mm

Vertikal indstillingsleengde: ca. 300 mm
Tilspaending: 1,5 mm/omdrejning
Stajemission: = 70 dB(A)

Vibrationer: = 2.5 m/s2

Mal se fig. 3

Veegt: ca. 15 kg



Ma kun kere i lukkede rum!

Apparatet ma ikke bortskaffes i den ﬁ

daglige renovation!

Specifikationer for diagonalplan KT 400

Arbejdsflade: 400 mm x 125 mm
Indstillingsleengde i X-retning: 310 mm
Indstillingsleengde i Y-retning 80 mm
Veegt: 23,5 kg

Mal pa T-noter: se fig. 4

Notafstand: 45 mm

Tilspeending pr. omdrejning: 2 mm
Tilspeending pr. delestreg: 0,02 mm

Montering af fraeseren

Befaestelse af drejeautomat PD400
OBS!

Netstikket ma under ingen omstzendigheder seettes i
kontakten, for montagearbejdet er helt afsluttet, ellers
kan maskinen ga i gang ved et uheld. Fare for lzesion!

1. Fastgor drejeautomaten pa et underlag med godt
hold.

2. Fastger befaestelsesblok 1 (fig. 5) med skruerne 2
pa drejeautomaten 3

3. Lasn skruen 3 (fig. 6) og stik sgjlen 1 ind.

Spaend skruen 3 for at klemme sgjlen fast.

5. Fastger fraeeseplan 3 (fig. 7) med skruerne 2 og fir-
kantmetrikkerne 1 pa drejeautomatens forseetter.
Til to skruer er der vedlagt firkantmatrikker, som
skubbes ind i noten pa drejeautomatens forszetter.
Til de to andre skruer er der gevindhuller i selve
forseetteren.

>

Montering af fraeseren pa diagonalplan KT 400
OBS:

Sikkert og ngjagtigt arbejde er kun muligt, hvis maski-
nen er ordentlig fastgjort pa en stabil arbejdsflade.

1. Fastger diagonalplanet pa arbejdsfladen med 4 M6
skruer (medfglger ikke som standard) (fig. 8).

2. Stik sgjlen ind i 45 mm hullet og klem den fast med
skruerne 1

OBS!

Hvis sgjlen 2 er sveer at fare ind i hullet 3, kan dette udvi-
des en smule med skrue 4. Dertil skal skruen drejes lidt
ind. Men det er meget vigtigt forst at losne skruerne 1.
Nar der bagefter skal klemmes fast, skal skruen 4 selv-
folgelig veere losnet igen!

Arbejde med fraeseanordning

OBs!

For al slags indstillingsarbejde og veerktojsskift pa free-
seren skal netstikket tages ud af kontakten!

OBS!

Bemezerk venligst, at den her anvendte kondensatormo-
tor - med alle de fordele der er forbundet med at bruge
den pa veerktejsmaskiner - af konstruktionsmaessige ar-
sager kan blive meget varm. Det er ikke et tegn pa no-
gen defekt og kan forekomme, hvis motoren karer i fri-
lob i leengere tid eller med meget lav belastning. Prov
at undga disse driftstilstande og lad veere med at lade
freeseren kare for meget i frilob.

OBS!

Bemeerk venligst:

Alle motorisk eller manuelt drevne dele pa veerktajsma-
skiner udgver altid en potentiel risiko for kvaestelse!
Derfor er det vigtigt altid at serge for at holde passende
afstand og aldrig stikke handen ind i roterende veerktgj!
Arbejdsemner ma aldrig holdes fast med handen alene,
men skal altid speendes ordentlig op!
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Henvisning!

Freeseren er forsynet med en sakaldt genstartssikring: Ef-
ter en kortere stramafbrydelse under driften starter freese-
ren af sikkerhedsgrunde ikke automatisk op igen. Men
freeseren kan startes ganske normalt igen med afbryder-
knappen, sa snart spaendingsforsyningen er tilbage.

Hojdeindstilling af spindelen

Fraesespindelen pa PF 400 kan indstilles i hgjden pa 2
mader (fig. 9):

1. Med handhjul 1
2. Med borearm 2

Hojdeindstilling med handhjul

1. Losn spaendegreb 3 (fig. 9).

2. Indstil den gnskede hgjde med handhjul 1 (1 om-
drejning svarer til 1,5 mm tilspaending).

3. Det er meget vigtigt at spaende grebet 3 fast igen,
for arbejdes pabegyndes!

Tilspaending over borearm

1. Losn spaendegreb 4 (fig. 9).

2. Losn unbracoskrue 6 pa skalaring 5 og stil skalaen
pa Nul.

3. Speend skrue 6 fast igen.

Indstil den enskede hojde med borearm 2.

5. Spaend grebet 4 fast igen.

>

OBS:
Boring med borearmen foregar i princippet pa samme

made, som beskrevet ovenfor. Men grebet 4 ma natur-
ligvis ikke spaendes igen under selve arbejdsprocessen!

Svingning af freesespindelen
Hele freesespindelen kan svinges omkring to akser, for

det forste om
hgjde- (Z-) aksen, for det andet om lzengdeaksen.
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Svingning om hgjdeaksen:

Lasn skruerne 3 (fig. 6) og sving sgjlen komplet til den
onskede position. Spaend nu skruerne fast igen.
Analog dermed kan sgjlen pa FF 400 drejes i hullet pa
diagonalplanet:

Lasn skruerne 1 (fig. 8) og sving sgjlen til den gnskede
position. Spaend nu skruerne fast igen. Hvis svingnin-
gen gar treegt, kan hullet udvides med spredeskrue 4.
Nar der bagefter skal klemmes fast, skal grebet 4 selv-
folgelig veere lgsnet igen!

Svingning om laengdeaksen:

Nar man vil dreje omkring leengdeaksen, lasnes skrue
1 (fig. 10) og freesespindelen svinges. Indstil det anske-
de gradtal pa skala 2 og spaend skrue 1 fast igen.

Montering af speendeteengerne
OBsS!

Spaendetangen ma aldrig fores alene ind i spindelen!
Spaendetangen skal forst fikseres i matrikken! Sorg al-
tid for, at spaendetangen og freeseren har den passen-
de diameter.

Bemaerk venligst: Ud over de medleverede spaende-
teenger findes der andre starrelser i vores sortiment i til-
behgr. Hvis De har yderligere spargsmal, er De vel-
kommen til at kontakte vor kundeservice. Adressen fin-
des pa bagsiden af denne vejledning.

OBsS!

Det er meget vigtigt at tage stikket ud af kontakten for
at undga, at maskinen gar i gang ved en fejltagelse! Fa-
re for leesion!

1. Lesn omlgbermetrik 4 (fig. 11) pa freesespindelen.

2. Leeg den gnskede spaendetang 5 (fig. 12) ind i om-
lobermeatrik 4 og lad den ga i indgreb med et let ak-
sialt tryk.



3. For omlgbermatrik 2 med spaendetang ind i spindel
1 (fig.11, se lille billede) og spaend den let til i han-
den.

4. For skaftet pa veerktoj 3 ind i spaendetangen.

5. Spaend omlgbermgtrikken fast med den medfelgen-
de nagle, som vist pa fig. 11.

6. Spaendetangen fiernes ved at lasne omlgbermatrik
4 og tage veerktgj 3 ud.

7. Nu kan omlgbermatrikken tages komplet ud af frae-
sespindelen med spaendetang 2.

8. Klik speendetangen los med det medfalgende ror-
stykke 6 (fig. 12) ved at trykke pa spaendetangens
konus og tag den ud af omlgbermgtrikken.

Indstilling af spindelhastighed

Det er ngdvendigt at indstille spindelhastigheden, for
at tilpasse veerktojets skeerehastighed efter emnets
materiale og veerktojsgeometrien. En stor veerktejsdia-
meter betyder ved samme hastighed ogsa en hgj peri-
feri- og dermed maske ogséa en for hgj skeerehastig-
hed. Det samme geelder ogsa omvendt for en lille
veerktgjsdiameter. Derfor er det ngdvendigt, at man
kan variere hastigheden. Dertil overfares motorkraften
pa freeseren til spindelen via et remtraek. Her drejer
det sig om et 2-trins gear med forlag til generel om-
drejningsreduktion og to gearhjul med parvist forskel-
lig diameter. De er forbundet med i alt to poly-v-rem-
me, der egner sig fremragende til dette formal pa
grund af deres rolige gang og deres transmissions-
egenskaber. Ved at flytte remmene opnar man den
spindelhastighed, man har brug for. Der kan i alt ind-
stilles 6 spindelhastigheder: 180, 350, 550, 800, 1300
og 2500 o/min. Fig. 15 viser de enkelte remskivekom-
binationer for de enkelte hastigheder.

OBS!

Det er meget vigtigt at tage stikket ud af kontakten! Fa-
re for lzesion!

1. Lesn fingerskruen 1 (fig. 13) og abn kappen 2.

2. Lesn monteringsskruerne 1 (fig. 14) en anelse og
skub huset en smule mod hgjre, indtil den underste
kilerem sidder lgst.

3. Stil den nederste kilerem 2 i den tilsvarende posi-
tion. De kan orientere Dem efter etiketten pa husets
indvendige side.

4. Skub huset til venstre igen, indtil kileremmen er
strammet korrekt, og speend monteringsskruerne
(1) fast igen.

5. Luk kappen igen og spaend fingermgatrikken 1 (fig. 13)
fast igen.

OBS:

Remafdaekningen resp. kappen skal altid veere lukket,
nar maskinen korer!

Fraesning

OBsS!

Brug altid beskyttelsesbriller under freesning. Sikker-
hedsanvisningerne skal altid respekteres!

Arbejdsemnet skal altid fastgeres sikkert, enten pa dia-
gonalplanet pa FF 400 eller ved PF 400 pa drejeauto-
matens fraeseplan i kombination med PD 400.

Dertil findes der forskellige muligheder: Speendeklaer
(f.eks. 24 257 fra PROXXON), skruestik (f.eks. 24 255
fra PROXXON) er velegnede. Hvis der skal fremstilles
delinger, kan der f.eks. yderligere arbejdes med deleap-
parater eller patronholdere. Eksempler pa spsendemid-
ler og tilbeher findes i vores maskinbrochure og - sam-
men med andre nyttige henvisninger — i vores ,Hand-
bog for kreative modelbyggere* (art.-nr.: 28 996).

Indstilling af freesedybden

Se venligst ogsa under kapitel ,Hgjdeindstilling af spin-
delen“. Her er det forklaret, efter hvilke metoder man
kan indstille freesespindelens hgjde til de forskellige an-
vendelsesomrader. | praksis gor man det sadan, at
man farst — efter at have spaendt arbejdsemnet fast —
indstiller spindelen groft, nar freeseren er spaendt op
(ca. 2 mm over emnet) og derefter justerer freesedyb-
den under arbejdet.
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Derved kan der arbejdes med handhjul eller med boretil-
spaending. Skalaringene pa handhjulet og pa boretil-
spaendingen kan begge nulstilles. Dertil er det f.eks. prak-
tisk at man stiller freeseren ganske let ned mod arbejd-
semnet, for (!) maskinen taendes, og derefter stiller den
pageeldende skalaring pa nul. Bemeerk i den forbindelse,
at man ved boretilspaendingens skalaring forst skal lasne
en skrue, som beskrevet under ,Hgjdeindstilling af spin-
delen®. Handhjulets skalaring behever man blot dreje.

1. Fastgor arbejdsemnet sikkert med spaendekloer,
skruestik eller patron.

2. Indstil spindelhgjden groft med handhjul 1 (fig. 9).
Derved skal grebet 3 vaere losnet, grebet 4 skal de-
rimod vaere spaendt fast!

3. Sorg for, at fraeseren ikke berarer arbejdsemnet.

4. Sorg for, at den korrekte spindelhastighed er ind-
stillet.

5. Veelg omlgbsretning! (Se afsnittet nedenfor).

6. Indstil freesedybden. Det fungerer bedst med
handhjulet 1 (fig. 9). Derved er spaendegreb 3 los-
net, greb er spaendt. Efter indstillingen skal de to
greb 3 og 4 ubetinget holdes spzendit.

