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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

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

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 manuel de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid Iasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini digari gikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obslugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckui

Mpu YTEHUM PyKOBOACTBA NO 3KCMyaTauum
npocb6a 0TKPbIBATL CTPAHULbI C PUCYHKAMMU.
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1 Vorwort

Sehr geehrter Kunde!
Die Benutzung dieser Anleitung

o erleichtert es, das Gerat kennen zu lernen.
e vermeidet Storungen durch unsachgemaBe Bedienung und
e erhoht die Lebensdauer Ihres Gerétes.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.

Bedienen Sie dieses Geréat nur mit genauer Kenntnis und unter Beach-
tung der Anleitung.
PROXXON haftet nicht fiir die sichere Funktion des Gerétes bei:

¢ Handhabung, die nicht der (iblichen Benutzung entspricht,
e anderen Einsatzzwecken, die nicht in der Anleitung genannt sind,
e Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewéhrleistungsanspriiche bei:

e Bedienungsfehlern

e mangelnder Wartung

e \Verwendung von Nicht-PROXXON-Ersatzteilen

Beachten Sie zu lhrer Sicherheit bitte unbedingt die Sicherheitsvorschriften.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes behalten
wir uns vor. Wir wiinschen lhnen viel Erfolg mit dem Gerét.
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WARNUNG!

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen. Ver-
saumnisse bei der Einhaltung der Sicherheitshinweise und
Anweisungen konnen elektrischen Schlag, Brand und/oder
schwere Verletzungen zur Folge haben!

BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ANWEISUNGEN FUR
DIE ZUKUNFT AUF !

2 Beschreibung der Maschine

2.1 Aufbau

Die FF 500/BL ist eine solide konstruierte und sorgféltig gefertigte Stin-
der-Vertikalfrdsmaschine. Die anwendergerecht zusammengestellte
Ausstattung und die auBerordentliche Qualitat der Ausfiihrung machen
die Frase zu einem zuverldssigen Partner fiir eine ganze Reihe von Ta-
tigkeiten aus dem Bereich der spanenden Verarbeitung.

Ein schwerer, robuster MaschinenfuB sorgt fiir hervorragende Standfes-
tigkeit. und nimmt zum einen den mittels Handréder in zwei Richtun-
gen (quer (X-Achse) ca. 300 mm, tief (Y-Achse) 100 mm) verfahrbarem
Kreuztisch sowie die stabile, groBziigig dimensionierte Sdule aus einem
hochfesten Aluminiumstranggussprofil auf. Sie ist wie der Kreuztisch
auch mit einer Schwalbenschwanzfiihrung ausgestattet, die den Schlit-
ten zur Aufnahme des Fraskopfs tragt (Verfahrweg vertikal (Z-Achse) ca.
220 mm). Der Fraskopf seinerseits besteht aus dem Motor, dem Getrie-
be und der Spindeleinheit und lasst sich falls gewiinscht, auf jede Seite
um 90° drehen und mit einer Knebelschraube bequem in jeder Position
festklemmen: In Verbindung mit dem Bohrvorschub kann so z. B. auch
schrdg gebohrt werden. Die Werkzeugaufnahme erfolgt in einer von vier
mitgelieferten Spannzangen.

Zusatzlich ist der Fraskopf mit einem Bohrvorschub ausgestattet, das
heiBt, lhre Frase lasst sich auch fiir Bohrarbeiten oder beispielsweise
zum Senken benutzen. Eingestellt wird die Bearbeitungshohe mit einem
Handrad oberhalb der Saule (die Handrader sind (ibrigens alle mit ver-
stellbaren Skalenringen ausgestattet).

Der Spindelantrieb erfolgt direkt durch einen hochmodernen biirsten-
losen Gleichstrommotor. Diese Technologie ermdglicht durch die integ-
rierte Rotorlageerkennung und die Drehzahlsensorik ein extrem hohes
und uber den gesamten nutzbaren Drehzahlbereich sehr gleichméaBi-
ges Drehmoment. Dies ermdglicht die Verwendung von Frasern mit
groBem Durchmesser auch bei geringeren Drehzahlen. Dagegen er-
lauben Drehzahlen bis 4000 U/min den Einsatz von Frésern mit relativ
kleinen Durchmessern. Dem Einsatz verschiedenster Frasertypen und
die Mdglichkeit der Drehzahleinstellung auf materialtypische Gegeben-
heiten sind somit kaum Grenzen gesetzt. Durch den Direktantrieb und
den Motorbauart ohne Biirsten ist der Antrieb nahezu verschleiBfrei und
tiberragend laufruhig.

Die hochprézisen Schwalbenschwanzfiihnrungen fiir alle Achsen sind
nachstellbar, um eventuelles verschleiBbedingtes Spiel zu eliminieren.
Eine MaBskizze der Maschinenabmessungen und der Nutenquerschnitte
(Fig. 2 und 3) finden Sie auf den Grafikausklappseiten dieser Anleitung.

Ein umfangreiches Zubehdrangebot ist in unserem Sortiment verfiigbar.

2.2 Lieferumfang

e Vertikalfrase FF 500/BL

¢ Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

* ER 20-Spannzangen @ 6, 8, 10 und 12 mm inkl. Uberwurfmutter
e Bedienwerkzeug



2.3 Gesamtansicht Frase FF 500/BL (Fig. 1)

Fraskopf mit Motor und Elektronik
Ein-/ Ausschalter

Motorschalter
Drehzahleinstellknopf
Drehzahldisplay

6. Tabelle

Uberwurfmutter fiir Spannzange
Klemmschraube fiir Pinole

Verschiebbare Skala fiir Tiefeneinstellung
10. Verschiebbare Skala fiir seitlichen Verfahrweg
11. Skala fiir Winkelverstellung

12. Bohrhebel

13. Séule

14. Z-Schlitten/Fraskopfaufnahme

15. Handrad fiir X-Richtung

16. Handrad fiir Y-Richtung

17. Handrad flir Z-Richtung

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

20. Schraubenldcher fiir Befestigung

21. StandfuB

22. Support

23. Einstellschrauben fiir X-Flihrung

24. Einstellschrauben fiir Y-Fiihrung

25. Einstellschrauben fiir Z-Fiihrung

26. Netzteil
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2.4 Technische Daten und Ausstattungsmerkmale der
FF 500/BL im Uberblick

e Spannung: 230 Volt, 50/60 Hz
e [eistung: 400 Watt
e Drehzahlbereich 200-4000 U/min
e Basisabmessungen siehe Fig. 2
e Pinolenvorschub (30 mm) durch Bohrhebel mit Skalenring
(1 Teilstrich =1 mm)
e massiver, plan gefraster Kreuztisch mit 3 durchgehenden T-Nuten fiir
8-er Normsteine, Nutenabstand: 45 mm, Nutquerschnitt siehe Fig. 3
e TischgroBe 400 x 125 mm
e \erfahrweg
Vertikal: (Z-Achse) ca.220 mm
Langs: (X-Achse) ca.300 mm
Tief: (Y-Achse) ca.100 mm.
e Verstellung mittels Handrddern mit beweglichem Skalenring
(1 Umdrehung macht 2 mm Vorschub)
e Werkzeugaufnahme durch Spannzangen 6, 8, 10 und 12 mm
im Lieferumfang enthalten)
o Fraskopf um 90° nach rechts und links schwenkbar (mit Gradeinteilung)
e Ausladung (Saule auBen bis Werkzeugmitte) ca. 125 mm
e Saule aus hochfestem Aluminiumstrangguss, zur Erzielung optimaler
Festigkeit innen umfangreich verrippt
e Gerduschentwicklung < 70 dB(A)
e Vibrationen < 2.5 m/s2
e Gewicht ca. 47 kg

Nur zum Betrieb in geschlossenen Raumen!
Bitte nicht mit dem Hausmlill entsorgen!

Nur mit Schutzbrille arbeiten!

® it D

3 Gerdusch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerduschemission sind in Uberein-
stimmung mit standarisierten und normativ vorgeschriebenen Messver-
fahren ermittelt worden und konnen zum Vergleich von Elektrogeréten
und Werkzeugen untereinander herangezogen werden.

Diese Werte erlauben ebenfalls eine vorldufige Beurteilung der Belas-
tungen durch Vibration und Gerduschemissionen.

Warnung!
Abhéangig von den Betriebsbedingungen bei dem Betrieb des Gerates
konnen die tatsachlich auftretenden Emissionen von den oben angege-
benen Werten abweichen!

Bedenken Sie, dass die Vibration und die La&rmemission in Abhangigkeit
der Nutzungsbedingungen des Werkzeugs von den in dieser Anleitung
genannten Werten abweichen konnen. Mangelhaft gewartete Werk-
zeuge, ungeeignete Arbeitsverfahren, unterschiedliche Werkstiicke, zu
hoher Vorschub oder ungeeignete Werkstiicke oder Materialien oder
ein nicht geeignetes Einsatzwerkzeug konnen die Vibrationsbelastung
und die Gerauschemission (iber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich
erhohen.

Fir eine genaue Abschitzung der tatsachlichen Schwingungs- und
Gerduschbelastung sollten auch die Zeiten beriicksichtigt werden, in
denen das Geréat abgeschaltet ist oder zwar lauft, aber nicht tatsachlich
in Gebrauch ist. Dies kann die Schwingungs- und Gerduschbelastung
tiber den gesamten Arbeitszeitraum deutlich reduzieren.

Warnung!

e Sorgen Sie fiir eine regelmaBige und gute Wartung Ihres Werkzeugs

e Unterbrechen sie sofort den Betrieb des Werkzeugs beim Auftreten
von iiberméBiger Vibration!

e Ein ungeeignetes Einsatzwerkzeug kann tiberméBige Vibrationen und Ge-
rausche verursachen. Verwenden Sie nur geeignete Einsatzwerkzeuge!

e Legen Sie beim Arbeiten mit dem Gerét bei Bedarf geniligend Pau-
sen ein!

4 Aufstellen der Frase (Fig. 4)

Achtung!
Vor AbschluB3 der Montagearbeiten Netzstecker keinesfalls einstecken, die
Maschine konnte versehentlich eingeschaltet werden. Verletzungsgefahr!

Zum sicheren und prazisen 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 Boh-
rungen 2 fiir zwei M8-Innensechskantschrauben.

5 Arbeiten mit der Frise

Achtung!
Vor allen Einstellarbeiten und Werkzeugwechseln an der Frase Netzste-
cker ziehen!

Achtung!

Bitte beachten Sie:
Von allen motorisch oder manuell angetriebenen Teilen von Werkzeug-
maschinen geht auch immer eine potenzielle Verletzungsgefahr aus!
Von daher bitte immer auf geniigend Abstand achten und niemals in
bewegte Werkzeuge greifen!
Werkstiicke niemals nur mit der Hand festhalten, sondern immer or-
dentlich spannen!

-7-



Hinweis!
Die Frése ist mit einem sogenannten Wiederanlaufschutz ausgestattet:
Bei einer kurzen Spannungsunterbrechung wéahrend des Betriebs lauft
die Frase aus Sicherheitsgriinden nicht selbsttatig wieder an. Die Frase
kann aber nach dem Wiederanliegen der richtigen Spannung mit dem

Ein-Ausschaltknopf ganz normal gestartet werden.
5.1 Hohenverstellung der Spindel, bzw. des
Z-Schlittens (Fig. 5)

Die Frasspindel, bzw. der Z-Schlitten der FF 500/BL l&sst sich auf 2
Arten in der Hohe verstellen:

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

5.1.1 Hohenverstellung 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 fiir die Spannzangenklemmung ca. 35 mm oberhalb der
Kreuztischoberflache.

27. Bitte beachten Sie, dass die Innensechskantschraube 3 vor dem
Verstellvorgang gelost sein muss!

28. Mit dem Handrad 1 die gewiinschte Hohe einstellen (1 Umdrehung
entspricht 2 mm Vorschub).

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

5.1.2 Vorschub iiber Bohrhebel

1. Knebelschraube 4 l6sen.

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

3. Schraube 5 wieder festziehen.

4. Mit dem Bohrhebel 7 die gewiinschte Hohe einstellen.

5. Knebelschraube 4 wieder festziehen.

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

5.2 Schwenken des Fraskopfes um die Y.Achse (Fig.6)

Zum Schwenken des Fraskopfes um die Y-Achse einfach die Innen-
sechskantschraube 1 lésen und den Fraskopf in die gewlinschte Po-
sition schwenken. Gewtinschte Gradzahl an der Skala 2 einstellen und
Schraube 1 wieder festziehen. Der Fraskopf kann zu jeder Seite um 90°
geschwenkt werden.

In Verbindung mit dem Bohrvorschub kann so z. B. auch schrag gebohrt
oder gesenkt werden.

5.3 Montage der Spannzangen (Fig. 7 und 8)

Achtung!
Unbedingt den Stecker aus der Steckdose ziehen, um versehentliches
Anlaufen auszuschlieBen! Verletzungsgefahr!

Achtung!

¢ Niemals die Spannzange einzeln in die Spindelaufnahme einfiihren!
e Immer erst die Spannzange in die Uberwurfmutter einrasten!

-8-

e Immer darauf achten, dass Spanzange und Fraserschaft den pas-
senden Durchmesser haben.

Bitte beachten Sie: Zusétzlich zu den mitgelieferten Spannzangen sind
noch weitere GroBen in unserem Zubehdrsortiment erhéltlich. Bei wei-
teren Fragen wenden Sie sich bitte an unseren Kundendienst. Die Post-
adresse finden Sie auf der Riickseite dieser Anleitung oder schreiben
Sie uns unter technik@proxxon.com eine e-mail.

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

2. Gewiinschte Spannzange 5 mit der Hand in die Uberwurfmutter 4
(Fig. 8) legen und mit leichtem axialen Druck an der umlaufenden
Nut einrasten lassen. Achtung: Das diinnere Ende der Spannzange
muss, wie auf der Abbildung gezeigt, nach oben zeigen.

3. Uberwurfmutter 2 mit Spannzange in die Spindel 1 einfiihren (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 Isen und
Werk- zeug 3 herausziehen.

