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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English
Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

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

Italiano
Per leggere le istruzioni per I'uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

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

Nederlands

Bij het lezen van de gebruiksaanwijzing pag-
ina’s met afbeeldingen uitklappen.

Dansk

Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky
Pfi ¢teni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini digari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyc¢
strony ze zdjeciami.

Pycckun
Mpy 4TeHUn pyKoBOACTBA NO IKCMyaTaumm

npocbba OTKPbIBaTb CTPAHULIbI C PUCYHKaMMU.
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1 Vorwort

Sehr geehrter Kunde!
Die Benutzung dieser Anleitung

¢ erleichtert es, das Gerét kennen zu lernen.
¢ vermeidet Stérungen durch unsachgeméBe Bedienung und
¢ erhoht die Lebensdauer Ihres Gerates.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.

Bedienen Sie dieses Gerat nur mit genauer Kenntnis und unter
Beachtung der Anleitung.
PROXXON haftet nicht fur die sichere Funktion des Gerates bei:

e Handhabung, die nicht der Ublichen Benutzung entspricht,

e anderen Einsatzzwecken, die nicht in der Anleitung genannt sind,
¢ Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewahrleistungsanspriiche bei:

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

Beachten Sie zu |hrer Sicherheit bitte unbedingt die Sicherheits-

vorschriften.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes be-

halten wir uns vor. Wir wiinschen lhnen viel Erfolg mit dem Geréat.

2 Beschreibung der Maschine

2.1 Aufbau

Die FF 500 ist eine solide konstruierte und sorgfaltig gefertigte Stan-
der-Vertikalfrasmaschine. Die anwendergerecht zusammengestellte
Ausstattung und die auBerordentliche Qualitat der Ausfiihrung ma-
chen die Frése zu einem zuverldssigen Partner fir eine ganze Reihe
von Tétigkeiten aus dem Bereich der spanenden Verarbeitung.
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Ein schwerer, robuster MaschinenfuB sorgt fur hervorragende Stand-
festigkeit. und nimmt zum einen den mittels Handrader in zwei Rich-
tungen (quer (X-Achse) ca. 300 mm, tief (Y-Achse) 100 mm)
verfahrbaren Kreuztisch sowie die stabile, groBzuigig dimensionierte
Saule aus einem hochfesten Aluminiumstranggussprofil auf. Sie ist
wie der Kreuztisch auch mit einer Schwalbenschwanzflihrung ausge-
stattet, die den Schlitten zur Aufnahme des Fréaskopfs tragt (Verfahr-
weg vertikal (Z-Achse) ca. 220 mm). Der Fraskopf seinerseits besteht
aus dem Motor, dem Getriebe und der Spindeleinheit und lasst sich
falls gewlnscht, auf jede Seite um 90° drehen und mit einer Knebel-
schraube bequem in jeder Position festklemmen: In Verbindung mit
dem Bohrvorschub kann so z. B. auch schrég gebohrt oder gesenkt
werden. Eingestellt wird die Bearbeitungshéhe mit einem Handrad
oberhalb der Saule (die Handrader sind (ibrigens alle mit verstellba-
ren Skalenringen ausgestattet).

Die Werkzeugaufnahme erfolgt in einer von vier mitgelieferten
Spannzangen. Eingestellt wird die Bearbeitungshthe mit einem
Handrad oberhalb der Sdule (die Handréder sind Ubrigens alle mit
verstellbaren Skalenringen ausgestattet).

Innerhalb des Getriebekastens ist die Elektrik und der Riementrieb
zur Kraftlibertragung untergebracht. Durch einfaches Umlegen eines
Poly-V-Riemens gibt es die Moglichkeit zur Anpassung der Spindel-
drehzahlen an unterschiedliche FrasergréBen und materialspezifi-
sche Schnittgeschwindigkeiten (sechs Geschwindigkeiten wahlbar
von 180 - 2.500/min). An der Vorderseite des Fraskopfs befinden
sich der Hauptgeréateschalter und der Umschalter filr die Spindel-
drehrichtung.

Die hochprézisen Schwalbenschwanzfiihrungen fir alle Achsen sind
nachstellbar, um eventuelles verschleiBbedingtes Spiel zu eliminie-
ren. Eine MaBskizze der Maschinenabmessungen und der Nuten-
querschnitte (Fig. 2 und 3) finden Sie auf den Grafikausklappseiten
dieser Anleitung.

Ein umfangreiches Zubehdrangebot ist in unserem Sortiment
verfligbar.

2.2 Lieferumfang

e Vertikalfréase FF 500

e Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

e Spannzangen @ 6, 8, 10 und 12 mm inkl. Uberwurfmutter
¢ Bedienwerkzeug

2.3 Gesamtansicht Frase FF 500 (Fig. 1)

. Motor

. Abdeckhaube

. Ein-/ Ausschalter

. Drehrichtungsumschalter

. Tabelle

. Réndelschraube fiir Abdeckhaube

. Uberwurfmutter fiir Spannzange

. Klemmschraube fiir Pinole

. Verschiebbare Skala fir Tiefeneinstellung
10. Verschiebbare Skala fir seitlichen Verfahrweg
11. Skala fur Winkelverstellung

12. Bohrhebel

13. Saule

14. Z-Schlitten/Fraskopfaufnahme

15. Handrad fiir X-Richtung

16. Handrad fiir Y-Richtung

17. Handrad fur Z-Richtung

18. Klemmschraube flr Héhenverstellung
19. Arbeitstisch (400 mm x 125 mm)

20. Schraubenldcher fur Befestigung

21. Standfu

22. Support

23. Einstellschrauben fir X-Fihrung

24. Einstellschrauben fur Y-FUhrung

25. Einstellschrauben fur Z-Fihrung
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2.4 Technische Daten und Ausstattungsmerkmale der FF 500
im Uberblick

e Spannung: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

e |eistung: 400 Watt

¢ 6 Spindeldrehzahlen durch Umlegen des Riemens:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 und 2500/min

¢ Basisabmessungen siehe Fig. 2

e Pinolenvorschub (30 mm) durch Bohrhebel mit Skalenring (1
Teilstrich =1 mm)

e massiver, plan gefréster Kreuztisch mit 3 durchgehenden T-
Nuten flr 8-er Normsteine, Nutenabstand: 45 mm, Nutquer-
schnitt siehe Fig. 3

e TischgréBe 400 x 125 mm

e \erfahrweg
Vertikal: (Z-Achse) ca.220 mm
Langs: (X-Achse) ca.300 mm
Tief: (Y-Achse) ca.100 mm.

¢ Verstellung mittels Handradern mit beweglichem Skalenring (1
Umdrehung macht 2 mm Vorschub)

e Werkzeugaufnahme durch Spannzangen 6, 8, 10 und 12 mm
(im Lieferumfang enthalten)

e Fraskopf um 90° nach rechts und links schwenkbar (mit Grad-
einteilung)

¢ Ausladung (Saule auBen bis Werkzeugmitte)
ca. 125 mm

e S&ule aus hochfestem Aluminiumstrangguss, zur Erzielung opti-
maler Festigkeit innen umfangreich verrippt

e Gerauschentwicklung < 70 dB(A)

e Vibrationen < 2.5 m/s2

¢ Gewicht ca. 50 kg

Nur zum Betrieb in geschlossenen Rdumen!

G

L
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Bitte nicht mit dem Hausmidill entsorgen!

3 Aufstellen der Frase (Fig. 4)

Achtung!
Vor AbschluB der Montagearbeiten Netzstecker keinesfalls ein-

stecken, die Maschine kénnte versehentlich eingeschaltet wer-
den. Verletzungsgefahr!

Zum sicheren und prézisen Arbeiten ist es unabdingbar, die Maschine
auf einer stabilen Werkbank oder einer dhnlichen Arbeitsunterlage zu
befestigen. Dazu gibt es rechts und links im Maschinenfuss 1 zwei
Bohrungen 2 fir zwei M8-Innensechskantschrauben.

4 Arbeiten mit der Frase

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten und Werkzeugwechseln an der Frase
Netzstecker ziehen!

Achtung!
Bitte beachten Sie, dass der hier verwendete Kondensatormotor

bei all seinen Vorteilen fur die Verwendung in Werkzeugmaschi-
nen bauartbedingt sehr warm werden kann. Dies ist kein Anzei-
chen fir einen Defekt und kann vorkommen, wenn der Motor
langere Zeit im Leerlauf oder nur unter sehr geringer Last lauft.
Bitte achten Sie darauf, diese Betriebszustdnde zu meiden und
lassen Sie lhre Frase nicht Uber Gebuhr im Leerlauf drehen.

Achtung!
Bitte beachten Sie:
Von allen motorisch oder manuell angetriebenen Teilen von Werk-
zeugmaschinen geht auch immer eine potenzielle Verletzungsge-
fahr aus! Von daher bitte immer auf gentigend 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 Wiederanlaufschutz ausgestat-
tet: Bei einer kurzen Spannungsunterbrechung wahrend des Betriebs
l&uft die Frése aus Sicherheitsgriinden nicht selbsttatig wieder an.
Die Frase kann aber nach dem Wiederanliegen der richtigen Span-
nung mit dem Einschaltknopf ganz normal gestartet werden.

4.1 Hohenverstellung der Spindel, bzw. des Z-Schlittens (Fig. 5)

Die Frasspindel, bzw. der Z-Schlitten der FF 500 lasst sich auf 2
Arten in der H6he verstellen:

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

4.1.1 Héhenverstellung mit dem Handrad

Hier haben Sie von der obersten bis zur untersten Position 220
mm Verfahrweg zur Verfligung. In der untersten Position befindet
sich die Spindelmutter fur die Spannzangenklemmung ca. 35 mm
oberhalb der Kreuztischoberflache.

1. Bitte beachten Sie, dass die Innensechskantschraube 3 vor
dem Verstellvorgang gelést sein muss!

2. Mit dem Handrad 1 die gewilinschte Hohe einstellen (1 Umdre-
hung entspricht 2 mm Vorschub).

Wird wéhrend des Arbeitsvorgangs nicht mit der vertikalen (Z-)
Verstellung gearbeitet, empfiehlt es sich, die Innensechskant-
schraube 3 anzuziehen.

4.1.2 Vorschub iiber Bohrhebel

1. Knebelschraube 4 [8sen.

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

3. Schraube 5 wieder festziehen.

4. Mit dem Bohrhebel 7 die gewlinschte Héhe einstellen.

5. Knebelschraube 4 wieder festziehen.

Hinweis:
Beim Bohren mit dem Bohrhebel verfahrt man prinzipiell genauso
wie oben beschrieben. Allerdings darf naturlich die Schraube 4
wéhrend des Arbeitsvorgangs nicht wieder angezogen werden!
Der hier mdgliche Verfahrweg betragt 30 mm.

4.2 Schwenken des Fraskopfes (Fig. 6):

Zum Schwenken des Fraskopfes einfach die Innensechskant-
schraube 1 16sen und den Fraskopf in die gewlinschte Position
schwenken. Gewtinschte Gradzahl an der Skala 2 einstellen und
Schraube 1 wieder festziehen. Der Fraskopf kann zu jeder Seite
um 90° geschwenkt werden.

4.3 Montage der Spannzangen (Fig. 7 und 8)

Achtung!
Unbedingt den Stecker aus der Steckdose ziehen, um versehent-
liches Anlaufen auszuschlieBen! Verletzungsgefahr!

Achtung!
¢ Niemals die Spannzange einzeln in die Spindelaufnahme einflihren!
e Immer erst die Spannzange in die Uberwurfmutter einrasten!
e Immer darauf achten, dass Spanzange und Fréserschaft den
passenden Durchmesser haben.

Bitte beachten Sie: Zusétzlich zu den mitgelieferten Spannzangen
sind noch weitere GréBen in unserem Zubehdrsortiment erhaltlich.
Bei weiteren Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst.
Die Postadresse finden Sie auf der Ruckseite dieser Anleitung oder
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schreiben Sie uns unter technik@proxxon.com eine e-mail.

1. Uberwurfmutter 4 (Fig. 7) an der Frasspindel I6sen.

2. Gewtlinschte Spannzange 5 mit der Hand in die Uberwurfmut-
ter 4 (Fig. 8) legen und mit leichtem axialen Druck an der um-
laufenden Nut einrasten lassen. Achtung: Das dlinnere Ende
der Spannzange muss, wie auf der Abbildung gezeigt, nach
oben zeigen.

3. Uberwurfmutter 2 mit Spannzange in die Spindel 1 einfilhren
(Fig. 7, siehe kleines Bild) und leicht von Hand andrehen.

4. Schaft des Werkzeugs 3 in die Spannzange einfiihren.

5. Mit Hilfe der mitgelieferten Schliissel die Uberwurfmutter wie in
Fig. 7 gezeigt, festziehen.

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

7. Jetzt Uberwurfmutter mit Spannzange komplett aus der Fras-
spindel entfernen.

8. Spannzange mit dem mitgelieferten Rohrstlick 6 (Fig. 8) durch
Driicken auf den Konus der Spannzange ausrasten und aus
der Uberwurfmutter entnehmen.

4.4 Andern der Spindeldrehzahl

Die Einstellung der Spindeldrehzahl ist notwendig, um die Schnittge-
schwindigkeit des Werkzeugs an die Eigenschaften des zu zerspa-
nenden Materials und der Werkzeuggeometrie anzupassen.

Grosse Werkzeugdurchmesser bedeutet bei gleicher Drehzahl auch
eine groBe Umfangs- und damit u. U. zu groBe Schnittgeschwindig-
keit. Umgekehrt gilt dies nattrlich fur kleine Werkzeugdurchmesser.
Deswegen ist es notwendig, die Drehzahl variieren zu kénnen. Dazu
wird die Motorkraft bei der Frase Uber ein Riemengetriebe auf die
Spindel geleitet. Es handelt sich hier um ein zweistufiges Getriebe
mit einem Vorgelege zur allgemeinen Drehzahlreduktion und zwei
Gangradern mit jeweils paarweise unterschiedlichem Durchmesser.
Verbunden werden diese durch insgesamt zwei Poly-V-Riemen, die
sich durch ihre Laufruhe und ihre Ubertragungseigenschaften hervor-
ragend flr diesen Einsatzzweck eignen. Durch Umlegen der Riemen
werden die jeweils bendtigten Spindeldrehzahlen realisiert. Insge-
samt lassen sich 6 Spindeldrehzahlen einstellen: 180, 350, 550, 800,
1300 und 2500/min. Fig. 9 zeigt die jeweiligen Riemenscheibenkom-
binationen der einzelnen Drehzahlen.

Achtung!
Vor den Arbeiten am Riementrieb immer Stecker aus der Steck-

dose ziehen! Verletzungsgefahr!

1. Randelschraube 1 (Fig. 10) I16sen und Gehausedeckel auf-
schwenken.

2. Die Befestigungsschrauben 1 (Fig. 11, kleiner Ausschnitt) leicht
|6sen und das Gehause etwas nach rechts versetzen, bis der
untere Antriebsriemen gelockert wird.

3. Unteren Keilriemen 2 in entsprechende Position bringen. Die
entsprechenden Positionen sind in Fig. 9 dargestellt. Orientie-
ren Sie sich an dem Aufkleber in der Gehduseinnenseite.

4. Gehause wieder nach links versetzen, bis die Antriebsriemen
richtig gespannt sind und Befestigungsschrauben (1, Fig 11)
wieder anziehen.

5. Gehdusedeckel wieder schlieBen und Réndelschraube 1 (Fig.
10) wieder anziehen.

Achtung:
Riemenabdeckung bzw. Gehausedeckel miissen wahrend des
Betriebs immer geschlossen sein!

5 Frasen

Achtung!
Tragen Sie beim Frasen immer eine Schutzbrille. Beachten Sie

unbedingt die Sicherheitsvorschriften!

Grundsétzlich muss das Werkstlick zur Bearbeitung sicher auf
dem Kreuztisch befestigt werden! Hierzu stehen verschiedene

Méglichkeiten zur Verfugung: Gut eignen sich Spannpratzen (z.
B. 24 257 von PROXXON), Schraubstdcke (z. B. 24 255 von
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PROXXON). Sollen Teilungen angefertigt werden, kann z. B. zu-
séatzlich mit Teilapparaten oder Futteraufnahmen gearbeitet wer-
den. Beispiele flir Spannmittel und Zubehor findet sich in
unserem Gerateprospekt, im Internet unter www.proxxon.com,
sowie, zusammen mit weiteren wertvollen Hinweisen, in unserem
~Handbuch flr kreative Modellbauer” (Art.-Nr.:28 996).

5.1 Einstellen der Frastiefe und Frasvorgang

Bitte beachten Sie auch den Abschnitt ,,Hohenverstellung der Spin-
del” Hier wird erklart, mit welchen Methoden sich die Hohe der Fras-
spindel fir die verschiedenen Anwendungsbereiche einstellen 1asst.
In der Praxis geht man so vor, das man zunéchst nach dem Fest-
spannen des Werkstiickes die Spindel nach dem Einspannen des
Frésers grob (ca. 2 mm oberhalb des Werkstiickes) einstellt und die
Frastiefe dann wahrend des Arbeitens verstellt.

Dabei kann mit dem Handrad oder dem Bohrvorschub gearbeitet
werden.

Soll die Zustellung (das MaB, um das der Fraser in das Werkstick
eintaucht) dagegen einen bestimmten Betrag haben, kann dies
mit Hilfe der Skalenringe des Handrades sowie des Bohrvorschu-
bes bewerkstelligt werden.

Dazu kdnnen beide ,genullt“ werden. Dazu kann man z. B.
zweckmaBigerweise vor (!) dem Einschalten der Maschine den
Fraser ganz leicht auf das Werkstick aufsetzen (mdglichst jedoch
ohne es zu beriihren!) und dann den jeweiligen Skalenring auf null
stellen. Dabei ist zu beachten, das bei dem Skalenring des Bohr-
vorschubs wie in ,Hbhenverstellung der Spindel* beschrieben,
eine Schraube dazu geldst werden muss. Der Skalenring des
Handrades wird einfach verdreht, merke: pro Umdrehung verféhrt
der Z-Schlitten um 2 mm.

So geht man vor:

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

2. Gewiinschte Spindelhdéhe grob mit Handrad mit Handrad 1
(Fig. 5) einstellen. Dazu muss Innensechskantschraube 3 offen,
die Knebelschraube 4 dagegen angezogen sein! Bei Bedarf die
Skalenringe ,nullen“, wie oben im Text beschrieben.

. Sicherstellen, dass der Fraser das Werkstiick nicht berihrt.

. Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl eingestellt ist.

. Drehrichtung wahlen! (Siehe unten unter ,Vorschub®).

. Wird wahrend des Frasens die Fréstiefe variiert, so funktioniert
dies am besten mit dem Handrad 1 (Fig. 5). Dabei ist die In-
nensechskantsschraube 3 offen, die Knebelschraube 4 ge-
schlossen. Wird nach dem Einstellen die Frastiefe nicht mehr
geéndert (z. B. beim Planfrésen eines Werkstiicks) empfiehlt es
sich, die beiden Schrauben 3 und 4 geschlossen zu halten.

7. Sie kdnnen alternativ auch die Frastiefe mit dem Bohrhebel 2
(Fig. 5) regulieren. Hierzu wird Innensechskantschraube 3 fest-
gezogen, wenn sich der Schlitten auf der gewlinschten Posi-
tion befindet. Nach der Betétigung des Bohrhebels 2 bis zur
gewinschten Tiefe wird die erreichte Position durch Klemmen
der Pinole mittels Anziehen der Knebelschraube 4 arretiert. Mit
dieser Funktion lassen sich auch Bohr- oder Senkarbeiten
durchflihren.

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

9. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

ook W

5.2 Vorschub:

Beim Frasen darauf achten, dass der Vorschub immer gegen die
Schneidrichtung des Frasers erfolgt (Fig. 12).

6 Zubehor

Verwendet werden kénnen handelstbliche Fraser mit einem ma-
ximalen Schaftdurchmesser von 12 mm und einem Werkzeug-
durchmesser von ca. 40 mm. Fir ein optimales Arbeitsergebnis
ist es notwendig, sowohl den Fréser als auch die Frédsparameter
(Vorschub, Frastiefe, Drehzahl) den Arbeitsbedingungen anzupas-



sen und hieraus eine Auswahl zu treffen. Dazu ist nattrlich die Ta-
belle auf dem Keilriemendeckel der Frase zu beachten.
Empfehlen kdnnen wir die Fraseinsatze aus unserem Zubehor-
programm, wie z. B. den Schaftfraser-Satz (2-5 mm) 24610 oder,
fur gréBere Arbeiten, den Schaftfraser-Satz (6-10 mm) mit der Ar-
tikelnummer 24620.

Zahnrader mit dem Modul m=0,5 kdnnen gefrast werden mit den
Zahnformfrasern aus unserem Zubehdrprogramm, hiermit lassen
sich Z&hnezahlen von 12-54 realisieren.

Weitere geeignete Fras- und Bohrwerkzeuge in PROXXON-Quali-
tat aus unserem umfangreichen Programm finden Sie im Fach-
handel. Dort wird man lhnen fir lhren speziellen Anwendungsfall
ein geeignetes PROXXON-Produkt empfehlen kénnen.

Ein sinnvolles Zubehor zur prazisen Hohenverstellung der Spindel ist
der nachtréglich 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.

7 Reparatur und Wartung

Achtung!
Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker ziehen!

7.1 Auswechseln der Antriebsriemen

Sollten die Antriebsriemen verschlissen sein, kdnnen Sie diese
selbst wechseln. Ersatzriemen erhalten Sie beim PROXXON Zen-
tralservice (Adresse auf der Riickseite dieser Anleitung).

1. Ré&ndelschraube 1 (Fig. 10) I16sen und Gehdusedeckel auf-
schwenken.

2. Die Befestigungsschrauben 1 (Fig. 11) leicht 16sen und das Ge-
h&use etwas nach rechts versetzen, bis der untere Keilriemen
gelockert wird.

3. Motor an den Schrauben 3 (Fig. 10) abschrauben.

4. Nun kénnen 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. 11) in entsprechend der gewilinsch-
ten Drehzahl richtige Position bringen. Orientieren Sie sich an
dem Aufkleber in der Geh&useinnenseite oder an Fig. 9.

7. Gehause wieder nach links versetzen, bis Keilriemen richtig
gespannt ist und Befestigungsschrauben (1) wieder anziehen.

8. Gehausedeckel wieder schliessen und Randelschraube 1
(Fig. 10) wieder anziehen.

7.2 Spiel der Fiihrungen des Kreuztisches oder des Z-Schlit-
tens einstellen

Sollte im Laufe der Zeit die Fihrung einer Achse des Kreuzti-
sches oder des Z-Schlittens zuviel Spiel aufweisen, so kénnen
Sie mittels der Einstellschrauben 23, 24, 25 (Fig. 1) das Spiel
nachjustieren. Hierzu die Kontermuttern 1 (Fig. 13) I6sen und alle
Einstellschrauben 2 gleichmaBig hineindrehen, bis das Spiel be-
seitigt ist. AnschlieBend Kontermuttern wieder festziehen.

7.3 Schmieren der Maschine

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

Um eine lange Lebensdauer der Frése zu garantieren, beachten
Sie bitte den Schmierplan in Fig. 14 (A: Olen vor jedem Arbeits-
beginn / B: Olen monatlich). Verwenden Sie dabei nur sdurefreies
Maschinendl aus dem Fachhandel!

7.4 Reinigen und Pflegen

Achtung!
Vor jeglicher Reinigung, Einstellung, Instandhaltung oder Instand-

setzung Netzstecker ziehen! Verletzungsgefahr!

Hinweis:
Die Maschine ist weitgehend wartungsfrei. Fir eine lange Le-
bensdauer sollten Sie das Gerat allerdings nach jedem Gebrauch
mit einem weichen Lappen, Handfeger oder einem Pinsel reini-
gen. Auch ein Staubsauger empfiehlt sich hier.

8 Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerét nicht Uber den Hausmill! Das
Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden kénnen. Bei Fragen
dazu wenden Sie sich bitte an lhre lokalen Entsorgungsunterneh-
men oder andere entsprechenden kommunalen Einrichtungen.

9 EG-Konformitatserkldrung

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

Feinfrase FF 500
24320

Produktbezeichnung:
Artikel Nr.:

Wir erkldren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit
den folgenden Richtlinien und normativen Dokumenten Uberein-
stimmt:

EU-EMV-Richtlinie 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 01.2010

Datum: 23.01.2012

f\

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist identisch mit dem
Unterzeichner.
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1 Preface

Dear Customer,
The use of these instructions

* makes it easier to become acquainted with the device
¢ prevents malfunctions due to improper handling, and
e increases the service life of your device

Always keep these instructions close to hand.

Only operate this device with exact knowledge of it and comply
with the instructions.
PROXXON will not be liable for the safe function of the device for:

¢ handling that does not comply with the usual intended use,
e other application uses that are not stated in the instructions,
e disregard of the safety regulations.

You will not have any warranty claims for:

e operating errors
e lack of maintenance
e use of non-PROXXON spare parts

For your safety, please comply with the safety regulations without
fail.

All rights reserved for further developments within the meaning of
technical progress. We wish you much success with the device.

2 Description of the machine

2.1 Construction

The FF 500 is a solidly constructed and carefully manufactured
upright vertical milling machine. The equipment compiled in a
user-friendly manner and the extraordinary quality of the design
make the milling cutter a reliable partner for an entire series of
activities from the machining sector.
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A heavy, rugged machine base ensures excellent stability and ac-
commodates the cross table, traversable in two directions (dia-
gonal (X axis) approx. 300 m, deep (Y axis) 100 mm) by way of
handwheels as well as the sturdy and generously dimensioned
column made of high-strength aluminium continuous casting pro-
file. Just like the cross table it is equipped with a dovetail guide
which supports the carriage for accommodating the milling head
(traverse path vertical (Z axis) approx. 220 mm). The milling head
itself consists of the motor, the gearbox and the spindle unit. If
required, it can also be turned by 90° on each side and conven-
iently clamped in any position with the toggle screw. Together
with the drilling feed, this makes slanted drilling possible, for ex-
ample. The tool is held in one of the four supplied collects
chucks.

In addition, the milling head is equipped with a drill feed, which
means that your milling cutter can also be used for drilling work
or for countersinking, for example. The processing height is adju-
sted by handwheel above the column (all of the handwheels are
equipped with adjustable scale rings, by the way).

The electrical system and the belt drive for power transmission
are housed within the gearbox. By simply shifting a Poly-V belt it
is possible to adapt the spindle speeds to different milling sizes
and material-specific cutting speeds (six selectable speeds from
180 - 2,500/min). The master device switch and the changeover
switch for the spindle direction of rotation are located at the front
of the milling head.

The high-precision dovetail guides are adjustable for all axes to
eliminate possible play due to wear. You will find a dimensioned
sketch of the machine dimensions and the slot cross-sections
(Fig. 2 and 3) on the graphics fold-out pages of these instructions.

A comprehensive range of accessories is available in our assortment.

2.2 Scope of delivery

¢ FF 500 vertical miller

¢ Operating instructions and safety regulations

e Collet chucks @ 6, 8, 10 and 12 mm incl. swivel nut
¢ Operating tool

2.3 General view of FF 500 milling cutter (Fig. 1)

. Motor

. Covering cap

. On/Off switch

. Direction of rotation changeover switch
Table

. Knurled screw for covering cap

. Swivel nut for collet chuck

. Clamping screw for quill

. Adjustable scale for depth adjustment
10. Adjustable scale for lateral traverse path
11. Scale for angle adjustment

12. Drilling lever

13. Column

14. Z carriage/milling head fixture

15. Handwheel for X direction

16. Handwheel for Y direction

17. Handwheel for Z direction

18. Clamping screw for height adjustment
19. Work table (400 mm x 125 mm)

20. Screw holes for fastening

21. Base

22. Support

23. Adjusting screws for X guide

24. Adjusting screws for Y guide

25. Adjusting screws for Z guide



2.4 Technical data and equipment features of the FF 500 in
overview

e \/oltage: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

e Capacity: 400 Watt

¢ 6 spindle speeds by shifting the belt:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 and 2500/min

¢ Basic dimensions, see Fig. 2

¢ Quill feed (30 mm) using drilling lever with scale ring (1 gradua-
tion line = 1 mm).

¢ Solid, surface-milled cross table with 3 continuous T-slots for
size 8 standard bricks, slot clearance: 45 mm, slot cross-sec-
tion, see Fig. 3

e Table size 400 x 125 mm

¢ Traverse path
Vertical: (Z axis) approx. 220 mm
Lengthwise: (X axis) approx. 300 mm
Deep: (Y axis) approx. 100 mm

¢ Adjustment by handwheels with moveable scale ring (1 revolu-
tion makes for 2 mm feed)

e Tool holder using 6, 8, 10 and 12 mm collet chucks (included in
delivery).

e Milling head can be pivoted to the left and right by 90° (with de-
gree graduation).

e Extension (column outside to centre of tool) approx. 125 mm

e Column of high-strength aluminium continuous casting, exten-
sively ribbed to achieve optimal strength

¢ Noise generation < 70 dB(A)

e Vibrations < 2.5 m/s?

¢ Weight approx. 50 kg

Only for operation in closed rooms!

4 >
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Please do not dispose of with household rubbish!

3 Setting up the milling cutter (Fig. 4)

Caution!
Do not insert the mains plug before completing the assembly
work as the machine could be switched on unintentionally. Risk
of injuries!

For safe and precise work, it is mandatory to fasten the machine
onto a sturdy workbench or similar working support. There are
two drills holes 2 for two M8 Allen screws on the right and left in
the machine base 1 for this purpose.

4 Working with the milling cutter

Caution!
Disconnect the mains plug before you do any adjustments or
when exchanging tools!

Caution!

Please note that despite all the advantages for use in machine
tools, the condenser motor used here can become quite warm
due to the construction type. This is not an indication of a defect
and can occur when the motor idles for a longer period of time or
runs under a very minor load. Please be sure to avoid these ope-
rating conitions and do not allow your milling cutter to run on idle
excessively.

Caution!
Please note:
There is always a potential risk of injuries emanating from all
motor-driven or manually driven parts from machine tools. There-
fore, please ensure you always keep sufficient distance and never
reach into moving tools!
Never hold the tools with your hand - always tighten them pro-

perly!

Note!
The milling cutter is equipped with a so-called restart protection:
In case of brief voltage interruptions during operation, the milling
cutter will not restart for safety reasons. After the correct voltage
is present again, the milling cutter can be started normally with
the ON button.

4.1 Height adjustment of the spindle and/or the Z carriage
(Fig. 5)

The milling spindle, or the Z carriage, of the FF 550 can be adju-
sted in height in two ways:

1. With handwheel 1
2. With drilling lever 2

4.1.1 Height adjustment with the handwheel

Here you have an available 220 mm traverse path from the top-
most to the bottommost position. The spindle nut is at the bot-
tommost position for collect chuck clamping approx. 25 mm
above the cross table surface.

1. Please note that the Allen screw 3 must be released before the
adjusting procedure!

2. Adjust the desired height with the handwheel 1 (1 revolution
corresponds to 2 mm feed).

If not working with the vertical (Z) adjustment during the working
process, we recommend tightening the Allen screw 3.

4.1.2 Feed using drilling lever

1. Release toggle screw 4

2. Release Allen screw 5 at scale ring 6 and set scale to zero.
3. Re-tighten screw 5.

4. Set the desired height with drilling lever 7.

5. Re-tighten toggle screw 4.

Note:
When drilling with the drilling lever, basically proceed just as des-
cribed above. However, naturally Screw 4 may not be re-tighte-
ned during the working process! The possible traverse path here
is 30 mm.

4.2 Swivelling the milling head (Fig. 6):

To swivel the milling head by the Y axis, simply release Allen
screw 1 and swivel the milling head to the desired position. Set
the desired graduated number on scale 2 and re-tighten screw 1.
The milling head can be swivelled to every side by 90°.

4.3 Assembling the collet chucks (Fig. 7 and 8):

Caution!
You must disconnect the plug from the power socket to prevent
unintentional start-up! Risk of injuries!

Caution!
e Never insert the collet chuck singly into the spindle receiver!
¢ Always engage the collet chuck in the swivel nut first!
¢ Always make sure that the collet chuck and the milling shaft
have the matching diameter!

Please note: In addition to the supplied collet chucks, we have
further sizes available in our accessories range. Please contact
our Customer Service should you have any further questions. You
will find the postal address at the back of these instructions, or
simply write us an email to technik@proxxon.com.

11 -



1. Release swivel nut 4 (Fig. 7) at the milling spindle.

2. Put the desired collet chuck 5 by hand in the swivel nut 4 (Fig.
8) and allow to engage with slight axial pressure at the continu-
ous groove. Caution! The thinner end of the collet chuck must
point up, as shown in the figure.

3. Insert swivel nut 2 with the collet chuck in spindle 1 (Fig. 7, see
small illustration) and tighten lightly by hand.

4. Insert shaft of tool 3 in the collet chuck.

5. Use the supplied wrench to tighten the swivel nut, as shown in
Fig. 7.

6. To remove the collet chuck, release swivel nut 4 and pull out tool 3.

7. Now remove the swivel nut with collet chuck completely out of
the milling spindle.

8. Disengage the collet chuck with the supplied tube section 6
(Fig. 8) by pressing on the cone of the collet chuck and remove
from the swivel nut.

4.4 Changing the spindle speed

Setting the spindle speed is necessary so that the cutting speed
of the tool can be adapted to the characteristics of the material
to be machined and to the tool geometry.

Large tool diameters at equal rotational speed also mean a large
circumferential speed and thus potentially a large cutting speed.
Conversely, the same is also true for small tool diameters.

This makes it necessary to be able to vary the rotational speed.
To do so, a belt drive guides the motor power at the milling cutter
to the spindle. This is a two-stage gearbox with an intermediate
gear for general speed reduction and two ratchet wheels with re-
spectively different diameters in pairs. These are connected by
two poly-V belts that are excellently suited for this purpose due
to their quiet running and transfer characteristics. The respecti-
vely required spindle speeds can be realised by shifting the belts.
A total of 6 spindle speeds can be set: 180, 350, 550, 800, 1300
and 2500/min. Fig. 9 shows the respective belt pulley combinati-
ons of the individual rotational speeds.

Caution!
Before working on the belt drive, always disconnect the plug
from the power socket! Risk of injuries!

1. Release knurled screw 1 (Fig. 10) and swing up the housing cover.

2. Slightly release fastening screws 1 (Fig. 11, small detail) and
shift the housing somewhat to the right until the lower drive
belt relaxes.

3. Bring the lower V-belt 2 into the corresponding position. The
corresponding positions are shown in Fig. 9. Use the sticker on
the inside of the housing as orientation.

4. Shift the housing back to the left until the drive belts are pro-
perly tensioned and re-tighten the fastening screws (1, Fig. 11).

5. Close the housing lid and re-tighten the knurled screw 1 (Fig. 10).

Caution!

The belt cover and/or housing cover must always be closed du-
ring operation!

5 Milling

Caution!
Always wear protective goggles during milling. Comply with the
safety regulations without fail!

The work piece to be processed must always be securely faste-
ned to the cross table! There are various possibilities available to
you: Clamping jaws (e.g. 24 257 from PROXXON), vices (e.g. 24
255 from PROXXON) are very well suited. If divisions are to be
manufactured, it is possible to work with dividers or feed recei-
vers, for example. You will find examples for clamping devices
and accessories in our equipment brochure, on the internet at
WWW.proxxon.com, also together with other valuable notes, in
our "Manual for the Creative Modeller" (Art. No. 28 996).
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5.1 Setting the milling depth and milling procedure

Please observe the section "Height adjustment of the spindle”.
This explains the methods used to set the height of the milling
spindle for the various application ranges.

In practise, after first tightening the work piece and then roughly
clamping the milling cutter (approx. 2 mm above the work piece),
adjust the spindle and then adjust the milling depth while you
work.

You can work with either the handwheel or the drilling feed.

If the infeed (the dimension by which the milling cutter dips into the
work piece) should have a certain amount on the other hand, then
this can be achieved by using the scale ring of the handwheel as well
as the drilling feed.

Both can be "zeroised". To do so, for example and before (!) you
switch on the machine, position the milling cutter lightly on the work
piece (but without touching it!) and then adjust the respective scale
ring to zero. Please remember to release the screw for the scale ring
of the drilling feed as described in "Height adjustment of the
spindle". The scale ring of the handwheel is simply turned; so re-
member: the Z carriage traverses by 2 mm per revolution.

This is how to proceed:

1. Securely fasten the work piece with clamping jaws, vice or
chuck.

2. Roughly adjust the desired spindle height by handwheel 1 (Fig.
5). To do so, Allen screw 3 must be open, but toggel screw 4
but must tightened! If necessary, "zeroise" the scale rings as
described in the text above.

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

piece.

. Make sure that the correct spindle speed is set.

. Select direction of rotation! (See below at "Feed".)

. If the milling depth will be varied during milling, then this works
best by using the handwheel 1 (Fig. 5). Here, Allen screw 3 is
open, toggle screw 4 is closed. If the milling depth will not be
changed after the adjustment (e.g. while face milling a work
piece), we recommend keeping both screws 3 and 4 closed.

7. Alternatively, you can regulate the milling depth with the drilling
lever 2 (Fig. 5). To do so, tighten Allen screw 2 when the car-
riage is in the desired position. After actuating the drilling lever
2 to the desired depth, the achieved position is locked by
tightening toggle screw 4 to clamp the quill.

8. Switch on the milling machine using switch 3 (Fig. 1).

9. Work with the adjusted feed.
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5.2 Feed:

During milling, make sure that the feed always occurs against the
cutting direction of the milling cutter (Fig. 12).

6 Accessories

Commercially availabe milling cutters with a maximum shaft dia-
meter of 12 mm and a tool diameter of approx. 40 mm can be
used. For an optimal working result, it is necessary to adapt the
milling cutter as well as the milling parameters (feed, milling
depth, rotational speed) to the working conditions and to make a
choice from these. Naturally this includes observing the table on
the V-belt cover of the milling cutter.

We recommend the milling inserts from our accessories program,
such as the end mill cutter set (2-5 mm) 24610 or - for larger
work - the end mill cutter set (6-10 mm), article no. 24620.

Gears with the module m=0.5 can be milled using the tooth form
cutters from our accessories program; teeth numbers from 12 -
54 can be realised.

You will find further suitable milling and drilling tools in PROXXON
qualitiy from our comprehensive program in specialist shops.
They will be able to recommend a suitable PROXXON product for
your special application case.



A useful accessory for precisely adjusting the height of the
spindle is the easy to retrofit fine feed (Art. No.: 24 254). A parti-
cularly fine processing depth can be adjusted here optionally by
handwheel (graduation 1 graduation line = 0.0.25 mm).

7 Repair and Maintenance

Caution!
Disconnect the mains plug before all repair and maintenance work!

7.1 Replacing the drive belt

If the drive belts are worn, you can replace them yourself. You will
receive spare belts from the PROXXON Central Service (address
at the back of these instructions)

1. Release knurled screw 1 (Fig. 10) and swing up the housing cover.

2. Slightly release fastening screws 1 (Fig. 11) and shift the hou-
sing somewhat to the right until the lower V-belt relaxes.