7. Alternativt kan man ogsa regulere freesedybden
med borearm 2 (fig. 9). Her skal grebet 3 spaendes,
og nar borearm 2 er flyttet til den enskede dybde,
arreteres den ved at klemme pinolen, idet man
spaender greb 4.

8. Teend for freeseren pa afbryder 3 (fig.1).
9. Arbejd med tilpasset tilspaending

Tilspaending:

Serg for under fraesningen, at tilspaending altid sker
mod freeserens skaereretning (fig. 16).

OBS!

Tilspeending ma altid kun foretages manuelt! Nar freese-
ren anvendes i kombination med drejeautomat PD400,
ma planets tilspeending ikke udferes via drejeautoma-
tens automatiske tilspaending. Risiko for lsesioner og
beskadigelse!
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Tilbehor

Der kan anvendes almindelige freesere med en maksi-
mal skaftdiameter p4 12 mm og en veerktgjsdiameter
pa maks. 40 mm. For at opna et optimalt resultat af ar-
bejdet er det nadvendigt, at bade freeseren og freesepa-
rametrene (tilspaending, freesedybde, hastighed) tilpas-
ses arbejdsforholdene, og at man treeffer et valg. Sam-
tidig skal man felge tabellen pa freeserens kilerems-
daeksel.

Vi anbefaler freesehoveder fra vores tilbeharsprogram,
som f.eks. skaftfraeser-saet (2-5 mm) 24610 eller, til
storre opgaver skaftfraeser-saettet (6-10 mm) med arti-
kelnummer 24620.

Tandhjul med modul m=0,5 kan freeses med tandforms-
freeserne og deleapparatet fra vores tilbehgrsprogram,
hvormed man kan fremstille et antal teender pa 12-54.

Yderligere passende freese- og boreveerktgjer i PROX-
XON kvalitet fra vort omfattende program findes i fag-
handelen. Der vil man ogsé kunne anbefale et egnet
PROXXON produkt til Deres aktuelle opgave.

Et praktisk tilbeheor til ngjagtig hejdeindstilling af spinde-
len er fintilspaendingen, der er let at eftermontere (art.-
nr: 24 254). Her kan man valgfrit indstille bearbejd-
ningsdybden specielt fint med et handhjul (deling 1 de-
lestreg=0,025 mm).

Reparation og service

OBS!

Tag stikket ud af kontakten for al slags reparations- og
servicearbejde!

Udskiftning af remmene

Hvis remmene skulle blive slidt, kan man selv skifte
dem. Reserveremme far hos PROXXON Centralservice
(adressen findes pa bagsiden af denne vejledning).

1. Lesn fingerskruen 1 (fig. 13) og abn kappen.



2. Lesn monteringsskruerne 1 (fig. 14) en anelse og
skub huset en smule mod hgjre, indtil den underste
kilerem sidder lgst.

3. Skru motoren af med skruerne 3 (fig. 13).

4. Nu er det nemt at udskifte de to remme. Veer op-
maerksom pa: Remmene er ikke lige lange! Rem-
mene ma ikke forbyttes!

5. Skru motoren fast igen

6. Stil den nederste kilerem 2 (fig. 14) i den rigtige po-
sition svarende til den gnskede hastighed. De kan
orientere Dem efter etiketten pa husets indvendige
side.

7. Skub huset til venstre igen, indtil kileremmen er
strammet korrekt, og speend monteringsskruerne
(1) fast igen.

8. Luk kappen igen og spaend fingermgatrikken 1 (fig. 13)
fast igen.

Indstilling af foeringernes frigang pa dia-
gonalplanet (her kun FF 400 og KT 400)

Hvis faringen pa en akse pa diagonalplanet i tidens leb
far for stor frigang, sa kan frigangen justeres efter med

justerskruerne 2 (fig. 17 og 18). Det gores ved at lgsne
kontrameatrikkerne 1 og dreje alle justerskruerne ensar-
tet ind, indtil frigangen er forsvundet. bagefter speendes
kontrameatrikkerne igen.

Smoring af maskinen

Efter brug terres diagonalplanet og fraeseren af med en
blad klud eller rengares med en pensel. Derefter skal
faringerne pa diagonalplanet smares med lidt olie, der
fordeles ved at forskyde planet.

Diagonalplanet ma aldrig rengares med trykluft, fordi forin-
gerne bliver gdelagt, hvis der treenger spaner ind i dem.

Vil De sikre Dem lang levetid for freeseren, bedes De
overholde smareplanen i fig. 19 (A: Olie for hver ar-
bejdsstart / B: Olie en gang om maneden). Der ma kun
anvendes syrefri maskinolie kabt i faghandelen!

Rengoring og pleje
OBS!

Tag stikket ud af kontakten, for freeseren rengores.
Fare for leesion!

Rengor maskinen med en pensel, en handkost og/eller
en blgd klud. Ved behov ma der kun anvendes rengo-
ringsmidler uden oplgsningsmidler.

Bortskaffelse:

Maskinen mé ikke smides i husholdningsaffaldet! Ma-
skinen indeholder rastoffer, der kan recycles. Hvis De
har spargsmal til dette emne, bedes De kontakte den
lokale genbrugsstation eller andre relevante instanser.

EU-overensstemmelseserklaering

Vi erkleerer hermed under almindeligt ansvar, at dette
produkt er i overensstemmelse med kravene i folgende
EU-direktiver:

EU-lavspaendingsdirektiv 73/23 EQF og
EU-maskindirektiv 98/037 EQF:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU-EMC-direktiv 89/336/EQF:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001
DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. Jérg\Wagner
PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed
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Forord

Arade kund!

| denna bruksanvisning behandlas PF 400 och det pas-
sande koordinatbordet KT 400. Bruksanvisningen riktar
sig till kunder som av oss férvarvat antingen koordinat-
bordet eller frasenheten, eller badadera i form av en

FF 400. Oavsett Ert val, ber vi Er lasa denna bruksan-
visning innan Ni tar Er maskin i drift. Beakta séarskilt sa-
kerhetsanvisningarna och iakttag alltid tillbérlig forsiktig-
het under arbetet.

Med hjalp av denna bruksanvisning

e lar man kénna maskinen lattare.
e undviker man storningar till féljd av felaktig betjéning
e forlanger man maskinens livslangd.

Se till att bruksanvisningen alltid finns till hands.

Denna maskin far betjanas endast av personer med in-
géende kdnnedom om dess funktion och uppbyggnad
och endast under férutsattning att bruksanvisningen be-
aktas.

PROXXON ansvarar inte for maskinens sékra funk-
tion vid:

* handhavande som inte motsvarar normalt bruk,

e anvandning for andra &ndamal &n de som namns i
bruksanvisningen,

e Aasidosattande av sakerhetsforeskrifterna.

Era garantirattigheter géller inte vid:

* felaktig betjaning

e bristfalligt underhall

e anvandning av andra reservdelar n de fran
PROXXON.

For Er egen sékerhets skull ber vi Er rigordst beakta
sakerhetsforeskrifterna. Vi forbehaller oss att vidareut-
veckla vara produkter i takt med tekniska landvinningar.
Vi énskar Er lycka till med maskinen.



Beskrivning av maskinen

Konstruktion

PF/FF 400 tillhér en kategori kallad vertikalpelarfrdsma-
skiner. En stabil, generdst dimensionerad pelare bar
upp frashuvudet, bestdende av motor, transmission och
spindelenhet. Pa sjalva frdshuvudet ar dessutom verti-
kalmataren monterad och vid pelaren sitter en hand-
matningsratt fér exakt instéllning av bearbetningsh¢j-
den. Vertikalmatningen méjliggér borrning som komple-
ment. Elsystemet &r inrymt i transmissionshuset och
mandverelementen &r placerade pa framsidan av det
senare. Frasenheten kan valfritt kombineras med ett
koordinatbord (utférandet FF 400 levereras med KT
400, men &ven KT 250 kan anvandas) eller med svarv-
systemet PD 400 (PF 400). | det senare fallet kan fra-
sen skruvas fast vid maskinbadden och det medféljan-
de frasbordet satts da fast pa svarvens support.

Inom ramen for finfrassystemet 400 erbjuder vi Er ne-
danstaende alternativ.

Leveransomfattning

KT 400:
Koordinatbord

Bruksanvisning och sékerhetsféreskrifter

PF 400:
Fréasspindel, komplett med motor och remvéxel
Pelare (& 45 mm)

Monteringsblock for svarv (ingar inte i leveransen
av FF 400)

Spannhylsor @ 6, 8, 10 och 12 mm inkl. lasmutter

Frasbord med T-spar (150x110 mm, ingar inte i leve-
ransen av FF 400)

Verktygstillbehor
Bruksanvisning och sékerhetsféreskrifter

FF 400:

Omfattar frasverket PF 400, komplett med koordinat-
bordet KT 400, dock inte frasbordet pos. 16 och monte-
ringsfoten pos. 12 pa bild 1.

Totalbild av frasen PF 400 (bild 1)

Motor

Kapa

Stromstallare Till / Fran
Omkopplare

Tabell

Raéfflad skruv for kdpan
Lasmutter for spannhylsa
Klamskruv fér dubbror

Skala for djupinstéllning

10. Matarspak

11. Pelare (@ 45 mm)

12. Monteringsblock fér svarv

13. Handratt fér finjustering av hojdinstéliningen.
14. Klamskruv for hojdinstallningen
15. Skala for vinkelinstéllning

16. Fréasbord fér svarven PD 400

© NN

©

(pos. 12 och 16 galler endast PF 400 och ingar saledes
inte i leveransen av frasen FF 400)

Totalbild av koordinatbordet KT 400 (bild 2)

1. Handratt fér langdmatning (matningsstracka 310 mm)
2. Arbetsbord (400 mm x 125 mm)

3. Instéliningsskruvar fér tvargejd

4. Skruvhal for fastsattning

5. Bottenplatta

6. Handratt for tvarmatning (matningsstracka 80 mm)
7. Support

8. Skruvar for pelarklamman

9. Linjal

10. Installningsskruvar for langsgejd

Tekniska data for frasen PF 400

Spénning: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 400 Watt

6 Spindelvarvtal genom omlaggning av remmen:
180, 350, 550, 800, 1300 och 2500 v/min
Dubbrdrsslag: 30 mm

Vertikal instéliningsstracka: ca. 300 mm
Matning: 1,5 mm/varv

Bulleremission: <70 dB(A)

Vibrationer: < 2.5 m/s2

Betr. matt, se bild 3

Vikt: ca. 15 kg
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Endast for drift i slutna utrymmen!

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

Tekniska data fér koordinatbordet KT 400

Arbetsyta: 400 mm x 125 mm
Léangdmatningsstracka: 310 mm
Tvarmatningsstracka: 80 mm

Vikt: 23.5 kg

T-sparens dimensioner framgar av bild 4
Spéaravstand: 45 mm

Matningsstracka per varv: 2 mm
Matningsstracka per delstreck: 0,02 mm

Montering av frasen

Montering pa svarven PD400
Varning!

Innan monteringsarbetena ar avslutade far natkontak-
ten under inga férhallanden séttas i, eftersom maskinen
da kan séattas igang av misstag. Risk fér personskador!

1. Forankra svarven i ett stabilt underlag.

2. Satt fast monteringsblocket 1 (bild 5) pa svarven 3,
med hjalp av skruvarna 2.

3. Lossa skruvarna 3 (bild 6) och for in pelaren 1.

4. Dra at skruvarna 3, sa att pelaren spans fast.

5. Sétt fast frasbordet 3 (bild 7) pa svarvens support,
med hjalp av skruvarna 2 och fyrkantmuttrarna 1.
For tva av skruvarna medféljer fyrkantmuttrar, vil-
ka skall skjutas in i sparet pa svarvsupporten. For
de bada andra skruvarna finns gédnghal i sjalva
supporten.
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Montering av frasen i koordinatbordet KT 400
Anmérkning:

En saker och exakt funktion férutsatter att maskinen
sétts fast ordentligt pa ett stabilt underlag.

1. Sétt fast koordinatbordet i underlaget medelst 4
skruvar M6 (ingar inte i leveransen) (bild 8).

2. Forin pelaren i 45 mm-halet och spann fast den ge-
nom att dra at skruvarna 1.

Observera!