7. Jetzt Uberwurfmutter mit Spannzange komplett aus der Frasspin-
del entfernen.

8. Spannzange mittels leichtem seitlichen Druck ausrasten und ent-
nehmen.

5.4 Einschalten des Frasmotors (Fig. 1)

Achtung!
Durch Betatigen des Ein-Ausschaltknopfs oben am Gehduse wird die Be-
triebsbereitschaft hergestellt. Bitte achten Sie darauf, dass sich der Mo-
torschalter auf der Vorderseite des Fraskopfs in Stellung ,,0¢ befindet, weil
sonst die Spindel nach Betétigen des Ein-Ausschaltknopfs anléuft!

1. Ein-Ausschalter 2 betétigen. Die Betriebsbereitschaft des Gerétes
wird durch das Leuchten des Drehzahldisplays signalisiert.

2. Antrieb durch driicken des Motorschalters 3 anschalten

3. Die richtige Drehzahl am Drehzahleinstellknopf 4 wahlen. Die ak-
tuelle Drehzahl wird im digitalen Drehzahldisplay 5 angezeigt.

5.5 Andern der Spindeldrehzahl

Die Einstellung der Spindeldrehzahl ist notwendig, um die Schnittge-
schwindigkeit des Werkzeugs an die Eigenschaften des zu zerspanen-
den 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 natiirlich fiir kleine Werkzeugdurchmesser.
Die Drehzahl kann mit dem Drehzahleinstellknopf eingestellt werden,
der aktuelle Wert wird auf dem Digitaldisplay angezeigt.

6 Frasen

Achtung!
Tragen Sie beim Frésen immer eine Schutzbrille. Beachten Sie unbe-
dingt die Sicherheitsvorschriften!

Grundsatzlich muss das Werkstiick zur Bearbeitung sicher auf dem
Kreuztisch befestigt werden! Hierzu stehen verschiedene Moglichkeiten
zur Verfligung: Gut eignen sich Spannpratzen (z. B. 24 257 von PROX-
XON), Schraubstocke (z. B. 24 255 von PROXXON). Sollen Teilungen
angefertigt werden, kann z. B. zusétzlich mit Teilapparaten oder Futter-
aufnahmen gearbeitet werden. Beispiele fiir Spannmittel und Zubehor
findet sich in unserem Geréateprospekt, im Internet unter www.proxxon.
com, sowie zusammen mit weiteren wertvollen Hinweisen, in unserem
»Handbuch fiir kreative Modellbauer” (Art.-Nr.:28 996).



6.1 Einstellen der Frastiefe und Frasvorgang

Bitte beachten Sie auch den Abschnitt ,,Hohenverstellung der Spindel”
Hier wird erklart, mit welchen Methoden sich die Hohe der Frasspindel
fir die verschiedenen Anwendungsbereiche einstellen Iasst.

In der Praxis geht man so vor, das man zunéchst nach dem Festspannen
des Werkstlickes die Spindel nach dem Einspannen des Frasers 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 wer-
den.

Soll die Zustellung (das MaB, um das der Fréaser in das Werkstiick ein-
taucht) dagegen einen bestimmten Betrag haben, kann dies mit Hilfe
der Skalenringe des Handrades sowie des Bohrvorschubes bewerkstel-
ligt werden.

Dazu konnen beide ,genullt“ werden. Dazu kann man z. B. zweckmé-
Bigerweise vor (!) dem Einschalten der Maschine den Fraser ganz leicht
auf das Werkstiick aufsetzen (mdglichst jedoch ohne es zu beriihren!)
und dann den jeweiligen Skalenring auf null stellen. Dabei ist zu be-
achten, dass bei dem Skalenring des Bohrvorschubs wie in ,Hohenver-
stellung der Spindel“ beschrieben, dazu eine Schraube gelost werden
muss. Der Skalenring des Handrades wird einfach verdreht, merke: pro
Umdrehung verfahrt der Z-Schlitten um 2 mm.

So geht man vor:

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

2. Gewiinschte Spindelhdhe grob mit Handrad mit Handrad 1 (Fig. 5)

einstellen. Dazu muss Innensechskantschraube 3 offen, die Kne-

bel- schraube 4 dagegen angezogen sein! Bei Bedarf die Skalen-
ringe ,nullen®, wie oben im Text beschrieben.

Sicherstellen, dass der Fréser das Werkstiick nicht beriihrt.

Sicherstellen, dass die richtige Spindeldrehzahl eingestellt ist.

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

Wird wahrend des Frasens die Frastiefe variiert, so funktioniert

diesam besten mit dem Handrad 1 (Fig. 5). Dabei ist die Innen-

sechs-kantsschraube 3 offen, die Knebelschraube 4 geschlossen.

Wird nach dem Einstellen die Fréstiefe nicht mehr geéndert (z. B.

beim Planfrasen eines Werkstiicks) empfiehlt es sich, die beiden

Schrauben 3 und 4 geschlossen zu halten.

7. Sie konnen alternativ auch die Frastiefe mit dem Bohrhebel 2 (Fig.
5) regulieren. Hierzu wird Innensechskantschraube 3 festgezogen,
wenn sich der Schlitten auf der gewiinschten Position befindet.
Nach der Betatigung des Bohrhebels 2 bis zur gewiinschten Tiefe
wird die erreichte Position durch Klemmen der Pinole mittels An-
ziehen der Knebelschraube 4 arretiert. Mit dieser Funktion lassen
sich auch Bohr- oder Senkarbeiten durchfiihren.

8. Ein-Ausschalter 2 (Fig. 1) betatigen. Die Betriebsbereitschaft des
Gerétes wird durch das Leuchten des Drehzahldisplays signali-
siert. Antrieb durch driicken des Motorschalters 3 anschalten Die
richtige Drehzahl am Drehzahleinstellknopf 4 wahlen. Die aktuelle
Drehzahl wird im digitalen Drehzahldisplay 5 angezeigt.

9. Mit angepasstem Vorschub arbeiten

6.2 Vorschub

D O AW

Beim Frésen darauf achten, dass der Vorschub immer gegen die
Schneidrichtung des Frésers erfolgt (Fig. 9).

7 Zubehor

Verwendet werden konnen handelsiibliche Fraser mit einem maxima-
len Schaftdurchmesser von 12 mm und einem Werkzeugdurchmesser
von ca. 40 mm. Fiir ein optimales Arbeitsergebnis ist es notwendig,

sowohl den Fraser als auch die Frasparameter (Vorschub, Frastiefe,
Drehzahl) den Arbeitsbedingungen anzupassen und hieraus eine Aus-
wahl zu treffen.

Empfehlen kénnen wir die Fraseinsatze aus unserem Zubehorpro-
gramm, wie z. B. den Schaftfraser-Satz (2-5 mm) 24610 oder, fiir
groBere Arbeiten, den Schaftfraser-Satz (6-10 mm) mit der Artikel-
nummer 24620.

Weitere geeignete Fras- und Bohrwerkzeuge in PROXXON-Qualitat aus
unserem umfangreichen Programm finden Sie im Fachhandel oder
unter www.proxxon.com. Dort wird man lhnen fiir Ihren speziellen An-
wendungsfall ein geeignetes PROXXON-Produkt empfehlen kdnnen.

Ein sinnvolles Zubehér 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.

8 Reparatur und Wartung

Achtung!
Vor allen Reparatur- und Wartungsarbeiten Netzstecker ziehen!

8.1 Spiel der Fithrungen des Kreuztisches oder des

Z-Schlittens einstellen

Sollte im Laufe der Zeit die Fiihrung einer Achse des Kreuztisches oder
des Z-Schlittens zuviel Spiel aufweisen, so konnen Sie mittels der Ein-
stellschrauben 2 (Fig. 10) das Spiel nachjustieren. Hierzu die Kontermut-
tern 1 16sen und alle Einstellschrauben gleichméBig hineindrehen, bis
das Spiel beseitigt ist. AnschlieBend Kontermuttern wieder festziehen.

8.2 Schmieren der Maschine

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

Kreuztisch niemals mit Pressluft reinigen, da sonst die Fiihrungen
durch eintretende Spéne zerstort werden.

Um eine lange Lebensdauer der Frise zu garantieren, beachten Sie
bitte den Schmierplan in Fig. 11 (A: Olen vor jedem Arbeitsbeginn / B:
Olen monatlich). Verwenden Sie dabei nur séurefreies Maschinenél
aus dem Fachhandel!

8.3 Reinigen und Pflegen

Achtung!
Vor jeglicher Reinigung, Einstellung, Instandhaltung oder Instandset-
zung Netzstecker ziehen! Verletzungsgefahr!

Hinweis!

Die Maschine ist weitgehend wartungsfrei. Fiir eine lange Lebens-
dauer sollten Sie das Gerat allerdings nach jedem Gebrauch mit ei-
nem weichen Lappen, Handfeger oder einem Pinsel reinigen. Auch ein
Staubsauger empfiehlt sich hier.

9 Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerét nicht iiber den Hausmiill! Das Gerét ent-
halt Wertstoffe, die recycelt werden kdnnen. Bei Fragen dazu wenden
Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsorgungsunternehmen oder andere
entsprechenden kommunalen Einrichtungen.



10 EG-Konformitatserklarung

Name und Anschrift des Herstellers:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Produktbezeichnung: FF 500/BL
Artikel Nr.: 24350

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt mit den
folgenden Richtlinien und normativen Dokumenten (ibereinstimmt:

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

DIN EN 55014-2/ 01.2016

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

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

Datum: 01.07.2019

Wy

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist identisch mit dem Unter-
zeichner.
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1 Preface

Dear Customer!
The use of these instructions

e makes it easier to become acquainted with the device
¢ prevents malfunctions due to improper handling, and
¢ 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 |ack 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 tech-
nical progress. We wish you much success with the device.

WARNING!

Read all safety warnings and instructions. Failure to follow
all safety warnings and instructions listed below may re-
sult in electric shock, fire and/or serious injury.

KEEP ALL SAFETY WARNINGS AND INSTRUCTIONS FOR THE FUTURE !

2 Description of the machine

2.1 Construction

The FF 500/BL 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.

A heavy, rugged machine base ensures excellent stability and accom-
modates the cross table, traversable in two directions (diagonal (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 profile. Just like the cross table it is
equipped with a dovetail guide which supports the carriage for accom-
modating 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
conveniently clamped in any position with the toggle screw. Together
with the drilling feed, this makes slanted drilling possible, for example.
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 counter-
sinking, for example. The processing height is adjusted by handwheel
above the column (all of the handwheels are equipped with adjustable
scale rings, by the way).

The spindle is driven directly by an ultra-modern brushless direct cur-
rent motor. This technology with integrated rotor position recognition
and speed sensor enables an extremely high and very consistent torque
across the entire operating speed range. As a result, large-diameter mil-
ling cutters can be used even at slower speeds. In comparison, speeds
up to 4000 rev/min allow the use of milling cutters with relatively small
diameters. The wide range of different milling cutter types and the abili-
ty to adjust the speed to the type of material means there are practically
no limits to its use.

Thanks to the direct drive and the motor construction without brushes,
the drive is virtually wear-free and extraordinarily smooth-running.

The high-precision dovetail guides are adjustable for all axes to elimina-
te 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

e FF 500/BL vertical miller

e Operating and safety instructions

e ER 20 collets @ 6, 8, 10 and 12 mm incl. sleeve nut
e QOperating tools

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

1. Milling head with motor and electronics

2. 0n/Off switch y



Motor switch
Rotational speed adjusting knob
Speed display
Table
Sleeve nut for collet
Clamping screw for quill
9. 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
26. Mains unit

PN W

2.4 Technical data and equipment features of the

FF 500/BL in overview

e \oltage: 230 volt, 50/60 Hz

e Power: 400 watt

e Speed range 200-4000 rpm

e Basic dimensions, see Fig. 2

e Quill feed (30 mm) using drilling lever with scale ring (1 graduation
line =1 mm)

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

e Table size 400 x 125 mm

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

e Adjustment by handwheels with moveable scale ring (1 revolution
makes for 2 mm feed)

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

¢ Milling head can be pivoted to the left and right by 90° (with degree
graduation)

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

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

¢ Noise generation < 70 dB(A)

e Vibration < 2,5 m/s2

e Weight approx. 47 kg

Only to be operated in closed rooms!

Please do not dispose of with household rubbish!

@ 1t [

Only work with safety glasses!

3 Noise/vibration information

The information on vibration and noise emission has been determined
in compliance with the prescribed standardised and normative measu-
ring methods and can be used to compare electrical devices and tools
with each other.
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These values also allow a preliminary evaluation of the loads caused by
vibration and noise emissions.

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

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

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

Warning!
e Ensure regular and proper maintenance of your tool
e Stop operation of the tool immediately if excessive vibration occurs!
e Unsuitable bits and cutters can cause excessive vibration and noi-
ses. Only use suitable bits and cutters!
¢ Take breaks if necessary when working with the device!

4 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.

5 Working with the milling cutter

Caution!

Disconnect the mains plug before you do any adjustments or when ex-
changing tools!

Caution!

Please note:

There is always a potential risk of injuries emanating from all motor-
driven or manually driven parts from machine tools. Therefore, please
ensure you always keep sufficient distance and never reach into moving
tools!

Never hold the tools with your hand - always tighten them properly!

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.

5.1 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 adjusted in
height in two ways:



1. With handwheel 1
2. With drilling lever 2

5.1.1 Height adjustment with the handwheel

Here you have an available 220 mm traverse path from the topmost to
the bottommost position. The spindle nut is at the bottommost 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 cor-
responds to 2 mm feed).

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

5.1.2 Feed using drilling lever

Release toggle screw 4

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

Set the desired height with drilling lever 7.

Re-tighten toggle screw 4.

oW~

Note!

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

5.2 Swivelling the milling head by the (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°.

5.3 Assembling the collet chucks (Fig. 7 and 8)

Caution!

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

Caution!

e Never insert the collet chuck singly into the spindle receiver!

e Always engage the collet chuck in the swivel nut first!

e 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.

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

2. Place required collet 5 by hand in the sleeve nut 4 and let snap into
place by exerting slight axial pressure at the continuous groove.
Caution: The thinner end of the collet must point up, as shown in
the figure.