3. Unscrew the motor from the screws 3 (Fig. 10)

4. Now both belts can be replaced. Please note: The belts do not
have the same length! Do not mix up the belts!

5. Screw the motor back on

6. Position the lower V-belt 2 (Fig. 11) correctly according to the
required speed. Use the sticker on the inside of the housing or
Fig. 9 as orientation.

7. Shift the housing back to the left until the V-belts are properly
tensioned and re-tighten the fastening screws (1).

8. Close the housing lid and re-tighten the knurled screw 1 (Fig. 10).

7.2 Adjusting the play of the cross table or Z carriage guides

If the guide of a cross table or Z carriage axis develops too much
play after some time, you can readjust the play using the adju-
sting screw 23, 24, 25 (Fig. 1) To do so, release the counter nuts
1 (Fig. 13) and evenly turn in all adjusting screws 2 until the play
is eliminated. Then retighten the counter nuts.

7.3 Lubricating the machine

After use, clean the cross table and milling cutter with a soft cloth
or brush. Then lightly oil the guides and distribute the oil by tra-
versing the table.

Never clean the cross table with compressed air as the guides
would be destroyed by the entering swarf.

To guarantee the long service life of the milling cutter, please
comply with the lubrication schedule in Fig. 14 (A: Oil before be-
ginning any work / B: Oil monthly). Only use acid-free machine oil
from specialist shops!

7.4 Cleaning and care

Caution!
Always disconnect the mains plug before any cleaning, adjusting,
maintenance or repair! Risk of injuries!

Note:
The machine is primarily maintenance free. For a long service life,
clean the device after every use with a soft cloth, hand brush or
brush. A vacuum cleaner can also be recommended.

8 Disposal

Do not dispose of the device in the household waste! The device
contains valuable substances which could be recycled. If you have
questions concerning this topic, please address your municipal dis-
posal company or other appropriate municipal institutions.

9 EC Declaration of Conformity

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

Product designation:
Article No.:

Finishing Miller FF 500
24320

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

EU EMC Directive 2004/108/EC
DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU Machinery Directive 2006/42/EC
DIN EN 61029-1/01.2010

Date: 23.01.12

N\

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

The CE document authorized agent is identical with the
signatory.
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1 Avant-propos

Cher client !
L’utilisation de ce manuel

e facilite la connaissance de la machine.

e évite les anomalies de fonctionnement engendrées par une uti-
lisation non conforme, et

e accroit la longévité de votre appareil.

Ce manuel doit étre accessible en permanence.

L’utilisation de cet appareil implique la connaissance parfaite et
le respect de ce guide.
PROXXON décline toute responsabilité en cas :

d’utilisation non conforme a I'utilisation conventionnelle,
d’utilisation autre que celles visées dans ce guide,
de non-respect des prescriptions de sécurité.

Vous perdez tout droit a prestations de garantie, en cas :

e d’erreurs de commande,

e de défaut d’entretien,

e d’utilisation de pieéces détachées qui ne proviennent pas de
PROXXON.

Pour votre sécurité, veuillez impérativement respecter les pres-

criptions de sécurité.

Tous droits de modification survenant dans le cadre du progres

technique réservés. Nous vous souhaitons le plus grand succes
avec votre appareil.

2 Description de la machine

2.1 Structure
La FF 500 est une fraise verticale a colonne, solidement construite et

assemblée avec soin. Son équipement offert et convivial, ainsi que
I'excellente qualité de sa réalisation font de la fraise un partenaire fi-
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able pour toute une série d’activités dans le domaine de I'usinage.
Un pied de machine lourd et robuste assure une excellente stabilité
et accueille d’une part le plateau a mouvements croisés pouvant étre
déplacés par deux molettes sur deux axes (transversal (axe X) sur
env. 300 mm, profondeur (axe Y) sur 100 mm), ainsi que la colonne
solide et généreusement dimensionné en tige profilée de fonte d’alu-
minium. Tout comme le plateau @ mouvements croisés, elle est éga-
lement équipée d’un guidage en queue d’aronde qui supporte les
chariots de support de la téte de fraisage (course verticale (axe Z)
env. 220 mm). La téte de fraisage est constituée d’un moteur, de
I’entrainement et du module de broche et peut, en cas de besoin,
étre pivotée de chaque coté sur 90° et fixée confortablement dans
chaque position avec une vis moletée : en liaison avec I'avance de
forage, il est ainsi possible p. ex. de forer de maniére inclinée. Le lo-
gement des outils se fera dans I’'une des quatre pinces de serrage
livrées.

En outre, la téte de fraisage est équipée d’une avance de forage :
cela signifie que vous pouvez également utiliser votre fraise pour des
travaux de forage ou bien par exemple pour chanfreiner. La hauteur
de travail sera réglée avec une molette au-dessus de la colonne (les
molettes sont toutes équipées de bagues d’échelle réglables).

Le systeme électrique et I’entrainement par courroie sont placés
dans le carter d’entrainement. Le simple déplacement d’une courroie
Poly-V permet d’adapter le régime de rotation du mandrin a différen-
tes tailles de fraises et vitesses de taille spécifiques au matériau (six
vitesses sélectionnables de 180 - 2 500 t/min). L’interrupteur princi-
pal de I'appareil se trouve sur la partie avant de la téte de fraisage,
ainsi que le commutateur de sens de rotation du mandrin.

Les guidages en queue d’aronde de haute précision sur tous les
axes sont réglables pour éliminer un jeu éventuel di a I'usure. Un
plan coté des dimensions de la machine et des sections de gor-
ges (ill. 2 et 3) se trouve sur les pages dépliantes de ce manuel.

Une gamme compléte d’accessoires est également disponible.

2.2 Contenu de la livraison

e Fraise verticale FF 500

e Manuel d’utilisation et prescriptions de sécurité

¢ Pinces de serrage @ 6, 8, 10 et 12 mm, contre-écrous inclus
e Outil de commande

2.3 Vue générale de la fraise FF 500 (ill. 1)

. Moteur

. Couvercle

. Interrupteur Marche/Arrét

. Inverseur de sens de rotation

. Tableau

. Molette pour couvercle

. Contre-écrou pour pince de serrage

. Vis de serrage pour canon de contre-poupée
. Echelle réglable pour réglage de la profondeur
10. Echelle réglable pour course latérale

11. Echelle de réglage angulaire

12. Levier de percage

13. Colonne

14. Chariots Z/Logement de fraise

15. Molette pour direction X

16. Molette pour direction Y

17. Molette pour direction Z

18. Vis de serrage pour réglage de la hauteur
19. Plateau de travail (400 mm x 125 mm)
20. Orifices de vis pour fixation

21. Pied

22. Support

23. Vis de réglage pour guidage X

24. Vis de réglage pour guidage Y

25. Vis de réglage pour guidage Z
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2.4 Apercu des caractéristiques techniques et des caractéri-
stiques d’équipement de la FF 500

e Tension : 220 - 240V, 50/60 Hz

e Puissance : 400 watts

e 6 régimes de rotation de mandrin par déplacement de la courroie :

¢ 180, 350, 550, 800, 1 300 et 2 500 t/min

¢ Cotes de base, cf. ill. 2

¢ Avance de canon de contre-poupée (30 mm) par
levier de percage avec bague graduée (1 trait = 1 mm)

e Plateau @ mouvements croisés, massif et fraisé plan, avec 3 gorges
en T continues pour blocs normés de 8, écart des gorges : 45 mm,
section de gorge, cf. ill. 3

e Dimensions du plateau 400 x 125 mm

e Course
Verticale : (axe Z) env. 220 mm
Longueur : (axe X) env. 300 mm
Profondeur : (axe Y) env. 100 mm

¢ Réglage au moyen de molettes avec bagues graduées mobiles (1
rotation représente 2 mm d’avance)

¢ Réception d’outil par pinces de serrage 6, 8, 10 et 12 mm (compri-
ses dans la livraison)

¢ Téte de fraisage pivotante de 90° vers la droite et la gauche (avec
échelle graduée)

e Déport (extérieur colonne jusqu’au milieu de I'outil) env. 125 mm

e Colonne en tige de fonte d’aluminium, avec nervures intérieures
nombreuses pour assurer une résistance optimale

¢ Niveau de bruit < 70 dB(A)

e /ibrations < 2.5 m/s2

¢ Poids env. 50 kg

Doit étre utilisée uniquement dans des locaux fermés !

= >

Ne pas éliminer avec les déchets domestiques !

3 Installation de la fraise (ill. 4)

Attention !
Avant la conclusion des opérations de montage, ne jamais intro-
duire le connecteur dans la prise d’alimentation réseau car la ma-
chine pourrait démarrer involontairement. Risque de blessure !
Pour permettre un travail de précision et en toute sécurité, il est
impératif de fixer la machine sur un établi solide ou sur un sup-
port de travail similaire. Pour cela, le pied de la machine 1 pré-
sente deux orifices 2 pour deux vis Allen M8.

4 Travailler avec la fraise

Attention !
Retirer le connecteur d’alimentation réseau avant tous travaux de
réglage et changements d’outils sur la fraise !

Attention !
Veuillez noter que le moteur a condensateur utilisé ici, malgré
tous les atouts présentés par son utilisation dans des machines-
outils, peut devenir trés chaud en raison de sa construction. Ceci
n’est pas un symptome de défaut et cette situation peut survenir
lorsque le moteur tourne au point mort ou seulement a tres faible
charge pendant un certain temps. Veuillez noter que ces états
d’utilisation doivent étre évités et que vous ne devez pas laisser
tourner votre fraise au point mort plus que nécessaire.

Attention !
Attention SVP :
toutes les pieces motrices ou entrainées manuellement de machi-
nes-outils présentent toujours un risque potentiel de blessures !
C’est pourquoi vous devez toujours veiller a respecter un écart suffi-
sant et ne jamais saisir des outils en mouvement !
Ne jamais maintenir les pieces a usiner seulement avec la main, mais
toujours les serrer de maniere correcte !

Remarque !
La fraise est équipée d’un systéme de protection contre le redémar-

rage : en cas de bréve interruption de la tension d’alimentation pen-
dant la marche, la fraise s’arréte et ne peut pas redémarrer d’elle-
méme pour des raisons de sécurité. La fraise peut toutefois étre
démarrée de maniére tout a fait normale avec le bouton de démar-
rage une fois que la tension de réseau est rétablie.

4.1 Réglage en hauteur du mandrin ou du
chariot Z (ill. 5)

Le mandrin de fraisage ou le chariot Z de la FF 500 peut étre
réglé en hauteur de 2 maniéres :

1. avec la roue moletée 1
2. avec le levier de percage 2

4.1.1 Réglage en hauteur avec la roue moletée

Vous disposez ici d’une course de 220 mm entre la position la plus
haute et la position la plus basse. Dans la position la plus basse,
I’écrou de mandrin pour le serrage de la mince se trouve a env. 35
mm au-dessus de la surface du plateau a mouvements croisés.

1. Veuillez noter que la vis Allen 3 doit étre desserrée avant la
procédure de déplacement !

2. Régler la hauteur voulue avec la roue moletée 1 (1 rotation cor-
respond a 2 mm d’avance).

Si vous ne travaillez pas avec le réglage de hauteur (axe Z) pen-
dant I'usinage, nous recommandons de serrer la vis Allen 3.

4.1.2 Avance via le levier de percage

1. Desserrer la vis moletée 4.

2. Desserrer la vis Allen 5 sur la bague graduée 6 et placer
I’échelle sur zéro.

3. Resserrer a fond la vis 5.

4. Régler la hauteur voulue avec le levier de
percage 7.

5. Resserrer a fond la vis moletée 4.

Remarque :
Lors du percage avec le levier de percage, I’on procedera selon
le méme principe que décrit ci-dessus. Toutefois, la vis 4 ne
devra naturellement pas étre resserrée pendant I’opération de
percage ! La course possible ici est de 30 mm.

4.2 Pivotement de la téte de fraisage autour de ’axe Y (ill.6) :

Pour faire pivoter la téte de fraisage autour de I'axe Y, il suffit de
desserrer la vis Allen 1 et de déplacer la téte de fraisage sur la
position souhaitée. Régler le degré souhaité sur I’échelle 2 et res-
serrer de nouveau la vis 1. La téte de fraisage peut étre basculée
de 90° de chaque co6té.

4.3 Montage des pinces de serrage (ill. 7 et 8)

Attention !
Retirer impérativement le connecteur de la prise d’alimentation
réseau pour empécher tout démarrage
involontaire ! Risque de blessure !

Attention !
e Ne jamais introduire les pinces de serrage isolément dans le lo-
gement de mandrin !
e Enclencher toujours d’abord la pince de serrage dans le contre-
écrou !
e Toujours veiller a ce que la pince de serrage et la tige de fraise
présentent le diamétre adapté.
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Attention SVP :

En plus des pinces de serrage livrées, d’autres tailles sont dispo-
nibles dans notre gamme d’accessoires. Pour toute question,
veuillez contacter notre service aprés-vente. Vous trouverez
I’adresse postale au verso de ce manuel ; ou bien envoyez-nous
un courriel a 'adresse suivante : technik@proxxon.com.

1. Desserrer le contre-écrou 4 (ill. 7) sur le mandrin de fraisage.
2. Placer la pince de serrage souhaitée 5 a la main dans le con-
tre-écrou 4 (ill. 8) et enclenchez-la avec une légere pression
axiale dans la gorge.
Attention : I'extrémité plus fine de la pince de serrage doit re-
garder vers le haut, conformément a l'illustration.

3. Introduire le contre-écrou 2 avec les pinces de serrage dans le
mandrin 1 (ill. 7, cf. petite illustration) et tourner Iégérement a la
main.

. Introduire la tige de I'outil 3 dans la pince de
serrage.

. Serrer a fond le contre-écrou avec I'aide de la clé livré, comme
I’indique l'illustration 7.

. Pour retirer la pince de serrage, desserrer le contre-écrou 4 et
retirer I'outil 3.

. Maintenant, retirer le contre-écrou avec la pince de serrage
complete du mandrin de fraisage.

. Déverrouiller la pince de serrage avec le tube 6 livré (ill. 8) en
appuyant sur le cone de la pince de serrage et la retirer du
contre-écrou.

o N O O B

4.4 Modifier le régime de rotation du mandrin

Le réglage du régime de rotation du mandrin est nécessaire pour
adapter la vitesse de taille de I'outil aux caractéristiques du ma-
tériau a usiner et a la géométrie de I’outil.

Des diameétres d’outils importants signifient, pour le méme ré-
gime, également une vitesse circonférentielle, et ainsi aussi une
vitesse de taille, trop importante. Cela vaut de maniere inverse
aussi pour les diameétres d’outils de petite taille.

C’est pourquoi il est nécessaire de pouvoir varier la vitesse de ro-
tation. Pour cela, sur la fraise, la puissance du moteur sera trans-
mise au mandrin par un entrainement a courroie. Il s’agit ici d’un
entrainement a deux paliers avec un renvoi de réduction générale
du régime et de deux pignons de vitesses avec, par paire, des
diameétres différents. lls sont tous reliés par deux courroies Poly-
V qui conviennent parfaitement a ce type d’utilisation grace a leur
silence de fonctionnement et a leurs caractéristiques de trans-
mission. Le déplacement des courroies permet d’obtenir a cha-
que fois le régime de rotation du mandrin nécessaire. En tout, 6
régimes de rotation de mandrin sont disponibles : 180, 350, 550,
800, 1 300 et 2 500 t/min. L’ill. 9 présente les combinaisons de
courroie nécessaires pour chaque régime de rotation.

Attention !
Toujours retirer le connecteur de la prise d’alimentation réseau
avant de procéder a des travaux sur I’entrainement par courroie !
Risque de blessure !

1. Desserrer la vis moletée 1 (ill. 10) et basculer le couvercle de
carter.

2. Desserrer légérement les vis de fixation 1 (ill. 11, petit extrait)
et déplacer le carter Iégérement vers la droite jusqu’a ce que la
courroie d’entrainement inférieure soit détendue.

3. Amener la courroie inférieure 2 dans la position correspon-
dante. Les positions correspondantes sont indiquées par I'ill.
9. Aidez-vous de 'autocollant placé sur la face intérieure du
carter.

4. Déplacer de nouveau le carter vers la gauche jusqu’a ce que
les courroies soient correctement tendues et resserrer de nou-
veau les vis de fixation
(1, ill. 11).

5. Refermer le couvercle du carter et resserrer les vis moletées 1
(ill. 10).

Attention :

Pendant la marche, le couvercle de courroie ou le couvercle de
carter doivent toujours étre fermés !
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5 Fraiser

Attention !
Lors du fraisage, toujours porter des lunettes de protection. Re-
spectez impérativement les prescriptions de sécurité !

De maniere générale, la piece a usiner doit étre fixée de maniére so-
lide sur le plateau @ mouvements croisés ! Pour cela, vous disposez
de différentes possibilités : les pattes de serrage (p. ex. 24 257 de
PROXXON), étaux (p. ex. 24 255 de PROXXON). Si des séparations
devaient étre réalisées, il est p. ex. possible de travailler en plus avec
des appareils partiels ou des logements de porte-forets. Vous trou-
verez des exemples de moyens de serrage et d’accessoires dans
notre prospectus d’appareils, sur Internet a I'adresse
WWW.Proxxon.com, ainsi qu’avec de précieux conseils dans notre «
Manuel pour un modélisme créatif » (réf. : 28 996).

5.1 Réglage de la profondeur de fraisage et fraisage

Veuillez également consulter la section « Réglage en hauteur du
mandrin ». Cette section explique avec quelles méthodes vous pou-
vez régler la hauteur du mandrin de fraisage pour différents domai-
nes d’application.

Dans la pratique, I’on procéde de la maniére suivante : I'on effectue
tout d’abord, aprés le serrage fixe de la piece a usiner, un réglage
grossier du mandrin apres le serrage de la fraise (env. 2 mm au-des-
sus de la piéce) et I'on procede ensuite pendant I'usinage au réglage
de la profondeur de fraisage.

Ici, il est possible de travailler avec la roue moletée ou I'avance de
forage.

Si le réglage (la cote a laquelle la fraise pénetre dans la piece a usi-
ner) devait présenter une certaine valeur, celle-ci peut étre alors at-
teinte avec I'aide de la bague graduée de la roue moletée ainsi
qgu’avec I'avance de forage.

Pour cela, les deux échelles doivent étre « initialisées ». Pour cela, il
est p. ex. possible, de préférence avant (!) la mise en marche de la
machine, de poser légerement la fraise sur la piéce a usiner (toute-
fois sans contact si possible !) et de placer alors la bague graduée
correspondante sur zéro. Ici, il convient de veiller au fait que, comme
cela est décrit dans le « Réglage en hauteur du mandrin », une vis
doit d’abord étre desserrée pour la bague graduée de I'avance de
forage. La bague graduée de la roue moletée sera tout simplement
tournée ; au fait : le chariot se déplace de 2 mm par rotation.

Voici comment procéder :

1. Fixer avec sécurité la piece a usiner au moyen des pattes de
serrage, de I’étau ou d’un porte-piéce.

2. Régler grossierement la hauteur de mandrin avec la roue mole-
tée 1 (ill. 5). Pour cela, la vis Allen 3 doit étre desserrée et la vis
moletée 4 doit par contre étre serrée ! En cas de besoin, « in-
itialiser » les bagues graduées comme décrit plus haut.

3. S’assurer que la fraise ne touche pas la piece a usiner.

4. S’assurer que le régime correct de rotation de mandrin est
réglé.

5. Choisir le sens de rotation ! (cf. plus bas au point « Avance »).

6. Si la profondeur de fraisage doit varier pendant le fraisage,
ceci fonctionne le mieux en utilisant la roue moletée 1 (ill. 5).
Ici, la vis Allen 3 doit étre desserrée et la vis moletée 4 doit étre
serrée. Si la profondeur de fraisage ne doit plus étre modifiée
apres le réglage (p. ex. lors du fraisage plan d'une piece), il est
recommandé de laisser les deux vis 3 et 4 serrées.

7. En guise d’alternative, vous pouvez réguler la profondeur de
fraisage avec le levier de percage 2 (ill. 5). Pour cela, la vis
Allen 3 sera serrée lorsque les chariots se trouveront sur la po-
sition souhaitée. Aprées avoir actionné le levier de percage 2
jusqu’a la profondeur souhaitée, la position atteinte sera blo-
quée en coingant le canon de contre-poupée par le biais du
serrage de la vis moletée 4.

8. Mettre la fraise en route avec l'interrupteur 3 (ill.1).

9. Travailler avec une avance adaptée.



5.2 Avance :

Lors du fraisage, veiller a ce que I’avance s’effectue toujours
dans le sens opposé au sens de taille de la fraise (ill. 12).

6 Accessoires

Il est possible d’utiliser des fraises conventionnelles avec un diame-
tre de tige maximum de 12 mm et un diametre d’outil d’env. 40 mm.
Pour obtenir un résultat de travail optimal, il est nécessaire d’adapter
la fraise tout comme les paramétres de fraisage (avance, profondeur
de fraisage, régime) aux conditions de travail et d’effectuer ici la sé-
lection correcte. Pour cela, il convient naturellement de respecter le
tableau apposé sur le couvercle de courroie de la fraise.

Nous pouvons recommander des fraises issues de notre gamme
d’accessoires comme p. ex. le kit de tiges de fraisage (2-5 mm)
24610 ou, pour des travaux de plus grande ampleur, le jeu de fraises
(6-10 mm) avec la référence 24620.

Les pignons avec le module m=0,5 peuvent étre fraisés avec les
fraises de denture issues de notre gamme d’accessoires ; il est ainsi
possible de réaliser des nombres de dents de 12 a 54.

Vous trouverez dans les magasins spécialisés d’autres outils de frai-
sage et de percage adaptés en qualité PROXXON de notre gamme
étendue. La, I'on pourra vous conseiller un produit PROXXON ad-
apté pour votre application spécifique.

Un accessoire adapté pour un réglage précis de la hauteur du
mandrin est I’avance de précision pour montage ultérieur facile a
monter (réf. : 25 254). Ici, il est possible de régler la profondeur
d’usinage de maniere particulierement précise avec une roue mo-
letée (graduation : 1 trait = 0,025 mm).

7 Réparation et entretien

Attention !
Toujours retirer le connecteur d’alimentation réseau avant d’ef-
fectuer les opérations de réparation et d’entretien !

7.1 Remplacement des courroies d’entrainement

Si les courroies d’entrainement devaient étre usées, elles peuvent
étre remplacées. Pour obtenir des courroies de remplacement, veuil-
lez contacter la centrale de PROXXON (adresse au verso de cette
notice).

1. Desserrer la vis moletée 1 (ill. 10) et basculer le couvercle de carter.

2. Desserrer légerement les vis de fixation 1 (ill. 11) et déplacer le
carter légérement vers la droite jusqu’a ce que la courroie d’entrai-
nement inférieure soit détendue.

3. Dévisser le moteur au niveau des vis 3 (ill. 10).

4. Les deux courroies peuvent alors étre remplacées. Veuillez veiller
ici : les courroies ne sont pas de la méme longueur ! Ne pas inter-
changer les courroies !

5. Revisser le moteur.

6. Amener la courroie inférieure 2 (Fig. 11) dans la position correcte
correspondant au régime souhaité. Aidez-vous de I'autocollant
placé sur la face intérieure du carter ou de ['ill. 9.

7. Déplacer de nouveau le carter vers la gauche
jusqu’a ce que la courroie soit correctement tendue et resserrer
de nouveau les vis de fixation (1, ill. 11).

8. Refermer le couvercle du carter et resserrer les vis moletées 1 (ill. 10).

7.2 Régler le jeu des guidages du plateau 8 mouvements croisés
ou du chariot Z

Si au fil du temps, le guidage d’un axe du plateau a mouvements
croisés ou du chariot Z présente un jeu trop important, vous pouvez
régler ce jeu au moyen de la vis de réglage 23, 24, 25 (ill. 1). Pour
cela, desserrer les contre-écrous 1 (ill. 13) et visser toutes les vis de
réglage 2 de maniére identique jusqu’a ce que le jeu soit éliminé. En-
suite, resserrer a fond les contre-écrous.

7.3 Graissage de la machine

Apres ['utilisation, nettoyer le plateau a mouvements croisés et la fraise
avec un chiffon doux ou un pinceau. Ensuite, huiler Iégérement les gui-
dages et répartir I'huile en déplagant le plateau.

Ne jamais nettoyer le plateau @ mouvements croisés a I'air comprimé car
sinon, les guidages pourraient étre endommagés par des copeaux qui y
pénétreraient.

Pour garantir une longévité élevée de la fraise, veuillez respecter le plan
de graissage de I'illustration 14 (A : graissage avant d’entamer chaque
travail / B : graissage mensuel). Pour cela, utilisez uniquement de I'huile
pour machine sans acides disponible dans le commerce !

7.4 Nettoyage et entretien

Attention !
Retirer le connecteur d’alimentation réseau avant d’entamer tout
travail de nettoyage, de réglage, d’entretien ou de réparation !
Risque de blessure !

Remarque :
la machine ne nécessite quasiment aucun entretien. Pour lui con-
server toute sa longévité, vous devriez toutefois nettoyer I'appa-
reil apres chaque utilisation avec un chiffon doux, une balayette
ou un pinceau. Un aspirateur est également recommandeé.

8 Elimination

Ne pas éliminer I'appareil avec les déchets domestiques ! L’appareil
contient des matériaux qui peuvent étre recyclés. Pour toute que-
stion a ce sujet, priere de s’adresser aux entreprises locales de ge-
stion des déchets ou toute autre régie communale correspondante.

9 Déclaration de conformité CE

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

Désignation du produit : Fraise de précision FF 500
Article n°® : 24320

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

Directive UE CEM 2004/108/CE
DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Directive européenne relative aux machines 2006/42/CE
DIN EN 61029-1/01.2010

Date : 23.01.12

f\

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au
signataire.
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1 Premessa

Gentile cliente!
L’uso del presente manuale:

e facilita la conoscenza della macchina;
e previene problemi dovuti ad un utilizzo non conforme e
e aumenta la durata della macchina.

Tenga il presente manuale sempre a portata di mano.

Utilizzi la macchina solo con profonda conoscenza e nel rispetto
delle istruzioni.

PROXXON non garantisce un funzionamento sicuro della mac-
china nei seguenti casi:

e utilizzo non conforme all’'uso comune,
e altri usi non citati nelle istruzioni,
¢ inosservanza delle norme di sicurezza.

| diritti di garanzia decadono nei seguenti casi:

e errori di utilizzo
® manutenzione inadeguata
e uso di pezzi di ricambio non PROXXON

Per la Sua sicurezza rispetti attentamente le norme di sicurezza.

Ci riserviamo i diritti di eventuali sviluppi nella tecnologia del pre-
sente prodotto. Le auguriamo un uso del Suo nuovo prodotto
ricco di soddisfazioni.
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2 Descrizione della macchina

2.1 Installazione

La FF 550 & una fresatrice verticale con supporto precisa e di solida
fattura. La dotazione pensata per 'utente e la qualita straordinaria di
questo modello rendono la fresatrice un partner affidabile per una
serie numerosa di attivita nel settore della lavorazione ad asporta-
zione.

Un pesante e robusto supporto della macchina offre una eccezio-
nale stabilita e presenta da una parte un piatto a guide ortogonali
spostabile in due direzioni tramite manopola (di traverso (asse X)
di circa 300 mm, in altezza (asse Y) di circa 100 mm) e dall’altro
lato una colonna stabile di dimensioni generose ottenuta da una
colata continua di alluminio ad elevata resistenza. La colonna &
dotata, come il piatto a guide ortogonali, di guida a coda di ron-
dine che regge il carrello per la presa della testa della fresa (corsa
di spostamento verticale (asse Z) circa 220 mm). La testa della
fresa a sua volta consta di motore, trasmissioni e di unita man-
drino e consente, se desiderato, di essere ruotata di 90° per lato
e fissata comodamente in ogni posizione con la vite a manopola:
Grazie al dispositivo di avanzamento di foratura & possibile ad
esempio forare in obliquo. L’installazione degli utensili viene ese-
guita tramite una delle quattro pinze di serraggio comprese nella
consegna.

Inoltre la testa della fresatrice € dotata di avanzamento di foratura,
cioe la fresatrice puo essere utilizzata anche per lavori di foratura o
ad esempio per I'accecatura. L'altezza di lavorazione viene impo-
stata tramite manopola nella parte superiore della colonna (le mano-
pole sono tutte dotate di anelli graduati regolabili).

All'interno della cassettae delle trasmissioni & presente I’elettronica e
la cinghia per la trasmissione dell’energia. Spostando semplice-
mente una cinghia Poly-V & possibile adattare il numero di giri del
mandrino a differenti dimensioni di fresatura e velocita di taglio spe-
cifiche per materiale (sei velocita selezionabili di 180 - 2.500/min).
Sul lato anteriore della testa della fresatrice si trovano gli interruttori
principali e il commutatore per la direzione di rotazione del mandrino.

Le guide a coda di rondine ad elevata precisione di tutti gli assi
sono regolabili, per eliminare eventuali giochi dovuti all’'usura.
Sulla pagina della grafica del presente manuale € disponibile un
disegno delle dimensioni della macchina e la sezione trasversale
(Fig. 2e 3)

Nel nostro assortimento € disponibile un’offerta completa di
accessori.

2.2 Fornitura

e Fresatrice verticale FF 500

e Manuale d’uso e norme di sicurezza

¢ Pinze di serraggio @ 6, 8, 10 e 12 mm compr. dado a cappello
e Utensile per la fresatura

2.3 Panoramica fresatrice FF 500 (Fig. 1)

. Motore

. Calotta di copertura

. Tasto di accensione / spegnimento

. Commutatore di direzione di rotazione

. Tabella

. Vite a testa zigrinata per calotta di copertura
. Dado a cappello per pinza di serraggio

. Vite di fissaggio per contropunta

. Scala scorrevole per impostazione verticale
. Scala scorrevole per spostamento laterale

. Scala per spostamento angolare

. Leva di foratura

. Colonna

. Supporto carrello Z/ testa della fresatrice

. Manopola per direzione X

. Manopola per direzione Y

. Manopola per direzione Z

—_
20 0VWONOUORAWN =

_
NOoO O kW



18. Vite di fissaggio per impostazione altezza
19. Tavolo di lavoro (400 mm x 125 mm)

20. Fori delle viti per fissaggio

21. Base di supporto

22. Supporto

23. Viti di regolazione per guida X

24. Viti di regolazione per guida Y

25. Viti di regolazione per guida Z

2.4 Specifiche tecniche e caratteristiche di dotazione della FF
500 in generale

e Tensione: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz

e Potenza: 400 Watt

6 velocita di rotazione del mandrino spostando la cinghia:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 e 2500/min

e Dimensioni della base, vedere Fig. 2

e Avanzamento contropunta (30 mm) tramite leva di foratura con
anello graduato (1 tacca = 1 mm)

e Piatto a guide ortogonali ampio e fresato piano con 3 canaletti
a T continui da 8, distanza canaletti: 45 mm, sezione canaletto
vedere Fig. 3

e Dimensioni del piatto 400 x 125 mm

e Corsa di spostamento
Verticale: (Asse Z) circa 220 mm
Longitudinale: (Asse X) circa 300 mm
Profondita: (Asse Y) circa 100 mm.

e Impostazione tramite manopole con anello graduato regolabile
(1 rotazione crea un avanzamento di 2 mm)

¢ Presa dell’'utensile con pinze di serraggio da 6, 8, 10 e 12 mm
(compresi nella fornitura)

¢ Testa della fresatrice ruotabile di 90° verso destra e verso sini-
stra (con suddivisione graduata)

e Sbraccio (colonna all’esterno fino a meta dell’'utensile) circa 125
mm

e Colonna in colata unica di alluminio ad elevata resistenza, per
una eccellente stabilita, nervata internamente

¢ Rumorosita < 70 dB(A)

e \ibrazioni < 2.5 m/s2

e Peso circa 50 kg

Solo per I'uso in ambienti chiusi!

Non smaltire con i rifiuti domestici!

3 Montaggio della fresatrice (Fig. 4)

Attenzione!
Non inserire in nessun caso la spina prima del termine delle opera-
zioni di montaggio, la macchina potrebbe
accendersi accidentalmente. Pericolo di lesioni!
Per un uso sicuro e preciso & necessario fissare la macchina ad
un banco di lavoro stabile o ad un supporto di lavoro simile. A tal
fine, a destra e a sinistra della base della macchina sono presenti
due fori per due viti a testa concava esagonale M8.

4 Lavori con la fresatrice

Attenzione!
Prima di ogni lavoro di regolazione e sostituzione degli utensili ti-
rare la fresatrice dalla presal

Attenzione!
Prestare attenzione, il motore con condensatore utilizzato nella
macchina a utensili a causa della propria costruzione puo diven-
tare molto caldo. Non & sintomo di difetti e pud succedere se il
motore gira a vuoto per tempi lunghi o solo a carico ridotto. Pre-
stare attenzione a evitare questi stati di funzionamento e non la-
sciare girare la fresatrice a vuoto.

Attenzione!
Nota:
da tutti i componenti della macchina mossi manualmente o mo-

torizzati pud scaturire un potenziale pericolo di lesioni! Percio
mantenere sempre la debita distanza e mai afferrare parti in mo-
vimento!

Mai reggere i pezzi da lavorare solo con la mano, bensi serrarli
sempre in modo appropriato!

Nota!
La fresatrice € dotata di cosiddetta protezione dal riavvio: in caso
di breve interruzione della tensione durante il funzionamento, la
fresa non si riattiva automaticamente per motivi di sicurezza. La
fresa pu0 pero al ritorno dell’alimentazione essere riavviata nor-
malmente con il tasto di accensione.

4.1 Regolazione verticale del mandrino e del carrello Z (Fig. 5)

I mandrino della fresatrice e il carrello Z della FF 500 possono
essere impostati in altezza in 2 modi:

1. Con la manopola 1
2. Con la leva di foratura 2

4.1.1 Regolazione dell’altezza con la manopola

Sono disponibili 220 mm di corsa dalla posizione piu alta a quella
piu bassa. Nella posizione piu bassa si trova il dado del mandrino
per il fissaggio della pinza di serraggio a circa 35 mm al di sopra
della superficie del piatto a guide ortogonali.

1. Prestare attenzione a che la vite a testa concava esagonale 3
sia allentata prima della regolazione!

2. Impostare I'altezza desiderata con la manopola 1 (1 rotazione
corrisponde a 2 mm di avanzamento).

Se durante la procedura di lavoro non si lavora con la regolazione
verticale (Z), si consiglia di fissare la vite a testa concava esago-
nale 3.

4.1.2  Avanzamento tramite leva di foratura

1. Allentare la vite a manopola 4.

2. Allentare la vite a testa esagonale concava 5 dell’anello gra-
duato 6 e impostare a zero la scala.

3. Fissare nuovamente la vite 5.

4. Impostare I'altezza desiderata con la leva di
foratura 7.

5. Fissare nuovamente la vite a manopola 4.

Nota:
In caso di foratura con la leva di foratura lo spostamento avviene
in linea di massima come descritto sopra. Tuttavia, la vite 4 non
deve essere fissata durante la lavorazione! La corsa possibile in
questo caso & di 30 mm.

4.2 Rotazione della testa intorno all’asse Y (Fig. 6):

Pper ruotare la testa della fresatrice intorno all’asse Y, allentare
semplicemente la vite a testa concava esagonale e ruotare la
testa della fresatrice nella posizione desiderata. Impostare il nu-
mero di grado alla scala 2 e fissare nuovamente la vite 1. La testa
della fresatrice pud essere ruotata di 90° da ogni lato.

4.3 Montaggio delle pinze di serraggio (Fig. 7 e 8)

Attenzione!
Staccare la spina dalla presa per escludere I’accensione acciden-
tale! Pericolo di lesioni!

Attenzione!

e Non inserire mai la pinza di serraggio singolarmente nel sup-
porto del mandrino!
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¢ Innestare sempre per prima cosa la pinza di serraggio nel dado
a cappello!

¢ Prestare sempre attenzione che la pinza di serraggio e I'asta
della fresatrice abbiano il diametro adatto.

Nota:
oltre alle pinze di serraggio fornite sono disponibili nel nostro assorti-
mento di accessori altre dimensioni. In caso di domande rivolgersi al
servizio clienti. L’'indirizzo postale si trova nel retro del presente ma-
nuale oppure inviare una e-mail all’'indirizzo: technik@proxxon.com.

1. Allentare il dado a cappello 4 (Fig. 7) dal mandrino della fresa-
trice.

2. Posizionare la pinza di serraggio 5 con la mano nel dado a
cappello 5 (fig. 8) e innestare con una leggera pressione as-
siale nel canaletto circolare. Attenzione: I'estremita piu sottile
della pinza di serraggio deve essere rivolta verso 'alto, come
mostrato nella figura.

3. Inserire il dado a cappello 2 nel mandrino 1 con la pinza di ser-
raggio (fig. 7, vedere immagine piccola) e avvitare leggermente
a mano.

. Inserire I'asta dell’'utensile 3 nella pinza di serraggio.

. Fissare il dado a cappello con la chiave compresa nella forni-
tura come mostrato in fig. 7.

. Allentare il dado a cappello 4 per rimuovere la pinza di serrag-
gio e staccare I'utensile 3.

. Rimuovere ora completamente con la pinza di serraggio il
dado a cappello dal mandrino.

8. Staccare la pinza di serraggio con la chiave a tubo compresa

nella fornitura (fig. 8) premendo sul cono della pinza ed estrarre
dal dado a cappello.

o Oob
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4.4 Modifica della velocita di rotazione del mandrino

L’'impostazione della velocita di rotazione & necessaria per adat-
tare la velocita di taglio dell’'utensile alle proprieta del materiale
da lavorare e alle dimensioni degli utensili.

Un diametro grande dell’'utensile comporta anche una portata
grande e quindi anche una maggiore velocita di taglio. Il contrario
vale quindi per diametri piccoli.

Per questo € necessario poter modificare la velocita di rotazione.
Per questo motivo I’energia del motore della fresatrice viene con-
dotta al mandrino tramite una trasmissione a cinghie. Si tratta di
una trasmissione a due livelli con una trasmissione primaria per la
riduzione generale del numero di giri e due ruote di scappamento
con diverso diametro a coppie. Queste vengono collegate tramite
due cinghie Poly-V che si adattano in modo eccezionale a questi
utilizzi grazie alla loro qualita di movimento e proprieta di trasmis-
sione. Invertendo le cinghie & possibile ottenere altre velocita di
rotazione del mandrino. In totale € possibile impostare 6 velocita:
180, 350, 550, 800, 1300 e 2500/min. La fig. 9 mostra le diverse
combinazioni delle cinghie delle singole velocita di rotazione.

Attenzione!
Prima di eseguire qualsiasi operazione alla cinghie staccare la
spina dalla presa! Pericolo di lesioni!

1. Allentare la vite a testa zigrinata 1 (fig. 10) e svitare il coperchio
dell’alloggiamento.

2. Svitare leggermente la vite di fissaggio 1 (fig. 11, sezione pic-
cola) e spostare di poco I'alloggiamento verso destra fino a
bloccare la cinghia inferiore.