Om pelaren endast med svarighet kan foras in i halet 3,
sa kan detta vidgas en aning med hjalp av skruven 4.
Denna skall darvid skruvas in endast en aning. Kom
dock absolut ihag att dessférinnan lossa skruvarna 1.
N&r man sedan spanner fast pelaren igen, s& maste
skruven 4 naturligtvis lossas igen.

Fréasenhetens anvédndning

Varning!

Innan verktygsbyten och instéllningsarbeten pabdrjas
maste frasens natkontakt alltid dras ur.

Observeral

Tank pa att en kondensatormotor, som med alla sina
férdelar i tilldmpningar fér verktygsmaskiner anvands
har, aven har den konstruktionsbetingade nackdelen att
den kan bli mycket varm. Detta tillstand tyder inte pa en
defekt, snarare pa att motorn under en langre tid korts
pa tomgang eller under obetydlig belastning. Undvik
darfér dessa drifttillstand och Iat inte frdsen ga pa tom-
gang i onddan.

Varning!

Beakta féljande!

Alla motordrivna och manuellt drivna verktygsmaskin-
komponenter utgér potentiella riskkéllor med avseende
pa personskador.lakitag darfor alltid ett tillrackligt sa-
kerhetsavstand och vidror aldrig verktyg i rorelse!

Hall aldrig fast arbetsstycken enbart med handen, utan
spéann alltid upp dem ordentligt!



Observeral

Frésen &r av sakerhetsskal utrustad med ett sa kallat
aterstartskydd som forhindrar att frésen 6verraskande
gar igang igen efter ett kortvarigt stromavbrott under
driften. Nar korrekt spanning ligger an igen kan dock
frasen startas som vanligt via tillslagsknappen.

Hojdinstéllning av spindeln

Fréasspindeln pa PF 400 kan stéllas in i hojdled pa tva
satt (bild 9):

1 Med hjélp av handratten 1
2 Med hjélp av matarspaken 2

Hojdinstéllning med handratten

1. Lossa lasspaken 3 (bild 9).

2. Stall med handratten 1 in énskad héjd (1 varv mots-
varar en matning pa 1,5 mm).

3. Dra under alla omstéandigheter fast lasspaken 3
igen innan arbetet paborjas!

Matning via borrspaken

1. Lossa lasspaken 4 (bild 9).

2. Lossa insexskruven 6 pa skalringen 5 och stéll ska-
lan pa noll.

3. Dra fast skruven 6 igen.

4. Stall in 6nskad hdjd med hjalp av matarspaken 2 .

Dra fast lasspaken 4 igen.

o

Anmérkning:

Vid borrning med hjélp av matarspaken gar man princi-
piellt sett tillvaga pa samma satt som beskrivits ovan,
men med den skillnaden att lasspaken 4 naturligtvis in-
te far dras at igen medan arbetet pagar.

Omstaéllning av frasspindeln

Hela frasspindeln kan vridas kring tva axlar, dels kring
den vertikala (Z-axeln), dels kring horisontalaxeln.

Vridning kring vertikalaxeln

Lossa skruvarna 3 (bild 6) och vrid hela pelaren till 6ns-
kad position. Dra sedan fast skruvarna igen.

P& motsvarande sétt kan pelaren vridas i koordinatbor-
dets hal pa en FF 400:

Lossa dérvid skruvarna 1 (bild 8) och vrid pelaren till
Onskad position. Dra sedan fast skruvarna igen. Om
pelaren gar trogt kan halet vidgas med hjalp av spanns-
kruven 4. Nar man sedan spanner fast pelaren igen, sa
maste skruven 4 naturligtvis lossas igen.

Vridning kring horisontalaxeln

Lossa skruven 1 (bild 10) och vrid frasspindeln kring
horisontalaxeln. Stall in 6nskat gradtal p& skalan 2 och
dra fast skruven 1 igen.

Montering av spénnhylsor

Varning!

For aldrig in enbart sjélva spannhylsan i spindeln!

Snépp alltid fast spannhylsan i muttern dessférinnan!
Se alltid till att spannhylsans och frasens diameter pas-
sar varandra.

Observera: Utéver de medfoljande spannhylsorna kan
ytterligare storlekar ur vart tillbehorssortiment rekvirer-
as.Vand Er till var kundtjanst for ytterligare information.
Adressen finner Ni pa baksidan av denna bruksanvis-
ning.

Varning!

Forhindra oavsiktlig start genom att alltid dra ut stik-
kkontakten ur uttaget! Risk fér personskador!

1. Lossa lasmuttern 4 (bild 11) pa frasspindeln.

2. Sattin 6nskad spannhylsa 5 (bild 12) i lasmuttern 4
och snapp fast den med ett latt axiellt tryck.
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3. Forin lasmuttern 2 och spannhylsan i spindeln 1
(bild 11, se lilla bilden) och dra at enheten latt for
hand.

4. Forin verktygsskaftet 3 i spannhylsan.

5. Dra at lasmuttern med hjélp av den medféljande
nyckeln, sdsom bild 11 visar.

6. FOor att ta bort spannhylsan lossar man lasmuttern 4
och drar ut verktyget.

7. Dérefter tar man ut lasmuttern tillsammans med
spannhylsan 2 ur frasspindeln.

8. Frigdr spannhylsan genom att pressa ned det med-
féljande rorstycket 6 (bild 12) 6ver hylskonen och ta
sedan ut hylsan ur lasmuttern.

Instéllning av spindelvarvtalet

Instaliningen av spindelvarvtalet ar nédvéandig for att
anpassa verktygets avverkningshastighet efter egens-
kaperna hos det material som skall bearbetas och efter
verktygsgeometrin. En storre verktygsdiameter vid ett
visst varvtal innebér samtidigt en hégre periferihastig-
het och darmed kanske &ven fér hég avverkningsha-
stighet. Fér sméa verktygsdiametrar géller naturligtvis
det omvénda férhallandet. Varvtalet maste darfér kunna
varieras. Frasmotorns kraft dverfors darfor till spindeln
via en remvaxel. Det handlar hdr om en tvastegsvéxel
med en mellanaxel fér generell varvtalsreducering samt
tva vaxelhjul med sinsemellan olika, parvis ordnade di-
ametrar. Véxelhjulen &r férbundna med varandra via tva
Poly-V-remmar, som genom sin tysta, mjuka gang och
sina éverféringsegenskaper lampar sig utmarkt for det-
ta &ndamal. Onskat varvtal valjs genom omlaggning av
remmarna. Totalt finns 6 olika spindelvarvtal att vélja
mellan: 180, 350, 550, 800, 1300 och 2500 v/min. Av
bild 15 framgar de enskilda varvtalens respektive rems-
kivekombinationer.

Varning!

Dra alltid ut stickkontakten ur uttaget! Risk fér persons-
kadorl!

1. Lossa den réfflade skruven 1 (bild 13) och fér trans-
missionskapan 2 at sidan.
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2. Lossa fastskruvarna 1 (bild 14) en aning och skjut
transmissionshuset nagot at hoger tills den nedre
kilremmen slackar.

3. Flytta den nedre kilremmen 2 till 6nskad position.
Orientera Er med hjélp av dekalen pa transmis-
sionshusets insida.

4. Skjut tillbaks transmissionshuset at vanster, tills kil-
remmarna ar korrekt spanda och dra sedan at fasts-
kruvarna (1) igen.

5. Sétt tillbaks transmissionskapan och dra at den réaff-
lade skruven 1 (bild 13) igen.

Observera:

Remskydd resp. transmissionskdpa maste alltid sitta pa
plats under drift.

Fréasning

Varning!

Anvand alltid skyddsglaségon vid frasning. Beakta un-
der alla omstandigheter sékerhetsféreskrifternal

Principiellt géller att arbetsstycket maste vara ordentligt
fastsatt infor bearbetningen, antingen pa koordinatbor-
det, om maskinen i fraga ar en FF 400, eller pa svar-
vens frasbord, om maskinen i fraga &ar en PF 400 i kom-
bination med en PD 400.

For detta &ndamal star olika alternativ till forfogande.
Spannjarn (t. ex. 24 257 frain PROXXON) och skruv-
stycken (t. ex. 24 255 fran PROXXON) lampar sig val
i detta avseende. For tillverkning av delningar kan
man dessutom anvénda sig exempelvis av delnings-
apparater eller chuckar. Exempel pa spanndon och
tillbehor aterfinns i vart verktygsprospekt, samt i var
"Handbok for kreativa modellbyggare" (Art.-nr.:28
996) som dessutom innehaller ytterligare vardefulla
tips och anvisningar.

Instéllning av frasdjupet

Beakta dven avsnittet "Hojdinstallning av spindeln". Dar
férklaras de metoder man kan anvanda vid instéllning
av lamplig spindelhdjd for olika tillampningar. | praktiken
g6r man forst en grovinstéllining av spindeln (ca. 2 mm
ovanfér arbetsstycket) efter det att arbetsstycket spéants
fast och frasen spants in. Frasdjupet justerar man se-
dan under arbetets gang.



Man kan darvid anvénda sig antingen av handratten el-
ler vertikalmataren. Saval handrattens som vertikalma-
tarens skalring kan darvid nollstéllas. Exempelvis kan
man, lampligen innan (!) maskinen startas, séatta an fra-
sen latt mot arbetsstycket och sedan stélla respektive
skalring pa noll. | samband med installningen av verti-
kalmatarens skalring maste man komma ihag att des-
sutom lossa en skruv i enlighet med beskrivningen i
avsnittet "Hojdinstéllining av spindeln”. Handrattens
skalring kan vridas utan vidare.

1. Satt fast arbetsstycket ordentligt med hjalp av
spannjarn, skruvstycke eller chuck.

2. Stallin énskad spindelhéjd grovt, med hjélp av han-
dratten 1 (bild 9). LAsspaken 3 maste déarvid vara
lossad, medan lasspaken 4 skall vara atdragen!

3. Forvissa Er om att frésen inte vidror arbetsstycket.

4. Forvissa Er om att det ratta spindelvarvtalet ar in-
stallt.

5. Vaélj rotationsriktning! (Se avsnittet nedan).

6. Stallin frasdjupet. Detta gér man enklast med hjélp
av handratten 1 (bild 9). Lasspaken 3 skall darvid
vara lossad, medan lasspaken 4 skall vara atdra-
gen. Efter instaliningen méaste de bada lasspakarna
3 och 4 ovillkorligen héllas atdragna.

7. Frasdjupet kan alternativt regleras med hjélp av ma-
tarspaken 2 (bild 9). | sa fall skall lasspaken 3 vara
atdragen och nar 6nskat djup stéllts in med hjalp av
matarspaken 2, sparrar man denna genom att dra
at lasarmen 4, varvid dubbroret spans fast.

8. Starta frasmaskinen via strémstallaren 3 (bild 1).

9. Arbeta med avpassad matning

Matning:

Se vid frasning till att matningen alltid sker mot frasens
skarriktning (bild 16).

Varning!

Anvand uteslutande manuell matning! Nar frasen tillam-
pas i kombination med svarven PD400 far bordet inte
matas via svarvens automatiska matning. Risk for per-
son- och sakskador!

Tillbehor

| handeln férekommande frdsar med en maximal skaft-
diameter pa 12 mm och en verktygsdiameter pa max.
40 mm kan anvandas. For ett optimalt arbetsresultat
maste saval frasen som frasparametrarna (matning,
frasdjup och varvtal) anpassas efter de aktuella arbets-
betingelserna och laggas till grund fér valet av fras.
Dessutom maste naturligtvis tabellen pa frasens trans-
missionskapa beaktas.

Vi rekommenderar frasinsatser ur vart tillbehdrspro-
gram, exempelvis skaftfrdssatsen 24610 (2-5 mm), el-
ler, fér grévre arbeten, skaftfrassatsen med artikelnum-
ret 24620 (6-10 mm).

Kugghjul med proportionstalet p=0,5 kan frasas med
hjalp av kuggformfrasarna och delningsapparaten ur
vart tillbehérsprogram. Med dessa verktyg kan kugghjul
med kuggantal fran 12 till 54 tillverkas.

| specialhandeln finner Ni i vart omfattande utbud
ytterligare lampliga fras- och borrverktyg i PROXXON-
kvalité. Dar kan man rekommendera Er passande
PROXXON-produkter for just Ert fall av tillampning .