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

4. Insert shaft of tool 3 in the collet.

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

6. Toremove the collet, release sleeve nut 4 and pull out tool 3.

7. Now remove the complete sleeve nut with collet out of the milling
spindle.

8. Apply slight side pressure to disengage and remove the collet.

5.4 Switching on the milling motor (Fig. 1)

Caution!

Pressing the On/Off button at the top of the housing establishes opera-
tional readiness. Please ensure the motor switch at the front side of the
milling head is positioned at "0", otherwise the spindle will start up after
the On/Off button is pressed!

1. Press the On/Off switch 2. The operational readiness of the device
is signalled by the lit up speed display.

2. Press the motor switch 3 to switch on the drive

3. Select the correct speed with rotational speed adjusting knob

4. The current rotational speed will be displayed in the digital speed
display 5.

5.5 Changing the spindle speed

Setting the spindle speed is necessary to adapt the cutting speed of the tool
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 cir-
cumferential speed and thus potentially a large cutting speed. Conver-
sely, the same is also true for small tool diameters. The speed can be
adjusted with the rotational speed adjusting knob and the current value
is shown on the digital display.

6 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 fastened 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 receivers, 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).

6.1 Setting the milling depth and milling procedure

Please observe the section "Height adjustment of the spindle". This ex-
plains 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 clam-
ping 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 remember: the Z carriage traver-
ses by 2 mm per revolution.
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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 toggle screw 4 but must

tightened! If necessary, "zeroise" the scale rings as described in

the text above.

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 re
commend 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 3 when the carriage
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. Drilling or counterboring work can be
carried out with this function.

8. Press the On/Off switch 2 (Fig. 1). The operational readiness of the
device is signalled by the lit up speed display. Press the motor
switch 3 to switch on the drive. Select the correct speed with the
rotational speed adjusting knob 4. The current rotational speed will
be displayed in the digital speed display 5.

9. Work with the adjusted feed

6.2 Feed

During milling, make sure that the feed always occurs against the cut-
ting direction of the milling cutter (Fig. 9).

ook w

7 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, rota-
tional speed) to the working conditions and to make a choice from
these. We recommend the milling inserts from our accessories pro-
gram, such as the end mill cutter set (2-5 mm) 24610 or - for lar-
ger work - the end mill cutter set (6-10 mm), article no. 24620.
You will find further suitable milling and drilling tools in PROXXON quali-
ty from our comprehensive program in specialist shops or at www.prox-
xon.com. 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 particularly fine processing
depth can be adjusted here optionally by handwheel (graduation 1 gra-
duation line = 0.025 mm).

8 Repair and Maintenance

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

8.1 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 adjusting screw 2 (Fig. 10).
To do so, release the counter nuts 1 and evenly turn in all adjusting screws
until the play is eliminated. Then retighten the counter nuts.
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8.2 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 traversing 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. 11 (A: Oil before beginning any work
/ B: Oil monthly). Only use acid-free machine oil from specialist shops!

8.3 Cleaning and care

Caution!

Always disconnect the mains plug before any cleaning, adjusting, main-
tenance 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 va-
cuum cleaner can also be recommended.

9 Disposal

Do not dispose of the device in the household waste! The device con-
tains valuable substances which could be recycled. If you have questi-
ons concerning this topic, please address your municipal disposal com-
pany or other appropriate municipal institutions.

10 EC Declaration of Conformity

Name and address of the manufacturer:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

FF 500/BL
24350

Product designation:
Article No.:

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

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

DIN EN 55014-2 / 01.2016

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

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

Date: 01.07.2019
Dipl.-Ing. Jorg 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 !
Lutilisation de ce manuel

e facilite la connaissance de la machine.

e évite les anomalies de fonctionnement engendrées par une utilisati-
on non conforme,

e et accroit la longévité de votre appareil.

Ce manuel doit étre accessible en permanence.

Lutilisation de cet appareil implique la connaissance parfaite et le res-
pect de ce guide.
PROXXON décline toute responsabilité en cas :

e d'utilisation non conforme a I'utilisation conventionnelle,
o 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 pieces détachées qui ne proviennent pas de PROXXON.

Pour votre sécurité, veuillez impérativement respecter les prescriptions
de sécurité.

Tous droits de modification survenant dans le cadre du progrés technique
réservés. Nous vous souhaitons le plus grand succes avec votre appareil.

ATTENTION !

II faut lire I'intégralité de ces instructions. Le non-respect
des instructions énumérées ci-apres peut entrainer une dé-
charge électrique, une incendie et/ou des graves blessures.

CONSERVER PRECIEUSEMENT CES INSTRUCTIONS !

2 Description de la machine

2.1 Structure

La FF 500/BL 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 fiable
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 @ 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’aluminium. Tout
comme le plateau @ mouvements croisés, elle est également 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 logement 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 tra-
vaux de forage ou bien par exemple pour chanfreiner. La hauteur de tra-
vail sera réglée avec une molette au-dessus de la colonne (les molettes
sont toutes équipées de bagues d’échelle réglables).

Lentrainement par broche est assuré directement par un moteur a cou-
rant continu sans balais ultra-moderne. Grace a la détection de position
de rotor intégrée et aux capteurs de vitesse, cette technologie permet un
couple tres élevé et trés uniforme sur toute la plage de vitesses utile. Cela
permet d'utiliser des fraises de grand diamétre méme par basses vites-
ses. En revanche, les vitesses jusqu’a 4000 tr/min permettent I'emploi
de fraises avec des diametres relativement petits. Il n’y a par conséquent
pas de limites quant a I'emploi de tout type de fraise et aux possibilités de
réglage de vitesse en fonction des caractéristiques des matériaux.

Grace a I'entrainement direct et au type de moteur sans balais,
I'entrainement est quasiment sans usure et étonnamment silencieux.

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

Une gamme compléte d’accessoires est également disponible.

2.2 Gontenu de la livraison

Fraise de précision FF 500/BL

Instructions de service et consignes de sécurité

Pinces de serrage ER 20 @ 6, 8, 10 et 12 mm avec écrou-chapeau
Outil de commande
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2.3 Vue générale de la fraise FF 500/BL (ill. 1)

Téte de fraisage avec moteur et électronique
Bouton de marche/arrét
Contacteur-disjoncteur

Bouton de réglage de la vitesse

Ecran d’affichage de la vitesse

Tableau

Ecrou-chapeau pour pince de serrage
Vis de serrage pour fourreau de broche
Echelle coulissante pour réglage de profondeur
10. Echelle coulissante pour course latérale
11. Echelle pour réglage d’équerre

12. Levier de percage

13. Colonne

14. Chariot Z/logement de téte de fraisage
15. Molette pour direction X

16. Molette pour direction Y

17. Molette pour direction Z

18. Vis de serrage pour réglage en hauteur
19. Table de travail (400 mm x 125 mm)
20. Trous pour vis de fixation

21. Base

22. Support

23. Vis de réglage pour guidage X

24. Vis de réglage pour guidage Y

25. Vis de réglage pour guidage Z

26. Bloc secteur

PN wWN
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2.4 Données techniques et caractéristiques de

I’équipement de la FF 500/BL en un coup d’ceil

e Tension : 230 volts, 50/60 Hz

e Puissance : 400 watts

e Plage de vitesses : 200-4000 tr/min

e Dimensions de base : voir fig. 2

e Avance de fourreau de broche (30 mm) par levier de percage avec
bague graduée (1 trait =1 mm)

o Table croisée massive, fraisée lisse, avec 3 rainures en T continues
pour briques standard de 8 trous ; distance entre les rainures : 45
mm ; section de rainure : voir fig. 3

e Dimensions de la table 400 x 125 mm

e Course
verticale : (axe Z) env. 220 mm
en longueur : (axe X) env. 300 mm
en profondeur : (axe Y) env. 100 mm

¢ Réglage par molettes avec bague graduée mobile (1 tour corres-
pond a 2 mm d’avance)

e Serrage de I'outil par pinces de serrage de 6, 8, 10 et 12 mm (com-
prises dans la fourniture)

o Téte de fraisage pivotable a 90° a droite ou a gauche(avec gradua-
tion)

¢ Portée (colonne a I'extérieur jusqu’au centre de I'outil) env. 125 mm

e Colonne trés solide en coulée d’aluminium, avec de nombreuses
nervures a I'intérieur pour une solidité parfaite

e Niveau sonore : < 70 dB(A)

e Vibrations : < 2.5 m/s2

e Poids : env. 47 kg.

Doit étre utilisée uniquement dans des locaux fermés !

Ne pas jeter avec les déchets domestiques !

@ 1t [

Ne travailler qu’avec des lunettes de protection
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3 Informations bruits et vibrations

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

Ces valeurs autorisent également une évaluation provisoire des nuisan-
ces dues aux vibrations et aux émissions sonores.

Attention !

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

Veuillez considérer que, suivant les conditions d'emploi de I'outil, les
vibrations et les émissions de bruits réelles peuvent diverger des va-
leurs reportées dans ce manuel. Les outils mal entretenus, les procédés
de travail inappropriés, les pieces d'usinage de nature différente, une
avance trop forte, les piéces d'usinage ou les matériaux inappropriés,
ainsi qu'un outil interchangeable lui aussi inapproprié, peuvent aug-
menter sensiblement les nuisances dues aux vibrations et aux émissi-
ons sonores pendant toute la durée du travail.

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

Mise en garde !

e Veillez a bien entretenir réguliérement votre outil.

e Interrompez immédiatement |'utilisation de I'outil lorsque des vibra-
tions excessives apparaissent !

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

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

4 Installation de la fraise (ill. 4)

Attention !

Avant la conclusion des opérations de montage, ne jamais introduire le
connecteur dans la prise d’alimentation réseau car la machine pourrait
démarrer involontairement. Risque de blessure !

Pour permettre un travail de précision et en toute sécurité, il est impéra-
tif de fixer la machine sur un établi solide ou sur un support de travail
similaire. Pour cela, le pied de la machine 1 présente deux orifices 2
pour deux vis Allen M8.

5 Travailler avec la fraise

Attention !

Retirer le connecteur d’alimentation réseau avant tous travaux de régla-
ge 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 de-
venir trés chaud en raison de sa construction. Ceci n’est pas un symp-
tdme de défaut et cette situation peut survenir lorsque le moteur tourne
au point mort ou seulement a trés 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 machines-
outils présentent toujours un risque potentiel de blessures ! C’est pour-
quoi vous devez toujours veiller a respecter un écart suffisant et ne
jamais saisir des outils en mouvement !

Ne jamais maintenir les piéces a usiner seulement avec la main, mais
toujours les serrer de maniére correcte !

Remarque !
La fraise est équipée d’un systeme de protection contre le redémarrage
. en cas de breve interruption de la tension d’alimentation pendant 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 ma-
niére tout a fait normale avec le bouton de démarrage une fois que la
tension de réseau est rétablie.

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

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

27. avec la roue moletée 1
28. avec le levier de pergage 2

5.1.1 Réglage en hauteur avec la roue moletée

Vous disposez ici d’une course de 220 mm entre la position la plus hau-
te 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 @ 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
correspond a 2 mm d’avance).

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

5.1.2 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 procédera selon le méme
principe que décrit ci-dessus. Toutefois, |a vis 4 ne devra naturellement
pas étre resserrée pendant I'opération de percage ! La course possible
ici est de 30 mm.

5.2 Pivotement de la téte de fraisage autour de I'axe Y
(ill.6)

Pour faire pivoter la téte de fraisage autour de I'axe Y, il suffit de desser-
rer lavis Allen 1 et de déplacer la téte de fraisage sur la position souhai-
tée. Régler le degré souhaité sur I'échelle 2 et resserrer de nouveau
la vis 1. La téte de fraisage peut étre basculée de 90° de chaque coté.

5.3 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 !

¢ Ne jamais introduire les pinces de serrage isolément dans le loge-
ment de mandrin !

¢ Enclencher toujours d’abord la pince de serrage dans le contre-écrou !

¢ Toujours veiller a ce que la pince de serrage et la tige de fraise
présentent le diametre adapté.

Attention SVP : En plus des pinces de serrage livrées, d’autres tailles
sont disponibles 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
I’adresse suivante : technik@proxxon.com.

1. Desserrer I'écrou-chapeau 4 (fig. 7) sur la broche porte-fraise.

2. Mettre, a la main, la pince de serrage 5 voulue dans I’écrou-cha-
peau 4. Ensuite, par une légére pression axiale, la faire encliqueter
dans la rainure circulaire. Attention : le bout plus fin de la pince de
serrage doit indiquer vers le haut comme indiqué en figure.

3. Aumoyen de la pince de serrage, enfiler I'écrou-chapeau 2 sur la bro-
che 1 (fig. 7, voir la petite figure) puis le tourner Iégérement a la main.

4. Enfiler la queue de I'outil 3 dans la pince de serrage.

5. Al'aide de la clé fournie, serrer I'écrou-chapeau comme indiqué
en fig. 7.

6. Pour retirer la pince de serrage, desserrer I'’écrou-chapeau 4 puis
extraire I'outil 3.

7. Retirer alors complétement I'écrou-chapeau et la pince de serrage
de la broche porte-fraise.

8. Dégager la pince de serrage par une légere pression latérale et
I'enlever.

5.4 Mettre le moteur de la fraise en marche (fig. 1)

Attention !

L’état de service est restauré en appuyant sur le bouton de marche/ar-
rét en haut sur le boitier. Veiller a ce que le contacteur-disjoncteur sur le
front de la téte de fraisage se trouve en position « 0 », car autrement la
broche démarrera en cas d’actionnement du bouton de marche/arrét !

1. Actionner le bouton de marche/arrét 2. L'état de service de
I'appareil est signalé par I'allumage de I’écran d’affichage de la
vitesse.

2. Démarrer I'entrainement en appuyant sur le contacteur-disjon-
cteur 3.

3. Choisir la bonne vitesse sur le bouton de réglage de vitesse 4.

La vitesse actuelle s'affiche sur I’écran numérique d’affichage de
la vitesse 5.