3. Sistemare nella posizione corrispondente la cinghia trapezoi-
dale 2. Le posizioni corrispondenti sono raffigurate in fig. 9.
Orientarsi con I’adesivo nel lato interno dell’alloggiamento.

4. Spostare I'alloggiamento ancora verso sinistra fino a che le
cinghie sono fissate correttamente e riavvitare le viti di fissag-
gio (1, fig. 11).

5. Richiudere il coperchio dell’alloggiamento e serrare nuova-
mente la vite a testa zigrinata 1 (fig. 10).

Attenzione:

La copertura delle cinghie e il coperchio dell’alloggiamento de-
vono restare sempre chiusi durante il funzionamento!
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5 Fresatura

Attenzione!
Indossare sempre occhiali di protezione durante le operazioni di
fresatura. Rispettare attentamente le norme di sicurezza!l

In linea di principio, il pezzo da lavorare deve essere fissato in modo
sicuro al piatto a guide ortogonali! A tal fine sono disponibili diverse
possibilita: particolarmente idonei sono i morsetti piatti (ad es. 24
257 di PROXXON) e le morse da utensili (ad es. 24 255 di
PROXXON). In caso di lavorazione di divisioni & possibile lavorare
con dispositivi divisori o supporti rivestiti. Esempi di elementi di ser-
raggio e accessori sono presenti nel nostro prospetto dei dispositivi,
in Internet all’indirizzo www.proxxon.com, insieme a preziose indica-
zioni oppure nel nostro “Handbuch flr kreative Modellbauer” (Ma-
nuale per modellinisti creativi) (art. nr.: 28 996).

5.1 Impostazione dell’altezza della fresatrice e procedimento
di fresatura

Leggere attentamente anche la sezione ,Impostazione dell’al-
tezza del mandrino®. In questa sezione vengono spiegati i metodi
per impostare I'altezza del mandrino di fresatura per i diversi am-
biti di applicazione.

In linea di principio si procede in modo tale da impostare per
prima cosa il mandrino per grandi linee (circa 2 mm al di sopra
del pezzo da lavorare), dopo aver fissato la fresatrice € il pezzo
da fissare. L’altezza della fresatrice viene regolata durante la la-
vorazione.

Infatti & possibile lavorare utilizzando la manopola o il dispositivo
di avanzamento.

Se I'indicazione (la misura in cui la fresatrice entra nel pezzo da
lavorare) viene quantificata in modo preciso, questa pud essere
applicata utilizzando gli anelli graduati della manopola o del di-
spositivo di avanzamento.

Entrambi possono essere azzerati a tale scopo. A tal fine € possi-
bile posizionare la fresatrice in modo leggero sul pezzo da lavo-
rare (possibilmente senza toccarlo) prima (!) di accendere la
macchina e quindi azzerare il relativo anello graduato. In questo
caso prestare attenzione, & necessario allentare una vite presso
I’anello graduato del dispositivo di avanzamento come descritto
nella sezione ,,Impostazione dell’altezza del mandrino®. L’anello
graduato della manopola pud essere ruotato facilmente, nota: per
ogni rotazione il carrello Z si sposta di 2 mm.

Si procede come segue:

1. Fissare in modo sicuro il pezzo da lavorare con pinze di fissaggio,

morsetti o mandrino di fissaggio.
2. Impostare per grandi linee I’altezza del mandrino desiderata
con la manopola 1 (fig. 5). Aprire a tal fine la vite a testa con-
cava esagonale 3, la vite a manopola 4 invece deve essere fis-
sata!l Se necessario ,,azzerare” I'anello graduato, come
descritto sopra.
. Accertarsi che la fresatrice non tocchi il pezzo da lavorare.
. Assicurarsi che sia impostata la corretta velocita di rotazione
del mandrino.
. Selezionare la direzione di rotazione! (vedere sotto in “Avanza-
mento”).
. Per modificare I’altezza della fresatrice durante la fresatura,
I'ideale & utilizzare la manopola 1 (fig. 5). Aprire la vite a testa
concava esagonale 3, mentre la vite a manopola 4 resta
chiusa. Se non si apportano altre modifiche dopo aver impo-
stato I'altezza della fresatrice (ad es. in caso di spianatura di
un pezzo), si consiglia di tenere serrate entrambe le viti 3 e 4.
7. In alternativa € possibile regolare anche I'altezza della fresatrice
con la leva di foratura 2 (fig. 5). A tale scopo, fissare la vite a testa
esagonale 3, una volta che il carrello si trova nella posizione desi-
derata. Dopo aver premuto la leva di foratura 2 fino all’altezza de-
siderata, la posizione raggiunta arretra fissando la contropunta
tramite la vite a manopola 4.

8. Attivare la fresatrice dall’interruttore 3 (fig. 1).

9. Lavorare con il dispositivo di avanzamento regolato.
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5.2 Dispositivo di avanzamento:
In fase di fresatura, prestare attenzione che I'avanzamento av-

venga sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fre-
satrice (fig. 12).

6 Accessori

E possibile utilizzare frese comunemente disponibili in commer-
cio con un diametro dell’asse massimo di 12 mm ed un diametro
dell’'utensile di circa 40 mm. Per un risultato di lavorazione otti-
male € necessario adattare sia la fresa che i parametri di fresa-
tura (avanzamento, altezza fresa, velocita di rotazione) alle
condizioni di lavorazione. In questo caso € utile consultare la ta-
bella che si trova sul coperchio della cinghia trapezoidale della
fresatrice.

Consigliamo le frese della nostra gamma accessori, come ad es.
il set di frese a candela (2-5 mm) 24610 o per lavori piu grandi, il
set di frese a candela (6-10 mm) con numero di articolo 24620.
Le ruote dentate con il modulo m=0,5 possono essere fresate
con la fresa a modulo della nostra gamma di accessori; con que-
ste frese & possibile realizzare numeri di denti da 12-54.

Altri utensili di foratura e fresatura di qualita PROXXON sono di-

sponibili dalla nostra gamma presente dai rivenditori specializzati.

Nei negozi specializzati sapranno consigliare il miglior prodotto
PROXXON per utilizzi speciali.

Un accessorio molto utile per 'impostazione precisa dell’altezza del
mandrino ¢ il dispositivo di avanzamento di precisione montabile in
modo semplice (art. nr.: 24 254). Con questo accessorio & possibile
impostare in modo particolarmente preciso I’altezza di lavorazione
per mezzo di una manopola (divisione 1 tacca=0,025 mm).

7 Riparazione e manutenzione

Attenzione!
Prima di qualsiasi intervento di riparazione e manutenzione, to-
gliere la spina dalla presa di corrente!

7.1 Sostituzione delle cinghie di trasmissione

In caso di usura delle cinghie di trasmissione € possibile sostituirle
autonomamente. Le cinghie sostitutive sono acquistabili presso cen-
tro servizi PROXXON (indirizzo sulla copertina posteriore del pre-
sente manuale).

1. Allentare la vite a testa zigrinata 1 (fig. 10) e svitare il coperchio
dell’alloggiamento.

2. Svitare leggermente la vite di fissaggio 1 (fig. 11) e spostare di
poco l'alloggiamento verso destra fino a bloccare la cinghia
trapezoidale inferiore.

3. Staccare il motore dalle viti 3 (fig. 10).

4. Ora ¢ possibile sostituire entrambe le cinghie. Prestare atten-
zione: le cinghie non devono avere la stessa lunghezza! Non
confondere le cinghie!

5. Riavvitare il motore

6. Riportare la cinghia trapezoidale 2 (fig. 11) nella posizione cor-
retta a seconda della velocita di rotazione desiderata. Orien-
tarsi con 'adesivo nel lato interno dell’alloggiamento o a fig. 9.

7. Spostare I'alloggiamento ancora verso sinistra fino a che la
cinghia trapezoidale non & fissata correttamente e riavvitare le
viti di fissaggio (1).

8. Richiudere il coperchio dell’alloggiamento e serrare nuova-
mente la vite a testa zigrinata 1 (fig. 10).

7.2 Risolvere eventuali giochi delle guide del
piatto a guide ortogonali o del carrello Z

Se nel corso del tempo la guida di un asse del piatto a guide or-
togonali o del carrello Z dovessero presentare un eccessivo
gioco, € possibile risolvere questo problema con le viti di regola-
zione 23, 24, 25 (fig. 1). Per eseguire questa operazione, allentare

i controdadi 1 (fig. 13) e avvitare in modo equo tutte le viti di re-
golazione 2 fino ad eliminare il gioco. Riavvitare quindi i contro-
dadi.

7.3 Lubrificazione della macchina

Al termine dell’'uso pulire il piatto a guide ortogonali e la fresa con
un panno o un pennello morbido. Quindi oliare poco le guide e
distribuire I'olio muovendo il piatto.

Non pulire mai il piatto con aria compressa, poiché le guide po-
trebbero danneggiarsi a causa dei trucioli che penetrano.

Per garantire una lunga durata della fresatrice, rispettare il piano
di lubrificazione in fig. 14 (A: oliare prima di iniziare ogni lavoro /
B: oliare con cadenza mensile). Utilizzare solo olio per macchine
privo di acidi acquistabile presso negozi specializzati!

7.4 Pulitura e cura

Attenzione!
Prima della pulizia, regolazione, manutenzione o riparazione & ne-
cessario estrarre la spina dalla presa di corrente! Pericolo di le-
sioni!

Nota:
L macchina non € soggetta a molta manutenzione. Tuttavia per
garantire una lunga durata della stessa & necessario dopo ogni
impiego pulirla con uno straccio morbido, una scopetta o un
pennello. E possibile impiegare anche un aspirapolvere.

8 Smaltimento

Non smaltire I'apparecchio con i rifiuti domestici! L’apparecchio
contiene materiale che puo essere riciclato. In caso di dubbi ri-
volgersi alle imprese locali di smaltimento o ad altri enti comunali.

9 Dichiarazione di conformita CE

Nome ed indirizzo:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

Denominazione prodotto: Fresatrice di precisione FF 500
N. articolo: 24320

Dichiariamo sotto la propria esclusiva responsabilita, che il pro-
dotto & conforme alle seguenti direttive e documenti normativi:

Direttiva CEE-CEM 2004/108/CEE
DIN EN 55014-1 /02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE
DIN EN 61029-1 / 01.2010

Data: 23.01.12

2

Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE ¢ identico al
sottoscritto.
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1 Prefacio

Distinguido Cliente,
El uso de estas instrucciones

e facilita conocer el aparato.
e evitar anomalias por manejo inapropiado e
¢ incrementa la vida util de su aparato.

Mantenga estas instrucciones siempre al alcance de la mano.

Opere este aparato s6lo con conocimientos exactos y bajo ob-
servacion de las instrucciones.

PROXXON no se responsabiliza por un funcionamiento seguro
del aparato en caso de:

e Manipulaciones que no correspondan al manejo habitual, otras
finalidades de uso que no estan mencionadas en las instruccio-
nes y/o la inobservancia de las normas de seguridad.

No tiene derechos a prestaciones de garantia en caso de:

e Errores de operacion
e Mantenimiento deficiente
e Empleo de recambios que no tengan procedencia de PROXXON

Para su seguridad, observe imprescindiblemente las normas de
seguridad.

Nos reservamos el derecho de realizar perfeccionamientos en el
sentido de los progresos técnicos. Le deseamos mucho éxito
con su aparato.

2 Descripcion de la maquina

2.1 Estructura
La FF 500 es una fresadora vertical de montante sélidamente

proyectada y cuidadosamente fabricada. El equipamiento reu-
nido de acuerdo al usuario y la extraordinaria calidad de la ejecu-
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cién, hacen de la fresadora un socio fiable para toda una serie de
tareas del area de mecanizado por arranque de viruta.

Una pesada y robusta pata de maquina cuida de una excepcio-
nal estabilidad y aloja por una parte la mesa en cruz desplazable
mediante volantes en dos direcciones (transversal (eje X) aprox.
300 mm, profundidad (eje Y) 100 mm) asi como la columna esta-
ble, generosamente dimensionada de un perfil de colada conti-
nua de aluminio de alta resistencia. Esta esta equipada asi como
la mesa en cruz con un guiado por cola de milano, que soporta el
carro para alojamiento del cabezal fresador (recorrido de despla-
zamiento vertical (eje Z aprox. 220 mm). El cabezal fresador por
su parte, esta constituido del motor, el reductor y la unidad de
husillo y permite, en caso de ser deseado, girar 90° sobre cada
lado y fijado comodamente mediante un tornillo de muletilla en
cada posicién: En combinacién con el avance de taladrado se
puede asi p.ej. también taladrar oblicuamente. El alojamiento de
la herramienta se realiza en una de los mandriles de pinza sumi-
nistrados.

Adicionalmente el cabezal fresador esta equipado con un avance
de taladrado, esto quiere decir, su fresadora permite también ser
empleada para tareas de taladrado o por ejemplo, de avellanado.
La altura de mecanizacién se ajusta mediante un volante sobre la
columna (los volantes ademas estan todos equipados con anillos
graduados regulables).

Dentro de la caja del reductor se encuentra ubicada la parte eléc-
trica y la transmisién de correas para la transmision de fuerza.
Mediante un simple cambio de posicién de las correas Poly-V, es
posible la adaptacion de las revoluciones del husillo a diferentes
tamanos de fresa y velocidades de corte especificas para el ma-
terial (seis velocidades seleccionables de 180 a 2.500 r.p.m.). En
la parte delantera del cabezal fresador se encuentra el interruptor
principal del aparato y el conmutador para el sentido de rotacién
del husillo.

Las guias de cola de milano de alta precision para los ejes, son ajus-
tables para eliminar un eventual juego condicionado por el desgaste.
Un esquema de medidas de las dimensiones de la maquinay las
secciones de ranuras (Fig. 2 y 3) lo encontrara en las paginas grafi-
cas desplegables de estas instrucciones.

Una extensa oferta de accesorios esta disponible en nuestro sur-
tido.

2.2 Volumen de suministro

e Fresadora vertical FF 500

e Instrucciones de servicio y normas de seguridad

e Mandriles de sujecion @ 6, 8, 10 y 12 mm incluyendo tuerca de
racor

¢ Herramientas de operacion

2.3 Vista completa Fresadora FF 500 (Fig. 1)

. Motor

. Cubierta

. Interruptor de conexién/desconexion

. Conmutador de sentido de rotacién

Tabla

. Tornillo moleteado para cubierta

. Tuerca de racor para mandril de sujecién

. Tornillo de fijacion para pinula

. Escala desplazable para ajuste de profundidad
. Escala desplazable para recorrido de desplazamiento lateral
. Escala para regulacion de angulos

. Palanca de taladrado

. Columna

. Carro Z/Alojamiento de cabezal fresador

. Volante para direccion X

16. Volante para direccion Y

17. Volante para direccién Z

18. Tornillo de fijacion para regulacion de altura
19. Mesa de trabajo (400 mm x 125 mm)

20. Orificios de tornillos para fijacion

21. Pata de apoyo

—
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22. Soporte

283. Tornillos de regulacion para guia X
24. Tornillos de regulacion para guia Y
25. Tornillos de regulacién para guia Z

2.4 Datos técnicos y caracteristicas de equipamiento de la FF
500 en una vision

e Tension: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

e Potencia: 400 Watt

¢ 6 Revoluciones de husillo mediante recolocacion de la correa:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 y 2500 r.p.m.

e Dimensiones basicas véase Fig. 2

e Avance de pinula (30 mm) mediante palanca de taladrado con
escala (1 graduacién = 1 mm)

e Mesa en cruz maciza, de fresado plano con 3 ranuras en T pa-
santes para tacos de corredera de 8, Distancia entre ranuras:
45 mm, seccioén de ranuras véase Fig. 3

e Tamafo de mesa 400 x 125 mm

e Recorrido de desplazamiento
Vertical: (Eje Z) aprox.220 mm
Longitudinal: (Eje X) aprox.300 mm
Profundidad: (Eje Y) aprox.100 mm

¢ Regulacién mediante volantes con anillo de escala movil (1 vu-
elta hacen 2 mm de avance)

e Alojamiento de herramienta mediante mandriles de sujecién de
6, 8, 10 y 12 mm (incluidos en el volumen de suministro)

e Cabezal fresador basculante 90° hacia la izquierda o derecha
(con graduacién)

e Voladizo (columna exterior hasta el centro de la herramienta)
aprox. 125 mm

e Columna de colada continua de aluminio altamente resistente,
internamente con amplias nervaduras para alcanzar una resi-
stencia 6ptima

e Desarrollo de ruido < 70 dB(A)

e \ibraciones < 2.5 m/s2

e Peso aprox. 50 kg

iSolo para servicio en ambientes cerrados!
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iPor favor, no eliminar a través de los residuos domésticos!

3 Instalacion de la fresadora (Fig. 4)

iAtencion!
Bajo ninguin concepto enchufar la clavija de red, antes de haber
concluido los trabajos de montaje, la maquina podria ser conec-
tada accidentalmente. jPeligro de lesiones!

Para un trabajo seguro y preciso, es indispensable fijar la maquina
sobre un banco de trabajo estable o una base de trabajo similar.
Para ello existen a la izquierda y a la derecha de la pata de la ma-
quina 1, dos orificios 2 para dos tornillos de hexagono interior M8.

4 Trabajar con la fresadora

jAtencion!
jAntes de todos los trabajos de ajuste y cambio de herramienta
en la fresadora, extraer la clavija de red!

jAtencion!

Por favor observe, que el motor de condensador aqui empleado con
todas sus ventajas para el empleo en maquinas herramientas, puede
calentarse mucho debido a su tipo de construccion. Esto no es un
indicio de defecto y puede presentarse, cuando el motor marcha en
vacio durante un tiempo prolongado o funciona sélo bajo una carga
reducida. Por favor observe, de evitar estas condiciones de servicio
y no deje la fresadora en marcha en vacio mas alla de lo necesario.

jAtencion!
Rogamos que tenga en cuenta que:

jAnte todo, de piezas accionadas de forma manual o motriz de ma-
quinas herramienta también parte siempre un potencial peligro de le-
siones! jPor esta razén pedimos observar siempre una distancia
suficiente y jamas manipular en herramientas en movimiento!

jJamas sujetar las piezas solamente con la mano, sino sujetarlas
siempre de forma reglamentaria!

iNota!
La fresa esta equipada con una asi llamada proteccion contra arran-
que: En caso de una breve interrupcién de tensién durante el servi-
cio, por razones de seguridad, la fresadora no se vuelve a poner en
marcha de forma auténoma. Sin embargo la fresadora puede ser
puesta en marcha de forma normal con el botdn de arranque, tras el
restablecimiento de la tensién correcta.

4.1 Regulacion de altura del husillo, o bien del carro Z (Fig. 5)

El husillo de la fresa, o bien el carro Z de la FF 500 permite ser
regulado en altura de 2 maneras:

1. Con el volante 1
2. Con la palanca de taladrado 2

4.1.1 Regulacién de altura con el volante

Aqui dispone desde la posicion superior hasta la inferior, de un re-
corrido de desplazamiento de 220 mm. En la posicién inferior se en-
cuentra la tuerca de husillo para la fijacion del mandril de sujecion
aprox. 35 mm sobre la superficie de la mesa en cruz.

1. jPor favor observe, que el tornillo de hexagono interior 3 debe
estar suelto antes del procedimiento de regulacién!

2. Con el volante 1 ajustar la altura deseada (1 vuelta corre-
sponde a 2 mm de avance).

Cuando durante el procedimiento de trabajo no se trabaja con

regulacion vertical (Z), se recomienda apretar el tornillo de hexa-

gono interior 3.

4.1.2 Avance a través de la palanca de taladrado

1. Soltar el tornillo de muletilla 4.

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

3. Apretar nuevamente el tornillo 5.

4. Con la palanca de taladrado 7 ajustar la altura deseada.

5. Apretar nuevamente el tornillo de muletilla 4.

Nota:
Al perforar con la palanca de taladrado se procede en principio
del mismo modo que se describe arriba. jSin embargo, natural-
mente el tornillo 4 no puede volver a ser apretado durante el pro-
cedimiento de trabajo! El recorrido de desplazamiento aqui
posible es de 30 mm.

4.2 Bascular el cabezal fresador alrededor del
eje Y (Fig.6):

Para bascular el cabezal fresador alrededor del eje Y, soltar sim-
plemente el tornillo de hexagono interior 1 y bascular el cabezal
fresador a la posicion deseada. Ajustar la cantidad de grados de-
seada en la escala 2 y volver a apretar el tornillo 1. El cabezal fre-
sador puede ser basculado 90° hacia ambos lados.

4.3 Montaje de los mandriles de sujecion (Fig. 7 y 8)

jAtencion!
iExtraer imprescindiblemente la clavija de la caja de enchufe para
descartar un arranque accidental! jPeligro de lesiones!

iAtencion!
e jJamas introducir el mandril de sujecién individualmente en el
alojamiento del husillo!
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¢ ;Primero enclavar el mandril de sujecion en la tuerca de racor!
e Observar siempre, que el mandril de sujecién y el vastago de la
fresa tengan el diametro adecuado.

Por favor observe: Adicionalmente a los mandriles de sujecion
suministrados se disponen aun en el surtido de accesorios, de
otros tamarios. En caso de consultas dirijase por favor a nuestro
servicio postventa. La direccién postal la encontrara en el re-
verso de estas instrucciones o escribanos un correo electronico
a technik@proxxon.com.

1. Soltar la tuerca de racor 4 (Fig. 7) en el husillo de la fresadora.

2. Colocar el mandril de sujecion deseado 5 con la mano en la
tuerca de racor 4 (Fig. 8) y con una ligera presion axial dejar
que encastre en la ranura envolvente. Atencién: El extremo
mas fino del mandril de sujecion tiene, como lo indica la figura,
sefalar hacia arriba.

3. Introducir la tuerca de racor 2 con el mandril de sujecion en el
husillo 1 (Fig. 7, véase figura pequefia) y enroscar ligeramente
con la mano.

. Introducir el vastago de la herramienta 3 en el mandril de suje-
cion.

. Con ayuda de la llave suministrada apretar firmemente la tu-
erca de racor como se muestra en la Fig. 7.

. Para retirar el mandril de sujecion, soltar la tuerca de racor 4 'y
extraer la herramienta 3.

. Ahora retirar completamente la tuerca de racor con el mandril
de sujecion del husillo de la fresadora.

. Desencastrar el mandril de sujecion con el trozo de tubo 6 su-
ministrado (Fig. 8) presionando sobre el cono del mandril de
sujecion y extraerlo de la tuerca de racor.

N OO o B
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4.4 Modificar las revoluciones del husillo

El ajuste de las revoluciones del husillo es necesario, para adaptar la
velocidad de corte de la herramienta a las propiedades del material
a ser desbastado y a la geometria de la herramienta.

Un didametro grande de la herramienta significa con las mismas revo-
luciones una mayor velocidad periférica y con ello bajo ciertas cir-
cunstancias, a una mayor velocidad de corte. A la inversa vale
naturalmente lo mismo para didmetros de herramienta menores.

Por esta razon es necesario, poder variar las revoluciones. Para ello
se encamina la fuerza del motor al husillo en la fresadora, a través
de un reductor de correas. Se trata en este caso de un reductor de
dos etapas con un engranaje intermedio para la reduccién general
de las revoluciones y dos poleas de marchas con diferentes diame-
tros apareados en cada caso. Estos se unen a través de dos correas
Poly-V, que se han acreditado excepcionalmente para las propieda-
des de transmisién de estas finalidades de uso. Mediante recoloca-
cion de las correas se realizan las revoluciones del husillo necesarias
en cada caso. En total se permiten ajustar 6 velocidades de husillo:
180, 350, 550, 800, 1300 y 2500 r.p.m. Fig. 9 muestra las combina-
ciones de poleas de correas de las revoluciones individuales en
cada caso.

jAtencion!

jAntes de trabajar en la transmisién de correas, extraer siempre

la clavija de la caja de enchufe! jPeligro de lesiones!

1. Soltar el tornillo moleteado 1 (Fig.10) y volcar hacia arriba la
tapa de la carcasa.

2. Soltar ligeramente los tornillos de fijaciéon 1 (Fig. 11, seccién
pequefia) y desplazar la carcasa algo hacia la derecha, hasta
que la correa de accionamiento inferior se afloje.

3. Llevar la correa trapezoidal 2 a la posicion correspondiente. Las
posiciones correspondientes estan representadas en la Fig. 9. Ori-
éntese por el adhesivo dispuesto en la parte interior de la carcasa.

4. Desplazar nuevamente la carcasa hacia la izquierda, hasta que
la correa de accionamiento esté correctamente tensada y vol-
ver a apretar los tornillos de fijacion (1, Fig. 11).

5. Volver a cerrar la carcasa y volver a apretar el tornillo mole-
teado 1 (Fig. 10).

Atencion:

iLa cubierta de las correas o bien la tapa de la carcasa deben estar
siempre cerradas durante el servicio!
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5 Fresado

jAtencion!
Durante el fresado lleve siempre unas gafas de proteccion. jOb-
serve imprescindiblemente las normas de seguridad!

jFundamentalmente la pieza para el mecanizado debe ser fijada con
seguridad sobre la mesa en cruz! Para ello se dispone de diferentes
posibilidades: Se adaptan bien las garras de sujecion (p.ej. 24 257
de PROXXON), tornillos de banco (p.ej. 24 255 de PROXXON). En
caso que se confeccionen pasos, se puede p.ej. trabajar adicional-
mente con aparatos divisores o alojamientos de mandril. Por ejem-
plo para medios de sujecion y accesorios encontrard nuestro
catalogo de aparatos en Internet, bajo www.proxxon.com, asi como
junto a otras valiosas indicaciones, en nuestro "Manual para modeli-
stas creativos" (Art. N°: 28 996).

5.1 Ajuste del procedimiento y profundidad de fresado

Por favor observe también el apartado "Regulacién de altura del hu-
sillo". Aqui se explica, con qué métodos se puede regular la altura
del husillo de la fresadora para las diferentes areas de aplicacion.

En la practica se procede de tal manera, que primero tras la fija-
cion de la pieza, se ajusta el husillo tras la sujecion de la fresa de
forma basta (aprox. 2 mm sobre la pieza) y se regula entonces la
profundidad de fresado durante el trabajo.

En este caso se puede trabajar con el volante o con el avance de
taladrado.

En caso que por el contrario, la aproximacion (la medida con la
que se introduce la fresa en la pieza) tiene que tener un valor de-
terminado, esto se puede realizar con ayuda de los anillos de es-
cala asi como el avance de taladrado.

Para ello ambos se pueden "poner a cero". Ademas se puede
p.ej. aplicar de forma muy ligera la fresa sobre la pieza conve-
nientemente antes (!) de conectar la maquina (jen lo posible sin
embargo, sin tocarlal) y a continuacién poner el correspondiente
anillo de escala en cero. En este caso se debe observar, que en
el anillo de escala del avance de taladrado, como se describe en
"Regulacion de altura del husillo", se debe soltar un tornillo para
ello. El anillo de escala del volante simplemente se gira, recu-
erde: por vuelta el carro Z se desplaza 2 mm.

Asi se procede:

1. Fijar la pieza con seguridad con garras de sujecion, tornillo de
banco o mandril.

2. Ajustar la altura del husillo deseada de forma basta con el vo-
lante (Fig. 5). jPara ello el tornillo de hexagono interior 3 debe
estar suelto, por el contrario, el tornillo de muletillas 4 estar
apretado! En caso necesario poner el anillo de escala a "cero"
tal como se describe arriba en el texto.

. Asegurar que la fresa no toque la pieza.

. Asegurar que estan ajustadas las revoluciones correctas del
husillo.

. jSeleccionar el sentido de rotacion! (Véase abajo bajo "Avance").

. Cuando durante el fresado se varia la profundidad, esto fun-
ciona de la mejor manera con el volante 1 (Fig. 5). En este
caso el tornillo de hexagono interior 3 esta suelto, el tornillo de
muletilla 4 apretado. Si tras el ajuste de la profundidad de fre-
sado ya no se modifica (p.€j. en el fresado plano de una pieza),
se recomienda mantener apretados ambos tornillos 3 y 4.

7. Puede alternativamente también regular la profundidad de fre-
sado con la palanca de taladrado 2 (Fig. 5). Para ello se aprieta
el tornillo de hexagono interior 3, cuando el carro se encuentra
en la posicion deseada. Tras el accionamiento de la palanca
de taladrado 2 hasta la profundidad deseada, la posicién al-
canzada se inmoviliza mediante fijacion de la pinula, apretando
el tornillo de muletilla.

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

9. Trabajar con el avance adaptado
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5.2 Avance:

Al fresar, observar que el avance siempre se produzca contra el
sentido de corte de la fresa (Fig. 12).



6 Accesorios

Se pueden emplear fresas comerciales habituales con un diame-
tro de vastago maximo de 12 mm y un didmetro de herramienta
de aprox. 40 mm. Para un éptimo resultado de trabajo, es nece-
sario adaptar tanto la fresa como también los parametros de la
fresadora (avance, profundidad de fresado, revoluciones) a las
condiciones de trabajo y de ello realizar una eleccion. Para ello
naturalmente se debe observar la tabla sobre la tapa de las cor-
reas trapezoidales de la fresadora.

Podemos recomendar los insertos de fresa de nuestro programa
de accesorios, como p.e€j. el juego de fresas de vastago (2-5 mm)
24 610 o, para trabajos mayores, el juego de fresas de vastago
(6-10 mm) con el nimero de articulo 24 620.

Ruedas dentadas con el médulo m=0,5 se pueden fresar con las fre-
sas de conformacion de dientes de nuestro programa de accesorios,
con ellas se permiten realizar cantidades de dientes de 12-54.

Otras herramientas adecuadas de fresado y taladrado en calidad
PROXXON de nuestro extenso programa, las encontrara en el
comercio especializado. Alli se le podra recomendar un producto
PROXXON adecuado para su caso especial de aplicacion.

Un accesorio conveniente para la regulacion precisa de la altura
del husillo, es el avance de precision (Art. N°: 24 254) de facil
montaje posterior. AQui se puede ajustar selectivamente con un
volante (paso 1 graduacién=0,025 mm), la profundidad de meca-
nizado con especial precision.

7 Reparacién y mantenimiento

iAtencion!
jAntes de todos los trabajos de reparacion y mantenimiento ex-
traer la clavija de la red!

7.1 Cambiar las correas de accionamiento

En caso que las correas de accionamiento estén desgastadas,
puede cambiar estas usted mismo. Correas de recambio las ob-
tendra en el Servicio central PROXXON (direccién en el reverso
de estas

instrucciones).

1. Soltar el tornillo moleteado 1 (Fig.10) y volcar hacia arriba la
tapa de la carcasa.

2. Soltar ligeramente los tornillos de fijacion 1 (Fig. 11, seccion
pequefia) y desplazar la carcasa algo hacia la derecha, hasta
que la correa de accionamiento inferior se afloje.

3. Destornillar el motor por los tornillos 3 (Fig. 10).

4. Ahora se pueden cambiar ambas correas. Por favor observe:
jLas correas no tienen la misma longitud! jNo intercambiar las
correas!

5. Volver a atornillar el motor

6. Llevar la correa trapezoidal inferior 2 (Fig. 11) a la correcta po-
sicion de acuerdo a las revoluciones deseadas. Oriéntese por
el adhesivo dispuesto en la parte interior de la carcasa o en la
Fig. 9.

7. Desplazar nuevamente la carcasa hacia la izquierda, hasta que
la correa trapezoidal esté correctamente tensada y volver a
apretar los tornillos de fijacion (1).

8. Volver a cerrar la carcasa y volver a apretar el tornillo mole-
teado 1 (Fig. 10).

7.2 Ajustar el juego de las guias de la mesa en cruz o del
carro Z

En caso que con el transcurso del tiempo la guia de un eje de la
mesa en cruz o del carro Z presente demasiado juego, se pue-
den reajustar el juego mediante los tornillos de regulacién 23, 24,
25 (Fig. 1). Para ello soltar las contratuercas 1 (fig. 13) y enroscar
uniformemente todos los tornillos de regulacion 2, hasta que el
juego se haya subsanado. A continuacion volver a apretar la con-
tratuerca.

7.3 Lubricacion de la maquina

Tras el uso, limpiar la mesa en cruz y la fresadora con un pafio
suave o un pincel. A continuacion aceitar ligeramente las guias y
distribuir el aceite mediante desplazamiento de la mesa.

No limpiar jamas la mesa en cruz con aire comprimido, debido a
que en ese caso las guias pueden ser destruidas por la entrada
de virutas.

Para garantizar una larga vida util de la fresadora, observe por
favor el plan de lubricacion en la Fig. 14 (A: Aceitar antes del ini-
cio de cada trabajo / B: Aceitar mensualmente). jEmplee para ello
s6lo un aceite de maquinas exento de acidos del comercio espe-
cializado!

7.4 Limpieza y conservacion

jAtencion!
jAntes de cualquier limpieza, ajuste, conservacion o reparacion,
extraer la clavija de la red! jPeligro de lesiones!

Nota:
La maquina esta ampliamente exenta de mantenimiento. Para
una larga vida util, sin embargo debe limpiar el aparato tras cada
uso con un pafo suave, una escoba de mano o un pincel. Tam-
bién se recomienda aqui una aspiradora de polvo.

8 Eliminacion

jPor favor, no elimine el aparato a través de los residuos domeésti-
cos! El aparato contiene materiales que pueden ser reciclados.
En caso de preguntas, dirijase a su empresa local de eliminacién
de residuos o a las instalaciones municipales correspondientes.

9 Declaracion de conformidad CE

Nombre y direccion:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominacién de producto: Fresadora de precsision FF 500
Articulo N°: 24320

Declaramos bajo exclusiva responsabilidad, que este producto
cumple las siguientes normas y documentos normativos:

Directiva de compatibilidad electromagnética
UE 2004/108/CE

DIN EN 55014-1/ 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
DIN EN 61029-1 / 01.2010

Fecha: 23.01.12

f\

Ing.Dipl. J6érg Wagner

PROXXON S.A.
Campo de actividades: Seguridad de aparatos

El delegado para la documentacion CE es idéntico con el
firmante.
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1 Voorwoord

Geachte klant
Het gebruik van deze handleiding

* maakt het gemakkelijker de machine te leren kennen.
¢ voorkomt storingen door ondeskundige bediening en
e verhoogt de levensduur van uw apparaat.

Zorg ervoor dat u deze handleiding altijd binnen handbereik hebt.

Gebruik de machine alleen als u precies weet hoe hij werkt en
volg de handleiding nauwkeurig op.

PROXXON is niet verantwoordelijk voor de veilige werking van de
machine bij:

e gebruik dat niet overeenkomt met de aangegeven toepassingen,
e andere toepassingen die niet in de handleiding zijn genoemd,
¢ niet nakomen van de veiligheidsvoorschriften.

U kunt geen aanspraak maken op garantie bij:

¢ bedieningsfouten
e slecht onderhoud
e gebruik van vervangende onderdelen die niet van PROXXON zijn

Raadpleeg met het oog op uw veiligheid altijd de veiligheidsvoor-
schriften.

Nieuwe ontwikkelingen in de zin van technische vooruitgang zijn
voorbehouden. Wij wensen u veel succes met de machine.

2 Beschrijving van de machine

2.1 Opbouw

De FF 500 is een solide geconstrueerde en zorgvuldig afgewerkte
verticale staander freesmachine. De gebruikseffectieve uitvoering en
de buitengewone kwaliteit maken de frees tot een betrouwbare part-
ner voor een hele reeks verspaanwerkzaamheden.
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Een zware, robuuste machinevoet zorgt voor uitstekende stabili-
teit. Bij de machine zijn inbegrepen een via handwielen in twee
richtingen (dwars (X-as) ca. 300 mm, diep (Y-as) 100 mm) verrijd-
bare kruisslede en een stabiele, groot gedimensioneerde zuil be-
staande uit een hoogwaardig gegoten aluminiumprofiel. Net als
de kruisslede is deze met een zwaluwstaartgeleiding uitgevoerd,
waaraan de slede voor de freeskop is bevestigd (verplaatsing
verticaal (Z-as) ca. 220 mm). De freeskop bestaat uit motor,
drijfwerk en spindeleenheid en kan indien gewenst aan weers-
zijden 90° draaien en met een vleugelmoer in elke stand worden
vastgezet: in combinatie met de booraanzet kan zo bijvoorbeeld
ook schuin worden geboord. Het werkstuk wordt vastgezet in
een van vier meegeleverde spanklemmen.

Daarnaast is de freeskop uitgerust met een booraanzet, dat wil
zeggen u kunt uw frees gebruiken om te boren of om boorgaten
na te bewerken. De werkhoogte wordt ingesteld met een hand-
wiel boven de zuil (de handwielen zijn trouwens allemaal voorzien
van een verstelbare schaalverdeling).

Binnen de tandwielkast is de elektrotechniek en de riemaan-
drijving voor de wieloverbrenging ondergebracht. Door eenvoudig
omklappen van een poly-V-riem bestaat de mogelijkheid de spin-
deltoerentallen aan te passen aan de verschillende freesgroottes
en zaagsnelheden (keuze uit zes snelheden van 180 - 2.500/min).
Aan de voorzijde van de freeskop bevinden zich de hoofdschake-
laar van de machine en de wisselschakelaar voor de spindel-
draairichting.

De uiterst nauwkeurige zwaluwstaartgeleidingen voor alle assen
kunnen worden bijgesteld om eventuele speling door slijtage te
elimineren. Een tekening met machineafmetingen en moerdoors-
neden (fig. 2 en 3) treft u aan op de grafische uitklapbare pagina
van deze handleiding.

Een omvangrijk aanbod aan accessoires is verkrijgbaar in ons as-
sortiment.

2.2 Leveringspakket

e Verticale frees FF 500

¢ Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften
e Spantangen @ 6, 8, 10 en 12 mm incl. wartelmoer
¢ Bedieningsgereedschap

2.3 Totaal aanzicht frees FF 500 (fig. 1)

Motor

. Afdekkap

. Aan-/uitschakelaar

. Wisselschakelaar

Tabel

. Kartelschroef voor afdekkap

. Wartelmoer voor spantang

. Klemschroef voor pinole

. Verschuifbare schaalverdeling voor diepte-instelling
10. Verschuifbare schaalverdeling voor zijdelingse verplaatsing
11. Schaalverdeling voor hoekinstelling
12. Boorhendel

13. Zuil

14. Z-slede/freeskopopname

15. Handwiel voor X-richting

16. Handwiel voor Y-richting

17. Handwiel voor Z-richting

18. Klemschroef voor hoogte-instelling
19. Werktafel (400 mm x 125 mm)

20. Schroefgaten voor bevestiging

21. Staander

22. Support

23. Instelschroeven voor X-geleiding
24. Instelschroeven voor Y-geleiding
25. Instelschroeven voor Z-geleiding



2.4 Overzicht van de technische gegevens en uitvoeringsken-
merken van de FF 500

e spanning: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz

e vermogen: 400 Watt

¢ 6 spindeltoerentallen door omklappen van de riem:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 en 2500/min

¢ basisafmetingen zie fig. 2

e pinoleaanzet (30 mm) door boorhendel met schaalverdeling (1
streep = 1 mm)

® massieve, vlakgefreesde kruisslede met 3 doorlopende T-moe-
ren voor 8e normsteen, moerafstand: 45 mm, moerdoorsnede
zie fig. 3

e tafelgrootte 400 x 125 mm

e verplaatsing
verticaal: (Z-as) ca.220 mm
lengte: (X-as) ca.300 mm
diepte: (Y-as) ca.100 mm

e instelling via handwielen met verplaatsbare schaalindeling (1
omwenteling betekent een zaagsnelheid van 2 mm)

e werktuigopname door spantangen 6, 8, 10 en
12 mm (meegeleverd)

e freeskop 90° naar rechts en links draaibaar (met gradenverde-
ling)

e uitlading (buitenkant zuil tot midden werktuig)
ca. 125 mm

e zuil van hoogwaardig gegoten aluminium om optimale sterkte
te verkrijgen binnenkant sterk geribd

e ruisontwikkeling < 70 dB(A)

e trillingen < 2.5 m/s2

¢ gewicht ca. 50 kg

Alleen bestemd voor gebruik in gesloten ruimte

>4 >

Niet met huisafval verwijderen

3 Opstellen van de frees (fig. 4)

Let op!
Voor beéindiging van de montagewerkzaamheden nooit de net-
stekker in het stopcontact steken; de machine kan namelijk
onopzettelijk worden ingeschakeld. Gevaar voor lichamelijk letsel!