Ett praktiskt tillbehor for exakt hdjdinstalining av spin-
deln &r den i efterhand lattmonterade finmataren (Art.-
nr: 24 254). Denna produkt ger Er méjlighet att med
hjélp av en handratt (1 delstreck=0,025 mm) fininstélla
bearbetningsdjupet synnerligen noggrant.

Reparation och underhall

Varning!

Dra alltid ur natkontakten innan Ni paboérjar reparations-
och underhéllsarbeten!

Utbyte av remmarna

Skulle remmarna visa sig vara slitna, kan Ni byta ut
dem sjalv. Reservremmar erhaller Ni fran PROXXON
Centralservice (adressen finner Ni p& baksidan av den-
na bruksanvisning).

1. Lossa den rafflade skruven 1 (bild 13) och for trans-
missionskapan at sidan.
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2. Lossa fastskruvarna 1 (bild 14) en aning och skjut
transmissionshuset nagot at hoger tills den nedre
kilremmen slackar.

3. Skruva loss motorns skruvar 3 (bild 13).

4. Darefter kan de bada remmarna bytas. Observera att
remmarna ar olika langa. Férvéxla inte remmarnal!

5. Skruva fast motorn igen

6. Lagg pa den nedre kilremmen 2 (bild 14) i den posi-
tion som motsvarar det 6nskade varvtalet. Orientera
Er med hjalp av dekalen pa transmissionshusets in-
sida.

7. Skjut tillbaks transmissionshuset at vanster, tills kil-
remmen ar korrekt spand och dra sedan at fastskru-
varna (1) igen.

8. Satt tillbaks transmissionskapan och dra at den réaff-
lade skruven 1 (bild 13) igen.

Justering av spelet i koordinatbordets gejder
(géller endast FF 400 och KT 400)

Skulle med tiden gejden fér nagon av koordinatbordets
axlar uppvisa ett alltfor stort spel, s& kan man ratta till
detta med hjélp av justerskruvarna 2 (bild 17 och 18).
Lossa déarvid stoppmuttrarna 1 och skruva in justerskru-
varna proportionellt tills spelet &r eliminerat.Dra sedan
at stoppmuttrarna igen.

Smérjning av maskinen

Rengdr efter varje anvandning koordinatbordet och fra-
sen med hjélp av en mjuk trasa eller pensel. Olja daref-
ter in koordinatbordets gejder l&tt och férdela oljan ge-
nom att mata bordet fram- och tillbaks.

Anvand aldrig tryckluft for rengéring av koordinatbordet.
Gejderna kan namligen forstéras av intrdngande span.

Forsakra Er om en lang livstid for frasen, genom att be-
akta smorjschemat péa bild 19 (A: Oljesmérjning fére
varje arbetspass / B: Manatlig oljesmoérjning). Anvand
for detta &ndamal endast syrafri maskinolja fran speci-
alhandeln!
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Rengéring och skétsel
Varning!

Dra alltid ur natkontakten innan Ni rengér frésen.
Risk fér personskador!

Rengdr maskinen med en pensel eller en sopborste
och/eller en mjuk trasa. Vid behov av rengéringsmedel
skall endast I6sningsfria sddana anvéndas.

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen inne-
haller material som kan atervinnas. Vid fragor angaen-
de detta, var god vand dig till ett lokalt atervinningsfore-
tag eller renhaliningen i din kommun.

EU-konformitetsfoérklaring

Vi forklarar med ensamt ansvar att denna produkt upp-
fyller kraven enligt féljande EU-direktiv.

EU-lagspéanningsdirektiv 73/23 EEC och
EU-maskindirektiv 98/037 EEC:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU- EMK-direktiv 89/336/EEC:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Kompetensomradet apparatsékerhet



© Provozni navod
Fréza PF 400/kFizovy sttil KT 400

Fréza s k¥izovym stolem FF 400

Predmluva

Popis stroje
Konstrukce.

Celkovy pohled na frézu PF 400 (zob. 1)................ 62
Celkovy pohled na kfizovy stll KT 400 (zob. 2)......62
Technické Udaje frézy PF 400
Technické udaje kfizového stolu KT 400

Montaz frézy...
Upevnéni na soustruhu PD400 ...

Montaz frézy na k¥izovy stdl KT 400 ........ccccccueuenee. 63

Prace s fréZou ..ol 63
Vyskové prestaveni vietena.........ccceveeeerereeiennenns 64
Vyskové prestaveni ruénim koleckem................ 64
Presunuti pakou K VItANT .......cccvvevieiiiiiieciieennd 64

Vyklonéni vietena frézy

K vyklonéni kolem vy$kové osy

K vyklonéni kolem podéIné osy....

Montaz upinacich KIESti ..........ccocvvirieiiiireee

Nastaveni poctu otacek vietena .........c.ccocevceeneennen. 65
Frézovat .......cccoviiiiiiiiiic 65
Nastaveni hloubky frézovani ...........ccceevverieeinnnen. 65
POSUV ..o 66
PHASIUSENSVI ... 66

Opravy a udrzba
Vyména femene

Nastaveni vile vedeni na kfizovém stole

(zde jen FF 400 @ KT 400) ....c.coverereerrmnrneciineneeeenens 67
MaZANT SEIOJE ..evveeeeeeiieiieeie et 67
CIStENT @ PEEE w.vrveeeereeeeeeeeeeeee e eeneeseeseneaean 67
Likvidace

EU-konformni prohlaseni
Seznam nahradnich dilG....
Fréza PF 400 (24304) ........ovueveeeeeeresreesressesseenses

KFizovy stll KT 400 (24303) .......ccovverreerreereenreenrenns 77

Predmluva

Vazeny zakazniku!

V tomto navodu se nachazi informace k PF 400 a k od-
povidajicimu kiizovému stolu KT 400. Obracime se na

nase zakazniky, ktefi si zakoupili kiizovy stdl, frézu, ne-
bo oba pfedméty jako FF 400. Je jedno jak jste se roz-
hodli: ale prectéte si tento navod pred tim, nez spustite
Vas$ pfistroj do provozu. Dodrzujte obzvlasté bezpec-

nostni upozornéni a pracujte vzdy obzvlasté starostlivé.

K pouziti tohoto navodu

¢ ulehéi Vam poznat Va$ pfistroj.

e vyvarujete se porucham, zplsobenych neodbornou
obsluhou pfistroje

e zvysi zivotnost Vaseho pfistroje.

Méjte tento navod vydy po ruce.

Obsluhujte Vas pfistroj jen s dobrymi znalostmi a za
dodrzovani tohoto navodu.
PROXXON neruci za bezpecnou funkci pristroje, jestlize:

* se bude pfistroj pouzivat k jinym pracim, nez k jeho
ucelu,

* bude pfistroj nasazen k pracim, které nejsou uve-
deny v tomto navodu,

* se porusi bezpe€nostni predpisy.

Zaruka na pfistroj zanikéa pfi:

* chybéch pfi jeho obsluze,
¢ nedostate¢né udrzbé pristroje,
e pouziti jinych, nez PROXXON-n"hradnich dil(.

Pro Vasi bezpe¢nost dodrzujte nutné bezpecnostni
predpisy. Dalsi vyvoj ve smyslu technického pokroku si
vyhrazujeme. Pfejeme Vam hodné Uspéchl s Vasim
pfistrojem.
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Popis stroje

Konstrukce

U PF/FF 400 se jedna o takzvanou svislou frézu se sto-
janem. Na stabilnim a velkoryse dimenzovaném sloup-
ku je upevnéna frézovaci hlava, ktera se sklada z moto-
ru, pfevodd a vietenové jednotky. Déle je na frézovaci
hlavé zabudovany posuv k vrtani, jakoz i posuv rué¢nim
kole¢kem na sloupku k nastaveni vy$ky opracovani.
Posuv k vrtani umozriuje vrtani jako pfidavné nasazeni
pristroje. Elektrika je ulozena ve skfini pfevodd a
ovladaci elementy se nachazeji na predni strané prevo-
dové skiiné. Fréza se da dle volby kombinovat s kfiz-
ovym stolem (jako FF 400 dodavana s KT 400, mozny je
i provoz s KT 250), nebo se soustruznickym systémem
PD 400 (PF 400). Zde se da fréza upevnit na ulozeni
stroje, dodany frézovaci stll se upevni na sané soustru-
hu.

Nabizime Vam nasledujici moznosti systému jemného
frézovani 400 :

Objem dodani

KT 400:
KFizovy stdl
Navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

PF 400:

Vreteno frézy kompletni s motorem a femenovymi pf
evody

Sloupek (@ 45mm)

Upevriovaci blok pro soustruh (u FF 400 nepatfi do ob-
jemu dodani)

Upinaci klesté @ 6, 8, 10 a 12 mm v&etné presouvaci
matice

Frézovaci stll s T-drazkami (150x110 mm, u FF 400
nepatti do objemu dodani)

Obsluzné naradi

Navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

FF 400:

Obsahuje kompletni frézu PF 400 s kfizovym stolem KT
400, ale bez frézového stolu zob. 16 a upeviiovaci no-
hy poz. 12 v zob. 1.

-62 -

Celkovy pohled na frézu PF 400 (zob. 1)

Motor

Kryt

Vypina¢

Prepina¢

Tabulka

Korunkovy Sroub pro kryt

Pfesuvna matice pro upinaci klesté

Svéraci Sroub pro pinolu

Stupnice pro nastaveni hloubky

10. Paka k vrtani

11. Sloupek (z 45 mm)

12. Upevriovaci blok pro soustruh

13. Ruéni kole¢ko k vyskovému prestaveni s jemnym
posuvem

14. Upinaci $roub k vy$kovému prestaveni

15. Stupnice k prestaveni Uhlu

16. Frézovaci stll pro soustruh PD 400

©NOoO OO

©

(Pozice 12 a 16 nepatfi do objemu dodani frézy FF 400,
tyto jsou obsaZeny jen u PF 400)

Celkovy pohled na kFizovy stil KT 400 (zob. 2)

1. Ruéni kole€ko pro X-smér (délka drahy 310 mm)
2. Pracovni stll (400 mm x 125 mm)

3. Nastavovaci $rouby pro Y-vedeni

4. Otvory pro upeviovaci Srouby

5. Noha stojanu

6. Rucéni kole¢ko pro Y-smér (délka drahy 80 mm)
7. Sané

8. Srouby k upevnéni sloupku

9. Linedl

10. Nastavovaci Srouby pro X-vedeni

Technické udaje frézy PF 400

Napéti: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Vykon: 400 Watt

6 rGznych poctu otacek presunutim femene:
180, 350, 550, 800, 1300 a 2500/min
Zdvih pinoly: 30 mm

Vertikalni prestaveni: cca 300 mm
Posuv: 1,5 mm/ot.

Vytvareni hluku: < 70 dB(A)

Vibrace: < 2.5 m/s2

Rozméry viz zob. 3

Hmotnost: cca 15 kg



K provozu jen v
uzavienych mistnostech! &
Pri likvidaci nevhazujte do domaciho odpadu. E

Technické udaje kfizového stolu KT 400

Pracovni plocha: 400 mm x 125 mm
Draha prestaveni v X-sméru: 310 mm
Draha prestaveni v Y-sméru 80 mm
Hmotnost: 23.5 kg

Rozméry T-drazek viz zob. 4

Odstup drazek: 45 mm

Posuv za otacku: 2 mm

Posuv za rysku: 0,02 mm

Montaz frézy

Upevnéni na soustruhu PD400
Pozor!

Pfed ukon&enim montaznych praci nezasurite v
zadném pripadé zastrcku stroje do zasuvky. Stroj by
mohl byt omylem zapnut. Nebezpeci zranéni!

1. Soustruh upevnit na pevném podkladu.

2. Upevnovaci blok 1 (zob. 5) upevnit se $rouby 2 na
soustruh 3.

3. Sroub 3 (zob. 6) povolit a vsunout sloupek 1.

4. Sroub 3 utdhnout a seviit sloupek.

5. Frézovaci stll 3 (zob. 7) upevnit se Srouby 2 a
StyFhrannymi maticemi 1 na sané soustruhu. Pro
dva Srouby jsou pfilozené ¢tyfhranné matice. Tyto
se vsunou do drazky sani soustruhu. Pro druhé
dva $rouby se nachazi zavitové otvory pfimo v sa-
nich.