5.5 Modifier le régime de rotation du mandrin

Le réglage de la vitesse de rotation de la broche est nécessaire pour
adapter la vitesse de coupe de I’outil aux propriétés du matériau a cou-
per et de la géométrie de I'outil. Un grand diamétre d’outil signifie qu’a
vitesse égale, la vitesse circonférentielle est elle aussi grande, et que
par conséquent, la vitesse de coupe peut, dans certaines circonstances,
étre trop grande. Inversement, cela est naturellement vrai aussi pour les
diametres d’outil petits. La vitesse peut étre réglée a I'aide du bouton de
réglage de vitesse. La valeur actuelle s’affiche sur I’écran numérique.
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6 Fraiser

Attention !

Lors du fraisage, toujours porter des lunettes de protection. Respectez
impérativement les prescriptions de sécurité !

De maniére générale, la piece a usiner doit étre fixée de maniere solide
sur le plateau @ mouvements croisés ! Pour cela, vous disposez de dif-
férentes possibilités : les pattes de serrage (p. ex. 24 257 de PROXXON),
étaux (p. ex. 24 255 de PROXXON). Si des séparations devaient étre réa-
lisées, il est p. ex. possible de travailler en plus avec des appareils par-
tiels ou des logements de porte-forets. Vous trouverez 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).

6.1 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 pouvez régler la
hauteur du mandrin de fraisage pour différents domaines d’application.
Dans la pratique, I'on procede de la maniére suivante : I'on effectue tout
d’abord, aprés le serrage fixe de la piéce a usiner, un réglage grossier
du mandrin aprés le serrage de la fraise (env. 2 mm au-dessus de la
piéce) et I'on procéde ensuite pendant I'usinage au réglage de la pro-
fondeur de fraisage.

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

Sileréglage (lacotealaquelle lafraise pénétre danslapiece ausiner) devait
présenter une certaine valeur, celle-ci peut étre alors atteinte avec 'aide
de la bague graduée de la roue moletée ainsi qu’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 légérement la fraise sur la piece a usiner (toutefois
sans contact si possible !) et de placer alors la bague graduée corres-
pondante 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 solidement la piéce avec des griffes de serrage, un étau ou

un mandrin.

2. Régler la hauteur de broche voulue au moyen de la molette 1 (fig.
5). Pour cela, la vis a six pans creux 3 doit étre ouverte, alors
qu’en revanche la vis a croisillon 4 doit étre serrée ! Au besoin,
« remettre a zéro » les bagues graduées comme décrit plus haut
dans le texte.

S’assurer que la fraise ne touche pas la piece.

4. Sassurer que la vitesse réglée de la rotation de la broche est la

bonne.

Sélectionner le sens de rotation ! (Voir plus bas « Avance ».)

6. Pour modifier la profondeur de fraisage pendant le fraisage, le mi-
eux est d’utiliser la molette 1 (fig. 5). La vis a six pans creux 3 doit
alors étre ouverte, tandis que la vis a croisillon 4 doit étre fermée.
Si plus aucune modification n’est effectuée apres le réglage de la
profondeur de fraisage (par ex. pour le fraisage lisse d’une piece) il
est recommandé de mainte nir les deux vis 3 et 4 fermées.

7. En alternative, vous pouvez régler également la profondeur de
fraisage a I'aide du levier de percage 2 (fig. 5). Serrer pour cela
la vis a six pans creux 3 lorsque le chariot se trouve dans la po-
sition voulue. Aprés actionnement du levier de percage 2 jusqu’a
la profondeur voulue, la position atteinte est verrouillée par blo-
cage du fourreau de broche en serrant la vis a croisillon 4. Cette

i

o
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fonction permet d’effectuer également des travaux de percage et
d’enfongage.

8. Actionner le bouton de marche/arrét 2 (fig. 1). L'état de service de
I'appareil est signalé par I'allumage de I’écran d’affichage de la
vitesse. Démarrer I’'entrainement en appuyant sur le contacteur-
disjoncteur 3. Choisir la bonne vitesse sur le bouton de réglage
de vitesse 4. La vitesse actuelle s’affiche sur I'écran numérique
d’affichage de la vitesse 5.

9. Travailler avec I'avance adaptée.

6.2 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. 9).

7 Accessoires

Il est possible d’utiliser des fraises conventionnelles avec un diamet-
re 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 parametres de fraisage (avance, profondeur de
fraisage, régime) aux conditions de travail et d’effectuer ici la sélection
correcte.

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.

Dans le commerce spécialisé ou a I'adresse www.proxxon.com, vous
trouverez d’autres outils de fraisage et de percage appropriés haut de
gamme du vaste programme PROXXON. Le produit PROXXON qui con-
vient le mieux a votre cas d’application spécifique vous y sera propose.

Un accessoire utile pour le réglable en hauteur de précision de la broche
est le réglage fin (réf. n° 24 254) qui peut étre monté par la suite en
toute simplicité. Il permet, au choix, de régler de maniere trés précise la
profondeur d’usinage a I’aide d’une molette (pas : 1 trait = 0,025 mm).

8 Réparation et entretien

Attention !

Toujours retirer le connecteur d’alimentation réseau avant d’effectuer
les opérations de réparation et d’entretien !

8.1 Régler le jeu des guidages du plateau @ mouve-
ments croisés ou du chariot Z

Si au fil du temps, le guidage d’un axe du plateau @ mouvements croi-
sés ou du chariot Z présente un jeu trop important, vous pouvez régler
ce jeu au moyen de la vis de réglage 2 (ill. 10). Pour cela, desserrer les
contre-écrous 1 et visser toutes les vis de réglage de maniére identique
jusqu’a ce que le jeu soit éliminé. Ensuite, resserrer a fond les contre-
écrous.

8.2 Graissage de la machine

Aprés I'utilisation, nettoyer le plateau @ mouvements croisés et la fraise
avec un chiffon doux ou un pinceau. Ensuite, huiler Iégérement les gui-
dages et répartir I'huile en déplacant 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 lillustration 11 (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 !

8.3 Nettoyage et entretien

Attention !

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

Remarque !
la machine ne nécessite quasiment aucun entretien. Pour lui conser-
ver toute sa longévité, vous devriez toutefois nettoyer I'appareil aprés

chaque utilisation avec un chiffon doux, une balayette ou un pinceau. Un
aspirateur est également recommandeé.

9 Elimination

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

10 Déclaration de conformité CE

Nom et adresse du fabricant :
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Désignation du produit : FF 500/BL
Article n° : 24350

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

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

DIN EN 55014-2/01.2016

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

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

Date : 01.07.2019

Wy

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au signataire.

-19-



Manuale d’uso
Fresatrice di precisione FF 500/BL

1 Premessa 20
2 Descrizione della macchina 20
2.1 Installazione 20
2.2  Fornitura 20
2.3 Vista d’insieme fresa FF 500/BL (Fig. 1) 21
2.4 Dati tecnici e caratteristiche della FF 500/BL in sintesi 21
3 Informazioni sulla rumorosita e sulla vibrazione 21
4 Montaggio della fresatrice (Fig. 4) 21
5 Lavori con la fresatrice 21
5.1 Regolazione verticale del mandrino e del carrello Z 22
5.1.1 Regolazione dell’altezza con la manopola 22
5.1.2 Avanzamento tramite leva di foratura 22
5.2 Rotazione della testa intorno all’asse Y (Fig. 6) 22
5.3 Montaggio delle pinze di serraggio (Fig. 7 e 8) 22
5.4  Accensione del motore fresatore (Fig. 1) 22
5.5 Modifica della velocita di rotazione del mandrino 22
6 Fresatura 22
6.1 Impostazione dell’altezza della fresatrice e proce-

dimento di fresatura 23
6.2 Dispositivo di avanzamento 23
7 Accessori 23
8 Riparazione e manutenzione 23
8.1  Risolvere eventuali giochi delle guide del piatto a

guide ortogonali o del carrello Z 23
8.2  Lubrificazione della macchina 23
8.3  Puliturae cura 23
9 Smaltimento 23
10  Dichiarazione di conformita CE 24
1 Premessa

Gentile cliente!
L'uso del presente manuale:

¢ 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 macchina nei
seguenti casi:

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

| diritti di garanzia decadono nei seguenti casi:

e errori di utilizzo
e 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 presente
prodotto. Le auguriamo un uso del Suo nuovo prodotto ricco di soddis-
fazioni.
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ATTENZIONE!

Le seguenti istruzioni sono da leggere molto attentamente.
Errori nel rispettare le seguenti istruzioni possono causare
scossa elettrica, incendi e/o ferite gravi.

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

2 Descrizione della macchina

2.1 Installazione

La FF 550 ¢ una fresatrice verticale con supporto precisa e di solida fat-
tura. La dotazione pensata per I'utente e la qualita straordinaria di questo
modello rendono la fresatrice un partner affidabile per una serie numero-
sa di attivita nel settore della lavorazione ad asportazione.

Un pesante e robusto supporto della macchina offre una eccezionale sta-
bilita 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 ele-
vata resistenza. La colonna & dotata, come il piatto a guide ortogonali, di
guida a coda di rondine 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 mandri-
no e consente, se desiderato, di essere ruotata di 90° per lato e fissata
comodamente in ogni posizione con la vite a manopola: Grazie al disposi-
tivo di avanzamento di foratura & possibile ad esempio forare in obliquo.
Linstallazione degli utensili viene eseguita tramite una delle quattro pinze
di serraggio comprese nella consegna.

Inoltre la testa della fresatrice & dotata di avanzamento di foratura, cioé la
fresatrice pud essere utilizzata anche per lavori di foratura o ad esempio
per I'accecatura. L'altezza di lavorazione viene impostata tramite mano-
pola nella parte superiore della colonna (le manopole sono tutte dotate di
anelli graduati regolabili).

L’azionamento dell’albero portamandrino avviene direttamente tramite un
motore a induzione a corrente continua. Grazie al rilevamento della posizi-
one del rotore integrato e ai sensori di velocita, questa tecnologia consen-
te una coppia estremamente elevata e regolare lungo l'intero intervallo di
regime utilizzabile. Cio consente I'utilizzo di frese con un grande diametro
anche a velocita piu basse. Per contro, velocita fino a 4000 giri/min. con-
sentono I'impiego di frese con diametri relativamente piccoli. Pertanto &
possibile utilizzare, in modo pressoché illimitato, i tipi pit svariati di frese
e regolare la velocita in base alle caratteristiche del materiale.

Grazie all’azionamento diretto e al tipo di motore a induzione, I'azionamento
& pressoché esente da usura e straordinariamente silenzioso.

Le guide a coda di rondine ad elevata precisione di tutti gli assi sono re-
golabili, 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.2 e 3)

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

2.2 Fornitura

Fresa verticale FF 500/BL

Istruzioni per 1'uso e norme di sicurezza

Pinze di serraggio ER 20 @ 6, 8, 10 e 12 mm incl. ghiera di serraggio
Utensile di comando



2.3 Vista d’insieme fresa FF 500/BL (Fig. 1)

Testata di fresatura con motore ed elettronica
Tasto accensione/spegnimento

Interruttore motore

Pulsante di regolazione del numero di giri
Visualizzatore di velocita

Tabella

Ghiera di serraggio per pinza di serraggio
Vite di serraggio per bussola

Scala graduata regolabile per la regolazione della profondita
10. Scala graduata regolabile per la corsa laterale
11. Scala graduata per lo spostamento angolare
12. Leva di perforazione

13. Colonna

14. Slitta Z/Attacco testata di fresatura

15. Volantino per direzione X

16. Volantino per direzione Y

17. Volantino per direzione Z

18. Vite di fissaggio per regolazione in altezza
19. Piano di lavoro (400 mm x 125 mm)

20. Fori per vite per il fissaggio

21. Piede 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

26. Alimentatore

PN wWN
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2.4 Dati tecnici e caratteristiche della FF 500/BL in sintesi

e Tensione: 230 Volt, 50/60 Hz

e Potenza: 400 Watt

e Intervallo di regime 200-4000 giri/min.

e Dimensioni di base vedi Fig. 2

e Corsa cannotto (30 mm) tramite leva di foratura con anello graduato
(1 tacca = 1 mm).

e Tavolo a croce massiccio in acciaio rettificato con 3 scanalature a T
passanti per pattini a norma misura 8, distanza tra le scanalature:
45 mm, sezione della scanalatura vedi fig. 3

e Piano di lavoro 400 x 125 mm

e Corsa
Verticale: (asse Z) ca.220 mm
Longitudinale: (asse X) ca.300 mm
Profondita: (asse Y) ca.100 mm

¢ Regolazione tramite volantini con anello graduato regolabile (1 giro
equivale a un avanzamento di 2 mm)

e Attacco utensili tramite pinze di serraggio 6, 8, 10 ¢ 12 mm (in
dotazione)

e Testata di fresatura orientabile di 90° verso destra e sinistra (con
scala graduata)

e Shraccio (colonna esterna fino al centro dell’utensile) ca. 125 mm

e Colonna in colata continua di alluminio estremamente rigida, dotata
di ampie nervature all'interno per assicurare una rigidita ottimale

e Rumorosita < 70 dB(A)

e Vibrazioni < 2.5 m/s?

e Peso ca. 47 kg

Solo per 'utilizzo in ambienti chiusi!

Non smaltire insieme ai rifiuti domestici!

@ 1t [

Lavorare solo con occhiali di protezione

3 Informazioni sulla rumorosita e sulla vibrazione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state rilevate in
conformita con le procedure di misurazione standardizzate e prescritte
dalle normative e possono essere utilizzate per il confronto di apparec-
chi elettrici e di utensili.

Questi valori consentono anche una valutazione preliminare delle solle-
citazioni causate dalle vibrazioni ed il rumore.

Avvertenza!

In base alle condizioni di funzionamento durante [utilizzo
dell’apparecchio, le emissioni possono divergere da quelle indicate!

Si prega di considerare che le vibrazioni e la rumorosita possono diver-
gere dai valori riportati nelle Istruzioni in base alle condizioni di utilizzo
dell'utensile.. Gli utensili sottoposti a scarsa manutenzione, procedure
operative inadatte, pezzi da lavorare di diverso tipo, un avanzamento
troppo elevato o pezzi, materiali o utensili non adatti possono aumen-
tare notevolmente le vibrazioni e I'emissione di rumore per I'intera fase
di lavoro.