Voor veilig en nauwkeurig werken is het noodzakelijk de machine
op een stabiele werkbank of soortgelijke ondergrond te bevesti-
gen. Daartoe bevinden zich rechts en links in de machinevoet 1
twee boorgaten 2 voor twee m8-inbusbouten.

4 Werken met de frees

Let op!
Voordat aan de frees de instellingen worden uitgevoerd en werk-
tuigen worden verwisseld, de netstekker uit stopcontact trekken!

Let op!
Let erop dat de hier gebruikte condensatormotor, ondanks alle
gebruiksvoordelen in werktuigmachines, zeer warm kan worden.
Dit betekent niet dat de motor defect is, het kan voorkomen als
de motor langere tijd onbelast of met zeer geringe belasting
loopt. Let er daarom op deze bedrijfsstanden te vermijden. Laat
uw frees niet te lang onbelast lopen.

Let op!
Let op het volgende:
van alle motorisch of handmatig aangedreven onderdelen van
werktuigmachines gaat ook altijd een potentieel gevaar voor lich-
amelijk letsel uit! Daarom dient u altijd voldoende afstand te hou-
den en nooit in bewegende werktuigen te pakken!
Werkstukken nooit alleen met de hand vasthouden, maar altijd
goed vastzetten!

Aanwijzing!
De frees is met een zogenaamde herstartbeveiliging uitgerust: bij
een korte spanningsonderbreking tijdens het gebruik slaat de
frees uit veiligheidsredenen niet zelfstandig opnieuw aan. De
frees kan echter nadat de spanning is hersteld via de inschakel-
knop weer normaal worden gestart.

4.1 Hoogte-instelling van de spindel, resp. van de Z-slede
(Fig. 5)

De freesspindel, resp. Z-slede van de FF 500 kan op 2 manieren
in de hoogte worden ingesteld:

1. met handwiel 1
2. met boorhendel 2

4.1.1 Hoogte-instelling met het handwiel

Hier beschikt u van de bovenste tot de onderste stand over een
verplaatsing van 220 mm. In de onderste stand bevindt de spin-
delmoer om spantang vast te zetten zich ca. 35 mm boven het
oppervlak van de kruisslede.

1. Let erop dat inbusbout 3 voor het instellen los moet zitten!
2. Met handwiel 1 de gewenste hoogte instellen (1 omwenteling
komt overeen met een zaagsnelheid van 2 mm).

Als tijdens het werken met de machine de verticale (Z-) instelling
niet wordt gebruikt, adviseren wij inbusbout 3 aan te draaien.

4.1.2 Aanzet via boorhendel

1. Vleugelmoer 4 losdraaien.

2. Inbusbout 5 aan de schaalverdeling 6 losdraaien en schaalver-
deling op nul zetten.

3. Bout 5 weer vastzetten.

4. Met boorhendel 7 de gewenste hoogte instellen.

5. Vleugelmoer 4 weer vastzetten.

Aanwijzing:
Bij het boren met de boorhendel gaat u in principe precies zo te-
werk als hierboven beschreven. Schroef 4 mag echter niet meer
worden aangetrokken, zodra u met de machine werkt. De ver-
plaatsing die hier mogelijk is bedraagt 30 mm.

4.2 Draaien van de freeskop om de Y-as (fig.6):

Voor het draaien van de freeskop om de Y-as gewoon inbusbout
1 losdraaien en de freeskop in de gewenste stand draaien. Ge-
wenst aantal graden op schaalverdeling 2 instellen en schroef 1
weer vasttrekken. De freeskop kan aan weerszijden 90° worden
gedraaid.

4.3 Montage van de spantangen (fig. 7 en 8)

Let op!
Altijd de stekker uit het stopcontact trekken om onopzettelijk in-
schakelen uit te sluiten! Gevaar voor lichamelijk letsel!

Let op!
¢ Nooit de spantang afzonderlijk in de spindelopname inbrengen!
e Altijd eerst de spantang in de wartelmoer vastklikken!
e Er steeds op letten dat spantang en freesschacht de juiste
doorsnede hebben.

Let op het volgende: naast de meegeleverde spantangen zijn an-
dere maten in ons assortiment verkrijgbaar. Voor vragen kunt u
contact opnemen met onze klantenservice. Het postadres staat

-27 -



op de achterzijde van deze handleiding, u kunt ook een e-mail
sturen naar technik@proxxon.com.

1. Wartelmoer 4 (fig. 7) aan de freesspindel losdraaien.

2. Gewenste spantang 5 met de hand in de wartelmoer 4 (fig. 8)
leggen en met lichte axiale druk in de draaiende bout laten
vastklikken. Let op: het dunnere einde van de spantang moet,
zoals aangegeven op de afbeelding, naar boven wijzen.

3. Wartelmoer 2 met spantang in spindel 1 inbrengen (fig. 7, zie
kleine afbeelding) en licht aandraaien met de hand.

4. Schacht van werktuig 3 in de spantang brengen,

5. Met de meegeleverde sleutel de wartelmoer vastdraaien, zoals
aangegeven in fig. 7.

6. Voor het verwijderen van de spantang wartelmoer 4 losdraaien
en werktuig 3 eruit trekken.

7. Nu wartelmoer met spantang helemaal uit de freesspindel ver-
wijderen.

8. Spantang met de meegeleverde buis 6 (fig. 8) door op de
conus van de spantang te drukken vastklikken en uit de wartel-
moer halen.

4.4 Wijzigen van het spindeltoerental

De instelling van het spindeltoerental is noodzakelijk om de
zaagsnelheid van het werktuig aan te passen aan de eigenschap-
pen van het te verspanen materiaal en de werktuiggeometrie.
Grote werktuigdiameter betekent bij gelijk toerental ook een grote
omtrek- en daarom eventueel te grote zaagsnelheid. Omgekeerd
geldt dit natuurlijk voor een kleine werktuigdiameter.

Om deze reden is het noodzakelijk het toerental te kunnen varié-
ren. Daartoe wordt het motorvermogen bij de frees via een rie-
maandrijving via de spindel geleid. Het betreft hier een
tweetrapsaandrijving met een primaire overbrenging voor een al-
gemene toerentalreductie en twee versnellingstandwielen met
steeds paarsgewijs verschillende diameters. Deze worden ver-
bonden door in totaal twee poly-V-riemen, die door hun stille
loop en hun overbrengingseigenschappen uitstekend voor dit
doel geschikt zijn. Door omklappen van de riemen worden de te-
kens benodigde spindeltoerentallen gerealiseerd. In totaal kun-
nen er 6 spindeltoerentallen worden ingesteld: 180, 350, 550,
800, 1300 en 2500/min. Fig. 9 geeft de desbetreffende poelie-
combinaties van de afzonderlijke toerentallen weer.

Let op!
Voordat u met werkzaamheden aan de riemaandrijving begint al-
tijd de stekker uit het stopcontact trekken! Gevaar voor lichame-
lijk letsel!

1. Kartelschroef 1 (fig. 10) losdraaien en deksel van de behuizing
openen.

2. De bevestigingsschroeven 1 (fig. 11, kleine uitsnijding) iets los-
draaien en de behuizing een stukje naar rechts verplaatsen tot
de onderste aandrijfriem los komt.

3. Onderste V-riem 2 in juiste stand brengen. De juiste standen
worden in fig. 9 weergegeven. U kunt zich oriénteren aan de
sticker in de binnenkant van de behuizing.

4. Behuizing weer naar links verplaatsen tot de V-riemen goed
gespannen zijn en bevestigingsschroeven (1, fig 11) aandraa-
ien.

5. Behuizingdeksel sluiten en kartelschroef 1 (fig 10) vastdraaien.

Let op!
Riemafdekking resp. behuizingdeksel moeten tijdens het gebruik
altijd gesloten zijn!

5 Frezen

Let op!
U dient tijdens het frezen altijd een veiligheidsbril te dragen.
Neem de veiligheidsvoorschriften in acht.

Het werkstuk moet altijd veilig op de kruisslede worden beve-
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stigd! Hiervoor bestaan verschillende mogelijkheden: zeer ge-
schikt zijn spanklauwen (bijv. 24 257 van PROXXON) of span-
schroeven (bijv. 24 255 van PROXXON). Als er verdelingen
moeten worden gemaakt, kan bijv. aanvullend met verdeelmachi-
nes of boorkoppen worden gewerkt. Voorbeelden van spanmid-
delen en accessoires vindt u in onze apparatencatalogus op het
Internet onder www.proxxon.com, en samen met andere waarde-
volle aanwijzingen in ons ,,Handboek voor creatieve modelbou-
wers “ (artikelnr.:28 996).

5.1 Instellen van freesdiepte en freesprocedure

Raadpleeg ook de paragraaf ,Hoogte-instelling van de spindel”
Hier wordt uitgelegd via welke methoden de hoogte van de frees-
spindel voor de verschillende toepassingen kan worden inge-
steld.

In de praktijk komt het erop neer dat eerst na het vastspannen
van het werkstuk de spindel na het spannen van de frees grof
(ca. 2 mm boven het werkstuk) instelt en de freesdiepte daarna
tijdens het werken bijstelt.

Dit kan worden gedaan met het handwiel of de booraanzet.

Als de zaagdiepte (de mate waarin de frees in het werkstuk loopt)
echter een bepaalde waarde heeft, kan dit met behulp van de
schaalverdeling van het handwiel of met de booraanzet worden
ingesteld.

Dit kan worden gedaan door beide op nul te zetten. Daartoe is
het bijvoorbeeld zinvol voor (!) het inschakelen van de machine
de frees heel licht op het werkstuk te plaatsen (mogelijk echter
zonder het aan te raken!) en daarna de schaalverdeling op nul te
zetten. Daarbij moet u erop letten dat bij de schaalverdeling van
de booraanzet, zoals beschreven in "Hoogte-instelling van de
spindel” een schroef wordt losgedraaid. De schaalverdeling van
het handwiel wordt gewoon verdraaid: per omwenteling ver-
plaatst de Z-slede 2 mm.

Zo gaat u tewerk:

1. Werkstuk met spanklauwen, spanschroef of boorkop veilig be-
vestigen.

2. Gewenste spindelhoogte grof instellen met handwiel 1 (fig. 5).
Daarbij moet inbusbout 3 opengrdraaid, vleugelmoer 4 echter
aangedraaid worden! Zo nodig de schaalverdeling op nul zet-
ten, zoals boven in de tekst aangegeven.

. Let erop dat de frees het werkstuk niet aanraakt.

. Let erop dat het juiste spindeltoerental is ingesteld.

. Draairichting kiezen (zie hieronder onder ,,Aanzet").

. Als tijdens het frezen de freesdiepte wordt gewijzigd, kan dit
het beste met het handwiel 1 worden gedaan (fig. 5). Daarbij is
inbusbout 3 open, vleugelmoer 4 gesloten. Als na het instellen
de freesdiepte niet meer wordt gewijzigd (bijv. bij vlakfrezen
van een werkstuk) wordt aanbevolen de beide schroeven 3 en
4 gesloten te laten.

7. U kunt als alternatief ook de freesdiepte met de boorhendel 2
(fig. 5) instellen. Hiertoe wordt inbusbout 3 vastgedraaid, zodra
de slede zich in de juiste stand bevindt. Na het verplaatsen van
boorhendel 2 tot de gewenste diepte wordt de bereikte stand
door klemmen van de pinole d.m.v. aandraaien van vleugel-
moer 4 geblokkeerd.

8. Freesmachine via schakelaar 3 (fig.1) inschakelen.

9. Met aangepaste aanzet werken

ook W

5.2 Aanzet

Bij het frezen moet u erop letten dat de aanzet altijd tegen de
zaagrichting van de frees ingaat (fig. 12).

6 Toebehoren

U kunt in de normale frezen gebruiken met een maximale
schachtdoorsnede van 12 mm en een werktuigdoorsnede van ca.
40 mm. Voor een optimaal resultaat is het noodzakelijk zowel de
frees als de freesparameters (aanzet, freesdiepte, toerental) aan



te passen aan de arbeidsomstandigheden en hieruit een keuze te
maken. Daartoe moet altijd de tabel op het riemdeksel van de
frees worden geraadpleegd.

Wij bevelen de freesinzetten uit onze accessoirecollectie aan,
zoals bijv. schachtfreesset (2-5 mm) 24610 of, voor grotere wer-
ken, schachtfreesset (6-10 mm) met artikelnummer 24620.
Tandwielen met de module m=0,5 kunnen worden gefreesd met
de tandfrezen uit onze accessoirecollectie, hiermee kunnen tan-
daantallen van 12-54 worden gerealiseerd.

Andere geschikte frees- en boorwerktuigen van PROXXON-kwali-
teit uit onze uitgebreide collectie vindt u in de vakhandel. Daar
kan men u voor uw speciale toepassing een geschikt PROXXON-
product aanbevelen.

Een zinvol accessoire voor nauwkeurige hoogte-instelling van de
spindel is de achteraf eenvoudig te monteren fijne aanzet (arti-
kelnr: 24 254). Hier kan naar keuze met het handwiel (verdeling 1
streep=0,025 mm) de bewerkingsdiepte heel nauwkeurig worden
ingesteld.

7 Reparatie en onderhoud

Let op!
Bij alle reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uit-
trekken!

7.1 Vervangen van de aandrijfriemen

Als de aandrijfriemen zijn versleten, kunt u deze zelf vervangen.
Vervangende riemen kunt u krijgen bij de PROXXON Zentralser-
vice (adres aan de achterzijde van deze handleiding).

1. Kartelschroef 1 (fig. 10) losdraaien en deksel van de behuizing
openen.

2. De bevestigingsschroeven 1 (fig. 11) iets losdraaien en de be-
huizing een beetje naar rechts verplaatsen tot de onderste
aandrijfriem los komt.

3. Motor met schroeven 3 (fig. 10) losschroeven.

4. Nu kunnen de beide riemen worden vervangen.

Let op het volgende: de riemen zijn niet van gelijke lengte! Rie-
men niet verwisselen!

5. Motor weer vastschroeven

6. Onderste aandrijfriemen 2 (fig. 11) in de volgens het gewenste
toerental juiste stand brengen. U kunt zich oriénteren aan de
sticker in de binnenkant van de behuizing of aan fig. 9.

7. Behuizing weer naar links verplaatsen tot de V-riemen goed
gespannen zijn en bevestigingsschroeven (1) weer aandraaien.

8. Behuizingdeksel weer sluiten en kartelschroef 1
(fig 10) weer vastdraaien.

7.2 Speling in de geleidingen van de kruisslede of de Z-slede
instellen

Als in de loop van de tijd de geleiding van een as van de kruiss-
lede of de Z-slede te veel speling aangeeft, dan kunt u via de in-
stelschroeven 23, 24, 25 (fig. 1) de speling bijstellen. Hiertoe de
contramoeren 1 (fig. 13) losdraaien en alle instelschroeven 2 ge-
lijkmatig indraaien tot de speling verholpen is. daarna contramoe-
ren weer vastdraaien.

7.3 Smeren van de machine

Na het gebruik van kruisslede en frees met een zachte lap of
penseel reinigen. Daarna de geleidingen licht olién en de olie
door verrijden van de slede verdelen.

Kruisslede nooit met perslucht reinigen, omdat anders de gelei-
dingen door binnendringende spanen kapot kunnen gaan.

Om een lange levensduur van de frees te garanderen, dient u het
smeerplan te raadplegen in fig. 14 (A: olién steeds voor u begint
te werken / B: maandelijks olién) Gebruik daarbij alleen zuurvrije
machineolie van de vakhandel!

7.4 Reinigen en verzorgen

Let op!
Altijd de stekker uittrekken voor het reinigen, instellen, onderhoud
plegen en repareren! Gevaar voor lichamelijk letsel!

Aanwijzing:
De machine is bijna volledig onderhoudsvrij. De machine dient na
ieder gebruik met een zachte doek, handveger of een penseel
gereinigd te worden om een zo lang mogelijke levensduur te ga-
randeren. Gebruik van een stofzuiger wordt sterk aanbevolen.

8 Afvalverwerking

De machine niet met het huishoudelijk afval verwijderen! De ma-
chine bevat waardevolle stoffen die kunnen worden gerecycleerd.
Bij vragen hierover richt u zich tot uw lokale afvalverwijderingsbe-
drijf of andere gemeentelijke inrichtingen.

9 EG-conformiteitsverklaring

Naam en adres:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Productaanduiding: Fijnfrees FF 500
Artikelnr.: 24320

Wij verklaren alleen verantwoordelijk te zijn dat dit product met
de volgende richtlijnen en normatieve documenten overeenstemt:

EU-EMC-richtlijn 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 /02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
DIN EN 61029-1/01.2010

Datum: 23.01.12

N

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde persoon
als de ondergetekende.
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1 Forord
Kaere kunde!

Ved at lzese denne brugsanvisning

e bliver det nemmere for dig at laere maskinen at kende.
e undgar du fejl p& grund af en ikke korrekt betjening og
* gger du maskinens levetid.

Opbevar altid brugsanvisningen i neerheden af arbejdsstedet.

Du ma kun bruge denne maskine, hvis du ved hvordan du skal
bruge den og falger brugsanvisningen ngje.

PROXXON er ikke ansvarlig for at maskinen fungerer sikkert, sa-
fremt:

¢ den handteres pa en made, som ikke er i overensstemmelse

med normal brug,

e den anvendes til andre formal end de, der er nzevnt i brugsan-
visningen,

¢ sikkerhedsinstruktionerne tilsidesaettes.

Der kan ikke geres garantikrav geeldende ved:

¢ betjeningsfejl
* manglende vedligeholdelse
e brug af ikke-PROXXON-reservedele

For din egen sikkerheds skyld er det vigtigt at du leeser sikker-
hedsoplysningerne.

Vi forbeholder os retten til videreudviklinger, som medferer for-
bedringer. Vi haber, du far megen gleede af maskinen.

2 Beskrivelse af maskinen

2.1 Opbygning

FF 500 er en solid konstrueret og omhyggelig fremstillet vertikal
freeser med stativ. Det brugertilpasset sammenstillede udstyr og
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udformningens useedvanlige kvalitet ger freeseren til en palidelig
samarbejdspartner ved forskellige arbejdsopgaver i omradet
spantagende bearbejdning.

En tung, stabil maskinfod serger for fremragende stabilitet og op-
tager pa den ene side krydsbordet, som ved hjeelp af handhjul
kan keres i to retninger (pa tveers (X-akse) ca. 300 mm, i dybden
(Y-akse) 100 mm) samt den stabile, store sgjle af strengstebt alu-
miniumsprofil med hgj traekstyrke. Den er ligesom krydsbordet
ogsa udstyret med en svalehalefering, der holder sleeden til op-
tagning af freesehovedet (korselsvej vertikal (Z-akse) ca. 220
mm). Fraesehovedet bestar af motor, gear og spindelenhed, og
kan, hvis det gnskes, drejes 90° til hver side og med en knebels-
krue bekvemt klemmes fast i hver position: | forbindelse med bor-
tilspaendingsanordning kan séledes f.eks. ogsa bores skrét.
Veerkigjet saettes ind i en af de fire medfeolgende spaendeteenger.

Desuden er freesehovedet udstyret med en bortilspeendingsan-
ordning, dvs. freeseren kan ogséa benyttes til borearbejde eller
f.eks. nedszenkning. Bearbejdningshgjden indstilles med et
handhjul ovenfor sgjlen (handhjulene er for resten alle udstyret
med indstillelige skalaringe).

Elektrikken og remdrevet til kraftoverfarsel er placeret inde i gear-
kassen. Ved helt enkelt at skifte Poly-V-remmens position kan
spindelens omdrejningstal tilpasses til forskellige freeserstarrelser
og materialespecifikke skaerehastigheder (der kan veelges mellem
seks hastigheder fra 180 - 2.500/min). Hovedafbryderen og oms-
kifteren til spindelens omdrejningsretning er placeret pa fraeser-
hovedets front.

De yderst preecise svalehaleforinger til alle aksler kan efterjuste-
res, for at eliminere et evt. spillerum pga. slitage. En malskitse
med maskinens mal og nottveersnit (fig.2 og 3) findes pa de ud-
klappelige sider med grafikkerne i denne vejledning.

Der findes et omfangsrigt udbud af tilbeher i vores sortiment.

2.2 Leveringsomfang

¢ Vertikal fraeser FF 500

¢ brugsvejledning og sikkerhedsregler

e spaendeteenger @ 6, 8, 10 og 12 mm inkl. omlgbermetrik
¢ betjeningsveerktgj

2.3 Oversigt over freeser FF 500 (fig. 1)

. Motor

. Afdaekningskappe

. Teend/sluk-knap

. Omskifter omdrejningsretning
Tabel

. Fingerskrue til afdaekningskappe
. Omlgbermetrik til speendetang

. Klemskrue til pinol

. Forskydelig skala til dybdeindstilling
10. Forskydelig skala til sideveerts korsel
11. Skala til vinkeljustering

12. Borearm

13. Sgjle

14. Z-sleede/optagning freesehoved
15. Handhjul til X-retning

16. Handhjul til Y-retning

17. Handhjul til Z-retning

18. Klemskrue til hgjdeindstilling

19. Arbejdsbord (400 mm x 125 mm)
20. Skruehuller til montering

21. Stativ

22. Sleede

283. Justeringsskruer til X-foring

24. Justeringsskruer til Y-foring

25. Justeringsskruer til Z-foring



2.4 Oversigt over tekniske data og udstyrskendetegn FF 500

e Spaending: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

o Effekt: 400 Watt

® 6 spindelomdrejningstal ved at skifte remmens position:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 og 2500/min

¢ Basismal se fig. 2

e Pinolfremfaring (30 mm) via borearm med skalaring (1 delestreg
=1 mm)

¢ Massivt, plan fraeset krydsbord med 3 gennemgédende T-noter
til standardsten str. 8, notafstand: 45 mm, nottvaersnit se fig. 3

¢ Bordstarrelse 400 x 125 mm

e Korselsvej
Vertikal: (Z-akse) ca. 220 mm
Pa langs: (X-akse) ca. 300 mm
Dybde: (Y-akse) ca.100 mm.

e Justering ved hjeelp af handhjul med beveaegelig skalaring (1
omdrejning giver 2 mm fremforing)

e Optagning af vaerktej med spaendeteenger 6, 8, 10 og 12 mm
(inkluderet i leveringsomfanget)

e Fraesehoved kan drejes 90° til hgjre og venstre (med gradindde-
ling)

e Udlzeg (sejle ude til midten af veerktejet) ca. 125 mm

e Sgjle af strengstebt aluminiumsprofil med hgj treekstyrke, med
indvendige ribber for at opn& optimal stabilitet

e Stgjemission < 70 dB (A)

e Vibrationer < 2.5 m/s2

e VVeegt ca. 50 kg

Ma kun benyttes indenders!

G

5

Ma ikke bortskaffes sammen med husholdningsaffaldet!

3 Opstilling af fraeseren (fig. 4):

OBS!
Saet aldrig stikket i, inden monteringsarbejdet er afsluttet, maski-
nen kan ellers starte utilsigtet. Der er risiko for at komme til
skade!

Til sikker og preecist arbejde er det absolut ngdvendigt, at maski-
nen monteres pa en stabil arbejdsbaenk eller lignende arbejdsun-
derlag. Hertil findes i hgjre og venstre side pa maskinfoden 1 to
huller 2 til to M8-unbrakoskruer.

4 Arbejde med fraeseren

OBS!
Treek altid stikket ud inden du begynder at indstille freeseren og
skifte veerktgj!

OBS!
Vaer opmaerksom pa, at den her anvendte kondensatormotor med
alle sine fordele mht. brugen i vaerktejsmaskiner konstruktionsbe-
tinget kan blive meget varmt. Dette hentyder ikke til en defekt og
kan ske, nar motoren i lzengere tid kerer i tomgang eller med
meget lille belastning. Prov at undga disse driftstilstande og lad
fraeeseren ikke kore i tomgang i leengere tid.

OBS!
Bemeerk folgende:
Fra alle motordrevne eller manuelt drevne dele pa veerkstajsmas-
kiner udgar ogsa altid en potential risiko for at komme til skade!
Hold derfor altid tilstrackkelig afstand og grib aldrig ind i veerktgj,
der beveeger sig!
Hold aldrig emner fast med handen, men spaend dem altid om-
hyggelig fast!

Bemeerk!
Freeseren er udstyret med en sékaldt genstartbeskyttelse. Nar
strommen afbrydes kort under driften, starter freeseren af sikker-

hedstekniske arsager ikke automatisk igen. Men fraeseren kan
startes helt normalt igen pa teend/sluk-knappen, nar stremmen er
vendt tilbage med den rigtige spaending.

4.1 Hojdejustering af spindelen, hhv. Z-slaeden (fig. 5)

Fraesespindelen eller Z-slaeden pa FF 500 kan pa to mader juste-
res i hgjden:

1. Med handhjulet 1
2. Med borearmen 2

4.1.1 Hojdejustering med handhjulet

Her star der fra gverste til nederste position en karselsvej pa 220
mm til radighed. | nederste position sidder spindelmgtrikken til
klemning af speendtangen ca. 35 mm ovenfor krydsbordets over-
flade.

1. Husk, at unbrakoskrue 3 skal veere lgsnet inden justering!

2. Indstil den gnskede hgjde med handhjul 1 (1 omdrejning svarer
til 2 mm fremfering).

Hvis der under arbejdet ikke arbejdes med den vertikale (Z-) ju-

stering, anbefales det at stramme unbrakoskruen 3.

4.1.2 Fremforing via borearm

1. Losn knebelskruen 4.

2. Losn unbrakoskruen 5 pa skalaringen 6 og stil skalaen pa nul.
3. Stram skruen 5 igen.

4. Indstil den gnskede hgjde med borearm 7.

5. Knebelskruen 4 strammes igen.

Bemeaerk:
Nar der bores med borearmen er fremgangsmaden i princippet
den samme som beskrevet ovenfor. Dog mé skruen 4 selvfalgelig
ikke strammes igen under arbejdet! Den mulige karselsvej er her
30 mm.

4.2 Dreje freesehovedet om Y-aksen (fig.6):

For at dreje fraesehovedet om Y-aksen lgsnes unbrakoskruen 1
og fraesehovedet drejes i den ognskede position. Indstil det gns-
kede antal grader pa skala 2 og stram skruen 1 igen. Fraesehove-
det kan til hver side drejes med 90°.

4.3 Montering af speendetaengerne (fig. 7 og 8)

OoBS!
Treek altid stikket ud af stikkontakten for at udelukke en utilsigtet
opstart! Der er risiko for at komme til skade!

OBS!
e Spaendetangen ma aldrig feres enkeltvis ind i spindelholderen!
¢ Forst skal spandetangen ga i indgreb i omlgbermgtrikken!
e Sgrg altid for at speendetang og fraeserskaft har samme diame-
ter.

Bemeerk folgende: Foruden de medfalgende spaendetaenger fas
andre storrelser i vores tilbehorssortiment. Kontakt ved yderligere
spergsmal vores kundeservice. Postadressen star pa bagsiden af
denne vejledning eller skriv os en e-mail il
technik@proxxon.com.

1. Lasn omlgbermetrikken 4 (fig. 7) pa freesespindelen.

2. Laeg den valgte spaendetang 5 med handen ind i omleberma-
trikken 4 (fig. 8) og lad den med let aksialt tryk ga i indgreb i
den omlgbende not. OBS: Spaendetangens tyndere ende skal
vise opad, som vist pa billedet.
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3. For omlgbermatrikken 2 med speendetangen ind i spindelen 1
(fig. 7, se lille billede) og stram den let med handen.

4. For veerktigjets skaft 3 ind i spaendetangen.

5. Stram omlgbermetrikken ved hjaelp af de medfelgende nagler
som vist i fig. 7.

6. For at fierne speendetangen lesnes omlgbermgtrikken 4 og
veerktojet 3 traekkes ud.

7. Tag nu omlgbermgatrikken sammen med spaendetangen ud af
freesespindelen.

8. Klik spaendetangen ud med det medfaelgende rarstykke 6 (fig.
8) ved at treekke p& spaendetangens konus og tag den ud af
omleobermeotrikken.

4.4 /Endre spindelens omdrejningstal

Det er ngdvendigt at indstille spindelens omdrejningstal for at til-
passe vaerktgjets skaerehastighed til det spantagende materiales
egenskaber og veerktgjets geometri.

Sterre veerktejsdiametre betyder ved samme omdrejningstal ogsé
en stor omfangs- og der evt. for hgj skaerehastighed. Omvendt
geelder dette selvfolgelig for smé veerktejsdiametre.

Derfor er det ngdvendigt, at kunne variere omdrejningstallet. Her-
til fores motorkraften pa freeseren via et remdrev til spindelen.
Dette er et totrins gear med en mellemaksel til generel reducering
af omdrejningstallet og to gearhjul med parvist forskellig diame-
tre. De forbindes via i alt to Poly-V-remme, som pga. deres lgbero
og transmissionsegenskaber er egnet fremragende til dette for-
mal. Ved at skifte remmenes position realiseres de respektive
nedvendige spindelomdrejningstal. | alt kan der indstilles 6 spin-
delomdrejningstal: 180, 350, 550, 800, 1300 og 2500/min. Fig. 9
viser de respektive remskivekombinationer for de enkelte omdrej-
ningstal.

oBS!
Treek altid stikket ud inden der arbejdes pa remdrevet! Der er ri-
siko for at komme til skade!

1. Lesn fingerskruen 1 (Fig. 10) og klap husets daeksel op.

2. Losn monteringsskruerne 1 (fig. 11, lille udsnit) lidt og skub
huset lidt til hgjre, indtil den nederste drivrem lasnes.

3. Bring den nederste kilerem 2 i tilsvarende position. De tilsva-
rende positioner vises pa fig. 9. Orienter dig efter klistermaerket
inde i huset.

4. Skub huset igen til venstre, indtil drivremmene er strammet
korrekt og stram monteringsskruerne (1, fig.11) igen.

5. Luk husets deeksel igen og stram fingerskruen 1 (fig. 10) igen.

oBS:
Remafdaekning og husets daeksel skal altid vaere lukket under
driften!

5 Fraese

OBS!
Beer altid beskyttelsesbriller nar der freeses. Overhold altid sikker-
hedsreglerne!

Det emne, der skal bearbejdes, skal principielt fastgeres pa
krydsbordet! Dette kan geres pa forskellige mader: Velegnet er
spaendeklger (f.eks. 24 257 fra PROXXON), skruestik (f.eks. 24
255 fra PROXXON). Hvis der skal fremstilles delinger, kan der
f.eks. ogsa arbejdes med deleapparater eller fastspaendingspa-
troner. Eksempler pa opspaendingsudstyr og tilbeher findes i
vores maskinbrochure, pd internettet www.proxxon.com, og
sammen med andre veerdifulde oplysninger i vores "Handbog for
kreative modelbyggere” (art.-nr.:28 996).

5.1 Indstilling af freesedybde og fraeseprocedure

Veer venligst opmaerksom pé afsnittet "Hojdejustering af spinde-
len“. Her forklares, med hvilke metoder freesespindelens hgjde
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kan indstilles for de forskellige anvendelsesomrader.

| praksis er fremgangsmaden, at man efter fastspaending af
emnet og opspaending af fraeseren forst groft indstiller spindelen
(ca. 2 mm ovenfor emnet) og sa justerer freesedybden under ar-
bejdet.

Herved kan der arbejdes med handhjulet eller bortilspaendingsan-
ordningen.

Hvis tilspaendingen (det mal, som fraeseren dykker ned i emnet)
skal have en bestemt storrelse, kan den indstilles ved hjeelp af
skalaringene pa handhjulet og bortilspeendingsanordningen.
Hertil kan begge "nulstilles". Det anbefales at seette freeseren let
pé emnet inden (!) maskinen teendes (dog om muligt uden at rere
emnet!) og sa stille den respektive skalaring pa nul. Herved skall
man vaere opmaerksom pa, at der p& bortilspaendingsanordnin-
gens skalaring skal losnes en skrue, som beskrevet i "Hgjdejuste-
ring af spindelen”. Handhjulets skalaring drejes bare, husk: pr.
omdrejning kerer Z-slaeden 2 mm.

Fremgangsmaden er folgende:

1. Fastger emnet sikkert med spaendekloer, skruestik eller patron.

2. Indstil den gnskede spindelhgjde groft med handhjulet 1 (fig.
5). Hertil skal unbrakoskruen 3 vaere lgsnet, knebelskruen 4
derimod strammet! Om nevendigt "nulstilles” skalaringene som
beskrevet ovenfor.

. Kontroller, at fraeseren ikke rorer emnet.

. Kontroller, at det rigtige spindelomdrejningstal er indstillet.

. Veelg omdrejningsretning! (se nede under "Fremfaring”).

. Hvis freesedybden skal varieres under fraesningen, fungerer
dette bedst med handhjulet 1 (fig. 5). Herved er unbrakoskruen
3 losnet, knebelskruen 4 strammet. Hvis freesedybden ikke
mere aendres efter indstillingen (f.eks. ved planfraesning af et
emne) kan det anbefales, at stramme begge skruer 3 og 4.

7. Som alternativ kan freesedybden ogsa reguleres med borear-
men 2 (fig. 5). Hertil strammes unbrakoskruen 3, nar slaeden er
pa den gnskede position. Efter aktivering af borearmen 2 til
den onskede dybde, l1&ses den naede position ved at fast-
klemme pinolen ved hjaelp af knebelskruen, som strammes.

8. Teend for freesemaskinen pa afbryderen 3 (fig.1).

9. Arbejd med tilpasset fremfaring.

ook W

5.2 Fremforing:

Veer ved fraesning opmaerksom p4, at fremfaringen altid foregar
modsat fraeserens skaereretning (fig. 12).

6 Tilbehor

Der kan benyttes normale freesere med en maksimal skaftdiame-
ter p4 12 mm og en veerktejsdiameter pa ca. 4 mm. For et opti-
malt arbejdsresultat er det nedvendigt, at sével freeser som ogsa
freeseparametrene (fremfering, fraesedybde, omdrejningstal) til-
passes til arbejdsforholdene og at der her traeffes et udvalg. Her-
til skal man selvfelgelig veere opmaerksom pa tabellen pa
freeserens kileremsafdeekning.

Vi kan anbefale freeserindsatsene fra vores tilbehersprogram,
som f.eks. skaftfraeser-seet (2-5 mm) 24610 eller, til sterre opga-
ver, skaftfraeser-saet (6-10 mm) med artikelnummer 24620.
Tandhjul med modul m=0,5 kan fraeses med tandfreeserne fra
vores tilbehgrsprogram, hermed kan der realiseres taender fra 12-
54.

Andet egnet bore- og fraeseveerktgj i PROXXON-kvalitet fra vores
omfattende program kan du f& i specialhandelen. Her kan man
ogsa anbefale et PROXXON-produkt, der er egnet til dit specielle
anvendelsesformal.

Et fornuftigt tilbeher til preecis hejdejustering af spindelen er fin-
fremforingen (art.-nr. 24 254), som kan eftermonteres. Her kan
man ved hjaelp af et handhjul (deling 1 delestreg =0,025 mm) ind-
stille bearbejdningsdybden seerlig nejagtigt.



7 Reparation og service

9 EU-overensstemmelseserkleering

OBS!
Treek netstikket ud ved alt reparations- og servicearbejde!

7.1 Udskifte drivremme

Hvis drivremmene er slidte, kan du selv skifte dem. Reserve-
remme fas hos PROXXON Centralservice (se adressen bag pa
denne vejledning).

—

. Lasn fingerskruen 1 (Fig. 10) og klap husets deeksel op.

2. Lasn monteringsskruerne 1 (fig. 11) lidt og skub huset lidt til hajre,
indtil den nederste drivrem lgsnes.

. Skru motoren af pa skruerne 3 (fig. 10).

. Nu kan de to remme udskiftes. Veer opmaerksom pa: Rem-
mene er ikke lige lange! Byt ikke om pa remmene!

. Skru motoren pa igen.

. Bring den nederste kilerem 2 (Fig. 11) i den rigtige position iht.
omdrejningstallet. Orienter dig efter klistermaerket inde i huset
eller efter fig.9.

7. Skub huset igen til venstre, indtil kileremmen er strammet kor-

rekt og stram monteringsskruerne (1) igen.

8. Luk husets deeksel igen og stram fingerskruen 1 (fig. 10) igen.

H W

[© M)

7.2 Indstille spillerum pa krydsbordets eller Z-sleedens foringer

Hvis feringen péa en akse af krydsbordet eller Z-slaeden i lobet af
tiden far for stort spillerum, kan det efterjusteres ved hjeelp af ju-
steringsskruerne 23, 24, 25 (fig. 1). Hertil losnes kontrametrik-
kerne 1 (fig. 13) og alle justeringsskruerne 2 drejes jeevnt ind,
indtil spillerummet er vaek. Efterfalgende strammes kontrametrik-
kerne igen.

7.3 Smgre maskinen

Rens krydsbord og freeser efter brugen med en blgd klud eller
pensel. Smer efterfolgende feringerne let med olie og fordel olien
ved at kare bordet frem og tilbage.

Krydsbordet ma aldrig rengeres med presluft, ellers kan ferin-
gerne adelaegges af indtreengende spaner.

For at garantere en lang levetid af freeseren, ber smoreskemaet i
fig. 14 (A: Smere inden hvert arbejde / B: Smere hver maned)
overholdes. Benyt hertil kun syrefri maskinolie fra specialhande-
len.

7.4 Renggring og pleje

OBS!
Traek netstikket ud inden al rengering, indstilling, vedligeholdelse
eller reparation! Der er risiko for at komme til skade!

Bemeaerk:
Maskinen er stort set vedligeholdelsesfri. Hver gang man har
brugt slibemaskinen, bar den rengeres med en blgd klud, hand-
kost eller en pensel s& den holder lzenge. Det kan ogsa anbefales
at bruge en stovsuger.

8 Bortskaffelse

Maskinen ma ikke smides i skraldespanden sammen med hus-
holdningsaffaldet! Den indeholder materialer, som kan genbru-
ges. Skulle der veere sporgsmal, kontakt venligst din lokale
genbrugsstation eller andre tilsvarende kommunale ordninger.