Montaz frézy na kfizovy stil KT 400

Upozornéni:

Bezpecna a precizni prace je mozna jen tehdy, byl-li
pfistroj fadné upevnén na stabilni pracovni ploSe.

1. Kfizovy stll upevnit na pracovni plochu 4 $rouby
M6 (nepatii do objemu dodani) (zob. 8).

2. Sloupek vsadit do 45 mm-otvoru a upevnit ho $rou-
bem 1.

Pozor!

Bude-li se sloupek 2 téZko vsouvat do otvoru 3, pak
se tento da trochu rozsifit Sroubem 4. K tomu se tento
jen trochu natoc¢i. Myslete nutné na to, Ze se napfed
povoli $roub 1. Pfi nasledujicim upevnéni se musi sa-
moziejmé povolit Sroub 4!

Prace s frézou

Pozor!

Pfred nastavovacimi pracemi a vyméné néstroji pokaz-
dé vytahnout zastrcku frézy ze zasuvky!

Pozor!

Vemte prosim na zfetel to, Ze zde pouzity kondenzato-
rovy motor se mlze i pfi véech svych vyhodach pouziti
v obrabécich strojich velice zahfat. To neni zadna
znamka néjakého defektu, ale mdze se to stat, jestlize
motor pobézi delsi dobu ve volnobéhu, nebo jen s
nizkym zatizenim. Snazte se vyvarovat témto provoz-
nim staviim a nenechavejte bézet frézu delsi dobu ve
volnobéhu.

Pozor!

Berte prosim v Gvahu:

Motorem, nebo z manualné pohanénych dild obrabé-
cich strojl vychazi potencialni nebezpedi zranéni! Do-
drzujte proto dostate¢né velky odstup a pohybuijici se
nastroje nechytejte nikdy rukou!

Obrobky nikdy nedrzet rukou, nybrz je fadné upevnit!
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Upozornéni!

Fréza je vybavena takzvanou ochranou proti novému
spusténi. Po kratkém preruseni napéti béhem provozu
se fréza z bezpecénostnich diivodd znovu nerozbéhne.
Fréza se da pfi napojeni spravného napéti zcela
normalné spustit spinacem.

VysSkové prestaveni vietena

Veteno frézy PF 400 se da 2 zpUsoby vyskové
prestavit (zob. 9):

1. Ruénim kole¢kem 1
2. Pékou k vrtani 2

Vyskové prestaveni ruénim kole¢kem

1. Povolit stavéci Sroub 3 (zob. 9).

2. Nastavit rué¢nim koleckem zadanou vysku (1 otoCe-
ni kole¢ka odpovida posuvu o 1,5 mm).

3. Stavéci Sroub 3 pred zahajenim prace znovu nutné
pevné utahnout!

Presunuti pakou k vrtani

1. Povolit stavéci Sroub 4 (zob. 9).
2. Povolit imbusovy Sroub 6 na prstenci stupnice 5 a
stupnici nastavit na nulu.
3. Sroub 6 znovu pevné dotahnout.
Pomoci paky k vrtani 2 nastavit Zzadanou vysku.
5. Stavéci Sroub 4 znovu pevné utahnout.

Upozornéni:

P¥i vrtani pomoci paky k vrtani se principialné postupu-
je jak vyse uvedeno. Samoziejmé nesmi byt ale stavéci
Sroub 4 pfi pracovnim postupu znovu utazen!

Vyklonéni vietena frézy
Celé vieteno frézy se da vyklonit podle dvou os, jed-

nou podle vyskové (Z-) osy
a jednou podle podéiné osy.
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K vyklonéni vySkové osy:

Povolit Srouby 3 (zob. 6) a sloupek kompletné vyklonit
do zadané polohy. Pak Srouby znovu pevné utahnout.

Analogicky se k tomu da sloupek od FF 400 natogit v
otvoru kfizového stolu:

K tomu povolit Srouby 1 (zob. 8) a sloupek vyklonit do
zadané polohy. Pak Srouby znovu pevné utdhnout. Pfi
téZkostech s presunutim se da otvor rozsifit rozpinacim
Sroubem 4. P¥i nasledujicim upnuti se pak musi sa-
moziejmé znovu povolit rozpinaci $roub 4!

K vyklonéni kolem podélné osy:

K vyklonéni kolem podélné osy povolte Sroub 1 (zob.
10) a vyklofite vieteno frézy. Zadany podet stupfidi vy-
klonéni nastavte na stupnici 2 a $roub 1 znovu pevné
dotahnout.

Montaz upinacich klesti

Pozor!

Upinaci kleté nikdy nevsadit samotné do vietenal!

Pokazdé nechat zapadnout upinaci klesté do matice!
Vzdy dbat na to, aby mély upinaci klesté a fréza odpo-
vidajici prameéry.

Berte na zfetel: kromé dodanych upinacich klesti jsou v
nasem sortimentu nahradnich dil( k dodani jesté dalsi
velikosti upinacich klesti. Pfi dalSich dotazech se
obratte na nase sluzby zakaznikdim. Adresu sluzeb
zékaznikm naleznete na zadni strané tohoto navodu.

Pozor!

Nutné vytadhnout zastréku ze zasuvky, aby se predeslo
netimysinému spusténi stroje! Nebezpedi zranéni!

1. Povolit pfesuvnou matici 4 (zob. 11) na vietenu fré-
zy.

2. Vlozit do pfesuvné matice 4 zadané upinaci
klesté 5 (zob. 12) a nechat je zapadnout lehkym
axialnim tlakem.



3. Presouvaci matici 2 s upinacimi klestémi vsadit do
vietena 1 (zob.11, viz maly obrazek) a lehce ji rukou
utahnout.

4. Stopku nastroje 3 vsadit do upinacich klesti.

5. Pomoci pfilozeného klice pevné utahnout
presuvnou matici, jak zobrazeno v zob. 11.

6. K odstranéni upinacich klesti povolit pfesuvnou
matici 4 a nastroj 3 vytahnout.

7. Nyni vyndat pfesuvnou matici a upinaci klesté 2
kompletné z vietena frézy.

8. Upinaci klesté vytlac¢it dodanou trubkou 6 (zob. 12)
tlakem na kénus upinacich klesti a vyndat je z
presouvaci matice.

Nastaveni poctu otacek vietena

Nastaveni poc¢tu ota¢ek vietena je nutné, aby se rych-
lost fezani nastroje upravila vlastnostem upnutého
materidlu a geometrii nastroje. Nastroje velkych
priimérd znamenaiji pfi stejném poctu otacek i velkou
obvodovou rychlost a za ur€itych podminek i pfili§ vy-
sokou rychlost fezani. Opacné to plati samozfejmé
pro malé priméry nastroji. Proto je nutné variovat
pocet otacek vietena. K tomu se prenasi motorova si-
la u frézy pomoci femenovych pfevodd na vieteno.
Pfitom se jedna o dvoustupriovou pfevodovku s pred-
lohou ke v§eobecnému snizeni poc¢tu otacek a dvéma
prevodovymi remenicemi s pokazdé parové rlznymi
prameéry. Tyto jsou spojeny s celkové dvéma poly-V-
femeny, které se pro tento Uc¢el hodi obzvlasté pro je-
jich klidny chod a vyte¢né vlastnosti pfi prenaseni sily.
Presunutim femen( se realizuje pozadovany pocet
otacek. Celkové se da nastavit 6 rGznych poctl
otacek vietena: 180, 350, 550, 800, 1300 a 2500/min.
Zob. 15 ukazuje patfi€né kombinace femenic pro jed-
notlivé pocty otacek.

Pozor!

Nutné vytahnout zastréku ze zasuvky! Nebezpedi zra-
néni!

1. Povolit korunkovy Sroub 1 (zob. 13) a vyklopit kryt 2.

2. Lehce povolit upeviiovaci Srouby 1 (zob. 14) a téle-
so presunout trochu doprava, az pokud se spodni
klinovy femen trochu neuvolni.

3. Spodni klinovy femen 2 presadit do spravné polo-
hy. Orientujte se podle nalepky, ktera se nachazi na
vnitfni strané télesa.

4. Téleso znovu presunout nazpét doleva, az pokud
nebude klinovy femen spravné napnut a znovu
dotahnout upevriovaci Srouby (1).

5. Kryt télesa znovu zavfit a znovu dotahnout korun-
kovy Sroub 1 (zob. 13).

Pozor:

Kryt femene, popf. kryt té€lesa musi byt béhem provozu
vzdy uzavien!

Frézovat

Pozor!

Pfi frézovani noste vzdy ochranné bryle. Nutné dodrz-
ujte bezpecnostni predpisy!

Obrobek musi byt k opracovani zasadné bezpec¢né
upevnén, bud na kfizovém stole u FF 400, nebo na
frézovacim stole soustruhu u PF 400 v kombinaci s
PD 400.

K tomu stoji rlizné moznosti k dispozici: dobfe se k to-
mu hodi upinaci €elisti (napt. 24 257 od PROXXON),
svéraky (napf. 24 255 od PROXXON). Ma-li se
provadét déleni, pak se miZe ptidavné pracovat s déli-
cimi aparaty, nebo skli¢idly. Pfiklady upinacich
prostiedkd a prisluSenstvi naleznete v nasem prospek-
tu k pfistroji, jakoz i spole¢né s dal§imi hodnotnymi in-
formacemi v nasi ,Pfiru¢ce pro kreativni modelary“
(vyr.-€.:28 996).

Nastaveni hloubky frézovani

Dodrzujte pfitom i odstavec ,VysSkové prestaveni viete-
na“. Zde je vysvétleno, jakymi metodami se da nastavit
vyska frézovaciho vietene pro riizné oblasti pouZiti. V
praxi se postupuje tak, Ze se po upnuti obrobku nasta-
vi vieteno frézy po upnuti noze frézy jen hrubé (cca 2
mm nad obrobek) a hloubka frézovani se pak prestavi
v priibéhu prace.
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Pritom se miZe pracovat ru¢nim kole¢kem nebo pakou
k vrtani. Prstenec stupnice ru¢niho kole¢ka, jakoz i
paky k vrtani se daji pfitom ,vynulovat®. K tomu se
mUze napt. pred (!) zapnutim stroje frézovaci ndz zcela
lehce nasadit na obrobek a potom nastavit na nulu od-
povidajici stupnici. Pfitom dbat na to, ze u prstence
stupnice paky k vrtani se musi napred povolit jeden
$roub, jak popséano ve ,Vyskovém prestaveni vietene“.
Prstenec stupnice ru¢niho kole¢ka se jednoduse jen
natoci.

1. Obrobek bezpe¢né upevnit chapadly, svérakem ne-
bo skli¢idlem.

2. Hrubé nastavit vysku vietene pomoci ruéniho kole-
¢ka 1 (zob. 9). K tomu musi byt upinaci $roub 3
otevren, upinaci Sroub 4 musi byt ale utazen!

3. Zabezpecit, aby se niz frézy nedotykal obrobku.

4. Zabezpecit, aby byl nastaven spravny pocet
otacek.

5. Zvolit smér otaceni! (Viz odstavec dold).

6. Nastavit hloubku frézovani. To funguje nejlip ruénim
kole¢kem 1 (zob. 9). Pfitom je upinaci $roub 3

otevien a upinaci Sroub 4 uzavien. Po nastaveni
nutné uzavfit oba upinaci Srouby 3 a 4.

7. Alternativné miZete regulovat hloubku frézovani i
pakou k vrtani 2 (zob. 9). Zde se utédhne upinaci
Sroub 3 a po manipulaci s pakou k vrtani 2 az do
zadané hloubky se tento upevni upnutim pinoly po-
moci upinaciho $roubu 4.

8. Zapnout frézu vypinac¢em 3 (zob.1).

9. Pracovat s odpovidajicim posuvem.

Posuv:

P¥i frézovani dbat na to, aby posuv nasledoval vzdy
proti sméru fezani frézy (zob. 16).

Pozor!

Posuv provadét vzdy jen manudlné! Pfi pouziti frézy v
kombinaci se soustruhem PD 400 nesmi byt posuv
stolu fizen automatickym posuvem soustruhu. Nebez-
peci zranéni a poskozeni!
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PrisluSenstvi

Pouzivat se miizou bézné frézovaci noze s maximainim
pramérem stopky o 12 mm a prdmérem néastroje do
max. 40 mm. Kvdli optimalnimu pracovnimu vysledku
je nutné sladit jak frézovaci noze, tak i parametry fré-
zovani (posuyv, hloubka frézovani, pocet otacek viete-
ne) s pracovnimi podminkami a provést jejich volbu. K
tomu se musi samoziejmé brat v Gvahu tabulka v krytu
klinovych femen( frézy.