Per una valutazione esatta del carico oscillante e della rumorosita & ne-
cessario considerare anche i tempi in cui I'apparecchio & spento oppure
¢ in funzione, ma non ¢ effettivamente in uso. Cio puo ridurre notevol-
mente il carico oscillante e della rumorosita per I'intera fase di lavoro.

Avvertenza!

e Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione adeguata ad
intervalli regolari

e Interrompere immediatamente il funzionamento dell'utensile nel
caso in cui si verifichi una vibrazione eccessival

¢ Un utensile non adatto pud causare vibrazioni e rumori eccessivi.
Utilizzare solo utensili adatti!

e Durante I'utilizzo dell’apparecchio rispettare delle pause adeguate!

4 Montaqgio della fresatrice (Fig. 4)

Attenzione!

Non inserire in nessun caso la spina prima del termine delle operazioni
di montaggio, la macchina potrebbe accendersi accidentalmente. Peri-
colo di lesioni!

Per un uso sicuro e preciso & necessario fissare la macchina ad un ban-
co di lavoro stabile 0 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.

5 Lavori con la fresatrice

Attenzione!

Prima di ogni lavoro di regolazione e sostituzione degli utensili tirare la
fresatrice dalla presa!

Attenzione!

Nota: da tutti i componenti della macchina mossi manualmente o moto-
rizzati puo scaturire un potenziale pericolo di lesioni! Percio mantenere
sempre la debita distanza e mai afferrare parti in movimento!

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 g1on



si riattiva automaticamente per motivi di sicurezza. La fresa pud pero
al ritorno dell’alimentazione essere riavviata normalmente con il tasto
di accensione.

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

Il mandrino della fresatrice e il carrello Z della FF 500/BL possono esse-
re impostati in altezza in 2 modi:

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

5.1.1 Regolazione dell’altezza con la manopola

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

1. Prest are 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 cor-
risponde a 2 mm di avanzamento).

Se durante la procedura di lavoro non si lavora con la regolazione verti-
cale (2), si consiglia di fissare la vite a testa concava esagonale 3.

5.1.2 Avanzamento tramite leva di foratura

1. Allentare la vite a manopola 4.

2. Allentare la vite a testa esagonale concava 5 dell’anello graduato
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 fis-
sata durante la lavorazione! La corsa possibile in questo caso é di 30 mm.

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

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

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

Attenzione!

Staccare la spina dalla presa per escludere I'accensione accidentale!
Pericolo di lesioni!

Attenzione!

¢ Non inserire mai la pinza di serraggio singolarmente nel supporto
del mandrino!

e Innestare sempre per prima cosa la pinza di serraggio nel dado a
cappello!

e 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 as-
sortimento di accessori altre dimensioni. In caso di domande rivolgersi
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al servizio clienti. Lindirizzo postale si trova nel retro del presente ma-
nuale oppure inviare una e-mail all’'indirizzo: technik@proxxon.com.

1. Allentare la ghiera di serraggio 4 (Fig. 7) sul mandrino portafresa.

2. Inserire la pinza di serraggio 5 desiderata con la mano nella ghiera
di serraggio 4 e, con una leggera pressione assiale, farla incastra-
re nella scanalatura perimetrale. Attenzione: Lestremita piu sottile
della pinza di serraggio deve, come mostrato nella figura in alto,
essere rivolta verso l'alto.

3. Inserire la ghiera di serraggio 2 con la pinza di serraggio nell’albero
portautensili 1 (Fig. 7, vedi figura piccola) e serrarlo leggermente
a mano.

4. Introdurre il codolo dell’'utensile 3 nella pinza di serraggio.

5. Con I'ausilio delle chiavi fornite in dotazione, stringere la ghiera di
serraggio come mostrato nella Fig. 7.

6. Perrimuovere la pinza di serraggio, allentare la ghiera di serraggio
4 ed estrarre I'utensile 3.

7. Orarimuovere completamente la ghiera di serraggio dal mandrino
portafresa con la pinza di serraggio.

8. Disinnestare la pinza di serraggio con una leggera pressione late-
rale e rimuoverla.

5.4 Accensione del motore fresatore (Fig. 1)

Attenzione!

Azionandoil pulsante diaccensione/spegnimentoinaltosull’alloggiamento,
viene assicurato il funzionamento. Assicurarsi che I'interruttore del moto-
re sul lato anteriore della testata di fresatura si trovi in posizione “0”,
altrimenti I'albero portautensili si avvia dopo I'azionamento del pulsante
di accensione/spegnimento!

1. Azionare il pulsante di accensione/spegnimento 2. Il funzionamen-
to dell’attrezzo viene segnalato mediante I'accensione del visua-
lizzatore di velocita.

2. Accendere I'azionamento premendo linterruttore del motore 3

3. Selezionare la velocita corretta sul pulsante di regolazione del nu-
mero di giri 4. La velocita attuale viene visualizzata nel visualizza-
tore di velocita digitale 5

5.5 Modifica della velocita di rotazione del mandrino

La regolazione della velocita del mandrino & necessaria per adattare la
velocita di taglio dell’'utensile alle proprieta del materiale da truciolare e
alla geometria dell’utensile.

Con una velocita uguale, grandi diametri dell’utensile significano anche
una grande velocita periferica e quindi eventualmente una velocita di tag-
lio eccessiva. Viceversa, cio vale naturalmente anche per utensili di picco-
lo diametro. La velocita pud essere regolata con il pulsante di regolazione
del numero di giri, il valore attuale viene visualizzato sul display digitale

6 Fresatura

Attenzione!

Indossare sempre occhiali di protezione durante le operazioni di fresa-
tura. Rispettare attentamente le norme di sicurezzal

In linea di principio, il pezzo da lavorare deve essere fissato in modo sicu-
ro 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 0 supporti rivestiti.
Esempi di elementi di serraggio e accessori sono presenti nel nostro pro-
spetto dei dispositivi, in Internet all’indirizzo www.proxxon.com, insieme
a preziose indicazioni oppure nel nostro “Handbuch fiir kreative Modell-
bauer” (Manuale per modellinisti creativi) (art. nr.: 28 996).



6.1 Impostazione dell’altezza della fresatrice e proce-
dimento di fresatura

Leggere attentamente anche la sezione ,Impostazione dell’altezza del
mandrino“. In questa sezione vengono spiegati i metodi per impostare
I'altezza del mandrino di fresatura per i diversi ambiti 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 e il pezzo da fissare. L'altezza
della fresatrice viene regolata durante la lavorazione.

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

Se 'indicazione (la misura in cui la fresatrice entra nel pezzo da lavor-
are) viene quantificata in modo preciso, questa pud essere applicata
utilizzando gli anelli graduati della manopola o del dispositivo di avanz-
amento.

Entrambi possono essere azzerati a tale scopo. A tal fine & possibile
posizionare la fresatrice in modo leggero sul pezzo da lavorare (pos-
sibilmente senza toccarlo) prima (!) di accendere la macchina e quindi
azzerare il relativo anello graduato. In questo caso prestare attenzione,
e 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 puo essere ruotato fa-
cilmente, nota: per ogni rotazione il carrello Z si sposta di 2 mm.

Ecco come procedere:

1. Fissare in modo sicuro I'utensile con staffe di serraggio, morsa o man-
drino.

2. Regolare I'altezza desiderata del mandrino in modo grossolano con
il volantino 1 (Fig. 5). A tale scopo la vite a esagono cavo 3 deve
essere aperta, mentre la vite con traversino 4 deve essere strettal
All'occorrenza “azzerare” gli anelli graduati come descritto in alto
sul testo.

3. Assicurarsi che la fresa non tocchi I'utensile.

Assicurarsi che sia regolata la velocita del mandrino corretta.

5. Selezionare il senso di rotazione! (Vedi in basso sotto “Avanzamen-
to”).

6. Se durante la fresatura viene variata la profondita di fresatura, cio fun-
ziona nel modo migliore con il volantino 1 (Fig. 5). A tale scopo la
vite a esagono cavo 3 & aperta, mentre la vite con traversino 4 &
chiusa. Se la profondita di fresatura non viene pit modificata dopo
la regolazione (p. es. durante la fresatura per spianare di un uten-
sile), & consigliabile tenere chiuse le due viti 3 e 4.

7. In alternativa, la profondita di fresatura pud anche essere rego-
lata con la leva di foratura 2 (Fig. 5). A tale scopo viene stretta la vite
a esagono cavo 3 quando la slitta si trova nella posizione desiderata.
Dopo I'azionamento della leva di foratura 2 fino alla profondita desi-
derata, la posizione raggiunta viene arrestata tramite bloccaggio della
bussola stringendo la vite con traversino 4. Questa funzione consente di
effettuare anche lavori di foratura o svasatura.

8. Azionare il pulsante di accensione/spegnimento 2 (Fig. 1). Il fun-
ziona-mento dell’atirezzo viene segnalato mediante I’accensione
del visualizzatore di velocita. Accendere I’azionamento premendo
I'interruttore del motore 3. Selezionare la velocita corretta sul pul-
sante di regolazione del numero di giri 4. La velocita attuale viene
visualizzata nel visualizzatore di velocita digitale 5.

9. Lavorare con I'avanzamento adeguato

>

6.2 Dispositivo di avanzamento

In fase di fresatura, prestare attenzione che I'avanzamento avvenga
sempre in senso opposto alla direzione di taglio della fresatrice (fig. 9).

7 Accessori

E possibile utilizzare frese comunemente disponibili in commercio con un
diametro dell’asse massimo di 12 mm ed un diametro dell’utensile di circa
40 mm. Per un risultato di lavorazione ottimale & necessario adattare sia la
fresa che i parametri di fresatura (avanzamento, altezza fresa, velocita di
rotazione) alle condizioni di lavorazione. Consigliamo le frese della nostra
gamma accessori, come ad es. il set di frese a candela (2-5 mm) 24610
o per lavori piti grandi, il set di frese a candela (6-10 mm) con numero di
articolo 24620.

Ulteriori utensili di fresatura e foratura adatti in qualita PROXXON dal
nostro ampio programma sono disponibili nel commercio specializzato
o all'indirizzo www.proxxon.com. Li vi potranno consigliare un prodotto
PROXXON adatto per il vostro caso applicativo speciale.

Un accessorio utile per la regolazione in altezza precisa dell’albero por-
tautensili & I'avanzamento di precisione faciimente montabile succes-
sivamente (cod. art.: 24 254). Qui ¢ a scelta possibile regolare la pro-
fondita di lavorazione in modo particolarmente preciso con un volantino
(passo 1 tacca = 0,025 mm).

8 Riparazione e manutenzione

Attenzione!

Prima di qualsiasi intervento di riparazione e manutenzione, togliere la
spina dalla presa di corrente!

8.1 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 ortogonali 0
del carrello Z dovessero presentare un eccessivo gioco, & possibile risolvere
questo problema con le viti di regolazione 2 (fig. 10). Per eseguire questa
operazione, allentare i controdadi 1 e avvitare in modo equo tutte le viti di
regolazione fino ad eliminare il gioco. Riavvitare quindi i controdadi.

8.2 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 potrebbero
danneggiarsi a causa dei trucioli che penetrano.

Per garantire una lunga durata della fresatrice, rispettare il piano di lu-
brificazione in fig. 11 (A: oliare prima di iniziare ogni lavoro / B: oliare
con cadenza mensile). Utilizzare solo olio per macchine privo di acidi
acquistabile presso negozi specializzati!

8.3 Pulitura e cura

Attenzione!

Prima della pulizia, regolazione, manutenzione o riparazione & necessa-
rio estrarre la spina dalla presa di corrente! Pericolo di lesioni!

Nota!
L macchina non & soggetta a molta manutenzione. Tuttavia per garanti-
re una lunga durata della stessa & necessario dopo ogni impiego pulirla
con uno straccio morbido, una scopetta o un pennello. E possibile im-
piegare anche un aspirapolvere.

9 Smaltimento

Non smaltire I'apparecchio con i rifiuti domestici! L'apparecchio conti-
ene materiale che pud essere riciclato. In caso di dubbi rivolgersi alle

imprese locali di smaltimento o ad altri enti comunali.
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10 Dichiarazione di conformita CE

Nome ed indirizzo del produttore:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Denominazione prodotto: FF 500/BL
N. articolo: 24350

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

Direttiva CEE-CEM 2014/30/CEE
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 /03.2014

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 01.07.2019

Iy

Ing. Jorg Wagner
PROXXON S.A.
Reparto sicurezza machine

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

iDistinguido Cliente!
El uso de estas instrucciones

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

Mantenga estas instrucciones siempre al alcance de la mano.

Opere este aparato sdlo con conocimientos exactos y bajo observaci-
on de las instrucciones. PROXXON no se responsabiliza por un funci-
onamiento seguro del aparato en caso de:

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

No tiene derechos a prestaciones de garantia en caso de:

e Errores de operacion
¢ 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 senti-
do de los progresos técnicos. Le deseamos mucho éxito con su aparato.

iATENCION;

Se deben leer todas las instrucciones. El incumplimiento de
las instrucciones detalladas a continuacion podra dar lugar
a descargas eléctricas, incendios y/o lesiones graves.

CONSERVE BIEN ESTAS INSTRUCCIONES.

2 Descripcion de la maquina

2.1 Estructura

La FF 500/BL es una fresadora vertical de montante solidamente
proyectada y cuidadosamente fabricada. El equipamiento reunido de
acuerdo al usuario y la extraordinaria calidad de la ejecucion, 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 excepcional es-
tabilidad y aloja por una parte la mesa en cruz desplazable mediante
volantes en dos direcciones (transversal (eje X) aprox. 300 mm, pro-
fundidad (eje Y) 100 mm) asi como la columna estable, generosamente
dimensionada de un perfil de colada continua de aluminio de alta re-
sistencia. 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 desplazamiento 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 posicion: En combinacion 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 suministrados.