Producentens navn og adresse:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktnavn: Finfraeser FF 500
Artikel nr.: 24320

Vi erkleerer pa eget ansvar, at dette produkt er i overensstem-
melse med falgende direktiver og normative dokumenter:

EMC-direktiv 2004/108/EF
DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 06.2011
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
DIN EN 61029-1 /01.2010

Dato: 23.01.12

N\

Dipl.-ing. J6érg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med
undertegnede
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1 F6rord
Béaste kund!

Anvéandningen av denna bruksanvisning:

* Gor det lattare att l&ra k&nna maskinen.
* Undviker att strningar uppstér genom felaktig anvéndning och
¢ Okar utrustningens livslangd.

Denna bruksanvisning skall alltid finnas tillhands.

Anvand maskinen bara nar du har ingdende kunskaper och med
beaktande av denna bruksanvisning.

| féljande fall ansvarar PROXXON inte for att maskinen fungerar
pa ett sakert satt:

e om handhavandet inte motsvarar den normala anvandningen,

e om den anvands for andra syften &n dem som namns i bruk-
sanvisningen,

e om sakerhetsbestdmmelserna inte foljs.

Det finns inga garantiansprak vid

e anvandningsfel
e bristande underhall
e anvandning av reservdelar som inte har tillverkats av PROXXON

For din sékerhet: félj under alla omstandigheter sékerhetsbe-
stdmmelserna.

Vi forbehaller oss ratten att utveckla maskinen i samband med
tekniskt framsteg. Vi énskar dig lycka till med maskinen.

2 Beskrivning av maskinen

2.1 Uppbyggnad
FF 500 ar en stabilt konstruerad och omsorgsfullt tillverkad verti-

kalfrdsmaskin med stativ. Med sin utrustning som &r noga anpas-
sad till anvandarnas behov och genom utférningens utmarkta
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kvalité blir frasen till en palitlig partner for en rad uppgifter i sam-
band med frésning.

En tung, stabil maskinfot gor att maskinen star valdigt stadigt. Pa
foten &r koordinatbordet monterat som med hjélp av tva rattar
kan forflyttas at tva olika hall (tvars (X-axel) ca 300 mm, djupt (y-
axel) 100 mm) samt den stadiga, generdst dimensionerade pela-
ren av hallbart aluminiumgjutgods. Som koordinatbordet &r
pelaren utrustad med en laxsparmatning pé vilket sliden med
frashuvudet sitter (I1angdrorelser (Z-axel) ca 220 mm.) Frashuvu-
det sjalv bestar av en motor, vaxeln och spindelenheten och kan,
om sa 6nskas, péa varje sida vridas med 90°. Med hjélp av en
vingskruv kan den enkelt fixeras i varje position: Tillsammans
med borrmatningen finns dven méjlighet till exempelvis snedborr-
ning. Verktyget spanns fast i en av de fyra spannhylsor som féljer
med.

Dessutom ar frashuvudet utrustat med en borrmatning, det inne-
bér att din frés dven kan anvandas till borrning eller t ex férséan-
kning. Arbetshdjden stélls in med ratt ovanfor pelaren (rattarna ar
for ovrigt utrustade med instéllbara skalringar).

| véxelhuset sitter elektroniken och remdriften for kraftéverforin-
gen. Genom enkel omlaggning av poly-V-remmen kan spindel-
varvtalen anpassas till frisarnas olika storlekar och de
materialspecifika skarhastigheterna (sex hastigheter kan véljas
fran 180 - 2.500/min). P& frashuvudets framsida sitter apparatens
huvudbrytare och omkopplaren for spindelns rotationsriktning.
Den hogprecisa laxsparmatningen pa alla axlar kan efterjusteras
for att undvika eventuellt spel som beror pa slitage. En méttskiss
dar maskinernas dimensioner och noternas tvarsnitt framgar (bild
2 och 3) hittar du pa denna bruksanvisnings utféllbara bildsidor.

Ett omfattande utbud pa tillbehor star till férfogande i vart sorti-
ment.

2.2 Leveransomfattning

e Vertikalfras FF 500

e Bruksanvisning och s@kerhetsbestammelser

e Spannhylsor & 6, 8, 10 och 12 mm inklusive dverfallsmutter
¢ Verktyg

2.3 Totalbild frés FF 500 (bild 1)

. Motor

. Képa

. Brytare (PA/AV)

. Omkopplare for rotationsriktningen
. Tabell

. Tumskruv for kdpan

. Overfallsmutter f6r spannhylsa

. Kldmskruv fér pinoler

. Férskjutbar skala fér djupinstalining
. Foérskjutbar skala for sidororelser
. Skala fér vinkelinstéllning

12. Borrspak

13. Pelare

14. Z-slid/infastning av frdshuvud
15. Ratt for X-riktningen

16. Ratt for Y-riktningen

17. Ratt for Z-riktningen

18. Kldmskruv fér hojdinstéllningen
19. Arbetsbord (400 mm x 125 mm)
20. Skruvhal for infastningen

21. Fot

22. Support

23. Stallskruv fér X-matning

24. Stallskruv fér Y-matning

25. Stallskruv foér Z-matning

-
CQOWoONOOTAWN =

—
—



2.4 Tekniska specifikationer och 6verblick éver FF 500s
utrustningsegenskaper

e Spéanning: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz

o Effekt: 400 Watt

¢ 6 spindelvarvtal genom omlaggning av remmen:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 och 2500/min

e Basdimensioner se bild 2

e Pinolmatning (30 mm) med hjalp av borrspak med skalring (1
delstrack = 1 mm)

e Massivt, planfrast koordinatbord med 3 genomgaende T-spéar
for 8-ans normstenar, spéravstand: 45 mm, spéartvarsnitt se bild
3

e Bordstorlek 400 x 125 mm

® Rorelsevag
Hojd: (Z-axel) ca 220 mm
Langd: (X-axel) ca 300 mm
Djup: (Y-axel) ca 100 mm

¢ Instélining med hjélp av ratt med roérlig skalring (1 varv =2 mm
matning)

e erktygsinfastning med hjalp av spannhylsor 6, 8, 10 och 12
mm (ingar i leveransen)

e Frashuvudet svangbart upp till 90° till vanster och till hdger
(med gradering)

e Svangradie (pelare utifran fram till verktygets mitt) ca 125 mm

¢ Pelare av hdgstabilt aluminiumgjutgods, inuti i omfattande grad
ribbad for att uppna optimal stabilitet

e Ljudniva < 70 dB(A)

e Vibrationer < 2.5 m/s2

e Vikt ca 50 kg

Bara for drift inomhus!

= >

Var vénlig och lamna maskinen inte i hushallsavfallet!

3 Uppstéllning av frasen (bild 4)

Observera!
Koppla under inga omstandigheter in ndtkontakten innan monte-
ringsarbetena ar avslutade. Det finns en risk att maskinen sétts i
drift av misstag. Skaderisk!

For en séker och precis anvandning &r det absolut nédvandigt att
maskinen monteras pa en stabil arbetsbank eller liknande under-
lag. For detta finns det i maskinfoten 1 tva borrhal for tva M8-
sexkantskruvar.

4 Jobba med frasen

Observera!
Fore installning eller verktygsbyte vid frdsen ska natkontakten all-
tid kopplas ur!

Observera!
Observera att den anvanda kondensmotorn med alla sina férde-
lar for anvandningen i verktygsmaskiner kan bli valdigt varm pa
grund av sitt konstruktionssatt. Detta &r inget tecken pa ett fel
och kan upptréda nar motorn 6ver en langre tid kors pa tomgang
eller bara med en véldigt liten last. Vanligen se till att undvika
dessa driftslagen och anvand inte frasen allt for mycket pa tom-

gang.

Observera!
Observera:
Alla delar pa verktygsmaskiner som drivs med motor eller manu-
ellt innebér alltid en potentiell skaderisk! Darfér maste man se till
att det alltid finns tillrdckligt med avstand. Ta aldrig i rorliga delar!
Hall aldrig i verkstycken med handen, utan spénn fast dem nogal!

Anm.
Frasen ar utrustad men en sa kallad sékerhetsbrytare mot oav-
siktlig start. Vid ett kort spanningsavbrott under driften satts fra-

sen av sakerhetsskal inte automatiskt ater i drift. Frasen kan efter
aterstéllning av normal spénning startas pa det vanliga sattet
med hjélp av startknappen.

4.1 Hojdinstéllning av spindel resp av Z-slid (bild 5)

Frasens spindel resp. FF 500s Z-slid kan stallas in pa tva satt i
hojdled:

1. Med ratt 1
2. Med borrspak 2

4.1.1 Hojdinstéllning med ratt

Fran hogsta till I1agsta position ar rorelsevagen 220 mm. | positio-
nen l&angst ner sitter spindelmuttern fér spénnhylsorna, ca 35 mm
ovanfér koordinatbordets yta.

1. Observera att sexkantskruven 3 maste ha tagits loss fore in-
stéllningen.

2. Stall in 6nskad hojd med hjélp av ratt 1 (1 varv motsvarar 2
mm matning).

Om man under arbetets gang inte jobbar med instéllningen i
langdleden (Z) rekommenderas att man drar at sexkantskruven 3.

4.1.2 Matning med hjalp av borrspak

1. Lossna vingskruven 4.

2. Lossna sexkantskruven 5 vid skalringen 6 och nollstall skalan.
3. Dra ater &t skruven 5.

4. Instéll 6nskad héjd med borrspaken 7.

5. Dra ater at vingskruven 4.

Anm.
Borrning med borrspak sker principiellt pd samma satt som be-
skrivet ovan. Men skruven 4 far sjélvfallet inte dras at igen under
arbetets gang! Den méjliga rorelsevagen ar har 30 mm.

4.2 Vridning av frashuvudet runt Y-axeln (bild 6):

For att vrida frashuvudet rund y-axeln lossar man helt enkelt sex-
kantskruven 1 och vrider frashuvudet till nskad position. Stall in
gradtalet pa skalan 2 och dra at skruven 1 igen. Frashuvudet kan
vridas med 90° pa varje sida.

4.3 Montering av spannhylsorna (bild 7 och 8)

Observera!
Koppla under alla omstandigheter ut kontakten ur vagguttaget for
att omdjliggora oavsiktligt idrifttagande! Skaderisk!

Observera!
e Sitt aldrig in spannhylsan separat i spindelinfastningen!
¢ Haka alltid férst in spannhylsan i dverfallsmuttern!
e Se alltid till att spannhylsan och frasskaftet har passande dia-
meter.

Observera: Utdver de medfdljande spannhylsorna finns det andra
storlekar i vart tilloehérssortiment. Kontakta var kundtjanst om du
har fler fragor. Postadressen hittar du pa denna bruksanvisnings
baksida eller sa kan du skriva ett mejl till oss pa
technik@proxxon.com.

1. Lossna Overfallsmuttern 4 (bild 7) vid frasspindeln.

2. Satt for hand in 6nskad spannhylsa 5 i dverfallsmuttern 4 (bild)
8 och lat den genom l4tt axialt tryck haka i p& den runtgéende
noten. Varning! Spannhylsans tunnare ande méste, som visas i
bilden, visas uppat.
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3. Sétt in dverfallsmuttern 2 med spénnhylsa i spindeln 1 (bild 7, se
mindre bild) och dra latt &t for hand.

4. Satt in verktygets skaft 3 i spannhylsan.

5. Dra at muttern med hjélp av den medféljande nyckeln som
visat i bild 7.

6. For att ta bort spannhylsan lossna éverfallsmuttern 4 och dra
ur verktyget 3.

7. Ta sedan ut éverfallsmuttern tillsammans med spannhylsan ur
frasspindeln.

8. Haka ur spé@nnhylsan med hjalp av medfdljande rorstycke 6
(bild 8) genom att trycka pa spannhylshallaren och ta ut den ur
Overfallsmuttern.

4.4 Andring av spindelvarvtal

Instéliningen av spindelvarvtal & nédvandig for att anpassa verk-
tygets skarhastighet till arbetsmaterialets egenskaper och verkty-
gets geometri.

Stora verktygsdiameter innebar vid samma varvtal &ven stor peri-
ferihastighet och darmed eventuellt for hog skarhastighet. Tvar-
tom géller detta forstas for sma verktygsdiameter.

Darfér &r det nédvandigt att kunna variera varvtalet. Darfor éver-
fors frasens motorkraft via en remtransmission till spindeln. Har
handlar det om en tvastegstransmission med foérlage fér en gene-
rell varvtalreducering och tva vaxelhjul som har parvis olika dia-
meter. De &r kopplade till varandra med sammanlagt tva
poly-V-remmar som tack vore sin jamna gang och sina transmis-
sionsegenskaper ldmpar sig utmarkt for detta anvandningssyfte.
Genom omlaggning av remmen uppnas de spindelvarvtal som
behdvs i olika situationer. Sammanlagt kan 6 spindelvarvtal stal-
las in: 180, 350, 550, 800, 1300 och 2500/min. Bild 9 visar rems-
kivornas kombinationer for respektive varvtal.

Observera!
Innan dess att arbeten genomférs vid remdriften ska stickkontak-
ten alltid kopplas ut ur vagguttaget! Skaderisk!

1. Lossna tumskruven 1 (bild 10) och fall upp husets lock.

2. Lossna inféstningsskruvarna 1 (Bild 11, litet urklipp) lite och for
huset lite &t hoger fram till det att den nedre driftremmen sla-
knar.

3. Placera kilremmen 2 i rétt position. Positionerna visas i bild 9.
Orientera dig efter klistermérket p& husets insida.

4. For huset ater at vanster fram tills dess att driftremmarna har ratt
spanning och dra pa nytt at infastningsskruvarna (1, bild 11).

5. Stang ater husets lock och dra at tumskruven 1 (bild 10).

Observera!
Remkapan resp. husets lock méaste alltid vara stdngda under driften!

5 Frasa

Observera!
Arbeta alltid med skyddsglasdgon vid frasning. Félj under alla
omsténdigheter sékerhetsbestdmmelserna!l

Generellt maste arbetsstycket vid bearbetning alltid vara sakrat
pa koordinatbordet! For detta finns det olika mojligheter: Spann-
jarn (t ex 24 257 fran PROXXON), skruvtvingar (t.ex. 24 255 fran
PROXXON) gér bra att anvanda. Om delningar ska tillverkas kan t
ex delningsapparater eller chuckar anvandas. Exempel fér spén-
nutrustning och tillbehor finns i vart utrustningsprospekt, pa natet
pa www.proxxon.com samt tillsammans med andra bra tips i var
"handbok for kreativa modellbyggare" (Art-nr 28 996).

5.1 Instéllning av frasdjupet och frasprocess

L&s aven avsnitten "Hgjdinstéllning av spindel”. Har forklaras
med vilken metod frasspindelns héjd kan instéllas for de olika til-
l[Ampningsomradena.

| praktiken gér man s& att man forst stéller in spindeln grovt (ca 2
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mm ovanfér arbetsstycket) efter det att man har spéant fast ar-
betsstycket och har spéant frésen, och déarefter stéller in fréasdju-
pet under arbetets gang.

Detta kan gbras genom ratt eller borrmatning.

Om matningen (djupet upp till vilket frasverktyget gar in i arbets-
stycket) dédremot ska ha ett visst varde kan detta instéllas med
hjalp av skalringarna pa ratten samt borrmatningen.

For detta kan béda nollstallas. For detta ar det darfor till exempel
l&mpligt att man — innan (!) maskinen slas pé satter pa frasen latt
pa arbetsstycket (om mojligt utan att vidréra detta) och sedan
nollstéller respektive skalring. Vid detta maste man beakta att en
skruv maste lossas pa borrmatningens skalring som beskrivet i
"hojdinstalining av spindel”. Skalringen vid ratten vrids helt en-
kelt, observera: per varv forflyttas Z-sliden med 2 mm.

Sa g6r man:

1. Spénn fast verkstycket ordentligt med spénnjérn, skruvtving

eller chuck.

2. Stall in dnskad spindelhdjd med hjalp av ratten 1 (bild 1). For
detta maste sexkantskruven 3 vara lossad, vingskruven 4 da-
remot atdragen! "Nollstall” vid behov skalringarna som beskri-
vet i text ovan.

. Se till att frasen inte ror arbetsstycket.

. Sakerstall att ratt spindelvarvtal ar installt.

. Valj rotationsriktning! (Se nedan under "matning”).

. Om frasdjupet varieras under frisandet gar detta bast pa ratt 1
(bild 5). Vid detta &r sexkantskruven 3 lossad, vingskruven 4
atdragen. Om frasdjupet efter instéllningen inte Andras mer ( t
ex vid planfrasning av ett arbetsstycke) rekommenderas att
skruvarna 3 och 4 halls atdragna.

7. Alternativt kan frasdjupet dven regleras med borrspak 2 (bild 5)

Till detta syfte dras sexkantskruven 3 at nér sliden befinner sig
i 6nskat lage. Efter det att borrspak 2 har forts till dnskat djup
stélls det 6nskade laget fast genom att pinolerna spéanns i med
hjalp av att vingskruven 4 dras at.

8. Sl& pa frasmaskinen med brytaren 3 (Bild 1).

9. Jobba med anpassad matning

oW

5.2 Matning:

Se till att matningen vid frasandet alltid g&r mot frasens skarrikt-
ning (bild 12).

6 Tillbehor

Vanliga frasar med max skaftdiameter p& 12 mm och verktygs-
diameter pa ca 40 mm kan anvandas. For ett optimalt arbetsre-
sultat kravs att man valjer ut och anpassar frdsen och
frésparametrarna (matning, frasdjup, varvtal) till arbetsvillkoren.
For detta ska sjalvfallet tabellen pa kilremmens lock vid frasen
beaktas.

Vi kan rekommendera frassatser fran vart tillbehérsprogram som
t ex skaftfrassats (2-5 mm) 24610, for stdrre arbeten, skaftfras-
sats (6-10 mm) med artikelnummer 24620.

Kugghjul med modul m= 0,5 kan frdsas med hjalp av kugghjuls-
frasar fran vart tillbehérsprogram, med detta kan kugghjul med
12-54 kuggar framstéllas.

Ytterligare lampliga fras- och borrverktyg i PROXXON-kvalité fran
vart omfattande program hittar du i detaljhandeln. Dar far du re-
kommendationer om en Iamplig PROXXON-produkt just for ditt
speciella anvandningsfall.

Ett bra tillbehdr for en fininstalining av spindeln i hojdled &r fin-
matningen (artikelnr 24 254 som enkelt kan monteras i efterhand.
Bearbetningsdjupet kan med hjélp av ratt (delning 1 del-
strack=0,025 mm) stéllas in sarskilt fint.



7 Reparation och underhall

9 EG-konformitetsférklaring

Varning!
Dra ut natkontakten vid alla reparations- och underhallsarbeten!

7.1 Byte av driftrem

Om driftremmarna &r utslitna kan du byta dem pé& egen hand. Re-
servremmar far du vid PROXXON centralservice (adress pa
denna bruksanvisnings baksida).

. Lossna tumskruv 1 (bild 10) och féll upp husets lock.

. Lossa infastningsskruvarna 1 (Bild 11) lite och for huset lite at
héger fram till det att den nedre driftremmen slaknar.

3. Skruv loss motorn pa skruvarna 3 (bild 10).

4. Nu kan de tva remmarna bytas. OBS: Remmarna har inte
samma langd! Remmarna far inte bytas ut mot varandral!

. Skruva ater pa motorn

. Placera den nedre kilremmen 2 (bild 11) i ratt Iage, motsva-
rande 6nskat varvtal. Orientera dig efter klisterméarket pa hu-
sets insida eller efter bild 9.

7. For huset ater at vanster fram tills dess att driftremmarna har

ratt spanning och dra pa nytt at infastningsskruvarna (1).
8. Stang ater husets lock och dra at tumskruven 1 (bild 10).

N —

7.2 Instéllning av spel pa koordinatbordets eller Z-slidets
spar

Om ett spar pa en av koordinatbordets eller pa z-slidens axlar ef-
terhand skulle f& for mycket spel kan spelet efterjusteras med
hjalp av justerskruven 23, 24, 25 (bild 1). For detta syfte lossas
kontramuttrarna 1 (bild 13) och alla stallskruvar skruvas in jamt
tills det att spelet har upphort. Darefter dras kontramuttrarna at
pa nytt.

7.3 Smérjning av maskinen

Rengér koordinatbord och fras efter anvédndning med en mjuk
trasa eller pensel. Smorj sparen darefter med lite olja och férdela
oljan genom att réra pa bordet.

Koordinatbordet far aldrig rengoras med tryckluft eftersom spéa-
ren kan forstoras av intrangande span.

For att sékerstélla en lang livslangd for frasen, folj smorjschemat i
bild 14 (A: Smorjning varje gang fore det att arbetet inleds / B:
Smorjning en gang per manad). Anvénd bara syrefri maskinolja
fran detaljhandeln!

7.4 Rengorning och skotsel

Observera!
Dra ut natkontakten fore varje rengérning, installning, underhall
eller reparation! Skaderisk!

Anm.
Maskinen &r i stort sett underhéllsfri. Fér en lang livslangd skall
utrustningen efter varje anvéndning rengéras med en mjuk trasa,
sopborste eller pensel. Aven en dammsugare rekommenderas.

8 Avfallshantering

Utrustningen far inte lamnas som hushallsavfall! Utrustningen in-
nehaller ravaror som kan atervinnas. Vid fragor angaende avfall-
shanteringen kontakta de lokala atervinningsforetagen eller andra
motsvarande kommunala organ.

Tillverkarens namn och adress:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktbeteckning: Finfrds FF 500
Artikelnr: 24320

Vi férklarar pa eget ansvar att denna produkt 6verensstammer
med féljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EG maskindirektiv 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 /01.2010

Datum: 23.01.12

N\

Dipl-ing J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Verksamhetsomradet maskinsakerhet.

Befullmaktigat ombud fér CE-dokumentation ar identisk med
undertecknaren
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1 Uvod

Vazeny zakazniku,
pouzivani tohoto navodu

e ushadiuje seznameni s pfistrojem,
e zamezuje poruchy zplsobené nespravnou obsluhou,
¢ prodluzuje Zivotnost pfistroje.

Tento navod méjte stale po ruce.

Tento pfistroj pouzivejte jen po dlkladném seznameni s navodem
a navod dodrzujte.

V nasledujicich pripadech spole¢nost PROXXON neruci za bez-
pecné fungovani pfistroje:

e manipulace, ktera neodpovida obvyklému zptlisobu pouzivani,
e pouzivani k jinym ucellm, které nejsou uvedené v tomto navodu,
¢ nedodrzovani bezpec¢nostnich predpisu.

V nasledujicich pfipadech zanikaji naroky vyplyvajici ze zaruky:

e nespravna obsluha,
¢ nedostate¢nd udrzba,
e pouzivani jinych nahradnich dil nez PROXXON.

Pro vlastni bezpe¢nost bezpodminecné dodrzujte bezpe€nostni
predpisy.

Vyhrazujeme si moznost zdokonalovani v souladu s vyvojem
technickych poznatkd. Pfejeme Vam mnoho Uspéchl pfi praci s
timto pfistrojem.

2 Popis stroje

2.1 Konstrukce

FF 500 je stojanova vertikalni frézka se stabilni a precizni kon-
strukci. Diky vybaveni odpovidajicimu potfebam uzivatel a velmi
kvalitnimu provedeni je tato frézka spolehlivym pomocnikem pfi
rliznych zplsobech tfiskového obrabéni.
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Tézky a robustni stojan stroje zajistuje vynikajici stabilitu. Je na
ném upevnén jednak souradnicovy stdl, kterym Ize pomoci
rucnich kole€ek pohybovat ve dvou smérech (pficné (osa X) v
rozsahu asi 300 mm, do hloubky (osaY) v rozsahu 100 mm), jed-
nak stabilni a dostate¢né dimenzovany sloupek z vysoce
pevného plynule litého hlinikového profilu. Stejné jako souradni-
covy stll ma rybinové vedeni, po kterém se posouvaji sané s fré-
zovaci hlavou (draha svislého posuvu (osa Z) asi 220 mm).
Frézovaci hlava se sklada z motoru, pfevodovky a obrabéci jed-
notky. Podle potfeby ji Ize otocit o 90 ° na kazdou stranu a Srou-
bem s kolikovou hlavou snadno upnout v libovolné poloze.V
kombinaci s vrtacim posuvem Ize tedy docilit napf. i Sikmého
vrtani. Nastroj se upina pomoci jedné ze Etyf dodanych upinacich
klestin.

Frézovaci hlava ma také vrtaci posuv, ktery umoznuje pouzivat
frézu také k vrtani nebo napt. zapousténi. Hloubka obrabéni se
nastavuje ru¢nim koleckem nad sloupkem (vSechna ruéni kolecka
maji také nastavitelné krouzky se stupnici).

V pfevodové skiini je umisténé elektrické zafizeni a femenovy
prevod prenasejici silu. Snadnym prestavenim viceklinového
femenu Ize upravit pocet otaCek vietena podle velikosti frézy a
rychlosti fezani pro konkrétni material (Ize nastavit Sest rychlosti v
rozmezi 180-2500/min.). Na predni strané frézovaci hlavy je hlavni
vypina¢ a prepina¢ sméru otaceni vietena.

U vysoce presnych rybinovych vedeni vSech os Ize Upravou na-
staveni eliminovat pfipadnou vdli vzniklou opotfebenim. Nacrtek s
rozméry stroje a prirezy drazek (obr. 2 a 3) naleznete na obra-
zovych rozeviracich listech tohoto navodu.

Nas sortiment zahrnuje Sirokou nabidku pfisluSenstvi.

2.2 Obsah dodavky

e vertikalni frézka FF 500

e navod k obsluze a bezpe€nostni predpisy

e upinaci klestiny @ 6, 8, 10 a 12 mm vCetné pfesuvné matice
e manipulaéni naradi

2.3 Celkovy pohled na frézku FF 500 (obr. 1)

. Motor

Kryt

. Vypinag

. Pfepina€ sméru otaceni

. Tabulka

. Sroub krytu s ryhovanou hlavou

. Pfesuvna matice upinaci klestiny

. Upinaci Sroub pinoly

. Posuvna stupnice k nastaveni hloubky
10. Posuvna stupnice drahy vodorovného posuvu
11. Stupnice k nastaveni Uhlu

12. Vrtaci paka

13. Sloupek

14. Sané osy Z / upevnéni frézovaci hlavy
15. Ru¢ni kole€ko pro smér X

16. Rucni kolecko pro smérY

17. Ruéni kole¢ko pro smér Z

18. Upinaci Sroub k nastaveni vysky

19. Pracovni stdl (400 mm x 125 mm)

20. Otvory se zavitem k upevnéni

21. Stojan

22. Suport

283. Stavéci Srouby vedeni osy X

24. Stavéci Srouby vedeni osyY

25. Stavéci Srouby vedeni osy Z



2.4 Prehled technickych udaja a vybaveni frézky FF 500

e Napéti: 220-240V, 50/60 Hz

¢ Vlykon: 400 wattl

* 6 stupnll poctu otacek vietena nastavitelnych prestavenim
femenu:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 a 2500/min.

e Hlavni rozméry viz obr. 2

e Posuv pinoly (30 mm) pomoci vrtaci paky s krouzkem se stup-
nici (1 dilek = 1 mm)

¢ Masivni rovinné frézovany soufadnicovy stll se 3 pribéznymi
drazkami tvaru T pro normované bloky velikosti 8, vzdalenost
drazek 45 mm, prirez drazky viz obr. 3

e Velikost stolu 400 x 125 mm

e Draha posuvu
svisle: (osa Z) asi 220 mm
podélné: (osa X) asi 300 mm
do hloubky: (osaY) asi 100 mm

¢ Nastaveni ru¢nimi kole€ky s pohyblivym krouzkem se stupnici
(1 otacka odpovida posuvu 2 mm)

e Upnuti nastroje upinacimi klestinami velikosti 6, 8, 10 a 12 mm
(soucast dodavky)

e Moznost otoceni frézovaci hlavy o 90 ° doprava a doleva (s na-
stavenim uhlu)

¢ Vlylozeni (sloupek ven az do stfedu nastroje) asi
125 mm

e Sloupek z vysoce pevného plynule litého hliniku, husté vnitini
zebrovani k zajisténi optimalni pevnosti

e Hlu¢nost < 70 dB(A)

e Vibrace < 2,5 m/s2

e Hmotnost asi 50 kg

Urc¢eno jen k provozu v uzavieném prostorul!

= >

Nevyhazujte do domovniho odpadul!

3 Instalace frézky (obr. 4)

Pozor!
Pred dokonéenim montaze v zadném pfipadé nezapojujte sitovou
zastréku, jinak by mohlo dojit k neimysinému zapnuti stroje. Ne-
bezpeci urazu!

Pro bezpecnou a pfesnou praci je nezbytné upevnit stroj na sta-
bilni pracovni stll nebo podobnou pracovni plochu. K tomu slouzi
dva otvory 2 pro Srouby s vnitfnim Sestihranem M8, umisténé na
pravé a levé strané stojanu stroje 1.

4 Prace s frézkou

Pozor!
Pred kazdym nastavenim a vyménou nastroje odpojte sitovou
zastrcku frézky!

Pozor!
Prestoze je pouzity kondenzatorovy motor velmi vhodny k pouziti
v obrabécich strojich, miiZe se v disledku své konstrukce velmi
zahtivat. Nejednd se o zavadu a dlivodem mize byt del$i chod
motoru na volnobéh nebo s velmi malym zatizenim. Tyto provozni
stavy zamezte a nenechavejte frézku pfilis dlouho spusténou na
volnobéh.

Pozor!
Upozornéni:
V8echny motoroveé i ruéné pohanéné soucasti obrabéciho stroje
mohou zpUsobit Urazy! Proto od nich udrzujte vzdy dostate¢nou
vzdalenost a nikdy nesahejte do prostoru pohybuijicich se na-
strojl!
Obrobky nikdy nedrzte rukama, ale vzdy je spravné upnéte!

Upozornéni!
Frézka ma tzv. ochranu proti opétovnému spusténi: Pfi kratkém

preruseni napajeni béhem provozu se frézka z bezpe€nostnich
divodl sama znovu nespusti. Po obnoveni spravného napéjeni ji
vSak Ize normalné spustit vypinacem.

4.1 Nastaveni vysky vietena, resp. sani osy Z (obr. 5)

Vys$ku vietena, resp. sani osy Z frézky FF 500 Ize nastavit dvéma
zpUsoby:

1. ruénim koleckem 1,
2. vrtaci pakou 2.

4.1.1 Nastaveni vysky ru¢nim koleCkem

220 mm. V nejnizsi poloze je matice vietena k sevieni upinaci
klestiny asi 35 mm nad plochou soufadnicového stolu.

1. Pozor, pfed nastavenim je nutné povolit Sroub s vnitfnim
Sestihranem 3!

2. Ruénim kole¢kem 1 nastavte pozadovanou vy$ku (1 otacka
odpovida posuvu 2 mm).

Pokud béhem prace nepouzivate svislé nastaveni (ve sméru osy
Z), doporucujeme Sroub s vnitinim Sestihranem 3 utahnout.

4.1.2 Posuv pomoci vrtaci paky

1. Povolte Sroub s kolikovou hlavou 4.

2. Povolte Sroub s vnitinim Sestihranem 5 na krouzku se stupnici
6 a nastavte stupnici na nulu.

3. Sroub 5 opét dotahnéte.

4.Vrtaci pakou 7 nastavte pozadovanou vysku.

5. Sroub s kolikovou hlavou 4 opét dotahnéte.

Upozornéni:
PFi vrtani pomoci vrtaci paky je postup v podstaté stejny. Sam-
oziejmé se vSak béhem prace nesmi utahovat Sroub 4! Draha po-
suvu je v tomto pfipadé 30 mm.

4.2 Otoceni frézovaci hlavy kolem osyY (obr. 6):

K otoceni frézovaci hlavy kolem osyY staci povolit Sroub s
vnitfnim Sestihranem 1 a nastavit frézovaci hlavu do pozadované
polohy. Na stupnici 2 nastavte pozadovany uhel ve stupnich a
Sroub 1 opét dotahnéte. Frézovaci hlavu Ize otocit 0 90 ° na
kazdou stranu.

4.3 Montaz upinacich klestin (obr. 7 a 8)

Pozor!
Vzdy odpojte zastréku ze zasuvky, aby nemohlo dojit k neu-
myslInému spusténi! Nebezpedi urazu!

Pozor!
¢ Nikdy nenasazujte do uchytu vietena samotnou upinaci
klestinu!
¢ VVzdy nejprve zaklapnéte upinaci klestinu do pfesuvné matice!
¢ VZdy dbejte na to, aby méla upinaci klestina a stopka frézy od-
povidajici priimér.

Upozornéni: Kromé dodanych upinacich klestin Ize jako pfis-
luSenstvi objednat dalsi velikosti. S pfipadnymi dotazy se obratte
na nase oddéleni sluzeb pro zakazniky. Mlzete pouZit postovni
adresu uvedenou na zadni strané tohoto navodu nebo zaslat e-
mail na adresu technik@proxxon.com.

1. Povolte pfesuvnou matici 4 (obr. 7) na vietenu frézky.
2. Ruéné vlozte pozadovanou upinaci klestinu 5 do presuvné ma-
tice 4 (obr. 8) a mirnym tlakem ve sméru osy ji zaklapnéte do
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drazky na obvodu. Pozor: Slabsi konec upinaci klestiny musi
smeéfovat nahoru, jak je znazornéno na obrazku.

3. Pfesuvnou matici 2 s upinaci kleStinou nasadte do vietena 1
(obr. 7, viz maly obrazek) a rukou trochu otocte.

4. Stopku nastroje 3 nasadte do upinaci klestiny.

5. Dodanym kli¢em utahnéte presuvnou matici podle obr. 7.

6. K odstranéni upinaci klestiny povolte pfesuvnou matici 4 a vy-
tahnéte nastroj 3.

7. Pfesuvnou matici s upinaci kleStinou vyndejte z vietena frézky.

8. Zatla¢enim dodanou trubkovou tvarovkou 6 (obr. 8) na kuzel
upinaci klestinu uvolnéte a vyndejte z pfesuvné matice.

4.4 Zména poctu otacek vietena

Pocet otacek vietena je nutné nastavit k Uprave rychlosti fezani
nastrojem podle vlastnosti obrabéného materidlu a geometrie na-
stroje.

Pri velkém prlmeéru nastroje je pfi stejném poctu otacek vysoka
obvodova rychlost, takze nékdy muze byt pfilis vysoka rychlost
fezani. Opacné je tomu pfi malém prdméru nastroje.

Proto je nutné, aby byl poCet otaCek nastavitelny. K tomu se sila
motoru frézky pfenasi na vieteno pres femenovy prevod. Jedna
se o dvoustupnovy prevod s pfedlohou k celkovému snizeni
poctu otacek a dvéma prevodovymi koly se dvéma rliznymi
priméry v jednotlivych parech. Jsou spojena dvéma vicekli-
novymi femeny, které jsou k tomuto Ucelu velmi vhodné svym
klidnym chodem a pfenosovymi vlastnostmi. Pfestavenim femenu
Ize dosahnout potfebnych poctl otacek. Celkem Ize nastavit 6
stupnd poctu otacek: 180, 350, 550, 800, 1300 a 2500/min. Na
obr. 9 jsou znazornéné kombinace femenic odpovidajici jednot-
livym poctdm otacek.

Pozor!
Pred pracemi na femenovém prevodu vzdy odpojte zastréku ze
zasuvky! Nebezpeci urazu!

1. Povolte Sroub s ryhovanou hlavou 1 (obr. 10) a odklopte kryt
skiiné.

2. Trochu povolte upevnovaci Srouby 1 (obr. 11, maly vyfez) a
skfin trochu posunte doprava, aby se povolil dolni hnaci
femen.

3. Nastavte dolni klinovy femen 2 do pfislusné polohy. Odpovida-
jici polohy jsou znazornéné na obr. 9. Rid'te se podle nalepky
na vnitfni strané krytu.

4. Sk¥in opét posurite doleva, aby byly hnaci femeny spravné
napnuté, a utahnéte upevfiovaci Srouby (1, obr. 11).

5. Kryt skiiné opét zaviete a utahnéte Sroub s ryhovanou hlavou 1
(obr. 10).

Pozor:
Kryt femend, resp. kryt skiiné musi byt za provozu vzdy zavieny!

5 Frézovani

Pozor!
Pri frézovani vzdy noste ochranné bryle. Bezpodmineéné
dodrzujte bezpec€nostni predpisy!

Obrobek musi byt k obrabéni vzdy bezpecné upevnén na sourad-
nicovy stil! K tomu Ize pouZit rlizné postupy: Vhodné jsou upinaci
listy (napt. 24 257 spole¢nosti PROXXON), svéraky (napf. 24 255
spole¢nosti PROXXON). Pokud je potfeba vytvorit déleni, Ize
navic pouzit napt. délici pfistroje nebo skliCidla. Pfiklady upinadel
a prislusenstvi jsou uvedené v prospektu nasich pfistrojd, na in-
ternetové adrese www.proxxon.com a spolu s dal§imi uzite€nymi
pokyny v nasi pfiru¢ce ,,Handbuch fir kreative Modellbauer*”
(Prirucka pro tvorivé modelare, €. polozky 28 996).

5.1 Nastaveni hloubky frézovani a postup frézovani

Dodrzujte také pokyny uvedené v €asti ,,Nastaveni vysky
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vietena“. Zde je vysvétleno, jakymi zpUsoby Ize nastavit vysku
vietena frézky pro rlizné zpUsoby pouZiti.

V praxi se postupuje tak, ze se po upnuti obrobku a upnuti frézy
vieteno nastavi nejprve pfiblizné (asi 2 mm nad obrobek) a
hloubka frézovani se pak upravi béhem prace.

K tomu Ize pouzit ruéni kole¢ko nebo vrtaci posuv.

Pokud v§ak ma mit pfisuv (rozmér, o ktery se fréza dostane do
obrobku) uréitou hodnotu, Ize ji docilit pomoci krouzk( se stup-
nici u ruéniho kole€ka nebo pomoci vrtaciho posuvu.

K tomuto U¢elu Ize oba prvky ,vynulovat®. To Ize provést pred (!)
zapnutim stroje velmi opatrnym spusténim frézy k obrobku (ale
pokud mozno bez dotyku!) a nastavenim pfislusného krouzku se
stupnici na nulu. P¥i tom nezapomerite, Ze je u vrtaciho posuvu
nutné povolit Sroub krouzku se stupnici, jak je popsano v ¢asti
~Nastaveni vySky vietena“. Krouzek se stupnici u ruéniho kolecka
staci otocit. Pomicka: Jedna otacka odpovida posuvu sani osy Z
02 mm.

Postup:

1. Upevnéte obrobek pomoci upinacich list, svéraku nebo pouz-
der.

2. Priblizné nastavte vysku vietena ru¢nim kole¢kem 1 (obr. 5). P¥i

tom musi byt Sroub s vnitfnim Sestihranem 3 povoleny, ale

Sroub s kolikovou hlavou 4 utazeny!V pfipadé potfeby krouzky

se stupnici ,,vynulujte” vySe uvedenym postupem.