MUGzeme Vam doporucit frézovaci viozky z naseho pro-
gramu prislusenstvi, jako napf. sadu frézovacich nozd
(2-5 mm) 24610 nebo, pro vétsi prace sadu frézovacich
noz{ (6-10 mm) s Cislem vyrobku 24620.

Ozubena kola s modulem m=0,5 se daji frézovat s nozi
k frézovani ozubenych kol a délicim aparatem z naseho
programu prislusenstvi. Timto se daji realizovat ozu-
bena kola od 12-54 zubd.

Dal$i odpovidajici frézovaci a vrtaci nastroje v
PROXXON-kvalité z naseho bohatého programu nalez-
nete v odbornych prodejnach. Tam se Vam i doporuéi
pro Va$e specialni nasazeni odpovidajici PROXXON-
vyrobek.

Smysinym pfislusenstvim k presnému vyskovému
prestaveni vietena je dodate¢né jednoduse zabudova-
telny jemny posuv (vyr.-¢: 24 254). Zde se da volitelné
ruénim kole¢kem (déleni 1 ryska=0,025 mm) obzvlasté
jemné nastavit hloubka opracovavani.

Opravy a udrzba

Pozor!

Pred vS§emi opravnymi a udrzbarskymi pracemi
vytahnout zastréku pfistroje ze zasuvky!

Vyména fement

Opottebuiji-li se klinové femeny, mlzete je vyménit
sam. Nahradni femeny obdrzite u PROXXON centralni-
ho servisu (adresa se nachazi na zadni strané tohoto
navodu).

1. VysSroubovat korunkovy Sroub 1 (zob. 13) a vyklopit
kryt télesa.



2. Lehce uvolnit upinaci Srouby 1 (zob. 14) a téleso
presunout trochu doprava, az pokud se spodni kli-
novy femen uvolni.

3. Motor od$roubovat ze Sroubt 3 (zob. 13).

4. Nyni se mdZou vyménit oba femeny. Berte nasledu-
jici v Gvahu: femeny nejsou stejné dlouhé! Neza-
mérnte femeny!

5. Motor znovu nasroubovat.

6. Presadit spodni klinovy femen 2 (zob. 14) do poza-
dovanému poc¢tu otacek spravné pozice. Orientujte
se podle nalepky, ktera se nachazi na vnitfni strané
télesa.

7. Téleso presunout doleva, az pokud nebudou klino-
vé femeny spravné napjaty a znovu zasroubovat
upevnovaci Srouby (1).

8. Kryt télesa znovu zavfit a znovu utahnout korun-
kovy Sroub 1 (zob. 13).

Nastaveni viile vedeni kiizového stolu
(zde jen FF 400 a KT 400)

Bude-li mit béhem doby vedeni jedné osy na kfizovém
stole pfili$ velkou vili, tak se d& tato nastavit pomoci
nastavovacich $roub( 2 (zob. 17 a 18). K tomu povolit
kontramatice 1 a rovhomérné zasroubovat nastavovaci
Srouby, aZ pokud nebude vile odstranéna. Pak pevné
utahnout kontramatice.

Mazani stroje

Po pouziti ogistit kiizovy stdl a frézu mékkym hadrem
nebo Stétcem. Na kfizovém stole pak lehce naolejovat
vedeni a rozdélit posouvanim kfizového stolu.

KFizovy stll nikdy necistit stlaenym vzduchem, poné-
vadz by vedeni mohla byt poskozena vstupujicimi
triskami.

Aby se zarucila dlouha zivotnost frézy, dodrzujte pro-
sim plan mazani, uvedeny v zob. 19 (A: naolejovani
pred kazdym zacatkem prace / B: mésic¢ni naolejovani).
Pouzivejte k tomu jen kyseliny neobsahuijici strojovy
olej z odbornych prodejen!

Cisténi a péce
Pozor!

Pred ¢isténim vytahnéte zastrcku frézy ze zasuvky.
Nebezpedi zranéni!

Cistéte stroj jen &t&tcem, ruénim karta&em a/nebo
mékkym hadrem. Podle potteby pouzijte Eistici
prostfedek neobsahuijici fedidla.

Likvidace:

Prosim nevyhazuijte pfistroj do domovniho odpadu!
Pristroj obsahuje hodnotné latky, které mohou bt recy-
klovany. Pokud budete mit dotazy, obratte se prosim
na mistni podnik pro likvidaci odpadu nebo jiné podob-
né mistni zafizeni.

EU-konformni prohlaseni

Prohlasujeme na nasi odpovédnost, Ze tento vyrobek
spliuje predpisy nasledujicich EU-smérnic:

EU-nizkoproudova smérnice 73/23 EWG a EU-
smérnice o strojich 98/037 EWG:
DIN EN 61029-1/12.2003

EU-EMV-smérnice 89/336/EWG:
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Dipl.-Ing. Jérg\Wagner
PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpe¢nost pfistrojl
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Onsoz

Sevgili misterimiz!

Bu kullanim kilavuzunda PF 400 ve uygun ¢apraz masa
KT 400 islenmistir. Capraz masayi, freze tertibatini
veya FF 400 olarak ikisini birden alan misterilerimize
yoneliktir. Nasil karar vermis olursaniz olunuz: Cihazi
kullanmaya baslamadan énce bu kullanim kilavuzunu
okuyunuz. Givenlik uyarilarina ézellikle dikkat ediniz ve
daima gerekli 6zeni gosteriniz.

Bu kullanim kilavuzunun kullanimi,

e cihazi 6grenmenizi kolaylastirir.
¢ yanhs kullanimdan kaynaklanan arizalari énler ve
e cihazinmizin kullanim émrana artirir.

Bu kullanim kilavuzunu daima el altinda tutunuz.

Bu cihazi yalnizca kullanim kilavuzuna iyice vakif ol-
duktan sonra ve gerektigi sekilde uyarak kullaniniz.
PROXXON asagidaki durumlarda, cihazin givenli bir
sekilde ¢alismasi igin hi¢bir sorumluluk kabul etmez:

¢ Normal kullanima uygun olmayan her tarl(i kullanim,

¢ bu kullanim kilavuzunda belirtiimeyen, farkli kul-
lanim amaglari igin kullanildiginda,

e Guvenlik talimatlarina uyulmadiginda.

Asagidaki durumlarda, garantiden dogan higbir
hakkiniz bulunmaz:

e Kumanda hatalari

e Eksik bakim

e PROXXON yapimi olmayan yedek pargalarin
kullanimi

Kendi glvenliginiz igin lutfen glvenlik talimatlarina ke-
sinlikle uyunuz. Teknik ilerlemeden kaynaklanan
gelistirmeler ve degisiklikler yapma hakkimiz saklidir.
Cihazi gule gile kullaniniz.



Makinenin aciklamasi

Yapi

PF/FF 400, ayakl bir dikey freze makinesidir. Motor,
tahrik ve mil biriminden olusan freze kafasi saglam ve
genis boyuttaki bir stituna yerlestirilmistir. Ayrica freze
kafasina delmenin ileriye surtilmesi ve situnda, isleme
yuksekliginin hassas ayari yapmaniza yardimci olacak
bir el carki ¢ikintisi takilmistir. Delmenin ileriye surdl-
mesi, ek delme calismalari yapmanizi saglar. Elektrik
tesisati vites kutusuna yerlestirilmis olup, kumanda ele-
manlari ise vites kutusunun 6n kisminda bulunur. Freze
birimi istege bagh olarak bir capraz masa (FF 400 ola-
rak KT 400 ile birlikte gelir, ancak KT 250 ile birlikte de
calistinlabilir) veya taglama makinesi sistemi PD 400
(PF 400) ile de birlestirilebilir. Freze burada makine
yatagina vidalanabilir, ekte gelen freze tezgahi ise
taglama makinesinin destegine takilir.

Hassas freze sistemi 400 size asagidaki imkanlari
saglar:

Teslimat kapsami

KT 400:
Capraz masa
Kullanim kilavuzu ve givenlik talimatlari

PF 400:
Freze mili ile motor ve kayis tahriki
Sdtun (capt 45mm)

Taslama makinesi icin takma blogu
(FF 400'Un teslimat kapsamina dahil degildir)

Germe penselerinin ¢api 6, 8, 10 ve 12 mm, baslik
somunu dabhil

T somunlu freze masasi (150x110 mm, FF 400'Un
teslimat kapsamina dahil degildir)

Kumanda aleti
Kullanim kilavuzu ve giivenlik talimatlari

FF 400:

Freze tesisi PF 400 ile capraz masa KT 400'Un ta-
mamini kapsar, ancak buna sekil 1'deki freze masasi
nokta 16 ve baglanti ayagdi nokta 12 dahil degildir.

Freze PF 400'e genel bakis (Sekil 1)

Motor
Kapak
Agma/kapama salteri
Degistirme salteri
Tablo
Kapak i¢in tirtilli vida
Germe pensesi i¢in baslk somunu
Man_on igin sikigtirma civatasi
Derinlik ayari icin kadran
. Delme kolu
11. Situn (capi 45 mm)
12. Taglama makinesi icin takma blogu
13. Hassas ileriye strilmeli yliksek ayar igin el ¢arki
14. Yukseklik ayari igin sikistirma vidasi
15. A¢i ayari icin kadran
16. Taslama makinesi PD 400 igin freze masasi

© N ®N
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(Nokta 12 ve 16, freze FF 400'nin teslimat kapsamina
dahil olmayip, yalnizca PF 400'Un kapsamina dahildir)

Capraz masa KT 400'e genel bakis (Sekil 2)

1. Xyoénu igin el ¢arki (slrds yolu 310 mm)
2. Galisma tezgahi (400 mm x 125 mm)

3. Y kilavuzu igin ayarlama vidalari

4. Baglanti igin vida delikleri

5. Destek ayagi

6. Y yonu icin el garki (striis yolu 80 mm)
7. Destek

8. Sutun sikistirmasi icin vidalar

9. Cetvel

10. X kilavuzu i¢in ayarlama vidalar

Freze PF 400'iin teknik verileri

Gerilim: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz
Gugc: 400 Watt

Kayisi cevirerek 6 mil devir sayisi:
180, 350, 550, 800, 1300 ve 2500/dak
Man_on kaldirma: 30 mm

Dikey ayar yolu: yakl. 300 mm
ileriye stirme: 1,5 mm/devir

Ses olu_umu: = 70 dB(A)
Sarsintilar: = 2,5 m/s2

Olgler icin bakiniz sekil 3

Agirlik: yakl. 15 kg
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Yalnizca kapali odalarda &
caligtirmak igindir!

Makina’nin geri dénistiminu ev artiklari ﬁ/
(zerinden yapmayin.

Capraz masa KT 400'iin teknik verileri

Calisma zemini: 400 mm x 125 mm

X yoéniindeki ayar yolu: 310 mm

Y yénindeki ayar yolu 80 mm

Agirlik: 23.5 kg

T somunlarinin élgtleri: bakiniz sekil 4
Somun mesafesi: 45 mm

Devir basina ileriye sirme: 2 mm

Bdlme cizgisi basgina ileriye stirme: 0.02 mm

Frezenin montaji

Taslama makinesi PD400'e takma
Dikkat!

Montaj igleri tamamlanmadan énce figini kesinlikle tak-
mayiniz, aksi takdirde makine yanliglkla caligtirilabilir.
Yaralanma tehlikesi vardir!

1. Taslama makinesini saglam bir zemine sabitleyiniz.

2. Takma blogu 1'i (sekil 5) vidalarla 2 taglama maki-
nesi 3'e takiniz

3. Vida 3'U (sekil 6) s6kunlz ve sltun 1'i takiniz.
Sutunu sikistirmak icin vida 3't sikiniz.
Freze masasini 3 (sekil 7), vidalar 2 ve dort kdseli
somunlar 1 ile taglama makinesinin destegine
takiniz. iki vida igin dért kdseli somunlar eklenmis
olup, bunlar taglama makinesi desteginin deligine
sokulur. Diger iki vida icin destegin kendisinde vida
yuvalari bulunur.
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Frezenin capraz masa KT 400'e montaiji
Uyari:

Guvenli ve diizgln bir calisma yalnizca cihaz diizgln
bir sekilde saglam bir calisma zeminine takildig: takdir-
de mimkundar.