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 me-
canizacion se ajusta mediante un volante sobre la columna (los volantes
ademas estan todos equipados con anillos graduados regulables).

El accionamiento del husillo se realiza directamente a través de un
motor de corriente continua sin escobillas altamente moderno. Esta
tecnologia permite a través del reconocimiento de posicion del rotor in-
tegrado y los sensores de revoluciones un par de giro extremadamente
elevado y muy uniforme a través de los rangos de revoluciones Utiles
completos. Esto posibilita el empleo de fresas de grandes diametros
también con reducidas revoluciones. Por el contrario las revoluciones
hasta 4000 r.p.m. permiten el empleo de fresas con diametros relativa-
mente pequefios. El empleo de diferentes tipos de fresas y la posibili-
dad del ajuste de las revoluciones a las condiciones tipicas del material
apenas se le han puesto limites.

A través del accionamiento directo y el modelo del motor sin escobillas
el accionamiento esta casi exento de desgaste y es extraordinariamente
suave en su marcha.

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 maquina y las secciones
de ranuras (Fig. 2 y 3) lo encontrara en las paginas graficas desplegab-
les de estas instrucciones.

Una extensa oferta de accesorios esta disponible en nuestro surtido.
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2.2 Volumen de suministro

¢ Fresadora vertical FF 500/BL

e Instrucciones de servicio y normas de seguridad

¢ Mandriles de sujecion ER 20 @ 6, 8, 10 y 12 mm incluyendo tuerca
de racor

¢ Herramientas de operacion

2.3 Vista completa Fresadora FF 500/BL (Fig. 1)

Cabezal de fresado con motor y electronica
Interruptor de conexion/desconexion
Interruptor del motor

Boton de regulacion de revoluciones
Display de revoluciones

Tabla

Tuerca de racor para mandril de sujecion
Tornillo de fijacion para pinola

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

12. Palanca de taladrado

13. Columna

14. Carro Z/Alojamiento del cabezal de fresado
15. Volante para direccion X

16. Volante para direccion Y

17. Volante para direccion 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

22. Soporte

23. Tornillos de regulacion para guia X

24. Tornillos de regulacion para guia Y

25. Tornillos de regulacion para guia Z

26. Fuente de alimentacion

PN~ WM~

©

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

¢ Tension: 230 Volt, 50/60 Hz

e Potencia: 400 Watt

e Rango de revoluciones 200-4000 r.p.m.

¢ Dimensiones basicas véase Fig. 2

e Avance de pinola (30 mm) mediante palanca de taladrado con esca-
la (1 graduacion = 1 mm)

® mesa en cruz maciza, de fresado plano con 3 ranuras en T pasantes
para tacos de corredera de 8, Distancia entre ranuras: 45 mm,
seccion de ranuras véase Fig. 3

e Tamafio 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

e Regulacion mediante volantes con anillo de escala mavil (1 vuelta
hacen 2 mm de avance)

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

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

e \oladizo (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 resistencia
Optima

e Desarrollo de ruido < 70 dB(A)
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¢ \/ibraciones < 2.5 m/s2
e Peso aprox. 47 kg

}
)= ¢

Trabajar solamente con gafas de proteccion @

iS6lo para servicio en ambientes cerrados!

iPor favor, no eliminar a través de los residuos domésticos!

3 Informacion sobre ruido/vibracion

Las indicaciones sobre vibracion y sobre la emision de ruidos han sido
determinadas en coincidencia con el procedimiento de medicion es-
tandarizado y normativamente prescrito y pueden ser utilizadas entre
si, para la comparacion de dispositivos eléctricos y herramientas.

Estos valores permiten ademas una evaluacion provisional de la carga
por vibracion y emisiones de ruido.

jAdvertencia!
iDependiendo de las condiciones de servicio durante la operacion del
aparato, las emisiones reales que se presenten pueden desviarse de
los valores arriba indicados!

Tenga en cuenta que la vibracion y la emision de ruido puede desvi-
arse de los valores mencionados en estas instrucciones, en funcion
de las condiciones de uso de la herramienta. Herramientas deficiente-
mente mantenidas, procedimientos de trabajo inapropiados, diferen-
tes piezas, un avance excesivo 0 piezas o0 materiales inapropiados o
una herramienta de insercion inapropiada pueden incrementar nota-
blemente la carga de vibraciones y la emision de ruido a través del
periodo de tiempo completo.

Para la evaluacion exacta de la carga efectiva de vibraciones y ruidos
también deben ser considerados los tiempos en los que el dispositivo
esta desconectado o bien si estd en marcha, pero no efectivamente
en uso. Esto puede reducir notablemente la carga de vibracion y ruido
a través del periodo de trabajo completo.

jAdvertencia!

e Cuide de un mantenimiento correcto y regular de su herramienta

e iInterrumpa inmediatamente el servicio de la herramienta al presen-
tarse vibraciones excesivas!

¢ Una herramienta de insercion inapropiada puede causar vibraciones
y ruidos excesivos. jEmplee Unicamente herramientas de insercion
adecuadas!

e Al trabajar con el aparato realice suficientes pausas segun necesidad!

4 Instalacion de la fresadora (Fig. 4)

jAtencion!
Bajo ninglin concepto enchufar la clavija de red, antes de haber conclu-
ido los trabajos de montaje, la maquina podria ser conectada acciden-
talmente. jPeligro de lesiones!

Para un trabajo seguro y preciso, es indispensable fijar la maquina so-
bre 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 maquina 1, dos
orificios 2 para dos tornillos de hexagono interior M8.



5 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!
Rogamos que tenga en cuenta que: jAnte todo, de piezas accionadas de
forma manual o motriz de maquinas herramienta también parte siemp-
re un potencial peligro de lesiones! jPor esta razon 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 arranque: En
caso de una breve interrupcion de tension durante el servicio, 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 boton de arranque, tras el restablecimiento de la tension correcta.

5.1 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/BL permite ser
regulado en altura de 2 maneras:

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

5.1.1 Regulacion de altura con el volante

Aqui dispone desde la posicion superior hasta la inferior, de un recor-
rido de desplazamiento de 220 mm. En la posicion inferior se encuen-
tra 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 regulacion!

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

Cuando durante el procedimiento de trabajo no se trabaja con regulaci-
on vertical (Z), se recomienda apretar el tornillo de hexagono interior 3.

5.1.2 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.

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

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

Para bascular el cabezal fresador alrededor del eje Y, soltar simplemente el
tornillo de hexagono interior 1y bascular el cabezal fresador a la posicion de-

seada. Ajustar la cantidad de grados deseada en la escala 2 y volver a apretar
el tornillo 1. El cabezal fresador puede ser basculado 90° hacia ambos lados.

5.3 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!

jAtencion!
iJamas introducir el mandril de sujecion individualmente en el
alojamiento del husillo!
iPrimero enclavar el mandril de sujecion en la tuerca de racor!
Observar siempre, que el mandril de sujecion y el vastago de la
fresa tengan el diametro adecuado.

Por favor observe: Adicionalmente a los mandriles de sujecion suminis-
trados se disponen an en el surtido de accesorios, de otros tamarios.
En caso de consultas dirijase por favor a nuestro servicio postventa. La
direccion postal la encontrara en el reverso 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
deracor 4 (Fig. 8) y con una ligera presion axial dejar que encastre
en la ranura envolvente. Atencion: El extremo mas fino del mandril
de sujecion tiene, como lo indica la figura, sefialar 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.

4. Introducir el vastago de la herramienta 3 en el mandril de sujecion.

5. Con ayuda de la llave suministrada apretar firmemente la tuerca
de racor como se muestra en la Fig. 7.

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

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

8. Desencastrar y extraer el mandril de sujecion mediante una ligera
presion lateral.

5.4 Conexion del motor de fresado (Fig. 1)

jAtencion!
Accionando el cabezal de conexion y desconexion arriba en la carcasa
se establece la disponibilidad de servicio. Por favor observe, que el
interruptor del motor se encuentra sobre el lado delantero del cabezal
de fresado en posicion "0", debido a que en caso contrario el husillo
se pone en marcha tras accionar el boton de conexion y desconexion!

1. Accionar el interruptor de conexion y desconexion 2. La disponi-
bilidad de servicio del aparato se sefializa a través del encendido
del display de revoluciones.

2. Conectar el accionamiento pulsando el interruptor del motor 3.

3. Seleccionar las revoluciones correctas en el boton de ajuste de
revoluciones 4. Las revoluciones actuales se indican en el display
digital de revoluciones 5.

5.5 Modificar las revoluciones del husillo

El ajuste de las revoluciones del husillo es necesaria, para adaptar la
velocidad de corte de la herramienta a las propiedades del material a
ser deshastado y a la geometria de la herramienta.
Un didmetro grande de la herramienta significa con las mismas revo-
luciones una mayor velocidad periférica y con ello bajo ciertas circun-
stancias, a una mayor velocidad de corte. A la inversa vale naturalmente
lo mismo para diametros de herramienta menores. Las revoluciones
pueden ser ajustadas mediante el boton de ajuste de revoluciones, el
valor actual se indica en el display digital.
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6 Fresado

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

iFundamentalmente 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 adicionalmente con apa-
ratos divisores o alojamientos de mandril. Por ejemplo para medios de
sujecion y accesorios encontrara nuestro catalogo de aparatos en Inter-
net, bajo www.proxxon.com, asi como junto a otras valiosas indicaci-
ones, en nuestro "Manual para modelistas creativos" (Art. N°: 28 996).

6.1 Ajuste del procedimiento y profundidad de fresado

Por favor observe también el apartado "Regulacion de altura del husillo".
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 fijacion de la
pieza, se ajusta el husillo tras la sujecion de la fresa de forma basta (aprox. 2
mm sobre |a 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 determinado,
esto se puede realizar con ayuda de los anillos de escala asi como el
avance de taladrado.

Para ello ambos se pueden "poner a cero". Ademas se puede p.ej. apli-
car de forma muy ligera la fresa sobre la pieza convenientemente antes
() de conectar la maquina (jen lo posible sin embargo, sin tocarla!) y a
continuacion poner el correspondiente anillo de escala en cero. En este
caso se debe observar, que en el anillo de escala del avance de talad-
rado, 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, recuerde: 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 deseada del husillo de forma basta con el volante
1 (Fig. 5). jJunto con ello,el tornillo de hexagono interior 3 tiene
que estar suelto, el tornillo de muletilla 4 por el contrario, estan
apretado! En caso necesario "poner a cero" los anillos de escala,
como se describe arriba en el texto.

3. Asegurar que la fresa no toque la pieza.

4. Asegurar que estén ajustadas las revoluciones del husillo correc-
tas.

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

6. Sidurante el fresado se varia la profundidad de la fresa, esto fun-
ciona de la mejor manera con el volante 1 (Fig. 5). En este caso el
tornillo de hexagono interior 3 esta abierto, el tornillos de muletilla
4 cerrado. Tras el ajuste de la profundidad de la fresa ya no se
modifica (p.ej. en el fresado plano de una pieza) se recomienda
mantener cerrados ambos tornillos 3y 4.

7. Alternativamente puede regular también la profundidad de fresado
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, se inmoviliza la posicién alcanzada fijan-
do la pinola apretando el tornillo de muletilla 4. Con esta funcion
también se permiten realizar trabajos de taladrado o avellanado.
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8. Accionar el interruptor de conexion y desconexion 2 (Fig. 1). La
disponibilidad de servicio del aparato se sefializa a través del en-
cendido del display de revoluciones. Conectar el accionamiento
pulsando el interruptor del motor 3. Seleccionar las revoluciones
correctas en el boton de ajuste de revoluciones 4. Las revolucio-
nes actuales se indican en el display digital de revoluciones 5.

9. Trabajar con el avance ajustado

6.2 Avance

Al fresar, observar que el avance siempre se produzca contra el senti-
do de corte de la fresa (Fig. 9).

7 Accesorios

Se pueden emplear fresas comerciales habituales con un diametro de
vastago maximo de 12 mm y un didmetro de herramienta de aprox. 40
mm. Para un dptimo resultado de trabajo, es necesario 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.

Podemos recomendar los insertos de fresa de nuestro programa de acce-
sorios, como p.gj. 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.

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

Un accesorio conveniente para la regulacion precisa de la altura del
husillo es el avance de precision de sencillo montaje posterior (Art.
n°: 24 254). Aqui se puede ajustar selectivamente la profundidad de
mecanizado con especial precision con un volante (Division de escala
1 Graduacion=0,025 mm).

8 Reparacion y mantenimiento

jAtencion!
jAntes de todos los trabajos de reparacion y mantenimiento extraer la
clavija de la red!

8.1 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 pueden reajustar
el juego mediante los tornillos de regulacion 2 (Fig. 10). Para ello soltar
las contratuercas 1 y enroscar uniformemente todos los tornillos de
regulacion, hasta que el juego se haya subsanado. A continuacion volver
a apretar la contratuerca.

8.2 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. 11 (A: Aceitar antes del inicio de cada trabajo
/ B: Aceitar mensualmente). jEmplee para ello sélo un aceite de maquinas
exento de acidos del comercio especializado!



8.3 Limpieza y conservacion

jAtencion!
iAntes de cualquier limpieza, ajuste, conservacion o reparacion, ext-
raer la clavija de la red! jPeligro de lesiones!

La maquina estd ampliamente exenta de mantenimiento. Para una
larga vida (til, sin embargo debe limpiar el aparato tras cada uso con
un pafio suave, una escoba de mano o un pincel. También se recomi-
enda aqui una aspiradora de polvo.

9 Eliminacion

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

10 Declaracion de conformidad CE

Nombre y direccion del fabricante:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Denominacion de producto: FF 500/BL
Articulo N°: 24350

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

Directiva de compatibilidad electromagnética UE 2014/30/CE
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 01.2016

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
DIN EN 62841-1/07.2016

Fecha: 01.07.2019

Wy

Ing.Dipl. Jorg 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

e maakt het gemakkelijker de machine te leren kennen.
e 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:

e bedieningsfouten

e slecht onderhoud

e gebruik van vervangende onderdelen die niet van PROXXON zijn
Raadpleeg met het oog op uw veiligheid altijd de veiligheidsvoorschriften.