Zajistéte, aby se fréza nedotykala obrobku.

Zajistéte spravné nastaveni poCtu otacek vretena.

Zvolte smér otaceni! (viz dale v ¢asti ,,Posuv*)

Pokud se hloubka béhem frézovani méni, je nejvhodné;si

pouzit ruéni kole€ko 1 (obr. 5). Pfi tom musi byt Sroub s

vnitfnim Sestihranem 3 povoleny a Sroub s kolikovou hlavou 4

utazeny. Pokud se hloubka frézovani po nastaveni jiz neméni

(napft. pfi rovinném frézovani obrobku), doporuc¢ujeme nechat

Srouby 3 a 4 utazené.

7. Hloubku frézovani Ize regulovat také pomoci vrtaci paky 2 (obr.
5). K tomu utahnéte Sroub s vnitinim Sestihranem 3, kdyz jsou
sané v pozadované poloze. Po nastaveni na pozadovanou
hloubku aretujte vrtaci paku 2 v dosazené poloze tak, ze
utazenim Sroubu s kolikovou hlavou 4 upnete pinolu.

8. Zapnéte frézku vypinacem 3 (obr.1).

9. Pracujte s upravenym posuvem.

ook w

5.2 Posuv:

P¥i frézovani dbejte na to, aby posuv probihal vzdy proti sméru
fezani frézou (obr. 12).

6 Prislusenstvi

Lze pouzivat béZzné prodavané frézy s maximalnim prdmérem
stopky 12 mm a prémérem nastroje asi 40 mm. K dosazeni opti-
malnich vysledkU je nutné prizplsobit vybér frézy a parametry
frézovani (posuyv, hloubku frézovani, poc¢et otacek) pracovnim
podminkam. Je tfeba postupovat podle Udajd v tabulce na krytu
klinovych femenU frézky.

Doporucujeme frézovaci vliozky z nasi nabidky pfisluSenstvi, napf.
sadu stopkovych fréz (2-5 mm) &islo 24610 nebo pro rozsahlejsi
prace sadu stopkovych fréz (6-10 mm) &islo 24620.

Ozubena kola s modulem m = 0,5 Ize frézovat pomoci tvarova-
cich fréz na ozubeni z nasi nabidky pfisluSenstvi. S nimi Ize do-
sahnout poctu zubt 12-54.

Dalsi vhodné a kvalitni frézovaci a vrtaci nastroje z bohatého sor-
timentu spole€nosti PROXXON nabizeji specializované obchody.
Jejich pracovnici vam doporuci vyrobky PROXXON vhodné pro
konkrétni pouziti.

Uzite€nym pfisluSenstvim k pfesnému nastaveni vySky vietena je
pfidavny jemny posuv (€. polozky 24 254), ktery Ize snadno na-
montovat. Umoziiuje volitelné velmi jemné nastaveni hloubky
obrabéni ruénim kolec¢kem (1 dilek stupnice = 0,025 mm).



7 Opravy a udrzba

Pozor!
Pred kazdou opravou a Udrzbou vytahnéte sitovou zastréku!

7.1 Vyména hnacich femenl

Hnaci femeny mUzete v pfipadé opotiebeni vymeénit sami. Nah-
radni femeny Ize objednat u centralni sluzby spole¢nosti PROX-
XON (adresa je uvedena na zadni strané tohoto navodu).

1. Povolte Sroub s ryhovanou hlavou 1 (obr. 10) a odklopte kryt
sk¥iné.

2. Trochu povolte upevnovaci Srouby 1 (obr. 11) a skfifi trochu po-
sunte doprava, aby se povolil dolni klinovy femen.

3. Pomoci $roubd 3 (obr. 10) odSroubujte motor.

4. Nyni Ize oba femeny vyménit. Upozornéni: Remeny nejsou
stejné dlouhé! Nezaménite je!

5. Motor opét pfisroubuijte.

6. Dolni klinovy femen 2 (obr. 11) nasadte do polohy odpovidajici
pozadovanému poctu otacek. Ridte se podle nalepky na
vnitfni strané skiiné nebo podle obr. 9.

7. Skfin opét posunte doleva, aby byl klinovy femen spravné nap-
nuty a utahnéte upeviiovaci Srouby (1).

8. Kryt skfiné opét zavrete a utahnéte Sroub s ryhovanou hlavou 1
(obr. 10).

7.2 Nastaveni vile vedeni soufadnicového stolu nebo sani osy Z

Pokud se ¢asem nadmérné zvétsi vile vedeni nékteré z os
souradnicového stolu nebo sani osy Z, Ize ji upravit stavécimi
Srouby 23, 24, 25 (obr. 1). K tomu povolte pojistné matice 1 a
v8echny (obr. 13) stavéci Srouby rovnomérné zasroubujte, dokud
neni vlle eliminovana. Pak pojistné matice opét utahnéte.

7.3 Mazani stroje

Po pouziti ocistéte souradnicovy stll a frézu mékkym hadrem
nebo stétcem. Pak vedeni trochu namazte olejem a olej rozetiete
pohybem stolu.

Souradnicovy stll nikdy necistéte stlaGenym vzduchem, jinak by
mohla byt vedeni zni¢ena vniknutim trisek.

K zajisténi dlouhé Zivotnosti frézky dodrzujte plan mazani na obr.
14 (A: mazani olejem pred kazdym zahajenim prace / B: mazani
olejem jednou mésicné). Pouzivejte jen strojni olej bez obsahu ky-
selin zakoupeny ve specializovaném obchodé!

7.4 Cisténi a osetfovani

Pozor!
Pred jakymkoliv ¢iténim, nastavovanim, udrzbou nebo opravami
vzdy vytahnéte sitovou zastréku ze zasuvky. Nebezpeci Grazu!

Upozornéni:
Stroj je do znaéné miry bezudrzbovy. Aby bylo dosazeno dlouhé
zivotnosti stroje, mél by byt po kazdém pouziti vyc€istén mékkym
hadfikem, ruénim smetackem nebo stétcem. K &isténi je vhodny i
vysavag.

8 Likvidace

Nevyhazuijte pfistroj do domovniho odpadul! Pfistroj obsahuje su-
roviny, které Ize recyklovat. V pfipadé dotaz( ohledné likvidace se
obratte na mistni sbérnu nebo jiné odpovidajici komunalni
zafizeni.

9 Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Oznaceni vyrobku: Jemna frézka FF 500
C. polozky: 24320

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek vyhovuje
nasledujicim smérnicim a normativnim predpisiim:

smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita - 2004/108/ES
DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
DIN EN 61029-1 / 01.2010

Datum: 23.01.12

N\

Dipl.-Ing. J6érg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou
podepsanou
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1 Onsoéz

Sevgili musterimiz!
Bu kilavuzu kullanmak,

« cihazi 6grenmenizi kolaylastirir.
« yanhs kullanimdan kaynaklanan arizalari 6nler ve
« cihazinizin kullanim émrina artirir.

Bu kilavuzu her zamana elinizin altinda bulundurunuz.

Makineyi yalnizca tam hakim oldugunuzda ve kilavuzda yazili
hususlara riayet ederek kulaniniz.

PROXXON asagidaki olaylarda makinenin emniyetli galismasiyla
ilgili mesuliyet kabul etmez:

» Normal kullanima uygun olmayan her tirli kullanim,

* Bu kullanim kilavuzunda belirtiimeyen, farkli kullanim amaclari
icin kullanildiginda,

* Emniyet talimatlarina uyulmadiginda.

Asagidaki hususlarda garanti hakki kaybedilir:

* Kullanim hatalari

* Eksik bakim

* PROXXON'a ait olmayan yedek parcalarin kullaniimasi

Kendi emniyetiniz icin mutlaka emniyet talimatlarina riayet ediniz.

Teknolojideki ilerlemeler gercevesinde degisiklik yapma hakkimiz
sakhdir. Cihazla basarili galismalar dileriz.

2 Makinenin aciklamasi

2.1 Yapy

FF 500, saglam konstriksiyona sahip ve 6zenli bir sekilde imal
edilmis bir sehpali dikey frezeleme makinesidir. Kullanan kisiye
uygun olarak tasarlanmis donanimi ve sahip oldugu sira disi
kalite, frezeyi talasl isleme sahasinda pek ¢ok faaliyet igin
glvenilir bir galigma ortagina donustirmektedir.
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Agir ve saglam bir makine ayagdi mikemmel durus emniyeti olmasini
saglar ve el tekerleri yardimiyla iki istikamette (enine (X ekseni) yakl.
300 mm, derinlemesine (Y ekseni) 100 mm) hareket ettirilebilen
tezgah tablasi ve saglam, aliminyum demet dékme profilden imal
edilmis buylk Olgekli situnu kendi Ustlinde birlestirir. Tezgah tablasi
gibi, freze kafasina ait yuva icin kizagi tasiyan kirlangi¢ kuyrugu
kilavuzuna sahiptir (hareket yolu dikey (Z ekseni) yakl. 220 mm).
Freze kafasi, motor, sanziman ve mil Ginitesinden olusmakta ve
istendigi takdirde her ydne 90° dondurtlebilmekte ve bir tespit
civatasi araciliiyla her pozisyonda sabitlenebilmektedir: Delme
avans Unitesiyle baglantil olarak, 6rn. egik delme islemi de yapilabilir.
Takim yuvasi birlikte verilen dort adet sikma pensi araciligiyla
gerceklesir.

Freze kafasi ek olarak bir delme avans unitesine sahiptir, yani
frezeniz delme islemleri veya havsa agma iglemleri igin de
kullanilabilir. isleme yiiksekligi siitunun Gst kisminda bulunan bir
el tekeriyle ayarlanir (el tekerlerin hepsi ayarlanabilir taksimat
halkalarina da sahiptir.)

Disli kutusunun icinde elektrik aksami ve kuvvet aktarimi yapan
kayis tahriki bulunur. Bir coklu V kayisin ¢evrilmesiyle mil
devirlerinin farkh freze blyuklUklerine ve malzemeye 6zgi kesim
hizlarina uyarlanmasi saglanabilmektedir (180 - 2.500/dak arasi
alti hiz segilebilir). Freze kafasinin 6n tarafinda ana cihaz salteri
ve mil dénlis yonu salteri bulunur.

Yuksek hassasiyete sahip akslar i¢in kirlangi¢ kuyrugu kilavuzlari
asinmadan kaynaklanan bosluklari gidermek icin sonradan
ayarlanabilir. Makine 6él¢uleri ve kanal kesitleriyle ilgili bir 6l¢gu
resmini (Sek. 2 ve 3) bu kilavuzun katlanir grafik sayfalarinda
bulabilirsiniz.

Genis kapsamli bir aksesuar yelpazesi Uriin ¢esitlerimiz igerisinde
yer almaktadir.

2.2 Teslimat iceridi

* Dikey freze FF 500

 Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

» Sikma pensleri @ 6, 8, 10 ve 12 mm, bashk somunu dahil
« Isleme takimi

2.3 Freze FF 500 genel goriiniimii (Pek. 1)

. Motor

. Muhafaza kapag

. Acmalkapama salteri

. Dénis yonu salteri

Tablo

. Kapak igin tirtilli civata

. Sikma pensi i¢in baslik somunu

. Manson igin sikistirma civatasi

. Derinlik ayar igin kaydirilabilir taksimat
10. Yan hareket yolu i¢in kaydirilabilir taksimat
11. Acli ayari igin taksimat

12. Delme kolu

13. Sutun

14. Z kizak/freze kafasi yuvasi

15. X yonu igin el tekeri

16.Y ybnu icin el tekeri

17. Z yonu igin el tekeri

18. Yikseklik ayari igin sikistirma civatasi
19. Galisma tezgahi (400 mm x 125 mm)
20. Sabitleme igin civata delikleri

21. Destek ayagi

22. Destek

23. X kilavuzu igin ayar civatalari

24.Y kilavuzu igin ayar civatalari

25. Z kilavuzu igin ayar civatalari

©ONOUTAWN =



2.4 Bir bakista FF 500 teknik 6zellikleri ve donanim o6zellikleri

* Voltaj: 220 — 240 Volt, 50/60 Hz

» Glg: 400 Watt

» Kayis konumunun degistiriimesiyle 6 mil devri:

+ 180, 350, 550, 800, 1300 ve 2500/dak

* Ana dlciler igin bakiniz Sek. 2

* Manson avans Unitesi (30 mm), taksimat halkali delme kolu ile
(1 ¢izgi = 1 mm)

» Masif, diz, frezelenmis tezgah tablasi, 8lik norm T pargalar icin
3 surekli T kanal, kanal aralii: 45 mm, kanal kesiti igin bakiniz
Sek. 3

» Tezgah buyuklugd 400 x 125 mm

» Hareket yolu
Dikey: (Z ekseni) yakl. 220 mm
Boyuna: (X ekseni) yakl. 300 mm
Derinlik: (Y ekseni) yakl. 100 mm.

* Hareketli taksimat halkasina sahip el tekerleriyle ayar (1 tur 2 mm
avans).

» Takim yuvasi sikma pensleri 6, 8, 10 ve 12 mm araciliiyla
(teslimat kapsamina dahil)

* Freze kafasi 90° sagda ve sola cevrilebilir (derece taksimatli)

* Cikinti (sutun disindan takim ortasina kadar) yakl. 125 mm

« Sutun ylksek dayanikli aliminyum demet dékiminden, optimal
saglamlik elde etmek icin i¢ten yeterince oluklu

» GUrllth seviyesi £70 dB(A)

* Vibrasyonlar £2.5 m/s2

* Agirlik yakl. 50 kg

Yalnizca kapali mekanlarda calistirmak igindir!

> [

Litfen ev ¢opline atmayiniz!

3 Frezenin kurulmasi (Sek. 4):

Dikkat!
Montaj isleri tamamlanmadan dnce fisini kesinlikle takmayiniz,
aksi takdirde makine yanlhiglikla calistirilabilir. Yaralanma tehlikesi!

Guvenli ve hassas bir sekilde calismak icin makinenin saglam bir
tezgah veya benzeri bir caligma althgi Ustline konulmasi mutlak
gereklidir. Bu amagla makine ayaginin 1 saginda ve solunda iki
adet M8 allen civata igin iki delik 2 bulunmaktadir.

4 Frezeyle caligma

Dikkat!
Freze Uzerinde yapilacak olan tim ayarlama islerinden ve takim
degisikliklerinden 6nce figini gekiniz!

Dikkat!
Burada kullanilan kondansatér motorunun takim tezgahlarinda
kullanim konusunda sahip oldugu tim avantajlarin yaninda yapisi
itibariyle ¢ok fazla isinabilecegini litfen unutmayiniz. Bu durum bir
ariza oldugu anlamina gelmez ve motor uzun bir stire bosta veya
yalnizca ¢ok az bir yukle ¢calismasi halinde meydana gelebilir.
Sdzkonusu galisma sekillerinden kaginmaya ve frezenizi
savurgan bir sekilde bosta ¢alistirmamaya litfen dikkat ediniz.

Dikkat!
Lutfen dikkat ediniz:
Takim tezgahlarinin motorla veya manuel olarak tahrik edilen tim
pargalari her zaman potansiyel bir yaralanma tehlikesi de vardir!
Bu nedenle daima yeterli mesafe olmasina dikkat ediniz ve asla
hareket halindeki takimlara elinizi uzatmayiniz!
Is parcalarini asla sadece elinizle tutmayiniz, daima diizgun bir
sekilde baglayiniz!

Bilgi!
Freze, tekrar calisma emniyetine sahiptir: Calisma sirasinda kisa
sureli bir elektrik kesintisinden sonra freze emniyet nedeniyle
kendiliginden tekrar ¢alismaz. Ancak freze dogru voltaj yeniden
var oldugunda calistirma digmesiyle normal bir sekilde tekrar
calistinlabilir.

4.1 Milin veya Z kizaginin yuikseklik ayari (Sek. 5)

FF 500'Un freze milinin veya Z kizaginin yiksekligi 2 sekilde
ayarlanabilir:

1. El tekeri 1 ile
2. Delme kolu 2 ile

4.1.1 El tekeriyle yiikseklik ayan

Burada en Ust pozisyondan en alt pozisyona kadar 220 mm'lik bir
hareket yolu kullanilabilir. En alt pozisyonda tezgah tablasi
yuzeyinin yakl. 35 mm Usttinde sikma pensi sikistirmasi igin mil
somunu bulunmaktadir.

1. Lutfen ayar isleminden dnce allen civatanin 3 gevsetilmesi
gerektigine dikkat ediniz!

2. El tekeri 1 ile istediginiz ylksekligi ayarlayiniz (1 tur 2 mm
avans).

Calisma sirasinda dikey (Z) ayariyla islem yapilmadiginda, allen
civatanin 3 sikilmasi tavsiye edilir.

4.1.2 Delme kolu lizerinden avans

1. Sikistirma civatasini 4 gevsetiniz.

2. Taksimat halkasindaki 5 allen civatayi 6 sékinuz ve taksimati
sifira getiriniz.

3. Civatay! 5 tekrar sikiniz.

4. Delme kolu 7 ile istediginiz yuksekligi ayarlayiniz.

5. Tespit civatasini (4) yeniden sikiniz.

Bilgi:
Delme koluyla delerken prensip olarak aynen yukarida agiklandigi
sekilde hareket edilir. Ancak tabii ki civatanin 4 ¢alisma islemleri
sirasinda tekrar sikilmamasi gerekir! Burada mimkin olan
hareket yolu 30 mm'dir.

4.2 Freze kafasynyn gevrilmesi (Pek. 6):

Freze aksini Y ekseni ¢gevresinde ¢evirmek icin allen civatayi 1
gevsetiniz ve freze kafasini istediginiz pozisyona geviriniz.
Taksimatta 2 istediginiz derece sayisini ayarlayiniz ve civatayi 1
tekrar sikiniz. Freze kafasi her tarafa 90° gevrilebilir.

4.3 Sikma penslerinin monte edilmesi (Sek. 7 ve 8)

) Dikkat!
Istenmeden calistirmanin 6nine gegmek icin muhakkak fisi
prizden ¢ekiniz! Yaralanma tehlikesi!

Dikkat!
* Milin icine asla sikma pensini tek bagina sokmayiniz!
» Daima sikma pensini 6nce bagslik somunu igine yerlestiriniz!
* Her zaman sikma pensi ve freze saftinin uygun ¢capa olmasina
dikkat ediniz.

Litfen dikkat ediniz: Birlikte verilen sikma penslerine ek olarak,
aksesuarlarimizin arasinda daha bagka boylar da bulunmaktadir.
Diger sorulariniz igin lUtfen musteri hizmetleri birimimize
basvurunuz. Yazisma adresini bu kilavuzun arka sayfasinda
bulabilirsiniz ya da technik@proxxon.com adresine E-posta
gbnderebilirsiniz.

1. Freze milindeki baslik somununu 4 (Sek. 7) sokinuiz.

2. Istediginiz sikma pensini 5 elinizle baslik somunu 4 (Sek. 8)
icine yerlestiriniz ve hafif bir eksenel baski uygulayarak
cevreleyen kanal igine yerlesmesini saglayiniz. Dikkat: Sikma
pensinin ince ucu Sekil'de gosterildigi gibi yukari bakmalidir.

3. Baslik somununu 2 sikma pensiyle birlikte mil 1 igine sokunuz
(Sek. 7, bakiniz kiigiik resim) ve elle hafifce geviriniz.
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. Takim saftini 3 sikma pensine sokunuz.

. Birlikte verilen anahtar yardimiyla baglik somununu Sek. 7'de
gOsterildigi gibi sikiniz.

. Sikma pensini ¢ikartmak i¢in baslik somununu 4 gevsetiniz ve
takimi 3 cekip cikartiniz.

. Simdi baslik somununu 2 sikma pensi ile birlikte freze milinden
tamamen c¢ikartiniz.

. Sikma pensini birlikte verilen boru pargasi 6 ile (Sek. 8), sikma
pensinin konisine basarak yerinden ¢ikartiniz ve baslik
somunundan ¢ikartiniz.

o N O Oob

4.4 Mil devrinin dediptirilmesi

Mil devri ayari, takimin kesme hizini kesilecek olan malzemenin
ozelliklerine ve takim geometrisine gore uyarlamak icin gereklidir.
Takim ¢apinin biyuk olmasi, ayni devirle gevresel ve bununla
birlikte bazen ¢ok buyuk bir kesim hizinin olacagi anlamina gelir.
Elbette kiigik takim gaplari igin bunun tersi gegerlidir.

Bu nedenle, devir sayisinin degistirilebilmesi gerekir. Bunun igin
frezede motor glcu bir kayis tahriki Gzerinden mile aktarilir.
Burada s6z konusu olan, iki kademeli bir sanziman olup, genel
devir sayisi azaltimi igin bir aktarim duzenegine ve cift olarak
farkh caplari olan iki digliye sahiptir. Bunlar, sessiz ¢alisma ve
transmisyon 6zelliklerinden dolayi bu kullanim amaci igin ¢ok
uygun olan iki adet Poli-V kayigi ile birbirine baglanir. Kayisin yeri
degistirilerek gerekli mil devri ayarlanir. Toplam 6 mil devir sayisi
ayarlanabilir: 180, 350, 550, 800, 1300 ve 2500/dak. Sek. 9 her
bir devir sayisina ait kayis kasnagi kombinasyonlarini gosterir.

Dikkat!
Calismaya baglamadan 6nce fisi daima prizden ¢ikartiniz!
Yaralanma tehlikesi!

1. Turtillh civatayi 1 (Sek. 10) sékunlz ve gdvde kapagini aginiz.

2. Sabitleme civatalarini 1 (Sek. 11) hafifce gevsetiniz ve alt tahrik
kayisi gevseyene kadar gbvdeyi biraz saga kaydiriniz.

3. Alt V kayisini 2 gerekli konuma getiriniz. ligili pozisyonlar Sek.
9 igerisinde gosterilmemistir. Gévdenin i¢ kismindaki etikete
bakarak ayarlayiniz.

4. Tahrik kayisi dogru gerilene kadar gévdeyi tekrar sola
kaydiriniz ve sabitleme civatalarini (1, Sek 11) tekrar sikiniz.

5. Gévde kapagini tekrar kapatiniz ve tirtilli civatayr 1 (Sek. 10)
tekrar sikiniz.

Dikkat:

Kayis kapagi veya gdvde kapagi calisma sirasinda daima kapali
olmalidir!

5 Frezeleme

Dikkat!
Freze islemleri sirasinda daima koruyucu bir gézIik takiniz.
Lutfen emniyet talimatlarina kesinlikle uyunuz!

islenecek parca esas olarak tezgah tablasi iizerinde sadlam bir
sekilde sabitlenmis olmalidir. Bunun icin kullanabileceginiz farkli
secgenekler vardir: Bunun igin en uygunu, sikma plakasi (6rnegin
PROXXON 24 257) ve mengenelerdir (6rnegin PROXXON 24
255). Bazi bélinmelerin yapilmasi gerektigi takdirde, 6rnegin ek
olarak bdlme kafalari veya torna aynasi girisleri ile de ¢aligilabilir.
Baglama araglari ve aksesuar igin érnekler cihaz brosirimuizde,
internette_http://www.proxxon.com/ adresinde ve bagka degerli
bilgilerle birlikte "Handbuch fur kreative Modellbauer" (Art.-Nr.:28
996) adl el kitabimizda bulunmaktadir.

5.1 Freze derinliginin ayarlanmasi ve frezeleme iglemi

Litfen ayrica "Mil yukseklik ayarn" bélimine dikkat ediniz. Burada
cesitli uygulama sahalari igin freze mili ylksekliginin hangi
yéntemlerle ayarlanabildigi agiklanmistir.

Pratikte, 6nce is parcgasi sikildiktan sonra freze gerilip, milin kaba
ayari (parcanin yaklasik 2 mm Ustlinde) ayarlanir ve ardindan
frezenin derinligi calisma sirasinda ayarlanir.

Bu sirada el tekeri veya delme avans Unitesiyle ¢alisilabilir.
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Buna karsin paso (frezenin is pargasi igine daldigi 6l¢u) belirli bir
olclye sahip oldugunda, bu el tekerinin taksimat halkalari ve
delme avans unitesi yardimiyla saglanabilir.

Bu amagla ikisi de "sifirlanabilir". Bunun igin érn. amaca daha
yakin olarak makine calistirimadan énce (!) frezeyi is pargasi
ustline ¢ok hafif bir sekilde yerlestirebilir (mimkin oldugunca
temas ettirmeden) ve ardindan ilgili taksimat halkasini sifira
ayarlayabilirsiniz. Bu sirada delme avans unitesinin taksimat
halkasinda "Mil ytiksekliginin ayarlanmasi" boliminde agiklandigi
sekilde bir civatanin gevsetilmesi gerektigine dikkat edilmelidir. El
tekerinin taksimat halkasinin gevrilmesi yeterlidir, Bilgi: Z kizagi
her turda 2 mm hareket eder.

islem sekli:

1. Is pargasini sikma plakasi, mengene veya ayna ile giivenli bir
sekilde baglayiniz.

2. Istediginiz mil yiiksekligini kaba bir sekilde el tekeri 1 ile (Sek.
5) ayarlayiniz. Bunun igin allen civata 3 gevsek, sikistirma
civatasi 4 ise sikilmis olmalidir! Gerektiginde taksimat
halkalarini yukaridaki metinde agiklandigi gibi "sifirlayiniz".

. Frezenin is parcasina temas etmemesini saglayiniz.

. Dogru mil devir sayisinin ayarlanmis olmasini saglayiniz.

. D6nme yonini seginiz! (Bakiniz asagida "Avans").

. Frezeleme islemi sirasinda freze derinligi farklilik
gosterdiginde, bu en iyi sekilde el tekeri 1 (Sek. 5) ile galisir. Bu
sirada allen civatasi 3 gevsek, sikistirma civatasi 4 ise sikili
olmalidir. Ayarlandiktan sonra freze derinligi degistiriimediginde
(6rn. bir is pargasinin diiz frezelenmesinde), her iki civatanin 3
ve 4 sikilmig halde tutulmasi tavsiye edilir.

7. Alternatif olarak freze derinligini delme kolu 2 (Sek. 5) ile de
ayarlayabilirsiniz. Bunun igin kizak istenen pozisyonda
bulundugunda allen civata 3 sikilir. Delme kolu 2 ile istenen
derinlige ulasildiktan sonra, elde edilen pozisyon mangonun
kiskaglariyla sikistirma civatasinin 4 sikilmasiyla sabitlenir.

8. Freze makinesini salterden 3 (Sek. 1) calistiriniz.

9. Uygun avansla calisiniz

(o2 ¢, IE > ON)

5.2 Avans:
Freze gcalismasi sirasinda, avansin daima frezenin kesme

yoninudn tersine dogru gergeklestiriimesine dikkat ediniz (Sek.
12).

6 Aksesuar

Saft capi maksimum 12 mm ve takim ¢api yakl. 40 mm olan
piyasada mevcut frezeler kullanilabilir. En iyi calisma sonucunu
elde etmek icin, hem frezeyi hem de frezenin parametrelerini
(avans, freze derinligi, devir sayisi) calisma kosullarina uygun
hale getirmeniz ve bunlardan bir se¢im yapmaniz gerekir. Bunun
icin elbette frezenin V kayigi kapagindaki tabloya bakmaniz
gerekir.

Aksesuar programinda bulabileceginiz freze takimlarini, érnegin
saft freze takimi (2-5 mm) 24610 veya daha buyUk isler igin, Griin
numarasi 24620 olan saft freze takimini (6-10 mm) tavsiye ederiz.
Modili m=0,5 olan digliler, aksesuar programimizdaki dis agma
frezeleri ile frezelenebilir, bununla 12-54 arasindaki dis sayilari
elde edilebilir.

Programimizdaki PROXXON kalitesinde olan uygun diger freze
ve delme takimlarini bayinizden bulabilirsiniz. Konuyla ilgili
saticilardan 6zel uygulama durumlariniz igin en uygun PROXXON
urinu hakkinda size bilgi verilecektir.

Milin yuksekliginin tam olarak ayarlanabilmesi icin en uygun
aksesuar, sonradan kolay bir sekilde takabileceginiz hassas
avans Unitesidir (Urtin no: 24 254). Burada istege baglh olarak bir
el tekeri ile (b6lim 1 bdlme ¢izgisi=0,025 mm) ¢alisma derinligini
ozellikle cok hassas olarak ayarlayabilirsiniz.



7 Bakim ve onarim

9 AT Uygunluk Belgesi

Dikkat!
Tim onarim ve bakim galismalarindan énce muhakkak fisi ¢ekiniz!

7.1 Tahrik kayiglarinin degistirilmesi

Tahrik kayiglarinin agsinmig olmasi durumunda bunlari kendiniz
degistirebilirsiniz. Yedek kayislari PROXXON merkez servisinde
bulabilirsiniz (adresi bu kullanim kilavuzunun arka sayfasindadir).

1. Tartilli civatayr 1 (Sek. 10) soklintz ve gévde kapagini aginiz.

2. Sabitleme civatalarini 1 (Sek. 11) hafifce gevsetiniz ve alt V
kayisi gevseyene kadar gévdeyi biraz saga kaydiriniz.

3. Motoru civatalardan 3 (Sek. 10) s6kiniz.

4. Artik iki kayisi da degistirebilirsiniz. Lutfen asagidaki hususlara
dikkat ediniz: Kayislarin uzunlugu esit degildir! Kayiglar
karigtirmayiniz!

5. Motor civatalarini tekrar sikiniz

6. Alt V kayisi 2 (Sek. 11) istenen devir sayisina uygun olarak
dogru pozisyona getiriniz. Bunun igin gévdenin i¢ kismindaki
etikete veya Sek. 9'a bakiniz.

7.V kayigl iyice gerilene kadar gévdeyi tekrar sola kaydiriniz ve
sabitleme civatalarini (1) tekrar sikiniz.

8. Gévde kapagini tekrar kapayiniz ve tirtilli civatayi 1 (Sek. 10)
tekrar sikiniz.

7.2 Tezgah tablasy veya Z kyzady kylavuzlarynyn
bopludunun ayarlanmasy

Tezgah tablasinin eksenlerinden birinin veya Z kizagin kilavuz
boslugunun zamanla armasi halinde, ayar civatalari 23, 24, 25
(Sek. 1) ile boslugu tekrar ayarlayabilirsiniz. Bunun igin kontra
somunlari 1 sékinldz ve bosluk giderilene kadar tim ayar
civatalarini esit bir sekilde sikiniz. Ardindan kontra somunlari
tekrar sikiniz.

7.3 Makinenin yadlanmasy

Kullandiktan sonra tezgah tablasini ve frezeyi yumusak bir bez
veya firga ile temizleyiniz. Ardindan kilavuzlar hafifce yaglayiniz
ve tezgahi hareket ettirmek suretiyle yagi dagitiniz.

Tezgah tablasini asla basingli hava ile temizlemeyiniz, aksi
takdirde iceri giren talaslar kilavuzlara zarar verebilir.

Freze dmrundn uzun kalmasini saglamak igin litfen Sek. 14'teki
yaglama semasina bakiniz (A: Her ¢calisma 6ncesinde yaglama /
B: Her ay yadlama). Bunun icin yalnizca bayiden bulabileceginiz
ve asitsiz makine yagi kullaniniz!

7.4 Temizlik ve bakym

Dikkat!
Her turll temizlik, ayar, bakim veya onarim isleminden dnce
elektrik fisini ¢cekiniz! Yaralanma tehlikesi!

Bilgi:
Makine buyuk 6lgtiide bakim gerektirmez. Ancak uzun bir kullanim
omru icin makineyi her kullanimdan sonra yumusak bir bez, el
supulrgesi veya firga ile temizlemenizi tavsiye ederiz. Elektrikli
supurge kullaniimasi da tavsiye edilir.

8 Atiga ayirma

Lutfen cihazi normal ¢op igine atmayiniz! Cihaz igerisinde geri
dénisimu mUmkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili sorularinizi
litfen ¢Op toplama kurulusuna veya diger belediye kurumlarina
yoneltebilirsiniz.

Ureticinin adi ve adresi:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Hassas freze FF 500
24320

Uriin ad:
Urtin No.:

isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu iiriiniin asagidaki
direktiflere ve normlara uygun oldugunu beyan ederiz:

AB EMU Direktifi 2004/108/AT
DIN EN 55014-1/02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

AB Makine Direktifi 2006/42/AT
DIN EN 61029-1/01.2010

Tarih : 23.01.12

N

Muh. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Cihaz guvenligi bolimi

CE dokumantasyon yetkilisi ile imza eden kisi ayni kisidir
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1 Wstep

Szanowny Kliencie!
Korzystanie z niniejszej instrukcji

e utatwia zapoznanie sie z urzadzeniem.
¢ zapobiega powstawaniu zaktdcen na skutek niewtasciwej obstugi i
e wydtuza zywotno$¢ posiadanego urzgdzenia.

Prosimy o trzymanie zawsze niniejszej obstugi pod reka.

Urzadzenie to nalezy obstugiwa¢ po zapoznaniu sie z instrukcjg i
przestrzegajac je;..

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne funkcjonowanie
urzgdzenia w przypadku:

® obchodzenia sie nieodpowiadajagcego normalnemu
uzytkowaniu,

e innych zastosowan, niewymienionych w instrukcji,

e nieprzestrzegania przepisow bezpieczenstwa.

Nie ma prawa do swiadczen gwarancyjnych w przypadku:

e bteddéw obstugi
¢ niedostatecznej konserwacji
e zastosowania czesci zamiennych innych niz firmy PROXXON

Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy bezwarunkowo
przestrzegac przepisdw bezpieczenstwa.

Zastrzegamy sobie prawo wprowadzania zmian
modernizacyjnych.

Zyczymy wielu sukcesow przy uzytkowaniu urzadzenia.

2 Opis urzadzenia

2.1 Budowa

FF 500 jest solidnie skonstruowang i starannie wykonang pionowg
frezarka stojakowg. Wtasciwie dobrane do zastosowania wyposazenie
oraz nadzwyczajna jako$¢ wykonania czynig z frezarki niezawodnego
partnera dla catego szeregu prac z zakresu obrobki skrawaniem.
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Ciezka, wytrzymata podstawa maszyny zapewnia znakomitg
stabilnos¢ i zawiera z jednej strony stot krzyzowy przesuwany w
dwach kierunkach (poprzecznie (0$ X) ok. 300 mm, i dogtebnie (08Y)
100 mm, jak réwniez dostatecznej wielkosci kolumne z ksztattownika
z odlewu aluminiowego ciagtego o wysokiej wytrzymatosci. Jest ona
wyposazona tak samo jak stot krzyzowy w prowadnice typu
jaskotczy ogon, ktéra zawiera sanie do mocowania gtowicy
frezarskiej (przesuw pionowy (0$ Z) ok. 220 mm). Gtowica frezarska
ze swej strony skfada sie z silnika, przektadni i zespotu wrzeciona i w
razie potrzeby moze by¢ przechylona na obydwie strony o 90° i
wygodnie unieruchomiona w kazdym potozeniu za pomoca sruby
dociskowej z przetyczka. W potaczeniu z posuwem wiertarskim
mozna np. dokonywaé wiercen ukosnych. Mocowanie narzedzi
odbywa sie w jednej z czterech dostarczonych tulejek zaciskowych.

Gtowica frezarska wyposazona jest dodatkowo w posuw
wiertarski, to znaczy, posiadang frezarke mozna stosowac
réwniez do prac wiertarskich lub przyktadowo do rozwiercania.
Wysokos$¢ obrobki ustawia sie za pomocg kétka recznego
powyzej kolumny (wszystkie kotka reczne sg zresztg wyposazone
w przestawne pierscienie z podziatkami).

Powyzej skrzynki przektadniowej umieszczone sg ukfady
elektryczne i naped pasowy do przenoszenia napedu. Poprzez
proste przetozenie wielokrotnego paska klinowego istnieje
mozliwo$¢ dostosowania liczby obrotéw wrzeciona do réznych
wielkosci frezu i wiasciwych dla danego materiatu szybkosci
skrawania (sze$¢ szybkosci wybieranych w zakresie 180 —
2.500/min.) Z przodu gtowicy frezarskiej znajduje sie wytacznik
gtéwny maszyny i przetgcznik zmiany kierunku obrotéw
wrzeciona.

Bardzo precyzyjne prowadnice w ksztatcie jaskétczego ogona dla
wszystkich osi sg nastawialne, aby moc wyeliminowac
ewentualne luzy powstate w wyniku zuzycia. Szkic wymiarowy
maszyny i przekroje rowkéw (Rys. 2 i 3) zamieszczone sg na
rozktadanych stronach z grafika niniejszej instrukcji.

Posiadamy w naszej ofercie obszerny asortyment dodatkowego
wyposazenia.

2.2 Zakres dostawy

¢ Frezarka pionowa

e Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

¢ Tulejki zaciskowe R 6, 8, 10 i 12 mm tgcznie z nakretkg
kotpakowag

e Narzedzia obstugowe

2.3 Widok ogélny frezarki FF 500 (Rys. 1)

1. Silnik
2. Pokrywa
3. Wtacznik/Wytacznik
4. Przetacznik kierunku obrotéow
5. Tabela
6. ruba z tbem radetkowanym pokrywy
7. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej
8. Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej
9. Przesuwna podziatka ustawienia gtebokosci
10. Przesuwna skala posuwu bocznego
11. Podziatka ustawienia katowego
12. DZzwignia wiertarska
13. Kolumna
14. Sanie osi Z/mocowania gtowicy frezarskiej
15. Kotko reczne osi X
16. Kotko reczne osiY
17. Kotko reczne osi Z
18. Sruba zaciskowa ustawienia wysokosci
19. Stot roboczy (400 mm x 125 mm)
20. Otwory do $rub mocujacych
21. Stojak
22. Suport
23. Sruby ustawcze osi X
24. Sruby ustawcze osiY
25. Sruby ustawcze osi Z



2.4 Zestawienie danych technicznych i cech wyposazenia FF 500

e Napiecie 220 - 240V, 50/60 Hz

e Moc: 400 W

® 6 liczb obrotéw wrzeciona uzyskiwanych przez przetozenie
pasa napedowego:

¢ 180, 350, 550, 800, 1300 oraz 2500/min.

¢ Wymiary podstawowe: patrz Rys. 2

e Przesuw tulei wrzecionowej (30 mm) za pomoca dzwigni
wiertarskiej z pierscieniem z podziatkg (1 kreska = 1 mm)

e Masywny, ptasko frezowany sto6t krzyzowy z 3 przelotowymi
rowkami teowymi dla slizgéw znormalizowanych, odstep
rowkow: 45 mm, przekroj rowka patrz Rys. 3

e Wielkos$¢ stotu 400 x 125 mm

e Droga przesuwu
pionowo: (08 Z) ok. 220 mm
wzdtuznie: (0$ X ) ok. 300 mm
gtebokos¢: (08Y ) ok. 100 mm.