1. Capraz masayi ¢alisma zeminine, (teslimat kap-
samina dahil olmayan) 4 vida M6 ile takiniz (sekil 8).

2. Situnu 45 mm derinligindeki delije sokunuz ve
vidalar 1 ile sikistiriniz

Dikkat!

Situn 2 yalnizca ¢ok zor bir sekilde delik 3'e takildigi
takdirde, bunu vida 4 ile biraz genisletebilirsiniz. Bunun
icin vidayi biraz iceriye vidalamaniz yeterlidir. Ancak vi-
dalar 1'i dnce sékmeyi unutmayiniz. Daha sonra
sikistirma yaparken vida 4'Un elbette tekrar s6kilmus
olmasi gerekir!

Freze tertibati ile calisma

Dikkat!

Freze lizerinde yapilacak olan tim ayarlama iglerinden
ve alet degisikliklerinden once figini ¢ekiniz!

Dikkat!

Litfen burada kullanilan kondansatér motorunun tim
avantajlaryla birlikte, yapisina bagdl olarak takim tez-
gahlarinda kullanildiginda ¢ok fazla isinabilecegini unut-
mayiniz. Bu bir ariza bulundugu anlamina gelmez ve
motorun uzun bir siire bosta veya yalnizca ¢ok az bir
yUkle calismasi da s6z konusu olabilir. Litfen bu
calisma durumlarindan uzak durmaya caliginiz ve freze-
nizin bosta galisarak fiyatin gegmesine izin vermeyiniz.

Dikkat!

Lutfen asagidaki noktalara dikkat ediniz:

Takim tezgahlarinin motorla veya manuel olarak tahrik
edilen tim parcalarindan potansiyel bir yaralanma tehli-
kesi de dogar! Bu nedenle Iitfen daima yeterli mesafe
olmasini sa_layiniz ve asla hareket halindeki aletlerin
icine elinizi uzatmayiniz!

Uretilen pargalari asla elinizle tutmayip, daima uygun
bir sekilde gerdiriniz!



Bilgil

Freze, tekrar ¢calisma korumasi adindaki 6zellikle do-
natilmistir: Calisma sirasindaki kisa sureli gerilim kesin-
tilerinde freze glivenlik nedeniyle tekrar kendiliginden
baslamaz. Ancak dogru gerilim bulundugunda frezeyi
calistirma digmesine basarak normal bir sekilde tekrar
caligtirabilirsiniz.

Milin yiikseklik ayari

PF 400'ln freze milinin yliksekligi 2 sekilde ayarlanabilir
(sekil 9):

1. Elcarki1ile
2. Delme kolu 2 ile

El carkiyla yiikseklik ayari

1. Baglama vidasi 3'U (sekil 9) sdkiniz.

2. Elcarki 1 ile istediginiz yiksekli_i ayarlayiniz
(1 kez cevirme, 1,5 mm ileriye siirmeye esittir).

3. Baglama vidasi 3'U galismadan énce kesinlikle
tekrar sikiniz!

Delme kolu lizerinden ileriye siirme

1. Baglama vidasi 4'U (sekil 9) sokiniz.

2. Kadran halkasi 5'teki i¢ alti kdseli vida 6'y1 sékiiniiz
ve kadrani sifira getiriniz.

3. Vida 6'yi tekrar sikiniz.

4. Delme kolu 2 ile istediginiz yiiksekligi ayarlayiniz.

5. Baslama vidasi 4'0 tekrar sikiniz.

Uyari:

Delme koluyla delerken prensip olarak aynen yukarida
aciklandigi sekilde hareket edilir. Ancak tabii ki vida
4'0n calisma islemleri sirasinda tekrar sikilmamasi
gerekir!

Freze milini sallama

Freze milinin tamamini iki eksen etrafinda déndurebilir-
siniz; bir yiukseklik (Z) ekseni etrafinda, bir de uzunluk
ekseni etrafinda.

Yiikseklik eksen etrafinda déndiirmek icin:

Vidalari 3 (sekil 6) soklinliz ve sutunun tamamini iste-
diginiz konuma geviriniz. Ardindan vidalari tekrar
sikiniz.

Bunun yerine, ¢apraz masanin deligindeki FF 400'deki
sUtununu da gevirebilirsiniz:

Bunun igin vidalar 1 (sekil 8) sokiinliz ve situnu
istediginiz konuma geviriniz. Ardindan vidalari tekrar
sikiniz. Zorlanma olmasi durumunda delik germe vidasi
4 ile genisletilebilir. Daha sonra sikistirma yaparken vida
4'Un elbette tekrar sékulmus olmasi gerekir!

Uzunluk ekseni etrafinda déndiirmek icin:

Uzunluk ekseni etrafinda déndlrmek icin vida 1'i
(sekil 10) sékunuz ve freze milini geviriniz. Kadran
2'de istedi_iniz derece sayisini ayarlayiniz ve vida 1'i
tekrar sikiniz.

Germe penselerinin montaji
Dikkat!

Milin icine asla yalnizca germe pensesini sokmayiniz!
Daima germe pensesini énce somunun i¢ine yerlestiri-
niz! Daima germe pensesi ve frezenin uygun ¢apta ol-
masini saglayiniz.

Lutfen asagidaki noktalara dikkat ediniz: Ekte gelen
germe penselerine ek olarak, aksesuarlarimizin
arasinda daha baska numaralari da bulunur. Diger so-
rulariniz i¢in l0tfen musteri hizmetleri birimimize basvu-
runuz. Adresi bu kullanim kilavuzunun arkasinda bula-
bilirsiniz.

Dikkat!

istenmeden calistirmanin éniine gegmek icin muhakkak
fisi prizden ¢ekiniz! Yaralanma tehlikesi vardir!

1. Freze milindeki baslik somunu 4' (sekil 11) s6kiinuz.

2. lIstediginiz germe pensesini 5 (sekil 12) baglik so-
munu 4'e sokunuz ve hafif bir eksenel basing uygu-
layarak yerine yerlesmesini saglayiniz.
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3. Baslik somunu 2'yi germe pensesiyle birlikte mil 1'e
sokunuz (sekil 11, bakiniz kiigiik resim) ve elle hafi-
fce ceviriniz.

4. Alet 3'lin saftini germe pensesine sokunuz.

5. Ekte gelen anahtarin yardimiyla baslik somununu
sekil 11'de gosterildigi gibi sikiniz.

6. Germe pensesini gikartmak icin baslik somunu 4'G
soklnlz ve alet 3'0 digariya cekip cikartiniz.

7. Simdi baslik somununu germe pensesi 2 ile freze
milinden tamamen c¢ikartiniz.

8. Germe pensesini ekte gelen boru pargasi 6 ile
(sekil 12), germe pensesinin konisine basarak
yerinden cikartiniz ve baslk somunundan
cikartiniz.

Mil devir sayisinin ayari

Mil devir sayisinin ayari, aletin kesme hizini gerilecek
olan maddelerin 6zelliklerine ve aletin geometrisine
uygun hale getirmek icin gereklidir. Alet gapinin biyuk
olmasi, devir sayisi ayni kalmak sartiyla cevresinin ve
buna bagli olarak da kesim hizinin blyik olacag an-
lamina gelir. Alet capinin kiigiik olmasi icin de tabii ki
bunun tersi gecerlidir. Bu nedenle, devir sayisinin
degistirilebilmesi gerekir. Bunun igin frezedeki moto-
run gucui bir kayis tahriki tzerinden mile aktarilir. Bu-
rada s6z konusu olan, iki kademeli bir tahrik olup, bu-
nun genel devir sayisi azaltmak igin bir ara mili ve gift
olarak farkli ¢aplari olan iki mars diglisi bulunur. Bunlar
toplam iki adet ¢oklu V kayisi ile baglanip, bunlar
calisma rahatligi ve aktarma 6zelliklerinden dolay bu
kullanim amaci i¢in ¢ok uygundur. Kayisin yeri degisti-
rilerek gerekli mil devir sayilari saglanir. Toplam 6 mil
devir sayisi ayarlanabilir: 180, 350, 550, 800, 1300 ve
2500/dak. sekil 15, devir sayilarinin ilgili kayis diski
kombinasyonlarini gésterir.

Dikkat!

Fisi muhakkak prizden ¢ekiniz! Yaralanma tehlikesi
vardir!

1. Tirtill vida 1'i (sekil 13) s6kiniz ve gdvde kapagi
2'yi aginiz.
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2. Baglanti vidalari 1'i (sekil 14) hafifce gevsetiniz ve
alt V kayisi gevseyene kadar gévdeyi biraz saga
kaydiriniz.

3. AltV kayisi 2'yi gerekli konuma getiriniz. Gévdenin
ic kismindaki etikete bakarak ayarlayiniz.

4. V kayisl iyice gerilene kadar gbvdeyi tekrar sola
kaydiriniz ve baglanti vidalarini (1) tekrar sikiniz.

5. Govde kapagini tekrar kapayiniz ve tirtilli vida 1'i
(sekil 13) tekrar sikiniz.

Dikkat:

Kayis kapagi veya gévde kapagi calisma sirasinda
daima kapali olmasi gerekir!

Frezeler

Dikkat!

Freze islemleri sirasinda daima koruyucu bir gézlik
takiniz. Latfen guvenlik talimatlarina kesinlikle uyunuz!

Prensip olarak Uretilen parcalarin calisma igin, FF
400'deki capraz masasinda veya PD 400 ile bir kombina-
syon halinde taglama makinesinin PF 400'deki freze ma-
sasinda saglam bir sekilde sabitlenmesi gerekir.

Bunun icin kullanabileceginiz farkl secenekler vardir:
Bunun igin en uygunu, sikma plakasi (6rnegin
PROXXON'un 24 257'si) ve mengene kiskaglaridir
(6rnesin PROXXON'un 24 255'i). Bazi bélinmelerin
yapilmasi gerektigi takdirde, 6rnegin ek olarak béime ka-
falari veya torna aynasi girileri ile de ¢alisilabilir. Germe
aletleri ve aksesuar érneklerini cihazinizin brosgirinde ve
degerli diger uyarilarla birlikte "Yaratici model yapicilari
icin elkitabi" (Grin no:28 996) icinde bulabilirsiniz.

Freze derinliginin ayar

Latfen ayrica "Milin yukseklik ayan" bélimine de
bakiniz. Burada, freze milinin ylksekliginin degisik uy-
gulama alanlari igin hangi yéntemlerle ayarlanabildigi
aciklanir. Pratikte, dnce Uretilen parcasi sikistirildiktan
sonra freze gerilip, milin kaba ayari (parcanin yaklasik
2 mm Ustunde) ayarlanir ve ardindan frezenin derinligi
calisma sirasinda ayarlanir.



Bu sirada el ¢arki veya delmenin ileriye suriimesi ile
calisabilirsiniz. Bunun igin el ¢arkinin ve delmenin ile-
riye siriimesinin kadran halkalari da "sifirlanabilir". Bu-
nun igin érnegin amacina uygun bir sekilde makine
cahistinimadan 6nce (!) frezeyi Uretilen par¢anin Ustiine
cok hafif bir sekilde yerlestirebilir ve ardindan ilgili ka-
dran halkasini sifira ayarlayabilirsiniz. Burada, delme-
nin ileriye stiriimesinin kadran halkasinda, "Milin delme
cikintisi" altinda agiklandigr sekilde bir vidanin sékul-
mesi gerektigini unutmayiniz. El carkinin kadran hal-
kasi sadece gevrilir.

1. Uretilen parcayi sikma plakasi, mengene kiskaci
veya torna aynasi ile saglam bir sekilde baglayiniz.

2. listediginiz mil yiksekligini kaba bir sekilde el carki 1
ile (sekil 9) ayarlayiniz. Bunun icin baglama vidasi
3'Un agik, baglama vidasi 4'Un ise sikilmis olmasi
gerekir!