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

Al de aanwijzingen dienen gelezen te worden. Fouten bij de in-
achtneming van de onderstaande aanwijzingen kunnen elektri-
sche schokken, brand en/of ernstige verwondingen veroorzaken.

BEWAAR DEZE AANWIJZINGEN GOED!

2 Beschrijving van de machine

2.1 Opbouw

De FF 500/BL is een solide geconstrueerde en zorgvuldig afgewerkte
verticale staander freesmachine. De gebruikseffectieve uitvoering en de
buitengewone kwaliteit maken de frees tot een betrouwbare partner
voor een hele reeks verspaanwerkzaamheden.

Een zware, robuuste machinevoet zorgt voor uitstekende stabiliteit. Bij de
machine zijn inbegrepen een via handwielen in twee richtingen (dwars (X-
as) ca. 300 mm, diep (Y-as) 100 mm) verrijdbare kruisslede en een stabiele,
groot gedimensioneerde zuil bestaande uit een hoogwaardig gegoten alu-
miniumprofiel. 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, drijffwerk en
spindeleenheid en kan indien gewenst aan weerszijden 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 handwiel boven de zuil (de handwie-
len zijn trouwens allemaal voorzien van een verstelbare schaalverdeling).

De spindelaandrijving vindt direct door een ultramoderne borstelloze geli-
jkstroommotor plaats. Met deze technologie is het met de geintegreerde
rotorpositiedetectie en de toerentalsensortechnologie een extreem hoog en
via het totaal nuttige toerentalgebied zeer gelijkmatig aandraaimoment te
verkrijgen. Hierdoor kunnen frezen worden gebruikt met een grote diameter
ook bij kleine toerentallen. Met toerentallen tot 4000 o/min kunnen echter
frezen met relatief kleine diameter worden gebruikt. Het gebruik van ver-
schillende soorten frezen en de mogelijkheid de toerentallen op materiaal-
kenmerken in te stellen zijn daardoor vrijwel onbeperki.

Door de directe aandrijving en het borstelloze motortype is de aandrijving
vrijwel slijtvast en bijzonder stil.

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

Een omvangrijk aanbod aan accessoires is verkrijgbaar in ons assortiment.

2.2 Leveringspakket

e Verticale frees FF 500/BL

¢ Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften

¢ ER 20-spantangen @ 6, 8, 10 en 12 mm incl. wartelmoer
¢ Bedieningsgereedschap

2.3 Totaal aanzicht frees FF 500/BL (fig. 1)

1. Freeskop met motor en elektronica
2. Aan-/uitschakelaar

3. Motorschakelaar

4. Toerentalinstelknop



Toerentaldisplay
Tabel
Wartelmoer voor spantang
Klembout voor pinole

9. 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
26. Netvoeding
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2.4 Overzicht van de technische gegevens en
uitvoeringskenmerken van de FF 500/BL

e Spanning: 230 Volt, 50/60 Hz
e \lermogen: 400 watt
¢ Toerentalgebied 200-4000 o/min
e Basisafmetingen zie fig. 2
e Pinoleaanzet (30 mm) door boorhendel met schaalverdeling (1 streep = 1 mm)
e Massieve, vlakgefreesde kruisslede met 3 doorlopende T-moeren
voor 8e normsteen, moerafstand: 45 mm, moerdoorsnede zie fig. 3
e Tafelgrootte 400 x 125 mm
e \erplaatsing
verticaal: (Z-as) ca.220 mm
lengte: (X-as) ca.300 mm
diepte: (Y-as) ca.100 mm
e |nstelling via handwielen met verplaatshare schaalindeling (1 om-
wenteling 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 gradenverdeling)
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
e Gewicht ca. 47 kg

Alleen bestemd voor gebruik in gesloten ruimte

i
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Niet met huisafval verwijderen

Alleen met veiligheidsbril werken

3 Geluids-/trillingsinformatie

De gegevens over trilling en geluidsemissie zijn in overeenstemming
met de gestandaardiseerde en normatief voorgeschreven meetme-
thode vastgesteld en kunnen in vergelijking met elektrische appara-
ten en machines bij elkaar worden genomen.

Met deze waarden kan een voorlopige beoordeling van de belastingen
door trilling en geluidsemissies worden gemaakt.

Waarschuwing!
Afhankelijk van de bedrijfsvoorwaarden tijdens de werking van de
machine kunnen de werkelijk optredende emissies afwijken van de
bovengenoemde waarden!

Bedenk dat de trilling en de geluidsemissie afhankelijk van de ge-
bruiksvoorwaarden van de machine kunnen afwijken van de in deze
handleiding genoemde handleiding. Slecht onderhouden machines,
ongeschikte werkmethodes, verschillende werkstukken, te hoge
voortstuwing of ongeschikte werkstukken of materialen of een niet
geschikt hulpstuk kunnen de trillingsbelasting en de geluidsemissie
over de hele periode aanzienlijk verhogen.

Voor een exacte inschatting van daadwerkelijke slinger- en geluidsbe-
lasting moeten ook de tijden in aanmerking worden genomen waarin
het apparaat wordt uitgeschakeld of weliswaar nog loopt maar niet
meer in gebruik is. Dit kan de slinger- en geluidsbelasting over de hele
periode aanzienlijk beperken

Waarschuwing!
e Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt onderhouden
e Zet de machine onmiddellijk stop als er zich buitensporig veel
trillingen voordoen!
e Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige trillingen of geruis veroorz-
aken. Gebruik uitsluitend geschikte hulpstukken!
e Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

4 Opstellen van de frees (fig. 4)

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

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

5 Werken met de frees

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

Let op!
Let op het volgende: van alle motorisch of handmatig aangedreven on-
derdelen van werktuigmachines gaat ook altijd een potentieel gevaar
voor lichamelijk letsel uit! Daarom dient u altijd voldoende afstand te
houden 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 veilig-
heidsredenen niet zelfstandig opnieuw aan. De frees kan echter nadat de
spanning is hersteld via de inschakelknop weer normaal worden gestart.

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

De freesspindel, resp. Z-slede van de FF 500/BL kan op 2 manieren in
de hoogte worden ingesteld:
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1. met handwiel 1
2. met boorhendel 2

5.1.1 Hoogte-instelling met het handwiel

Hier beschikt u van de bovenste tot de onderste stand over een verplaats-
ing van 220 mm. In de onderste stand bevindt de spindelmoer om span-
tang 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.

5.1.2 Aanzet via boorhendel

1. Vleugelmoer 4 losdraaien.

2. Inbusbout 5 aan de schaalverdeling 6 losdraaien en schaalverde-
ling 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 tewerk
als hierboven beschreven. Schroef 4 mag echter niet meer worden
aangetrokken, zodra u met de machine werkt. De verplaatsing die hier
mogelijk is bedraagt 30 mm.

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

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

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

Let op!
Altijd de stekker uit het stopcontact trekken om onopzettelijk inscha-
kelen 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 Ersteeds op letten dat spantang en freesschacht de juiste doorsnede hebben.

Let op het volgende: naast de meegeleverde spantangen zijn andere ma-
ten in ons assortiment verkrijgbaar. Voor vragen kunt u contact opnemen
met onze klantenservice. Het postadres staat 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 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 klei-
ne 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.
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6. Voor het verwijderen van de spantang wartelmoer 4 losdraaien en
werktuig 3 eruit trekken.

7. Nuwartelmoer met spantang helemaal uit de freesspindel verwijderen.

8. Spantang met lichte zijdelingse druk losklikken en uitnemen.

5.4 Inschakelen van de freesmotor (fig. 1)

Let op!
Door indrukken van de aan/uit-knop boven op de behuizing wordt de
werkingstoestand hersteld. let erop dat de motorschakelaar aan de
voorzijde van de freeskop in stand "0" staat, omdat anders de spindel
na indrukken van de aan/uit-knop gaat draaien.

1. Aan/uit-knop 2 indrukken De werkingstoestand van het apparaat is
bereikt als de toerentaldisplay gaat branden.

2. Aandrijving door indrukken van motorschakelaar 3 inschakelen

3. Het juiste toerental op toerentalinstelknop 4 kiezen. Het huidige
toerental wordt op digitale toerentaldisplay 5 weergegeven.

5.5 Wijzigen van het spindeltoerental

De instelling van het spindeltoerental is noodzakelijk om de zaagsnel-
heid van het werktuig aan te passen aan de eigenschappen 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. Het toerental kan met
de toerentalinstelknop worden ingesteld, de actuele waarde wordt op
de toerentaldisplay weergegeven.

6 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 bevestigd!
Hiervoor bestaan verschillende mogelijkheden: zeer geschikt zijn span-
klauwen (bijv. 24 257 van PROXXON) of spanschroeven (bijv. 24 255
van PROXXON). Als er verdelingen moeten worden gemaakt, kan bijv.
aanvullend met verdeelmachines of boorkoppen worden gewerkt. Voor-
beelden van spanmiddelen en accessoires vindt u in onze apparatenca-
talogus op het Internet onder www.proxxon.com, en samen met andere
waardevolle aanwijzingen in ons ,Handboek voor creatieve modelbou-
wers “ (artikelnr.:28 996).

6.1 Instellen van freesdiepte en freesprocedure

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

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 bijvoor-
beeld 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 schaalver-
deling 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 bevestigen.
2. Gewenste spindelhoogte grof instellen met handwiel 1 (fig. 5).

Daarbij moet inbusbout 3 opengedraaid, vieugelmoer 4 echter

aangedraaid worden! Zo nodig de schaalverdeling op nul zetten,

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 bes-

te 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 vleugelmoer 4 geb-
lokkeerd. Met deze functie kunnen ook boor- of zinkwerkzaamhe-
den worden uitgevoerd.

8. Aan/uit-knop (fig. 1) indrukken. De werkingstoestand van het ap-
paraat is bereikt als de toerentaldisplay gaat branden. Aandrijving
door indrukken van de motorschakelaar 3 inschakelen. Het juiste
toerental op toeren-talinstelknop 4 kiezen. Het huidige toerental
wordt op digitale toerental-display 5 weergegeven.

9. Met aangepaste aanzet werken

6.2 Aanzet

o O AW

Bij het frezen moet u erop letten dat de aanzet altijd tegen de zaag-
richting van de frees ingaat (fig. 9).

7 Toebehoren

U kunt in de normale frezen gebruiken met een maximale schacht-
doorsnede van 12 mm en een werktuigdoorsnede van ca. 40 mm. Voor
een optimaal resultaat is het noodzakelijk zowel de frees als de freespa-
rameters (aanzet, freesdiepte, toerental) aan te passen aan de arbeid-
somstandigheden en hieruit een keuze te maken.

Wij bevelen de freesinzetten uit onze accessoirecollectie aan, zoals bijv.
schachtfreesset (2-5 mm) 24610 of, voor grotere werken, schachtfrees-
set (6-10 mm) met artikelnummer 24620.

Andere geschikte frees- en boorwerktuigen van PROXXON-kwaliteit uit
onze uitgebreide collectie vindt u in de vakhandel of onder www.prox-
xon.com. Daar kan men u voor uw speciale toepassing een geschikt
PROXXON-product aanbevelen.

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

8 Reparatie en onderhoud

Let op!
Bij alle reparatie- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uittrekken!

8.1 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 Kkruisslede of
de Z-slede te veel speling aangeeft, dan kunt u via de instelschroeven
2 (fig. 10) de speling bijstellen. Hiertoe de contramoeren 1 losdraaien

en alle instelschroeven gelijkmatig indraaien tot de speling verholpen
is. daarna contramoeren weer vastdraaien.

8.2 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 geleidingen
door binnendringende spanen kapot kunnen gaan.

Om een lange levensduur van de frees te garanderen, dient u het smeerplan
te raadplegen in fig. 11 (A: olién steeds voor u begint te werken / B: maan-
delijks olién) Gebruik daarbij alleen zuurvrije machineolie van de vakhandel!

8.3 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 ie-
der gebruik met een zachte doek, handveger of een penseel gereinigd
te worden om een zo lang mogelijke levensduur te garanderen. Ge-
bruik van een stofzuiger wordt sterk aanbevolen.

9 Afvalverwerking

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

10 EG-conformiteitsverklaring

Naam en adres van de fabrikant:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

FF 500/BL
24350

Productaanduiding:
Artikelnr.:

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

EU-EMC-richtlijn 2014/30/EG
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2 / 01.2016
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

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

Datum: 01.07.2019

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde persoon als de

ondergetekende.
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1 Forord
Keaere kunde!

Ved at lzese denne brugsanvisning

e bliver det nemmere for dig at lzere maskinen at kende.
e undgar du fejl pa grund af en ikke korrekt betjening og
e gger du maskinens levetid.

Opbevar altid brugsanvisningen i naerheden af arbejdsstedet.

Du ma kun bruge denne maskine, hvis du ved hvordan du skal bruge
den og felger brugsanvisningen ngje.
PROXXON er ikke ansvarlig for at maskinen fungerer sikkert, safremt:

e den handteres pa en made, som ikke er i overensstemmelse med
normal brug,

e den anvendes til andre formal end de, der er naevnt i brugsanvisningen,

e sikkerhedsinstruktionerne tilsidesattes.

Der kan ikke geres garantikrav gzeldende ved:

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

For din egen sikkerheds skyld er det vigtigt at du laeser sikkerhedsoplys-
ningerne.
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Vi forbeholder os retten til videreudviklinger, som medferer forbedringer.
Vi haber, du far megen gleede af maskinen.
NB!

Alle anvisninger skal laeses. Hvis de anvisninger, der er
anfert i det efterfplgende, ikke overholdes korrekt, kan det
medfore elektrisk stad, brand og/eller alvorlige personskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER FORSVARLIGT.

2 Beskrivelse af maskinen

2.1 Opbygning

FF 500/BL er en solid konstrueret og omhyggelig fremstillet vertikal freeser
med stativ. Det brugertilpasset sammenstillede udstyr og udformningens
usaedvanlige kvalitet gar fraeseren til en pélidelig samarbejdspartner ved
forskellige arbejdsopgaver i omradet spantagende bearbejdning.