® Przestawienie za pomocg kétek recznych z ruchomym
pierscieniem z podziatkg (1 obrét daje 2 mm przesuwu)

* Mocowanie narzedzi za pomocg tulejek zaciskowych 6, 8, 10 i
12 mm (nalezg do zakresu dostawy)

e Gtowica frezarska z mozliwoscig przechytu 90° w prawo i w
lewo (z podziatkg w stopniach)

¢ Wysieg (od kolumny do $rodka narzedzia) ok. 125 mm

e Kolumna z wytrzymatego ciggtego odlewu aluminiowego, dla
zapewnienia optymalnej wytrzymatosci posiada w srodku
uzebrowanie.

e Emisja hatasu < 70 dB(A)

e Wibracje < 2.5 m/s2

¢ Ciezar ok. 50 kg

Tylko do uzytku w zamknietych pomieszczeniach!

= >

Nie wyrzuca¢ do $mieci domowych!

3 Ustawienie frezarki (Rys. 4)

Uwaga:
Do chwili zakonczenia prac montazowych nie wolno wktadaé wtyczki

kabla zasilajgcego do gniazdka, bowiem maszyna mogtaby zosta¢
nieopatrznie wtgczona. Niebezpieczeristwo powstania obrazen!

Celem zapewnienia bezpiecznej i precyzyjnej obrdobki
nieodzowne jest zamocowanie maszyny na stabilnym stole
warsztatowym lub podobnej podstawie roboczej. Do tego celu,
po prawej i lewej stronie stopy maszyny 1, znajdujg sie dwa
otwory 2 dla dwéch $rub M8 z tbem z gniazdem szesciokatnym.

4 Praca na frezarce

Uwaga!
Przed przystapieniem do prac ustawczych i wymiany narzedzi

nalezy wyja¢ wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego!

Uwaga!
Prosimy zwréci¢ uwage, iz zastosowany tutaj silnik
kondensatorowy przy wszystkich swoich zaletach do pracy w
obrabiarkach moze sie bardzo nagrza¢ w trakcie eksploatacji. Nie
jest to oznaka uszkodzenia i moze sie zdarzy¢, gdy silnik pracuje
przez dtuzszy czas na biegu luzem lub przy bardzo matym
obcigzeniu. Zwraca¢ uwage, aby unika¢ tego sposobu
eksploataciji i nie pozwala¢, by maszyna dtugo pracowata na
biegu luzem.

Uwaga!
Prosimy pamietac:
Wszystkie czesci obrabiarek o napedzie recznym lub
mechanicznym stanowig zawsze potencjalne Zrodto zagrozen.
Stad zawsze zwraca¢ uwage na dostateczny odstep i nigdy nie
chwytac za wirujgce narzedzia.

Nigdy nie trzymac w rekach obrabianych przedmiotéw, lecz
zawsze porzadne je mocowac!

Wskazowka!
Frezarka wyposazona jest w tak zwane zabezpieczenie
ponownego uruchomienia. W razie krotkiego zaniku napiecia w
czasie pracy frezarka nie uruchomi sie¢ ponownie samoczynnie.
Frezarka moze zosta¢ uruchomiona catkiem normalnie po
przywréceniu wtasciwego napiecia za pomoca przycisku
wigczajacego.

4.1 Przestawienie wysokos$ci wrzeciona, wzgl. san osi Z (Rys. 5)

Wrzeciono frezarskie, wzgl. sanie osi Z frezarki FF 500 mozna
przestawia¢ na wysokos¢ na dwa sposoby:

1. za pomocg koétka recznego 1
2. za pomocg dzwigni wiertarskiej 2

4.1.1 Przestawienie wysokosci za pomoca kétka recznego

Od najwyzszego gérnego do najnizszego dolnego potozenia do
dyspozyciji jest 220 mm drogi przesuwu. W najnizszym dolnym
potozeniu nakretka wrzeciona do zamocowania tulejki zaciskowej
znajduje sie ok. 35 mm powyzej powierzchni stotu krzyzowego.

1. Prosimy zwrdéci¢ uwage, iz $ruba z tbem z gniazdem
szesciokgtnym winna by¢ odkrecona przed przystgpieniem do
przestawiania.

2. Ustawi¢ zadang wysokos$¢ za pomocag kotka recznego 1 (1
obrét odpowiada 2 mm posuwu).

Jesli w czasie pracy nie uzywa sie przestawienia w osi Z, zaleca
sie dokreci¢ srube z tbem z gniazdem szesciokgtnym 3.

4.1.2 Posuw za pomoca dzwigni wiertarskiej

1. Odkreci¢ $rube z przetyczka 4

2. Odkreci¢ srube z tbem z gniazdem szesciokatnym 5 na
pierscieniu z podziatkg 6 i przestawi¢ podziatke na zero.

3. Dokreci¢ z powrotem s$rube 5.

4. Ustawi¢ zgdang wysokos¢ za pomocg dzwigni wiertarskiej 7.

5. Dokreci¢ z powrotem $rube dociskowa z przetyczkg 4.

Wskazowka:
Podczas wiercenia za pomoca dzwigni wiertarskiej postepuje sie
zasadniczo tak samo, jak opisano powyzej. Jednakze podczas
pracy sruba 4 nie moze by¢ z powrotem dokrecona! Mozliwa
droga przesuwu wynosi tutaj 30 mm.

4.2 Obrot gtowicy frezarskiej wokét osi (Rys. 6)

Celem obrécenia gtowicy frezarskiej wokét osiY nalezy po prostu
odkreci¢ srube z tbem z gniazdem szesciokgtnym 1 i obrécié
gtowice frezarskg do zadanego potozenia. Ustawi¢ zgdang ilo$¢
stopni na podziatce 2 i dokreci¢ z powrotem $rube 1. Gtowice
frezarskg mozna obréci¢ w kazdg strone o 900.

4.3 Zaktadanie tulejek zaciskowych

Uwaga!
Bezwarunkowo wyciggna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka

sieciowego, aby wykluczy¢ nieopatrzne uruchomienie!
Niebezpieczenstwo powstania obrazen!

Uwaga!
¢ Nigdy nie nalezy wprowadza¢ same;j tulejki zaciskowej do

zamocowania wrzeciona!
e Zawsze najpierw zatrzasng¢ tulejke zaciskowag w nakretce
kotpakowej!
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e Zawsze przestrzegac, aby tulejka zaciskowa i trzpien frezu
posiadaty odpowiednig $rednice.

Prosimy pamietac: dodatkowo do dostarczonych tulejek
zaciskowych mozna u nas kupi¢ jeszcze inne wielkosci tulejek. W
razie dalszych zapytan nalezy zwrdécic¢ sie do naszego serwisu.
Adres pocztowy znajduje sie na ostatniej stronie niniejszej
instrukciji lub napisa¢ do nas maila pod adres:
technik@proxxon.com.

1. Odkreci¢ nakretke kotpakowg 4 (Rys. 7) od wrzeciona
frezarskiego.

2. Wiozy¢ zgdang tulejke zaciskowa 5 recznie do nakretki
kotpakowej 4 (Rys. 8) i zatrzasng¢ poprzez lekki nacisk osiowy
na rowku obwodowym. Uwaga: Cienszy koniec tulejki
zaciskowej winien by¢ skierowany ku gorze, jak to pokazano
na rysunku.

3. Wprowadzi¢ nakretke kotpakowa 2 z tulejkg zaciskowg do
wrzeciona (Rys. 7, patrz maty rysunek) i lekko przykrecic
recznie.

. Wprowadzi¢ trzpien narzedzia 3 do tulejki zaciskowe;j.

. Za pomocg dostarczonego klucza dokreci¢ nakretke
kotpakowa, jak to przedstawiono na Rys. 7.

. Celem usuniecia tulejki zaciskowej odkreci¢ nakretke
kotpakowa 4 i wyciagna¢ narzedzie 3.

7. Teraz mozna wyja¢ nakretke kotpakowg wraz z tulejkg

zaciskowg z wrzeciona frezarskiego.

8. Wypchna¢ tulejke zaciskowg z zatrzasku i z nakretki
kotpakowej za pomoca dostarczonej rurki (Rys. 8) poprzez
nacisniecie na stozek tulejki zaciskowe;j.

o Oob

4.4 Zmiana liczby obrotéw wrzeciona

Ustawienie liczby obrotow wrzeciona jest konieczne, aby
dostosowac szybkos$¢ skrawania narzedzia do wtasciwosci
obrabianego materiatu i geometrii ostrza narzedzia.

Duze $rednice narzedzi oznaczajg przy tej samej liczbie obrotéw
réwniez duzg szybkos¢ obwodowa i tym samym, w pewnych
okolicznosciach, zbyt duze szybkosci skrawania. Odwrotna sytuacja
jest oczywiscie przy matych srednicach narzedzi.

Dlatego konieczna jest zmiana liczby obrotow. W tym celu naped
silnika frezarki przenoszony jest na wrzeciono poprzez przektadnie
pasowg. Chodzi tutaj o dwustopniowg przektadnie z odboczkg do
ogolnej redukciji liczby obrotéw i dwoma kotami stopniowymi z
parami zréznicowanymi $rednicami. Potgczone sg one za pomocg w
sumie dwoch paséw klinowych wielokrotnych, ktére odznaczajg sie
spokojnym biegiem i dobrymi wtasciwosciami przenoszenia, dlatego
doskonale nadajg sie do tego zastosowania. Poprzez przetozenie
paskéw uzyskuje sie aktualnie wymagane liczby obrotéw wrzeciona.
W sumie mozna nastawi¢ 6 liczb obrotéw wrzeciona: 180, 350, 550,
800, 1300 i 2500/min. Rys. 9 przedstawia poszczegdine kombinacje
kot pasowych poszczegdinych liczb obrotow.

Uwaga!
Przed dokonywaniem zmian przektadni pasowej zawsze nalezy

wyciagna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego!
Niebezpieczenstwo powstania obrazen!

1. Odkrecic¢ srube z tbem radetkowanym 1 (Rys. 10) i odchyli¢
pokrywe obudowy.

2. Lekko odkreci¢ sruby mocujgce 1 (Rys. 11 maty wycinek) i
przesuna¢ obudowe nieco w prawo, az do poluzowania
dolnych paséw napedowych.

3. Zatozy¢ dolne pasy napedowe 2 do odpowiedniego potozenia.
Odpowiednie potozenia sg przedstawione na Rys. 9. Kierowac¢
sie naklejkami we wnetrzu obudowy.

4. Przesung¢ z powrotem obudowe w lewo, az do uzyskania
wiasciwego naprezenia paskow napedowych i dokreci¢ z
powrotem $ruby mocujace (1, Rys. 11).

5. Zamkna¢ z powrotem pokrywe obudowy i dokreci¢ z
powrotem $rube z tbem radetkowanym 1 (Rys. 10).

Uwaga!

Pokrywa paskow, wzgl. pokrywa obudowy, winny by¢ zawsze
zamkniete podczas pracy!
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5 Frezowanie

Uwaga!
Podczas frezowania nalezy mie¢ zatozone okulary ochronne.

Przestrzega¢ bezwarunkowo przepiséw bezpieczenstwal

Zasadniczo przedmiot obrabiany do obrdbki nalezy pewnie
zamocowac na stole krzyzowym! Do dyspozycji sg rézne
mozliwosci: do tego celu nadajg sie tapy mocujace (np. 24 257
firmy PROXXON), imadta (np. 24 255 firmy PROXXON). Jesli
wykonywane sg podziatki, mozna pracowaé z pomocg aparatu
podziatowego lub uchwytéw mocujacych. Przyktady narzedzi
mocujgcych i wyposazenia znajdujg sie w naszym prospekcie
urzadzenia, w internecie www.proxxon.com, jak rowniez z
dalszymi cennymi wskazéwkami w naszym ,,Podreczniku
kreatywnego projektanta modeli” (nr art. 28 996).

5.1 Ustawienie giebokosci frezowania i proces frezowania

Prosimy o przestrzeganie rowniez zapiséw w rozdziale
~Przestawienie wysokosci wrzeciona”. Jest tam wyjasnione, jakimi
metodami mozna ustawia¢ wysokos¢ wrzeciona frezarskiego dla
réznych obszaréw zastosowania.

W praktyce postepuije sie w ten sposob, iz najpierw po zamocowaniu
obrabianego przedmiotu nastawia sie zgrubnie wrzeciono po
zamocowaniu frezu (ok. 2 mm powyzej przedmiotu obrabianego), a
nastepnie gtebokos¢ frezowania przestawia sie podczas pracy.

Przy czym mozna uzywac koétka recznego lub posuwu wiertarskiego.

Jesli dosuw (wymiar, o ktory frez zagtebia sie w obrabiany
materiat) ma mie¢ okreslony wymiar, to mozna to urzeczywistnic
za pomocg pierscieni z podziatkg na kotku recznym, jak réwniez
posuwu wiertarskiego.

W zwigzku z tym obydwie podziatki nalezy ,,wyzerowac" W tym
celu mozna np. celowo przed (!) wtgczeniem maszyny lekko
osadzi¢ frez na obrabianym przedmiocie (mozliwie bez dotykania
go!), a nastepnie ustawi¢ odnosny pierscien z podziatkg na zero.
Nalezy przy tym zwracaé uwage, aby przy pierscieniu z podziatkg
posuwu wiertarskiego poluzowana zostata $ruba, jak to jest
opisane w ,,Przestawienie wysokosci wrzeciona”. Pierscien z
podziatka kotka recznego mozna po prostu przekreci¢. Prosze
zauwazyc¢: za jednym obrotem sanie Z przesuwajg sie 0 2 mm.

Nalezy postepowaé¢ w sposéb nastepujacy:

1. Zamocowac¢ obrabiany przedmiot za pomoca fap mocujgcych,
imadta lub uchwytu.

2. Ustawic¢ zgrubnie wysokos$¢ wrzeciona za pomoca kétka
recznego 1 (Rys. 5). W tym celu odkreci¢ srube z tbem z
gniazdem szesciokatnym 3, a dokreci¢ $rube dociskowg z
przetyczkg! W razie potrzeby ,,wyzerowaé” pierscienie z
podziatkami, jak opisano powyze;j.

3. Upewnic¢ sie, czy frez nie dotyka obrabianego przedmiotu.

4. Upewnic sie, czy ustawiona zostata prawidtowa liczba obrotow
wrzeciona.

5. Wybrac kierunek obrotow! (Patrz ponizej w rozdziale ,,Posuw”).

6. Jesli w czasie frezowania gtebokos$c¢ frezowania jest zmienna,
to najlepiej jest to czyni¢ za pomocg kotka recznego 1 (Rys. 5).
Sruba z tbem z gniazdem wewnetrznym 3 ma by¢ przy tym
dokrecona, a $ruba dociskowa z przetyczkg 4 odkrecona. Jesli
po ustawieniu gtebokosci frezowania gtebokos¢ nie ulega
zmianie (np. podczas frezowania ptaskiej ptaszczyzny
przedmiotu), obydwie $ruby 3 i 4 winny by¢ dokrecone.

7. Alternatywnie gtebokos¢ frezowania mozna zmienia¢ za
pomocg dzwigni wiertarskiej 2 (Rys. 5). W tym celu nalezy
dokreci¢ $rube z tbem z gniazdem szesciokgtnym 3, podczas
gdy sanie znajdujg sie w zgdanym potozeniu. Po nacisnieciu
dzwigni wiertarskiej 2 do zadanej gtebokosci, unieruchamia sie
osiggniete potozenie poprzez zacisniecie tulei wrzecionowej
poprzez dokrecenie sruby dociskowej z przetyczka 4.

8. Wiaczy¢ frezarke za pomocg przetacznika 3 (Rys. 1).

9. Nalezy pracowac¢ z odpowiednio dobranym posuwem.



5.2 Posuw
Podczas frezowania nalezy pamietac o tym, iz posuw winien

nastepowac zawsze w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu
frezu (Rys. 12)

6 Wyposazenie

Mozna stosowa¢ zwykte frezy handlowe z maksymalna Srednica
trzpienia 12 mm i $rednicg frezu ok. 40 mm . Dla uzyskania
optymalnych wynikéw koniecznym jest, by zaréwno frez, jak réwniez
parametry frezowania (posuw, gtebokos¢ frezowania, liczba obrotéw)
byty dostosowane do warunkéw pracy i stosownie do tego nalezy
dokona¢ wyboru. W tym celu nalezy przestrzega¢ danych tabeli na
pokrywie paskow klinowych frezarki.

Mozemy zaproponowac komplety frezéw z naszego programu
wyposazenia, jak np. komplet frezdéw trzpieniowych (2 — 5 mm) 24610
lub, dla wiekszych robot, komplet frezéw trzpieniowych (6 — 10 mm)
o numerze artykutu 24620.

Na frezarce mozna frezowac¢ kota zebate o module m = 0,5 za
pomoca frezéw ksztattowych z naszego programu dodatkowego
wyposazenia, tutaj mozna realizowac liczby zgbow od 12 do 54.
Nastepne odpowiednie narzedzia frezarskie i wiertarskie o jakosci
firmy PROXXON z naszego obszernego programu mozna kupi¢ w
sklepach specjalistycznych. Tam zostanie Panstwu zaproponowany
odpowiedni produkt PROXXON, wtasciwy dla Paistwa potrzeb..

Sensownym wyposazeniem do precyzyjnego przestawienia
wysokosci jest dodatkowo montowany posuw doktadny (nr art.:
24 254). Mozna tutaj ustawia¢ szczegolnie doktadnie gtebokos¢
frezowania za pomoca kétka recznego (1 kreska podziatki = 0,025
mm).

7 Naprawa i konserwacja

Uwaga!
Przed wszelkimi pracami konserwacyjnymi wyciggna¢ wtyczke

przewodu zasilajgcego z gniazdka.

7.1 Wymiana paskéw napedowych

Jesli paski napedowe sg zuzyte, mozna je samemu wymienic.
Zapasowe paski mozna kupi¢ w serwisie centralnym firmy
PROXXON (adres na ostatniej stronie niniejszej instrukciji).

1. Odkrecic¢ $rube z tbem radetkowanym 1 (Rys. 10) i odchyli¢
pokrywe obudowy.

2. Lekko odkreci¢ sruby mocujace 1 (Rys. 11) i przesung¢ obudowe
nieco w prawo, az do poluzowania dolnych paséw napedowych.

3. Odkreci¢ $ruby 3 silnika (Rys. 10).

4. Teraz mozna wymieni¢ obydwa paski. Prosimy pamietac¢: Paski
posiadajg r6zng dtugosc¢! Nie zamieni¢ paskow!

. Przykreci¢ z powrotem silnik.

. Zatozy¢ dolny pasek klinowy 2 (Rys. 11) stosownie do zadanej
liczby obrotéw do wtasciwego potozenia. Kierowac sie
naklejkami we wnetrzu obudowy lub Rys. 9.

7. Przesuna¢ z powrotem obudowe w lewo, az do uzyskania
witasciwego naprezenia paskow napedowych i dokreci¢ z
powrotem $ruby mocujace (1).

8. Zamkna¢ z powrotem pokrywe obudowy i dokrecic z
powrotem $rube z tbem radetkowanym 1 (Rys. 10).

o O

7.2 Ustawienie luzu prowadnic stotu krzyzowego lub san Z

Jesli z biegiem czasu prowadnica ktoérejkolwiek osi lub san Z
wykazuje zbyt duzy luz, to mozna go wyregulowac za pomoca
$rub ustawczych 23, 24, 25 (Rys. 1). W tym celu poluzowac¢
przeciwnakretki 1 (Rys. 13) i dokreci¢ rownomiernie $ruby
ustawcze, az nie usunie sie luzu. Nastepnie dokreci¢ z powrotem
przeciwnakretki.

7.3 Smarowanie maszyny

Po pracy stoét krzyzowy i frezarke oczysci¢ migkka szmatka lub
pedzlem. Nastepnie prowadnice lekko nasmarowaé olejem i
rozprowadzi¢ olej poprzez przesuniecie stotu.

Nigdy nie nalezy czyscic¢ stotu krzyzowego za pomocg
sprezonego powietrza, poniewaz w ten sposéb mozna zniszczyé
prowadnice opitkami, ktére sie tam przedostaty.

Aby zagwarantowac¢ dtuga zywotnos¢ frezarki, nalezy
przestrzegaé planu smarowania z Rys. 14 (A: Oliwi¢ przed
kazdym rozpoczeciem pracy / B Oliwi¢ co miesigc) Do tego celu
stosowaé bezkwasowy olej maszynowy dostepny w handlu!

7.4 Czyszczenie i utrzymanie w nalezytym stanie

Uwaga!
Przed kazdym czyszczeniem, ustawianiem, pracami
konserwacyjnymi lub naprawami wyciggna¢ wtyczke kabla
zasilajgcego z gniazdka sieciowego! Niebezpieczenstwo
powstania obrazen!

Wskazowka:
Maszyna w daleko idgcym stopniu nie wymaga konserwaciji.
Celem zapewnienia ditugiej zywotnosci po kazdym uzyciu
maszyne nalezy jednakze oczysci¢ miekka szmatka, reczng
zmiotkg lub pedzlem. Zaleca sie rowniez uzycie odkurzacza.

8 Utylizacja:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do $Smieci domowych!
Urzadzenie zawiera materiaty, ktére nadajg sie do recyklingu. W
razie pytan nalezy zwrécic sie do lokalnego przedsiebiorstwa
utylizaciji lub do innego odpowiedniego organu komunalnego.

9 Deklaracja zgodnosci WE

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Nazwa produktu: Frezarka precyzyjna FF 500
Nr art.: 24320

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnos$cig, ze produkt ten
odpowiada nastepujgcym dyrektywom i dokumentom
normatywnym:

Dyrektywa EMC UE 2004/108/WE
DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 01.2010
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Dipl.-Ing. J6érg Wagner
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Stanowisko: dziat projektow / konstrukciji
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sygnatariuszem
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PykoBoacTBO Mo 3KcnyaTtauum
Mpeun3anoHHbIN hpe3epHbIn cTaHOK FF 500

fusy

1 Mpepncnosune 50
2 OnwcaHune cTaHka 50
2.1 KoHcTpyKumA 50
2.2 O6bem nocrasku 50
2.3  O6wwmn Bng cpesepHoro ctanka FF 500 (puc. 1) 50
2.4  O630p TEXHNYECKUX AaHHbIX M OCHACTKM CTaHKa

FF 500 51
3 YcTaHoBKa hpesepHoro ctaHka (puc. 4) 51
4 PaboTa ¢ hpe3epHbIM CTaHKOM 51
4.1  PerynupoBKa LWNWHAENA UK canasok ocn Z rno

BbICOTE (CM. 5) 51
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4.1.2 Tlopgaya npu nOMOLM pblyara MexaHusma noaadun npu

cBepneHun 51
4.2  TloBOpPOT (hpe3epHON ronoBkn BOKpyr ocn 'Y

(puc. 6) 51
4.3  MoHTax uaHr (puc. 7 n 8) 51
4.4  VI3MeHeHMe CKOPOCTW BpaLLeHWA WNnHAenNA 52
5 ®pesepoBaHne 52
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10 MepeyeHb 3anacHbIx YacTen 54

1 NMpeaucnosue

YBakaeMbIn nokynatenb!
HacTosLlee pykoBoACTBO

® 0611er4ynT 3HaKOMCTBO C YCTPOMCTBOM CTaHKa,

* MOMOMXKET n3bexarb Henonaaok B paboTe, BbI3BaHHbIX
HekBanMuLmMpoBaHHbIM obpalLeHreM, 1

® YBENIUYMUT CPOK CNY>XObl MaLUMHbI.

Bcerna oepxxute 3TO PyKOBOACTBO MOf PYKOWA.

K akcnnyatauwm ctaHka npucTynanTe TONbKO NOCne TOro, Kak
noapo6HO 03HAKOMUTECH C PYKOBOACTBOM. HeyKOCHUTENbHO
cobnoaanTe U3NoXeHHbIE B HEM YKasaHuA.

Komnanma PROXXON He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a paboTy
CTaHKa, ecnu

® OH MCMOJb3YeTCA He MO Ha3HaYeHuIo,
® OH MCNoMb3yeTcA ANA Lienei, He YNoMAHYThIX B PyKOBOACTBE,
® He COOMI0AAKTCA MHCTPYKLUMM MO 6€30NacHOCTH.

Balue npaBo Ha rapaHTuitHoe 06Cny>XuBaHWe aHHYNIMpYeTCA B
cnyyae:

® Hecob6AEHNA NPaBWn 3KCMyaTaumu,

® HeJOCTaTOYHOIO YPOBHA TEXHUYECKOrO 06CIY>XKUBaAHUA.

® 1ICMOJMIb30BaHMA 3anacHbIX YacTel, He ABMALWMXCA U3AenMAMU
komnaHum PROXXON.

B uensax obecneyeHna cobcTBEHHOM He30nacHoCTH 06Aa3aTeNbHO
cobnofanTe npasuia TeXHNKY 6€30MacHOCTY.

Mbl ocTaBnAemM 3a cobor NpaBo Ha AanbHENWMe TEXHUYECKNE
ycoBepLueHcTBoBaHuA. XXenaem Bam ycnexoB npu paboTe ¢ Halwmm
CTaHKOM.

2 OnucaHue cTaHkKa

2.1 KoHcTpyKuuA

FF 500 ABnAeTCcA BEPTUKaANbHO-(hPE3EPHBIM CTAHKOM XXECTKOM,
TLWATENBHO NPOAYMAHHON KOHCTPYKUMK. KOMMNEKT OCHACTKM,
nofobpaHHbIV B YETKOM COOTBETCTBUM C TpeboBaHNAMY
nosib30BaTesNA, U BbicoYanllee Ka4eCcTBO KOHCTPYKTUBHOIO
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MCMOJSIHEHUA AenatoT pe3epHbI CTAHOK HAAEXHBIM MOMOLLHUKOM
[AnA uenoro pAaga 3aaad obpaboTky pesaHuem.

MaccuBHan, xxecTkaa nana craHka obecneynBaeT
UCKJTOYUTESIbHYIO YCTOWYMBOCTb U CITYXWT B KQYeCTBE Onopbl
KPECTOBOrO CTONA, BbIMOTHEHHOIO C BO3MOXHOCTbLIO NEPeMELLeHNA
nocpeacTBOM MaxoBUYKOB B [1BYX HanpaBneHWAX (B NonepeyHoM
HanpasneHun (no ocu X) - npmbn. Ha 300 mm, B rnybuHy (no ocnY) -
100 mMMm), a TakXe B Ka4ecTBe anemeHTa AnA 6asnposaHna
KpynHorabapuTHOWM CTOVKM U3 BbICOKOMPOYHOrO afitoMUHUEBOTO
npochunA, Nony4eHHOro cnocobom HenpepbIBHOW pasnunBku. Tak xe
KaK 1 KPEeCTOBbIN CTOJ1, OHA OCHaLleHa HanpaenatoLwen B hopme
NacToYKMHA XBOCTA, KOTOpaA ABMIAETCA HECYLLUMM 3/IEMEHTOM
canasok nog, chpe3sepHyto rofioBky (MyTb nepemeLleHna (no ocu Z)
oK. 220 mm). B cBoto ovepenb, chpesepHan rofioBka CoCTOUT U3
3NeKTpoABUraTena, peayKkropa u yHU(ULMpoBaHHOro
LWWNUHAENBHOIO Y3Na 1 — NPU XenaHun — MOXEeT NoBopayMBaThcA ¢
KaXkAaomn CTOPOHbI Ha 90° 1 ya06HO hKemMpoBaTheA B T0H60M
NOSIOXXEHUM NPY MOMOLLYM WTUTA C LIEHTPaNbHON HACeYKON. Takum
06pa3om, B KOMMIEKTaLUMM C MEXaHW3MOM MOAa4u NPy CBEPIEHNN
MOXHO Tak>e BbIMONHATb, Hanp1Mmep, pacTadvBaHue nosg
HaknoHom. basvpoBaHue MHCTPYMEeHTa NPoOM3BOANTCA B O4HOWN U3
YeTbIpex LaHr, BXOAALLMX B KOMMIEKT NMOCTaBKW.

JlononHuTenbHo hpesepHan ronoska ocHalaeTcA MeXaHM3MoM
noAadqm npuv CBepreHnn, T.e. AaHHbIN (DPE3epHbIN CTAaHOK MOXET
MCMONb30BaTLCA TaKXe AA PACTOYHbIX Orepauunn unn, Hanpumep,
[ANA 3eHKoBaHWA. BbicoTa 06paboTkun perynmpyeTca npyu nomoLLm
MaxoBMYKa Haj, CTOMKON (BCE MaxoBUYKM, Kak Npasuso,
OCHaLLAKTCA perynupyembiMu numbamu).

BHyTpu kopobkun nepefay pacnoniodxeHa anekTpuyeckan YacTb 1
nepeaaToyHbIA PEMEHHbIN NpMBOA. 3a cHeT NPOCTOro
nepekuabIBaHNA MHOMOKIIMHOBOrO peMHA obecrnevnBaeTca
BO3MOXHOCTb M3MEHEHUA CKOPOCTY BPALLEHUA LWNUHAENA B
3aBHCYMOCTU OT PasfiMyHbIX Pa3MepoB pe3 U CKOPOCTEN pe3aHnA
pasHbix MaTepuasnoB (LecTb CKopocTen B avanasoHe 180 — 2500
06/MuH). Ha nepeHen cTopoHe hpe3epHOii roNoBKKN HaxoaATCA
rnaBHble NPUMBOPHLIE BbIKIIOYATENW U NepeKoYaTesb
HanpaeBneHnA BpaLleHnaA WNMHAENA.

BbicoKOTOYHbIE HanpaBnALme B hopMe NacToO4KMHA XBOCTa Af1A
BCEX OCei BbINMOSHEHbI C BO3MOXHOCTBIO PETYIMPOBAHNA, YTO
no3BoNAET UCKTIOUYNTL 06pa3oBaHne BO3MOXHOro odTa
BCNEACTBUE U3HOCa. Pa3MepHbIil 3CKM3 C yKaszaHeM rabapuTHbIX
pa3mepoB CTaHKa M MonepeYHbIX CeYeHuin Nas3os (puc. 2 1 3) cM. Ha
CKNaaHbIX MANMOCTPUPOBAHHBIX CTPaHMLax HacToALLEero
PYKOBOACTBA.

ACCOPTVUMEHT BbIMyCKaeMbIX U3rOTOBUTENEM U3AENUIA BKMOYAET B
cebA LWMPOKMIA BLIBOP OCHACTKM.

2.2 O6bem nocTtaBkKU

¢ BepTukanbHbii hpesepHbii cTaHok FF 500

* PykoBOACTBO MO 3KCMlyaTauum 1 MHCTPYKLMM Mo 6€30MacHOCTM

e LlaHrn guameTtpom 6, 8, 10 n 12 MM, BKNOYaA HAKUAHYHO ranky
¢ /IHCTpyMeHT AnA obcny>XxnBaHuA

2.3 O6wuu Bupg cppesepHoro ctaHka FF 500 (puc. 1)

OnekTpoaBuraTenb
. 3alMTHBIN KOXYX
. [BYyXNO3ULMOHHBIN BbIKNOYATEND
. MepekntoyaTens HanpaBneHWA BpalleHnA
. Tabnuua
. BUHT ¢ HakaTaHHON ronoBKOW ANA 3aLMTHOrO KOXYXa
[alka ¢ HakaTKoul ana LaHru
. 3aXUMHbIA BUHT 4118 NUHONN
. MepepBwxHana Wwkana AnA HACTPONKU Ha ryouHy
10. MepenBmxHaA wWKana AnA HACTPONKN NyTU 60KOBOro
nepemMeLLeHuna
11. WWkana AnA HaCTPOWKM YrioBOro nepemeLleHma
12. Pblyar mexaHusma nogayv npuv ceepneHnm
13. Ctoika
14. Canasku onAa nepemeLleHna no ocu Z / anemeHT ana
6a3mpoBaHnA hpe3epHO rofloBKY
15. MaxoBUYOK AnA ynpaBneHraA nepeMeLLeHnemM no ocm X
16. MaxoBu4oK AnA ynpaBneHvA nepemeLleHnem no ocm 'Y
17. MaxoBUWYOK AnA ynpaBneHna nepeMeLLeHnemM no ocu Z
18. 32XXKUMHbIN BUHT ANA MeXaHU3ma BepTMKaNbHOrO nepemeLleHms
19. Pabouwni cton (400 mm x 125 mm)

CoNOUORWN =



20. OTBepcTUA NOA KpenexHble BUHTI

21. OnopHaa nana

22. CynnopTt

23. YCTaHOBOYHbIE BUHTHI HanpaenAaLwwen ana ocn X
24. YcTaHOBOYHbIE BUHTbI Hanpasnatowen anAa ocn Y
25. YcTaHOBOYHbIE BUHTBI HanpaenAaLwen ana ocu Z

2.4 0630p TEXHUYECKUX AaHHbIX U OCHAacTKu ctaHka FF 500

e Hanpsxxenue: 220 - 240 B, 50/60 'y

e MouwHocTb: 400 BT

® 6 cCKOpOCTeW BpaLleHWA WNMHAENA, Perynmpyembix nyTem
NnepeknabIBaHNA PEMHA:

180, 350, 550, 800, 1300 1 2500 06/MUH

OcHoBHble rabapuTHble pasmepbl CM. Ha puC. 2

Moasoa nuHonm (30 MM) NpY MOMOLLM pblyara MexaHusma nogayu
npu ceepneHun ¢ numbom (1 geneHve wkansl = 1 Mm)
MaccrBHbIN, NNOCKO-hpe3epoBaHHbIN KPECTOBbLIN CTON C TPEMA
(3) ckBO3HBIMY T-06pa3HbBIMM NasaMm No4 YyCTaHOBOYHbIE LUMOHKK
Tunopasmepa 8, pacctoaHne mexay nasamu: 45 mm, nonepeyHoe
ceyeHune nNasos CM. Ha puc. 3

Pasmepbl cTona 400 x 125 mm

MMyTb NnepemeLleHna

no BepTukanu: (ocb Z) oK. 220 MM

B NPOAONLHOM HanpasneHuu: (ocb X) ok. 300 Mm

Ha rnybuHy: (ocb Y) ok. 100 mm.

[MepemelyeHne obecneumBaeTca 3a CHET MAXOBUYKOB C
NOABVKHBIM NM60M (1 060pOT BPALLEHWNA COOTBETCTBYET
BESIMYMHE NOoAaYMN 2 MM)

3aXXUM MHCTPYMEHTA MPW MOMOLLWM LaHr guameTpom 6, 8, 10 m 12
MM (BXOAAT B KOMMNEKT NOCTaBKM)

®pesepHan rofoska, BbIMOHEHHAA C BO3MOXHOCTHIO MOBOPOTA
BNEBO 1 BNpaso Ha 90° (C AeneHneMm LuKanbl)

BbineT (0T BHELUHEW NOBEPXHOCTU CTONKU [0 LieHTpa
WHCTPYMEHTa) OK. 125 MM

CToMKa 13 BbICOKOMPOYHOrO antoMUHNEBOTO IUTbA, C BHYTPEHHNUM
NAOTHbIM opebpeHreM AnA obecnevyeHna onTUManbHON NPOYHOCTM
* YpoBeHb Wwyma < 70 AB(A)

e Bubpauum < 2.5 m/c2

® Bec oK. 50 kr

Tonbko anA pa60TbI B 3aKpbITbIX nomeLyeHnax!

> [

He BbibpackiBaTh B 6aK AnA 6bITOBbIX 0TX0A0B!

3 YcTtaHoBKa (hpesepHoro craHka (puc. 4)

BHumaHue!
Mocne 3aBepLUEHNA MOHTaXHbIX PaboT HU B KOEM Cnyyae He
NOACOEAVHATL CETEBOW LITEKEPHbIA Pa3beM, T.K. MO HEAOCMOTPY
MOXET NPOU30NTMN BKIOYEHNE cTaHKa. OnacHOCTb NoyYeHuA TpaBMbl!

Y106kl 06ecneunTb 6e30macHyto paboTy CTaHKa 1 BbICOKYHO
TOYHOCTb 06paboTKK, ero 06A3aTenbHO creayeT 3athMKCMpOoBaTh Ha
YCTONYMBOM BePCTake Ui aHanornyHom paboyeii onope. [na atoro
crpasa U crieBa Ha OropHOM narne 1 cTaHka npesyCMOTPEHbI
OTBEPCTWA 2 NOJ BUHTbI C BHYTPEHHUM LLECTUIPaHHNKOM M8.

4 PaboTa ¢ hpe3epHbIM CTaHKOM

BHumaHue!
Mpexae Yyem NpPUCTYNUTL K N6bIM HanaaoyHbIM paboTam 1 K
CMEHE MHCTPYMEHTa Ha (hpe3epHOM CTaHKe, HE0bX0AMMO
OTCOENHUTbL CETEBOW LUTEKEPHBIN pasbem!

BHumaHue!
Mpocrm y4ecTb, YTO NCMOSb3YyeMbI 34eCh KOHAEHCATOPHBIN
[OBWraTtenb, HECMOTPA Ha BCE NMPEUMYLLECTBA ero NPUMEHEHNA Ha
MeTannoobpabaTbiBalOWMX CTAHKaX, MOXET HarpeBaTbCA A0
BECbMa BbICOKUX TEMMEPATYP, YTO CBA3AHO C OCOBEHHOCTAMU Ero
KOHCTPYKLMKU. OTO ABNEHUE He ABNAETCA NPU3HakoM aedexkTa u
MOXET NPOUCXOANTb NOCNE ANUTENbHOM paboTbl ABMraTens Ha
XOJI0CTOM XOZY WM B YCNOBUAX OYEHb HU3KOW Harpy3ku. 3beranTe
TaKuX PEXMMOB 1 He JonyckanTe 6e3 HafobHOCTU paboThl
(hpe3epHOro cTaHka Ha XONoCTOM Xoz4y.

BHumaHue!
Mpocbba yunTbiBaTh CNeaytowme peKomeHaaumm.
Bce MOTOpM30BaHHbIE UNU NPUBOAUMBIE BPYYHYHO YacTu
MeTannoobpabaTbiBaOWMX CTAHKOB TaKXXe NMOCTOAHHO ABMAKOTCA

noTeHUMasnbHbIM UCTOYHUKOM TpasM! [Mo3Tomy Bcerga aepXxuTech
Ha 6e30MacHOM PacCTOAHUM U HAKOrAa He npukacamTech K
OBVXKYLMMCA UHCTPYMeHTam!

O6pabaTbiBaeMble n3genuA 3anpellaeTca yaepXxveaTtb TOMbKO
PYKOW - BCeraa HaaeXHo MUKCMpynTe n3aenva npy noMoLum
32XMMHBIX npucnocobnexui!

Yka3saHue!
dpesepHblii CTAHOK OCHAaLLEH Tak Ha3biBaeMbIM
npefoXpaHUTENbHBIM YCTPOWCTBOM AJ1A 3aWMUTbI OT MOBTOPHOrO
BKJItoYeHMA: Mpn KpaTKOBPEMEHHOM NepepbiBe B nojaye
HanpsAXXeHWA NMTaHWA B NMPOLECce aKCMnyaTaumm us coobpaxxeHum
6e30MacHOCTW He NPOUCXOANT NOBTOPHOE aBTOMATUYEeCKoe
BKIOYEHMe (hpe3epHoro ctaHka. OHaKo hpesepHbiil CTaHOK
MOXET 6bITb BK/OYEH 06bI4HBIM MyTEM NMPU NMOMOLLUM KHOMKK
BKJTIOYEHWA, MOCIIE TOr0 Kak BOCCTAHOBUTCA HOPMarbHOE
HanpsXeHue.