3. Frezenin Uretilen parcaya temas etmemesini
saglayiniz.

4. Dogru mil devir sayisinin ayarlanmis olmasini
saglayiniz.

5. Dénme yénini seginiz! (Asagidaki bélime bakiniz).

6. Frezenin derinli_ini ayarlayiniz. Bunu en iyi el
carki 1 (sekil 9) ile ayarlayabilirsiniz. Bu sirada
ba_lama vidasi 3 a¢ik, baglama vidasi 4 ise
kapalidir. Ayarladiktan sonra muhakkak baglama
vidalari 3 ve 4'0 kapali tutunuz.

7. Alternatif olarak freze derinligini delme kolu 2
(sekil 9) ile de ayarlayabilirsiniz. Burada baglama
vidasi 3 sikilir ve delme kolu 2 istenen derinlige
kadar calistiriidiktan sonra, mangonun kiskaclariyla,
baglama vidasi 4 sikilarak durdurulur.

8. Freze makinesini salter 3'ten (sekil 1) aciniz.

9. Uygun ileriye stirmeyle ¢alisiniz

ileriye siirme:

Freze gcalismasi sirasinda, ileriye siirmenin daima fre-
zenin kesme yoniniin tersine dogru gergeklestiriimesini
saglayiniz (sekil 16).

Dikkat!

ileriye siirmeyi daima yalnizca mantiel olarak gerge-
klestiriniz! Frezeyi tagslama makinesi PD400 ile birlikte
kullandiginiz takdirde, masanin ileriye sirllmesi tasla-
ma makinesinin otomatik ileriye siirmesi tizerinden
yapilmamalidir. Yaralanma ve arizalanma tehlikesi
vardir!

Aksesuarlar

Saft capi maksimum 12 mm ve Uretilen parca ¢apli
maksimum 40 mm olan normal bir freze kullanabilirsi-
niz. En iyi galisma sonucunu elde etmek i¢in, hem fre-
zeyi hem de frezenin parametrelerini (ileriye siirme,
freze derinligi, devir sayisi) calisma kosullarina uygun
hale getirmeniz ve bunlardan bir se¢im yapmaniz gere-
kir. Bunun icin elbette frezenin V kayisi kapagindaki ta-
bloya bakmaniz gerekir.

Aksesuar programinda bulabileceginiz freze takimlarini,
ornegdin saft freze takimi (2-5 mm) 24610 veya daha
biyik isler igin, Griin numarasi 24620 olan saft freze
takimini (6-10 mm) tavsiye ederiz.

Moduli m=0,5 olan digli carklari, kaba disli frezeler ve
aksesuar programimizdaki bélme kafalar ile frezele-
nebilir; bunun icin 12-54 arasindaki dis sayilari elde
edilebilir.

Programimizdaki PROXXON kalitesinde olan uygun
diger freze ve delme aletlerini piyasada bulabilirsiniz.
Konuyla ilgili saticilardan 6zel uygulama durumlariniz
icin en uygun PROXXON rini hakkinda size bilgi
verilecektir.

Milin ylksekliginin tam olarak ayarlanabilmesi igin en
uygun aksesuar, sonradan kolay bir sekilde takabile-
ceginiz hassas ileriye strmedir (lirlin no: 24 254). Bu-
rada istege bagli olarak bir el ¢arki ile (b6lim 1 bélme
¢izgisi=0,025 mm) ¢alisma derinligini 6zellikle ok
hassas olarak ayarlayabilirsiniz.

Bakim ve onarim

Dikkat!

Tim onarim ve bakim calismalarindan 6nce muhakkak
fisi cekiniz!

Kayiglari degistirme

Kayiglarin aginmis olmasi durumunda bunlari kendiniz
de degistirebilirsiniz. Yedek kayislart PROXXON mer-
kez servisinde bulabilirsiniz (adresi bu kullanim kilavu-
zunun arka sayfasindadir).

1. Tirtilli vida 1'i (sekil 13) s6kiniiz ve kapak plakasini
aciniz.
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2. Baglanti vidalar 1'i (sekil 14) hafifce gevsetiniz ve
alt V kayisi gevseyene kadar gévdeyi biraz saga
kaydiriniz.

3. Motorun vidalarini 3 (sekil 13) takiniz.

4. Artik iki kayisi da degistirebilirsiniz. Litfen agsagidaki
hususlara dikkat ediniz: Kayislarin uzunlugu esit
degildir! Kayislar karistirmayiniz!

5. Motorun vidalarini tekrar takiniz

6. AltV kayisi 2'yi (sekil 14) istenen devir sayisina ve
dogru pozisyona getiriniz. Gévdenin i¢ kismindaki
etikete bakarak ayarlayiniz.

7. V kayisi iyice gerilene kadar gdévdeyi tekrar sola
kaydiriniz ve baglanti vidalarini (1) tekrar sikiniz.

8. Govde kapa_ini tekrar kapayiniz ve tirtilli vida 1'i
(sekil 13) tekrar sikiniz.

Capraz masa kilavuzlarinin araligini ayarlama
(burada yalnizca FF 400 ve KT 400)

Zamanla ¢capraz masanin eksenlerinden birisinde fazla
bosluk olustugu takdirde, ayar vidalari 2 (sekil 17 ve 18)
ile boslugu tekrar ayarlayabilirsiniz. Bunun igin karsi so-
mun 1'i séktnuz ve bosluk giderilene kadar tim ayar vi-
dalarini dlizgiin bir sekilde igeriye sokunuz. Ardindan
kargl somunu tekrar sikiniz.

Makineyi yaglama

Kullandiktan sonra capraz masayi ve frezeyi yumusak
bir bez veya fir¢a ile temizleyiniz. Capraz masada
ardindan kilavuzlari hafifce yaglayiniz ve masayi
surerek yagi yaydiriniz.

Capraz masay! asla basingli hava ile temizlemeyiniz,
aksi takdirde iceri giren kiymiklar kilavuzlari bozabilir.

Frezenin kullanim émriniin uzun kalmasini saglamak
icin IGtfen sekil 19'taki yaglama planina bakiniz

(A: Calismaya baslamadan 6nce yaglama / B: Her ay
yaglama). Bunun igin yalnizca, piyasada bulabileceginiz
ve asit icermeyen makine yagi kullaniniz!
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Temizleyiniz ve bakimini yapiniz
Dikkat!

Temizlikten dnce frezenin fisini cekiniz.
Yaralanma tehlikesi vardir!

Makinenizi bir firca, el stiplrgesi ve/veya yumusak bir
bezle temizleyiniz. Gerektiginde yalnizca ¢ézici madde
icermeyen deterjan kullaniniz.

Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):

Latfen cihazi normal ¢dp icine atmayiniz! Cihaz icerisinde
geri ddnisimi mumkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen ¢op toplama kurulusuna veya diger bele-
diye kurumlarina yéneltebilirsiniz.

EU - Uyqunluk Beyani

isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu iirtiniin
EG (AT) ybnergelerine uygun oldugunu bildiririz:

EU (AT) Diisiik Voltaj Yonergesi 73/23 EWG (AET)
ve EU- (AT) Makine Yénergesi 98/037 EWG (AET):
DIN EN 61029-1/12.2003

EU- (AT) EMV Yénergesi 89/336/EWG (AET):
DIN EN 55014-1/09.2002

DIN EN 55014-2/08.2002

DIN EN 61000-3-2/12.2001

DIN EN 61000-3-3/05.2002

Yiksek Mihendis Jérg Wagner
PROXXON S.A.
Cihaz giivenligi bolumu
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Kreuztisch KT 400 (24303)

ET - Nr.: Benennung

24303-01
24303-02
24303-04
24303-05
24303-07
24303-08
24303-09
24303-10
24303-11
24303-12
24303-13
24303-14
24303-15

Maschinenfu3

Support

Spindelmutter

Spindel fur Unterschlitten
Lager

Hilse
Innensechskantschraube
Lagerbock

Skalenring

O-Ring

Handrad

Drehgriff

Hutmutter

'\\a R
. N g
o
‘ 17181719 20

2930

1 16<ﬂ &16

24303-16
24303-17
24303-18
24303-19
24303-20
24303-21
24303-22
24303-24
24303-25
24303-26
24303-27
24303-28
24303-29
24303-30

17191718

20

Innensechskantschraube
Sechskantmutter
Innensechskantschraube
Stiftschraube

Gleitleiste
Innensechskantschraube
Anschlagschraube
Innensechskantschraube
Tisch

Spindel fur Oberschlitten
Skala

Madenschraube

Scheibe

Schraube
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Fig. 14

Fig. 13

2500 / min

1300 / min

800 / min

550 / min

350 / min

180/ min

Fig. 16

Fig. 15
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Fig. 19

Ersatzteilliste

Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentral-
service bestellen (Adresse auf der Riickseite der
Anleitung)

Fraseinrichtung PF 400 (24304)

ET - Nr.: Benennung

24304-1 Zugentlastung

24304-2 Motorhalteplatte

24304-3 Lagerplatte Zwischenrad
24304-4 Relaisschalter

24304-5 Achse

24304-6 Hauptspindel

24304-7 Halteplatte

24304-8 Lager

24304-9 Riemenscheibe flir Hauptspindel
24304-10 Pinole

24304-11 Zwischenriemenscheibe
24304-12 Motor

24304-13 Motorriemenscheibe
24304-14 Handrad

24304-15 Keilleiste

24304-16 Griff

24304-17 Distanzhiilse

24304-18 Gewindestange
24304-19 Bohrkopf

24304-20 Saule

24304-21 Scheibe

24304-22 Skalenring

24304-23 Innensechskantschraube
24304-24 Hutmutter

24304-25 Linker Anschlag
24304-26 Rechter Anschlag
24304-27 Welle

24304-28 Bohrhebel

24304-29 Kappe

24304-30 Skalenring

24304-31 Innensechskantschraube
24304-32 Innensechskantschraube
24304-33 Links-Rechts-Schalter
24304-34 Scheibe

24304-35 Scheibe

24304-36 Schraube

24304-37 Scharnierstift

24304-38 Doppel-V-Riemen

24304-39
24304-40
24304-41
24304-42
24304-43
24304-44
24304-45
24304-46
24304-47
24304-48
24304-49
24304-50
24304-51
24304-52
24304-53
24304-54
24304-55
24304-56
24304-57
24304-58
24304-59
24304-60
24304-61
24304-62
24304-63
24304-64
24304-65
24304-66
24304-67
24304-68
24304-69
24304-70
24304-71
24304-75
24304-76
24304-77
24304-78
24304-79
24304-80
24304-81
24304-82

24304-90
24304-91
24304-92
24304-93
24304-94
24304-95

Doppel-V-Riemen

Scheibe

Buchse

Abdeckung fiir Getriebekasten
Getriebegehduse
Kondensator
Sicherungsring
Klemmschraube
Innensechskantschraube
Flansch

Scheibe
Innensechskantschraube
Gleitkopf

Axiallager

Madenschraube

Federstift

Buchsen

Sicherungsring
Madenschraube

Blattfeder
Sechskantschraube
Bef.-Schelle fiir Kondensator
Schraube Befestigungsschelle
Mutter fUr Befestigungsschelle
Sechskantmutter

Netzkabel

Kabelklemme

Mutter fir Riemenscheibe
Federteller

Scheibe

Wellscheibe
Schraubenfeder
Knebelschraube

Federring

Schraube

Schraube

Spannzange 6 mm
Spannzange 8 mm
Spannzange 10 mm
Spannzange 12 mm
Uberwurfmutter fiir Spindel
(incl. Rohrstiick, ohne Abb.)
Aufkleber Bohrhebel
Aufkleber Drehzahltabelle
Aufkleber Gradskala
Aufkleber Riementrieb
Aufkleber Typenschild
Aufkleber Drehrichtung

Folgende Positionen nicht bei FF400:

24304-72
24304-73
24304-74
24304-88
24304-89
24304-100
24304-87

Ohne Abbildung:

24304-84
24304-85
24304-86

Befestigunsblock
Schraube
Schraube
Schraube
Nutenstein
Scheibe

Fréastisch 150x110

Maulschliissel 27 mm
Maulschlissel 30 mm
Werkzeugset
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Ihr Geréat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

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

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

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu
reagieren. Bei Riicksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte
Kaufbeleg beifligen.

Bitte senden Sie das Gerét in der Originalverpackung zurtick!
So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art. Nr. 24308-99 PR 705703700J