4.1 PerynupoBka wWnvuHAenA unu canasok ocu Z no Bbicote (cm. 5)

®pesepHbli WNUHAENb UK canasky ocu Z ctadka FF 500 moryT
perynupoBaTbCA No BbiCOTE ABYMA (2) cnocobamm:

1. Mpmn nomoLum maxosuyka 1
2. Mpw nomoLum pelyara 2

4.1.1 PerynupoBkKa o BbicOTe Mpu NOMOLLM MaxoBU4Ka

34ecb NpelyCMOTPEH NyTb NEPEMELLEHNA U3 CAMOrO BEPXHETO
NOMOXEHNA B CaMOe HKHEE NOMOXKEHWe, BENUYMHA KOTOPOro
coctaBnaeT 220 MM. B caMoM HUXKHEM NONOXXEHUN raka WnMHAens
ONA KPennieHuA LaHrn HaxoamTcA Ha paccToAHMM oK. 35 MM Hag
NOBEPXHOCTBIO KPECTOBOrO CTOMA.

1. Mpocrm y4ecTb, 4TO Nepen onepaumen perynmpoBKU BUHT 3 C
BHYTPEHHWUM LIECTUrPAHHNKOM HEO6X0AMMO ocnabuTb!

2. Mpu nomoLuym maxoBuyka 1 HEO6XOAMMO YCTaHOBUTb HYXXHYIO BbICOTY
(1 0bopOT BpalLEeHNA COOTBETCTBYET BEMNMYMHE NOAAYM 2 MM).

Ecnu Bo Bpema paboyen onepaunn BepTMKanbHOe NepemeLleHme
(no ocu Z) He ncnonb3yeTcA, PEKOMEHAYETCA 3aTAHYTb BUHT 3 C
BHYTPEHHWM LUECTUIPaHHNKOM.

4.1.2 Mopaya Npy NOMOLLM pblYara MexaHu3ma noga4v npu
cBepreHun

OcnabuTb WTKUMT 4 € LEHTPaNIbHON HACEYKOM.

OcnabuTb BUHT 5 C BHYTPEHHUM LLECTUIPAHHUKOM Ha Niumbe 6 n
LUKany yCTaHOBUTb Ha HyJlb.

BuHT 5 cHOBa 3aTAHYTb [0 yrnopa.

Mpy noMoLLm pblyara 7 YCTaHOBUTb HY)XXHYHO BbICOTY.

LLTndT 4 ¢ ueHTpanbHOM HAaceYKoW CHOBa 3aTAHYThb [0 yropa.

N N

YkasaHue!
Mpv cBepneHun ¢ NCNONb30BaHNEM pbldara MexaHu3ma nogadv npu
CBEPIEHNM, B NMPUHUMNE, AENCTBYIOT TOYHO B COOTBETCTBUU C
onvcaHuem Bbilwe. Mpy 3TOM BUHT 4, pa3ymeeTcA, He O0MKeH 6biTb
3aTAHYT BO BpemA paboyen onepaumu! BoamoxxHaa BenuunHa nytu
nepemelleHuAa coctaenaeT 30 MM.

4.2 NMoBopoT ¢hpesepHol ronoBku BoKpyr ocu Y ( puc. 6)

YT06bI BLINOMHUTL MOBOPOT (HPE3EPHOI FONOBKKN BOKPYT ocn Y,
[0CTaTOYHO 0CNMabuTb BUHT 1 C BHYTPEHHWUM LIECTUrPaHHUKOM Y
NOBEPHYTb (PPE3EPHYIO FONIOBKY B HY>KHOE NONoXeHue. Ha wkane 2
yCTaHOBWTb TpebyemMyto BENMYMHY NoBopoTa B rpagycax u CHoBa
3aTAHYTb A0 ynopa BUHT 1. ®pesepHan ronoBka MoOXeT 6bITb
noBepHyTa B 06y CTOPOHY Ha 90°.

4.3 MoHTax uaHr (puc. 7 n 8)
Buumanue!
YT06bI NCKMIOYNTL BO3MOXHOCTb HEMpPeAHaMEPEHHOro NycKa,

06A3aTenbHO 0TCOeAMHUTD LWTekep oT po3eTku! OnacHoCTb
nonyyeHnA Tpasmbl!
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BHumarue!
e 3anpelyaeTcA 3aBOANTb HE3aMKCUPOBAHHYIO LIaHry B MPUEMHYIO
yacTb wnuHaens!
e CHavana uaHry Bcerfa cnepyet 3admkcnpoBaTth B HAKUAHON raiike!
¢ [10CTOAHHO cneauTe 3a TeM, YToObl LiaHra u XBOCTOBUK (hpesbl
¥Menn CoOTBETCTBYIOLMIA AnameTp.

Mpocbba yunTbiBaTh CNeayowme pekomeHaaunm. Kpome uar,
BXOALUMX B KOMMEKT NMOCTaBKM, B HALLEM aCCOPTUMEHTE UMEIOTCA
LiaHrv gpyrux Tmnopasmepos. 10 Bcem fononHUTEIbHbIM BOMpOcam
npocum obpalyaTbCA B Hally cepBuUCHYHO cryx6y. Mo4uToBbIN agpec
yKasaH Ha 06paTHON CTOPOHE HACTOALLEro PYKOBOACTBA; BO3MOXHO
obpalleHne No agpecy 3N1eKTPOHHOM noYThl technik@proxxon.com.

1. OcnabuTb HaKUAHYIO raiiky 4 (puc. 7) Ha ppe3epHOM WNUHAENE.

2. Hy>xHyt0 LaHry 5 Bpy4Hyto 3anoXuTb B HAKWAHYO ranky 4 (puc. 8)
1 Crerka HaxxaTtb Ha He€, MpUIIoXKNB 0CEBOE ycumne, 4Tobbl oHa
3achmKcmpoBanach B KaHaBKe, nayLiemn no Bcemy nepumeTpy.
BHumaHwe! bonee TOHKWI KOHEL, LaHTV AOMKEH YKa3biBaTb
BBEPX, KaK 3TO NOKa3aHO Ha PUCYHKeE.

. HakungHyto ranky 2 ¢ uaHrom 3asectu B wnuHaens 1 (puc. 7, cm.

Marnblii PUCYHOK) 1 Crierka NpUBUHTUTL OT PYKMU.

. 3aBeCTu B LAHTy XBOCTOBUK MHCTPYMeHTa 3.

. HakugHyio raiiky 3aTAHyTb 40 OTKa3a npw NoMOLUM Kitoua,

BXOZAALLEro B KOMM/EKT NMOCTaBKM, KK 3TO NMOKA3aHO Ha puc. 7.

. YUT06bI AEMOHTMPOBATDL LaHry, HEO6X0AMMO 0CNabuTb HaKUAHYO

ranky 4 v n3Bneyb UHCTPYMEHT 3.

. [ocne 3TOro HaKWAHYO raviky BMECTE C LiIaHrol MOMHOCTBIO

yaanuTb 13 (hpesepHOro WnnMHAens.

LlaHry pacchukcupoBaTth npy nomoLuy Tpyb4aToro aneMeHTa 6,
BXOAALLEro B KOMMIEKT NOCTaBKu, (puc. 8). [lnA aToro HaaasuTb
Ha KOHYC L@HMN 1 M3BneYyb eé U3 HaKWaHOW raku.

© N O Ooh

4.4 \smeHeHue CKOPOCTHU BpalleHuA WwnuHpena

PerynmpoBka CKOpoCTV BpallieHWA WwWnuHaena TpebyeTca Ana Toro,
4TO6bI CKOPOCTb PE3aHNA NHCTPYMEHTA NPUBECTN B COOTBETCTBME
Co cBomncTBaMun obpabaTbiBaemMoro matepuana u reomeTpven
WHCTPYMEHTa.

BonbLuon gnameTp MHCTPYMEHTa Npu OANHAKOBOW CKOPOCTH
BPALLEHWA 03Ha4YaeT Tak>Xe HOMbLUYIO OKPY>KHYIO CKOPOCTb W, Npu
M3BECTHbIX YCNOBUAX, MOBbILLEHHYIO CKOPOCTb pe3aHnA. [nA mManbix
[NamMeTpoB MHCTPYMEHTA Mbl, pa3yMeeTCA, UMeeT 06paTHyio
KapTuHY.

MoaToMy He06X0AMMO MMETb BO3MOXXHOCTb PErynnpoBaHnA
CKOPOCTW BpalyeHua. [nA aToro BpalleHne asuratena npu
hpesepoBaHMM NepeaaeTca Ha LWNUHAENb Yepes PeMEeHHYI0
nepegadvy. 34ecb peyb MAET O Perynmpyemon ABYXCTyNneH4aTomn
nepenadye AnA o6Llero NOHWXeHNA CKOPOCTY BPaLLEHNA C ABYMA
BEYLUMMW KONecamm ¢ MonapHo pasnuyHbIM gnameTpom. Mx
coenHeHne obecne4nBaeTcA 3a CHET ABYX MHOMOKIIMHOBbIX
peMHeln, KOTopble NPEeKpPacHO NoAxoAAT ANA 3Toro 6narogapa
NNaBHOCTM XOAa 1 CBOMM NepeAatoLLMM XxapakTepuctmkam. Hy>xHbie
CKOPOCTW BpaLLeHnaA WNMHAENA KaX bl pa3 peanusytoTca 3a cHeT
nepeknabIBaHnA pemHeir. Bcero moryT 3aaaBathbeA 6 pasnnyHbIX
cKopocTew BpaweHva wnuHaena: 180, 350, 550, 800, 1300 1 2500
06/MuH. Ha puc. 9 npeacTaBneHbl COOTBETCTBYHOLME KOMOUHALMN
PEMEHHBIX LKWBOB ANA OTAENbHbIX CKOPOCTEN BpaLLEHNA.

BHumanue!
Mepen paboTon ¢ pemeHHOW Nepefaven Bceraa Heo6xoaMmo
OTCOEAMHATL WTEKep OT po3eTku! OnNacHOCTb NONy4eHna TpaBMbi!

1. OcnabvTb BMHT C HakaTaHHOW ronoBkom 1 (puc. 10) 1 OTKMHYTb
BBEPX KPbILLKY KOXyXa.

2. Cnerka ocnabutb KpenexxHble BUHTbI 1 (puc. 11, manbin
hparMeHT) 1 CMECTUTb KOXYX YyTb BNPaBO, Noka He ocnabHeT
HaTAXEHNE HUKHErO KNMHOBOrO PEMHA.

3. H/XHWI KNMHOBOW peMeHb 2 yCTaHOBUTL B COOTBETCTBYIOLLEE
nonoxeHune. CoOTBETCTBYIOLIME MOOXEHUA NPEACTaBMEHbI Ha
puc. 9. PekomeHayeTcA OPUEHTMPOBATLCA MO HaKneke Ha
BHYTPEHHEN CTOPOHE KOXyXa.

4. Koxxyx cHOBa CMeCTUTb BfIeBO, NOKa He byaeT JOCTUIHYTO
npaBnIIbHOE HAaTAXEHWE KIMTMHOBOTO PEMHSA, U CHOBA 3aTAHYTb
KpenexHble BUHTHI (1, puc. 11).

5. CHOBa 3aKpbITb KPbILWKY KOXYXa W 3aTAHYTb BUHT C HAaKaTaHHON
ronoskon 1 (puc. 10).

BHumaHue!
Bo BpemA akcnnyaTauum KoXyx peMeHHON nepeaaydm nim Kpbiika
OOMKHbI ObITh BCEraa 3akpbiTbl!
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5 ®pesepoBaHue

BHumaHue!
Bo BpemA onepauwv hpesepoBaHnA BCEraa HOCUTE 3alUTHbIE
04YKM. HeyKOCHWUTENbHO cObMoaanTe npasuna TEXHUKM
6e3onacHocTy!

MpyHUMIManbHO BaXkHO, 4ToObI 0bpabaTbiBaemoe n3aenume 6110
HaZeXHO 3adMkcMpoBaHo Ha kpectoBoM ctone! [1nA aToro umeeTca
HECKOJTbKO BO3MOXHOCTEN. 34€Cb XOPOLIO NOAXOAAT NPUXBaThI
(Hanpumep, apT. Ne 24 257 komnaHun PROXXON), Tucku
(Hanpumep, apT. Ne 24 255 komnaHum PROXXON). Mpwu
N3roTOBMEHWUN AeTanel C LiaroMm MoryT UCMoNb30BaThCA, Hanpumep,
[LenuTenbHble rONOBKY UMK NaTPOHHBIE 3aXKUMbI. [prmepbl
32)KMMHBIX CPeACTB M OCHACTKW NPeACTaBeHb! B HALLEM
TEXHMYECKOM MpocneKTe, B VIHTepHeTe no agpecy
WWW.Proxxon.com, a Takxe B HaweM «CrnpaBoYHuKe AnA
nobo3HaTeNbHBIX KOHCTPYKTOpOB» (apT. Ne: 28 996), roe
npuBeLEHbI TakXXe AOMNOSHUTENbHbIE LIEHHbIE YKa3aHuA.

5.1 PerynupoBka rny6uHbl ¢hpesepoBaHuA U onepauua
thpesepoBaHuA

Heobxoammo cobnofath Takxke ykasaHua n3 pasgena
«PerynupoBka WwWnuHAenaA no BbicoTe». 3aecb 06bACHAETCA, KAKUM
06pa3oM MOXHO OTPEryNMpoBaTh BbICOTY YCTAaHOBKM (DPE3EepHOro
WNUHAENA ANA PasnuyHbIX 06nacTen NPUMEHEHA.

Ha npakTuke fencTBytoT cnegyowmm obpas3om: cHavana nocne
hmkcaumm obpabaTbiBAEMOro 3genvA u 3axkuma pesbl WNMHAENb
yCTaHaBMMBAIOT NPUBNN3NTENBHO (HA PACCTOAHWM OK. 2 MM Hag,
n3aenuem), a 3aTem B Xoae paboTbl perynupyoT rnyouHy
(ppesepoBaHus.

lNpn 3TOM MOXKHO paboTaTb C MAXOBNYKOM MM MEXAHU3MOM NOAAYU
npu CBEPNEHNN.

Ecnwn e nogava Ha Bpe3aHue (Benm4unHa, Ha KOTopyto dopesa
NPOHWKAET B U3fenue) AoMKHa UMETb ONpeaeneHHoe 3Ha4YeHne,
3TO MOXET BbITb 324aHO NPV NOMOLLY TMMOOB MaxoBMYKa, a TakxXe
MexaHu3ma nogavu npu CBEpIIeHNUMU.

Mpwn aTom 06a numba MoryT 6bIThb «0bHYNeHbI». B naHHOM cBA3M
MOXET 0Ka3aTbCA LenecoobpasHbim, Hanpumep, nepeg, (1)
BKJTIOYEHNEM CTaHKa (Ppe3y YCTaHOBUTb MOBEPX M3AENVA BNIIOTHYIO
K Hemy (npu 3TOM, MO BO3MOXHOCTK, He Kacanch erol), a 3aTem
yCTaHOBWTb COOTBETCTBYIOLMIA NMM6 Ha «Hynb». Mpu 3TOM cneayeT
yuuTbIBaTb, YTO Npy paboTe ¢ MMMOOM MexaHu3ma nogadu npu
CBEPIIEHNMN — KaK 3TO OMMCaHo B pasaene «PerynupoBka wnuHaena
o BbICOTE» — CNneayeT npeasapuTesisHo ocnabutb BUHT. JIuMb
MaxoBM4YKa NPoCTo NpoBopaynBatoT. MNpumeyaHue. 3a oanH 060poT
BpaLLeHVA canasku ocu Z nepeMeLLatoTca Ha 2 MM.

BbinonHawoTca cnepyowne onepaunn:

1. ObpabaTbiBaeMoe n3aenme HageXxxHo 3adnKeupoBaThb Npu
NMOMOLLM NPUXBATOB, TUCKOB MM NaTpoHa.

2. Mpu nomowm maxosuyka 1 (puc. 5) npubnnanTenpHO 3aaaTb

HY>XHYIO BbICOTY YCTAHOBKM LWNUHAENA. [nA 3Toro BUHT 3 ¢

BHYTPEHHUM LIECTUIPAHHUKOM [LOJKEH ObITb OCnabneH, a wrngT

4 ¢ ueHTpasnbHoOW HaceyKoi - 3aTAHyT! [Npy Heob6xoAMMOCTH

«OB6HYNUTb» NIMMOBI, KaK 3TO ONMUCaHO BbILLE.

Y6eanTbcaA B TOM, 4TO dope3a He kacaeTcA obpabaTbiBaemMoro

nsgenua.

Y6eauTbcA B TOM, HYTO 3a4aHa NpaBuibHaA CKOPOCTb BpaLLeHWsA

wnuHaens.

BbibpaTb HanpasneHve BpaweHual (Cm. pasgen «lNogaya»).

Ecnn Bo BpemA onepaunn ppesepoBaHua rinybuHa

hpesepoBaHuA n3MeHAeTCA, Ny4lle Bcero paboTtatb ¢

mMaxoBu4kom 1 (puc. 5). Mpy 3TOM BUMHT 3 C BHYTPEHHUM

LIeCTUrpaHHUKOM ocnabneH, a WTndT 4 ¢ UeHTpasnbHOW HaceyKoi

- 3aTAHYT. Ecnu nocne ycTaHoBKM rnybrHa opesepoBaHnA

60nblue He byAeT U3MeHATLCA (Hanpyumep, nNpy NI0CKOM

hbpesepoBaHm U3fenus), pEKoMeHayeTcA, 4tobbl 06a BUHTa 3 1

4 ocTaBanucb 3aTAHYThIMU.

7. B KayecTBe anbTepHaTMBbI MOXHO PErynupoBaTtb rnybuHy
hpe3epoBaHmnA TakXKe Npu NOMOLLYM pblyara 2 MexaHm3ma nogaym
npv ceepnexnun (puc. 5). [nA 3Toro fo ynopa 3aTtArMBatoT BUHT 3
C BHYTPEHHVM LUECTUrPaHHUKOM, MOCIe TOro Kak canasku
LOCTUTHYT HY>XHOTO MONOXeHMA. [ocne ycTaHoBKM pbidara 2 Ha
HY>KHYHO rny6uHY JOCTUrHYTOE NOMOXeHUe hUKCMpyeTcaA nyTem
3aXaTWA NMHOMN N 3aTAXKN WTUTA 4 C LEHTPANbHOWN HACEYKOW.

8. ®pe3epHbIii CTAaHOK BKIOYMTL MpK NOMOLLM BbiKlodaTena 3 (puc. 1).

9. PaboTaTb C OTKOPPEKTUPOBAHHOW NoJaven.
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5.2 Nopayva

Mpu chpesepoBaHuy cneamTb 3a TeM, YTOObI NoAaya Bceraa
OCYLUECTBNANACL B HANPaBMEHNW, MPOTUBOMOSIOXXHOM paboyemy
HanpasfeHuto gpesbl, T.e. MPOTUBOMOSIOXHOM HanNpPaBieHUo
pesaHua (puc. 12).

6 OcHacTtKka

MoryT ncnonb3oBaTbCA CTaHAAPTHbIE (hpe3bl C MaKCMMasbHbIM
OvMaMeTpoM XBOCTOBUKA 12 MM 1 AMameTpoM UHCTPYMeHTa oK. 40
MM. [InA AOCTVMXXEHWA ONTMMAaNbHOro pesynbTaTa HeobxoAMMO,
yT0b6bI BbIOpaHHAA pesa n napameTpbl hpe3epoBaHUA (BENUYMHA
nogauu, rnybuHa pesepoBaHna, CKOPOCTb BpaLleHWA)
COOTBETCTBOBANN KOHKPETHBLIM paboynm ycnosuamM. 4nA aToro,
pasymeeTcsa, HeobxoaMmo cobnogaTe Tabnmuy, NpeacTaBneHHyo
Ha KOpobKe KNMHOpPeMEeHHON nepefayn hpe3epHoro CTaHka.

Mbl MOXXEM peKOMEeHA0BATb (Ppesbl N3 HALLEro acCopTUMEHTA
OCHaCTKW, TaKne Kak Hanpumep, Habop XBOCTOBbIX dpes (2-5 Mm) —
apT. Ne 24610 - unu, anA 6bonee TpyaoeMKMX onepauuii, Habop
XBOCTOBBbIX ¢ppe3 (6-10 Mm) ¢ HOMepom apTukyna 24620.

3ybuatbie koneca ¢ mogynem m=0,5 moryT dopesepoBaTbCaA Mpu
MOMOLLW NPOOUbHBIX 3yBOPe3HbIX hpe3 13 Hallero acCopTMMeHTa
OCHACTKM; OHU NO3BONAT nony4atb 3K ¢ yicnom 3ybuos B
ouanasoHe 12 - 54.

[pyrvne BbICOKOKa4eCTBEHHbIE (DPE3EPHbIE 1 CBEPNUIIbHbIE
MHCTpyMeHTbl Komnanum PROXXON, npeacTaenAtowme Hawy
06LIMPHYO TOBAPHYIO HOMEHKNATYPY, MOXHO NpruobpecTu B
cneunanusnpoBaHHbIX MarasmHax. Tam CMOryT NOpeKoMeHAoBaThb
n3penne PROXXON B COOTBETCTBUM C KOHKPETHBIM ClyYaem
NpYMEHeHMA.

[lnA Npeun3noHHON perynMpoBKM LWNMHAENA NO BbICOTE B KA4YECTBE
[OMOMHNTENBHON OCHACTKM LienecoobpasHo UCNonb30BaTh
MeXaHM3M MUKpOoMeTprYeckon nogaym (apT. Ne 24 254), KoTopbin
NErKo 1 NPOCTO MOHTUPYETCA Ha YXXe YyCTaHOBIEHHOM CTaHKe.
3pecb ana 0cob0 TOYHOW HACTPOWKM rNybuHbI 06paboTKN MOXHO
ncnonb3oBaTb MaxoBu4oK (1 aeneHve wkansl = 0,025 mm).

7 PeMOHT 1 TexHu4Yeckoe o6cryXxusaHue

BHumarue!
Mpexae Yem NPUCTYNUTb K BbIMOSTHEHWIO NO6bLIX paboT no
TEXHNYECKOMY 06CNY>XMBAHUIO N PEMOHTY, HE06X0AMMO
0TCOEANHUTbL CETEBOW LUTEKEPHBIN pasbem!

7.1 3ameHa NPUBOAHBIX PEMHEN

Ecnvn nprBoAHbIe peMHW 06HapY>X1BaOT N3HOC, MOXHO NPOU3BECTU
MX 3aMeHy CamOCTOATENbHO. 3anacHble peMHU NpMobpeTarTecA B
LieHTpasnbHom cepBucHom cnyx6e komnanum PROXXON (agpec
yKasaH Ha 0bpaTHOWN CTOPOHE PyKOBOACTBA).

1. OcnabuTb BUHT C HaKaTaHHow ronoBkon 1 (puc. 10) M OTKMHYTb
BBEPX KPbILIKY KOXyXa.

2. Cnerka ocnabutb KpenexHble BUHTbI 1 (puc. 11) n cmectutb
KOXYX 4yTb BNpaBo, MOKa He 0CNabHEeT HATAXEHNE HKHEro
KNMHOBOTO PEMHA.

3. [iBuratenb OTBMHTUTD, ANA 3TOro ocnabuTb BUHTLI 3 (puc. 10).

4. [ocne 3TOro MOXHO 3aMeHUTb 06a pemHA. [pu 3ToM Npocum
yunTbIBaTh cnegyowee: PemMHu nmetoT HeoanHakosyto AnuHy! He
nepenyTante pemHu!

5. MNpuBMHTUTL ABUraTenb Ha NPeXHee MecTo.

6. HyxHWI KnnHOBOW pemMeHb 2 (puc. 11) yCTaHOBUTb B NMOSTOXEHME,
COOTBETCTBYyOLEee TpebyemMon CKOpoCTM BpateHua. [py aTom
Mbl PEKOMEHAYEM OPUEHTMPOBATLCA MO HaKIenke,
Pacnono>XXeHHOW Ha BHYTPEHHEN CTOPOHE KOXYyXa, in no puc. 9.

7. Koxyx cHoBa CMeCTUTb BNEBO, Noka He 6yaeT JOCTUTHYTO
npaBunbHOE HaTAXXEHWE KIIMHOBOrO PEMHSA, 1 CHOBA 3aTAHYTb
KpenexHble BUHTbI (1).

8. CHOBa 3aKpbITb KPbILIKY KOXYXa W 3aTAHYTb BUHT C HaKaTaHHON
ronoskon 1 (puc. 10).

7.2 PerynupoBKa 3a3opa B HanpaBffOWUX KPecToBOro crona
UK canasok ocu

Ecnu co BpemeHem HanpaBnAwoLLan Kakon-nmmbo ocu KpecToBOro
CTOna U HanpaenALwanA canasok Z byaeT obHapyxunsaTb
Yype3MepHO BOSbLLOW 3a30p, BbIBOPKY 3a30pa MOXHO BbIMOMHUTb
npu NOMOLLM YCTaHOBOYHbIX BUHTOB 23, 24, 25 (puc. 1). ina saToro
HeobXoaMMO 0cnabuTb KOHTpraky 1 1 paBHOMEPHO 3aBUHYMBATb

BCEe YCTaHOBOYHbIE BUHTbI 4O TEX Mop, noka 3a3op He byaeT
BbIGpaH. 3aTeM CHOBa 3aTAHYTb KOHTPraiku 4o yropa.

7.3 Cma3ska cTaHka

Mocne NpuMeHeHWA KPeCcTOBbIN CTOM 1 (PPE3EPHbIii CTAHOK OYUCTUTh
Mpy MOMOLUM MArKOM BETOWM UMM KUCTWU. 3aTeM crerka cmasaTb
HanpaenAwLLMe MacnoM U pacnpenenuTb Macrno, HECKOSIbKO pas
BbINOMHVB BO3BPATHO-MOCTYNaTENbHble ABVXXEHWUA CTONA.
3anpellaeTcA NPOM3BOAUTL OYUCTKY KPECTOBOrO CTOMA C
MPUMEHEHMEM CXaToro Bo3ayxa - BAyBaeman CTPy>XKa MOXeT
NPUBECTM K PaspyLLEHWO HanpaBAloLLMX.

YT06bl 06eCneunTb AUTENbHbIA CPOK CNy>KObl (hpe3epHOro CTaHka,
HeobxoanMo cobntoaaTb CXeMy CMasKu, NPeacTaBlEHHYHO Ha pUC.
14 (A: Cmaska MacrnioM Kaxabln pa3 nepeg Hayanom pabotsi / B:
Cwmaska macnom exxemecayHo). [pn 3TOM NONb3ynTECh TONMBKO He
cofep>aLym KUCNOT MaLIMHHLIM Macnom, npeanaraembiM B
crneunanu3mpoBaHHON TOProeown ceTu!

7.4 Ounctka u yxopa,

Buumanue!
Mpexae 4em NPUCTYNUTH K M0ObIM OnepaLmnam no O4NCTKE,
perynmpoBke, NponunakTKe uim peMOoHTY, HE06X0AMMO OTCOEANHUTD
CETeBOW LWTEeKepHbIN pazbem! OnacHOCTb NONyYeHNA TpaBMbl!

Ykasanune!
CTaHOK nNpakTU4ecku He TpebyeT yxoaa. Tem He MeHee, YTOObI
obecneynTb NPOAOIIKUTENBHBIA CPOK CNY>XObl CTaHKa, KaXabli pa3
nocne Ucrnonb3oBaHWA HE06X0AMMO NPOU3BOAUTL €F0 OUUCTKY Npu
NMOMOLLM MATKOW BETOLUM, LETKM C PYYKON UM KUCTU. 34eCb MOXET
NpUroAMTLCA U MblNecoc.

8 YTunusauma

He BbibpacbiBaiTe cTaHOK B 6aK ¢ 6bIToBbIMM 0TX04amu! B ero cocTas
BXOAAT LEHHbIe MaTepuarbl, KOTOPbIE MOXHO MOABEPrHYTb BTOPUYHOMY
1CMonb30BaHuio. [Npy BOSHWKHOBEHUM BONPOCOB 06 yTunm3awmm
npocvm obpawaTbCA K MECTHbIM NPeAnpUATUAM, CrieLManiavpyommen
Ha yTUAM3aumm 0TX0A0B, UMK B ApYrne KOMMyHarbHble CryXobl
COOTBETCTBYHOLLEro NpodounA.

9 leknapauma o cooTBeTCcTBUM TpeboBaHuAm EC

HavmeHoBaHue 1 agpec U3rotToBuTenA:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

FF 500
24320

HanmeHoBaHve naagenua:
ApTukyn Ne:

HacToAwmMm Mbl cO BCeli OTBETCTBEHHOCTbLIO 3aABMAEM, YTO AaHHOE
n3genne CoOoTBeTCcTByeT Tpe6OBaHVIF|M cnefywwmnx OUpPeKTuB n
HOPMaTUBHbIX JOKYMEHTOB!:

OupektuBa EC 06 3nekTpoMarHUTHOW COBMECTMMOCTH,
2004/108/EG

DIN EN 55014-1 / 02.2010

DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 06.2011

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Oupektusa EC no mawmHHOMy o60opyaoBaHuio 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 01.2010

HaTta: 23.01.12

2

Ounn. uax. Vopr Barkep

PROXXON S.A.
HomxHocTb: OTAen uccnenoBaHunsa 1 paspaboTku

JInuom, ynonHomoueHHbIM cornacHo [lokymeHTtaumm EC, ABnAaeTcA
nnuo, noanucasLLee AOKYMEHT
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Ersatzteilliste

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

PROXXON Frasmaschine FF 500

ET - Nr.: Benennung

24320 - 01 Baugruppe Z-Achse / Assembly Z axis
24320 - 02 Baugruppe Y-Achse / Assembly Y axis
24320 - 03 Baugruppe X-Achse / Assembly X axis
24320 - 04 Fraskopf / Milling head
24320 - 05 FuB / Base

24320 - 06 Séule / Column

24320 - 07 Schraube /  Screw

24320 - 08 Lineal / Ruler

s
9

(¢

Iy

‘
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Ersatzteilliste

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

PROXXON Frasmaschine FF 500 Baugruppe 01: Antrieb Z-Achse

ET - Nr.:

24320 - 01- 01
24320 - 01- 02
24320 - 01- 03
24320 - 01- 04
24320 - 01- 05
24320 - 01- 06
24320 - 01- 07
24320 - 01- 08
24320 - 01- 09
24320 -01-10
24320 - 01- 11
24320 -01-12
24320 - 01-13
24320 - 01- 14
24320 -01- 15
24320 -01- 16
24320 - 01- 17
24320 -01-18
24320 - 01- 20
24320 - 01- 21
24320 - 01- 22
24320 - 01- 23

Benennung

Z-Gewindespindel

Mutter
Deckel flir Saule
Schraube
Scheibe
Schraube
Einstellblech
Schraube
Stiftschraube
Griff
Hutmutter
Spindelmutter
Handrad
Skalenring
O-Ring
PaBfeder
Distanzring
Kugellager
Schraube
Z-Schlitten
Schraube
Schutzbleche

N N N

Z threaded spindle

Nut

Cover for column
Screw
Washer
Screw
Adjusting plate
Screw

Set screw
Pin

Cap nut
Spindle nut
Handwheel
Scale ring
O-ring

Fitted key
Spacer ring
Ball bearing
Screw

Z carriage
Screw
Guard plates

Ny

21

-55-



PROXXON Frasmaschine FF 500 Baugruppe 02: Antrieb Y-Achse

ET - Nr.:

24320 - 02- 01
24320 - 02- 02
24320 - 02- 03
24320 - 02- 04
24320 - 02 - 05
24320 - 02 - 06
24320 - 02- 07
24320 - 02- 08
24320 - 02- 09
24320 -02- 10
24320 - 02- 11
24320 -02- 12
24320 -02- 13
24320 - 02- 14
24320 -02- 15
24320 -02- 16
24320 - 02- 17
24320 -02- 18
24320 -02- 19
24320 - 02- 20
24320 - 02 - 21
24320 - 02- 22
24320 - 02 - 23
24320 - 02- 24
24320 - 02- 25
24320 - 02- 26
24320 - 02- 27
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Benennung

Handrad

Pin

Scheibe
Distanzplatte
Hutmutter
O-Ring

Hilse
Kugellager
Spindel Y-Achse
Lagerbock
Schraube
Y-Spindelmutter
Schraube
Schlitten
Einstellblech
Mutter
Stiftschraube
Schraube
Einstellblech
Schraube
Schraube
X-Spindelmutter
Skalenring
PaBfeder

Mutter
Schraube
Schraube

e T T N N T T N N

Handwheel
Pin

Disc

Distance plate
Cap nut
O-ring

Ball bearing
Sleeve

Y axis spindle
Pillow block
Set screw
Spindle nut (Y)
Screw

Screw
Adjusting plate
Nut

Set screw
Screw
Adjusting plate
Screw

Screw
Spindle nut (X)
Scale ring
Fitted key

Nut

Screw

Screw

17 16

18 1617 15




Ersatzteilliste

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

PROXXON Frasmaschine FF 500 Baugruppe 03: Antrieb X-Achse

ET - Nr.: Benennung

24320-03-01 Handrad / Handwheel
24320-03-02 Griff / Pin
24320-03-083 Scheibe / Disc
24320-03-04 Skalenring / Scale ring
24320-03-05 Hutmutter / Cap nut
24320-03-06 0O-Ring / O-ring
24320-03-07 Kugellager / Ball bearing
24320-03-08 Huilse / Sleeve
24320-03-09 Spindel X-Achse / Spindle X axis
24320-03-10 Lagerbock / Pillow block
24320-03-11 PaBfeder / Fitted key
24320-03-12 Schraube / Screw
24320-03-13 Frastisch / Milling table
24320-03-14 Schraube / Screw
24320-03-15 Lineal / Ruler




Ersatzteilliste

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

PROXXON Frasmaschine FF 500 Baugruppe 04: Fraskopf

ET - Nr.:

24320 - 04 - 01
24320 - 04 - 01
24320 - 04 - 02
24320 - 04 - 03
24320 - 04 - 04
24320 - 04 - 05
24320 - 04 - 06
24320 - 04 - 07
24320 - 04 - 08
24320 - 04 - 09
24320 - 04 - 10
24320 - 04 - 11
24320 - 04 - 12
24320 - 04 - 13
24320 - 04 - 14
24320 - 04 - 15
24320 - 04 - 16
24320 - 04 - 17

24320 - 04 - 18
24320 - 04 - 19
24320 - 04 - 20
24320 - 04 - 21
24320 - 04 - 22
24320 - 04 - 23
24320 - 04 - 24
24320 - 04 - 25
24320 - 04 - 26
24320 - 04 - 27
24320 - 04 - 28
24320 - 04 -29
24320 - 04 - 30
24320 - 04 - 31
24320 - 04 - 32

24320 - 04 - 33
24320 - 04 - 34
24320 - 04 - 35
24320 - 04 - 36
24320 - 04 - 37
24320 - 04 - 38
24320 - 04 - 39
24320 - 04 - 40
24320 - 04 - 41
24320 - 04 - 42
24320 - 04 - 43
24320 - 04 - 44
24320 - 04 - 45
24320 - 04 - 46
24320 - 04 - 47
24320 - 04 - 48
24320 - 04 - 49
24320 - 04 - 50
24320 - 04 - 51
24320 - 04 - 52
24320 - 04 - 53
24320 - 04 - 54
24320 - 04 - 55
24320 - 04 - 56
24320 - 04 - 57
24320 - 04 - 58
24320 - 04 - 59
24320 - 04 - 60
24320 - 04 - 61
24320 - 04 - 62
24320 - 04 - 63
24320 - 04 - 64
24320 - 04 - 65
24320 - 04 - 66
24320 - 04 - 67
24320 - 04 - 68
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Benennung

Zugentlastung
Abdeckung fiir Getriebekasten
Aufkleber Drehzahltabelle
Sicherungsring
Zwischenriemenscheibe
Doppel-V-Riemen
Buchsen

Scheibe

Achse

Scharnierpin
Innensechskantschraube
Lagerplatte fiir Zwischenrad
Mutter

Scheibe
Sechskantmutter
Schraube fiir Befestigungsschelle
Mutter
Befestigungsschelle fur
Kondensator
Kondensator
Relaisschalter
Links-Rechts-Schalter
Aufkleber Drehrichtung
Getriebegehduse
Scheibe

Wellscheibe

Lager

Sicherungsring
Schraubenfeder
Federteller

Scheibe
Sechskantschraube
Pinole

Uberwurfmutter fiir Spindel
(incl. Rohrstiick, ohne Abb.)
Spannzange 6 mm
Spannzange 8 mm
Spannzange 10 mm
Spannzange 12 mm
Hauptspindel

Bohrkopf
Klemmschraube
Halteplatte
Riemenscheibe fliir Hauptspindel
Doppel-V-Riemen
Zugentlastung
Kabelklemme

Schraube

Schraube
Innensechskantschraube
Scheibe
FUhrungsbuchse
Motorhalteplatte
Madenschraube
Motorriemenscheibe
Aufkleber Typenschild
Motor

Aufkleber Riementrieb
Madenschraube
Knebelschraube

Rechter Anschlag
Aufkleber Bohrhebel
Skalenring
Innensechskantschraube
Bohrhebel

Kappe

Welle

Aufkleber Gradskala
Federstift

Linker Anschlag
Netzkabel

N e N N N

e N T T

N N N e T N e O

Strain relief
Cover for gearbox

Speed table sticker

Circlip

Intermediate belt pulley

Double-V belt
Bushing
Washer

Axis

Hinge pin
Allen screw

Bearing plate for intermediate wheel

Nut
Washer
Hexagon nut

Screw for mounting clip

Nut

Mounting clip for capacitor

Capacitor
Relay switch
Left-Right switch

Direction of rotation sticker

Gear housing
Washer

Corrugated washer

Bearing
Locking ring
Helical spring
Spring plate
Washer
Hexagon screw
Quill

Swivel nut for spindle (incl. Tube section, not pictured)

Collet chuck 6 mm
Collet chuck 8 mm

Collet chuck 10 mm
Collet chuck 12 mm

Main spindle
Drill head
Knurled screw
Retaining plate

Belt pulley for main spindle

Double-V belt
Strain relief
Cable clamp
Screw

Screw

Allen screw
Washer
Bushing

Motor retaining plate

Set screw
Motor belt pulley

Rating plate sticker

Motor

Belt drive sticker
Set screw
Toggle screw
Right limit stop

Drilling lever sticker

Scale ring
Allen screw
Drilling lever
Cap

Shaft

Graduated scale sticker

Spring pin
Left limit stop
Mains cable



65 64 63

18 17 16 15
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20

-59-



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

PROXXON GmbH PROXXON GmbH
Industriepark Region Trier BetriebsstraBe 12
DieselstraBBe 3-7 A-4210 Unterweitersdorf

D-54343 Fohren

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

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu
reagieren. Bei Rucksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte
Kaufbeleg beifugen.

Bitte senden Sie das Gerat in der Originalverpackung zurtck!

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.Nr. 24320-99 PR 701712700,5J