Spindlen drives direkte ved hjzlp af en avanceret barstelds jeevnstramsmo-
tor. Denne teknologi muligger ved hjeelp af den integrerede rotorpositions-
visning og hastighedssensorer et sardeles hajt og jeevnt drejningsmoment
i hele det tilgeengelige hastighedsomrade. Dette ger det muligt at anvende
fraesere med stor diameter ogsé ved lavere omdrejningstal. Modsat kan der
anvendes fraesere med relativ lille diameter ved omdrejningstal op til 4.000
omdr./min. Der er saledes stort set ikke er graenser for, hvor forskelligartede
fraesertyper, der kan anvendes, ligesom omdrejningstallet i hgj grad kan in-
dstilles efter de materialetypiske omstendigheder.

Takket veere den direkte kraftoverfgring og motorens konstruktion uden
berster er motoren stort set slitagefri og har en overvaeldende rolig gang.

Desuden er fraesehovedet udstyret med en bortilspandingsanordning, dvs.
fraeseren kan ogsa benyttes til borearbejde eller f.eks. nedseenkning. Bear-
bejdningshejden indstilles med et handhjul ovenfor sgjlen (handhjulene er
for resten alle udstyret med indstillelige skalaringe).

Elektrikken og remdrevet til kraftoverfersel er placeret inde i gearkassen.
Ved helt enkelt at skifte Poly-V-remmens position kan spindelens omdrej-
ningstal tilpasses til forskellige fraeserstorrelser og materialespecifikke
skearehastigheder (der kan veelges mellem seks hastigheder fra 180 -
2.500/min). Hovedafbryderen og omskifteren til spindelens omdrejningsret-
ning er placeret pa freeserhovedets front.

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

Der findes et omfangsrigt udbud af tilbeher i vores sortiment.

2.2 Leveringsomfang

e Vertikal freeser FF 500/BL

¢ Brugsanvisning og sikkerhedsregler

e ER 20-spandetaenger @ 6, 8, 10 og 12 mm inkl. omlgbermatrik
e Betjeningsveerkigj

2.3 Oversigt over fraeser FF 500/BL (fig. 1)

Freesehoved med motor og elektronik
Teend/sluk-knap

Motorkontakt

Knap til indstilling af omdrejningstal
Hastighedsdisplay

Tabel

Omlgbermaetrik til speendetang
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8. Spa&ndeskrue til pinolrgr
9. Forskydelig skala til dybdeindstilling
10. Forskydelig skala til sideveerts karsel
11. Skala til vinkeljustering
12. Borearm
13. Sgjle
14. Z-slede/optagning freesehoved
15. Handhjul il 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. Slzde
23. Justeringsskruer til X-foring
24. Justeringsskruer til Y-foring
25. Justeringsskruer til Z-fgring
26. Strgmforsyning

2.4 Oversigt over tekniske data og udstyrskendetegn
FF 500/BL

e Spanding: 230 volt, 50/60 Hz
o Effekt: 400 Watt
e Hastighedsomrade 200-4.000 omdr./min
¢ Basismal se fig. 2
e Pinolfremfgring (30 mm) via borearm med skalaring (1 delestreg = 1 mm)
¢ Massivt, planfreeset krydsbord med 3 gennemgéende T-noter til
standardsten str. 8, notafstand: 45 mm, nottveersnit se fig. 3
e Bordsterrelse 400 x 125 mm
e \andring
Vertikalt: (Z-akse) ca. 220 mm
P4 langs: (X-akse) ca. 300 mm
Dybde: (Y-akse) ca.100 mm.
o Justering ved hjeelp af handhjul med bevaegelig skalaring (1 omdrej-
ning giver 2 mm fremfering)
e (Optagning af veerktgj med spaendetenger 6, 8, 10 og 12 mm (inklu-
deret i leveringsomfanget)
e Fraesehoved kan drejes 90° til hgjre og venstre (med gradinddeling)
o Udleeg (sejle ude til midten af veerktejet) ca. 125 mm
¢ Sgjle af strengstabt aluminiumsprofil med hgj treekstyrke, med indvendige
e ribber for at opna optimal stabilitet
e Stgjudvikling < 70 dB(A)
e Vibrationer < 2.5 m/s2
e Vgt ca. 47 kg

5
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Ma kun benyttes indenders!
Ma ikke bortskaffes sammen med husholdningsaffaldet!

Der skal baeres beskyttelsesbriller under arbejdet

3 Stoj-/vibrationsoplysninger

Oplysningerne vedrgrende vibration og stgjemission er fremkommet
i henhold til standardiserede og foreskrevne malemetoder og kan an-
vendes til sammenligning af elekiriske apparater og elvaerkigjer.

Disse veerdier tillader ligeledes en forelpbig vurdering af belastningen
som fglge af vibration og stgjemission.

Advarsel!

Alt efter driftsbetingelserne kan de faktiske emissioner afvige fra de
ovenfor angivne tal!

Husk pa, at vibration og stejemission kan afvige fra de tal, der er an-
givet i denne vejledning, alt efter hvilke betingelser der foreligger, nér
veerkipjet anvendes. Mangelfuldt vedligeholdte veerkigjer, uegnede
arbejdsmetoder, forskellige arbejdsemner, for kraftig tilspaending eller
uegnede emner eller materialer eller uegnet veerktgj kan gge vibrati-
onsbelastningen og stgjemissionen betydeligt hen over hele arbejd-
stidsrummet.

Til en preecis vurdering af den faktiske svingnings- og stgjbelastning
bor der ogsa tages hgjde for de tidsrum, hvor apparatet er slukket,
eller hvor det ganske vist kgrer, men ikke rent faktisk er i brug. Dette
kan reducere svingnings- og stgjbelastningen over hele arbejdstids-
rummet betragteligt.

Advarsel!

e Sorg for, at dit veerktej bliver regelmaessigt og godt vedligeholdt

o Afbryd straks arbejdet med veerktgjet, hvis der opstar alt for kraftige
vibrationer!

e En uegnet indsats kan forarsage overdrevne vibrationer og for kraft-
ig stgj. Brug kun egnede indsatser!

e Husk at holde tilstraekkeligt med pauser i lgbet af arbejdet, hvis der
er behov for det!

4 Opstilling af fraeseren (fig. 4)

0BS!

Sat aldrig stikket i, inden monteringsarbejdet er afsluttet, maskinen
kan ellers starte utilsigtet. Der er risiko for at komme til skade!

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

5 Arbejde med fraeseren

0BS!

Treek altid stikket ud inden du begynder at indstille fraeseren og skifte
veerktoj!

0BS!

Bemeerk falgende:

Fra alle motordrevne eller manuelt drevne dele pa veerkstgjsmaskiner ud-
gér ogsé altid en potential risiko for at komme til skade! Hold derfor altid
tilstreekkelig afstand og grib aldrig ind i veerktej, der bevager sig!

Hold aldrig emner fast med handen, men spaend dem altid omhyggelig fast!

Bemark!

Fraeseren er udstyret med en sékaldt genstartbeskyttelse. Nar strammen
afbrydes kort under driften, starter freeseren af sikkerhedstekniske arsager
ikke automatisk igen. Men fraeseren kan startes helt normalt igen pa teend/
sluk-knappen, nér strammen er vendt tilbage med den rigtige spaending.

5.1 Hejdejustering af spindelen, hhv. Z-slzeden (fig. 5)

Fraeesespindelen eller Z-sleeden pa FF 500/BL kan pa to méder justeres
i hgjden:

1. Med héndhjulet 1
2. Med borearmen 2

5.1.1 Hejdejustering med handhjulet

Her stér der fra gverste til nederste position en kerselsvej pa 220 g15m



til radighed. | nederste position sidder spindelmgtrikken til klemning
af spaendtangen ca. 35 mm ovenfor krydshordets overflade.

1. Husk, at unbrakoskrue 3 skal veere Igsnet inden justering!
2. Indstil den gnskede hgjde med handhjul 1 (1 omdrejning svarer til
2 mm fremfgring).

Hvis der under arbejdet ikke arbejdes med den vertikale (Z-) justering,
anbefales det at stramme unbrakoskruen 3.

5.1.2 Fremfering via borearm

Lesn knebelskruen 4.

Lasn unbrakoskruen 5 pé skalaringen 6 og stil skalaen pé nul.
Stram skruen 5 igen.

Indstil den gnskede hgjde med borearm 7.

Knebelskruen 4 strammes igen.

oW~

Bemeerk!

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 kerselsvej er her 30 mm.

5.2 Dreje freesehovedet om Y-aksen (fig.6)

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

5.3 Montering af spendetangerne (fig. 7 og 8)

0BS!

Treek altid stikket ud af stikkontakten for at udelukke en utilsigtet op-
start! Der er risiko for at komme til skade!

0BS!

¢ Spaendetangen ma aldrig feres enkeltvis ind i spindelholderen!
e Forst skal spaendetangen gé i indgreb i omlgbermatrikken!
e Sgrg altid for at spaendetang og fraeserskaft har samme diameter.

Bemark falgende: Foruden de medfglgende spaendetaenger fas and-
re starrelser i vores tilbehgrssortiment. Kontakt ved yderligere sporgs-
mal vores kundeservice. Postadressen star pa bagsiden af denne vej-
ledning eller skriv os en e-mail til technik@proxxon.com.

1. Lesn omlgbermgtrikken 4 (fig. 7) pa fraesespindelen.

2. Leeg den valgte speendetang 5 med handen ind i omlgbermatrikken 4,
og lad den med let aksialt tryk g i indgreb i den omlgbende not. OBS:
Spaendetangens tyndere ende skal vende opad, som vist pa billedet.

3. Fer omlgbermgtrikken 2 med spandetangen ind i spindelen 1 (fig.
7, se lille billede), og stram den let med handen.

4. For veerkigjets skaft 3 ind i speendetangen.

5. Stram omlgbermgtrikken ved hjzelp af de medfglgende nggler som
vist i fig. 7.

6. For at fierne spendetangen lgsnes omlgbermgtrikken 4, og veerk-
tojet 3 treekkes ud.

7. Tag nu omlgbermgtrikken sammen med spandetangen ud af free-
sespindelen.

8. Lad spandetangen ga ud af indgreb ved hjeelp af et let sideveerts
tryk, og tag den ud.

5.4 Indkobling af fraesemotoren (fig. 1)

0BS!
Tryk pé tend/sluk-knappen foroven pa huset for at seette enheden i
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driftstilstand. Serg for, at motorkontakten pa forsiden af freesehovedet
er i position ”0”, da spindelen ellers gér i gang efter aktivering af teend/
sluk-knappen!

1.Tryk pa teend/sluk-knappen 2. Enhedens driftstilstand signaleres ved, at
hastighedsdisplayet lyser.

2. Motoren startes ved at trykke pa motorkontakten 3.

3. Veelg det rigtige omdrejningstal pa knappen til indstilling af omdrej-
ningstal 4. Det aktuelle omdrejningstal vises pa det digitale hastighe-
dsdisplay 5.

5.5 Andring af spindelens omdrejningstal

Det er ngdvendigt at indstille spindelens omdrejningstal for at tilpasse
veerktgjets skeerehastighed til det spantagende materiales egenskaber
og veerktejets geometri.

Storre veerktgjsdiametre betyder ved samme omdrejningstal ogsa en
stor omfangs- og dermed evt. for hgj skaerehastighed. Omvendt galder
dette selvfalgelig for sma veerktejsdiametre. Omdrejningstallet kan ind-
stilles med knappen til indstilling af omdrejningstal, den aktuelle veerdi
vises pé det digitale display.

6 Fraese

0BS!

Beer altid beskyttelsesbriller nar der fraeses. Overhold altid sikkerhe-
dsreglerne!

Det emne, der skal bearbejdes, skal principielt fastgeres pa krydsbor-
det! Dette kan geres pé forskellige mader: Velegnet er spaendekiger
(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 fastspandingspatroner. Eksempler pa opspen-
dingsudstyr og tilbehar findes i vores maskinbrochure, pa internettet
www.proxxon.com, og sammen med andre veerdifulde oplysninger i
vores "Handbog for kreative modelbyggere* (art.-nr.:28 996).

6.1 Indstilling af freesedybde og fraeseprocedure

Vaer venligst opmaerksom pa afsnittet ”Hgjdejustering af spindelen. Her
forklares, med hvilke metoder freesespindelens hgjde kan indstilles for de
forskellige anvendelsesomrader.

| praksis er fremgangsmaden, at man efter fastspaending af emnet og op-
speending af fraeseren farst groft indstiller spindelen (ca. 2 mm ovenfor em-
net) og sé justerer freesedybden under arbejdet.

Herved kan der arbejdes med handhjulet eller bortilspeendingsanordningen.

Hvis tilspeendingen (det mal, som fraeseren dykker ned i emnet) skal have
en bestemt starrelse, kan den indstilles ved hjeelp af skalaringene pa hand-
hjulet og bortilspandingsanordningen.

Hertil kan begge "nulstilles". Det anbefales at sette freeseren let pa em-
net inden (!) maskinen teendes (dog om muligt uden at rere emnet!) og sé
stille den respektive skalaring pa nul. Herved skal man veere opmarksom
p&, at der pa bortilspeendingsanordningens skalaring skal lgsnes en skrue,
som beskrevet i "Hpjdejustering af spindelen”. Handhjulets skalaring drejes
bare, husk: pr. omdrejning kerer Z-sleeden 2 mm.

Fremgangsmaden er folgende:

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

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

3. Kontroller, at freeseren ikke rgrer emnet.

4. Kontroller, at det rigtige spindelomdrejningstal er indstillet.



5. Velg omdrejningsretning! (se nede under "Fremfering”).

6. Hvis fraesedybden skal varieres under fraesningen, fungerer dette
bedst med handhjulet 1 (fig. 5). Herved er unbrakoskruen 3 Igsnet,
knebelskruen 4 strammet. Hvis fraesedybden ikke mere &ndres ef-
ter indstillingen (f.eks. ved planfrasning af et emne) kan det anbe-
fales, at stramme begge skruer 3 og 4.

7. Som alternativ kan freesedybden ogsa reguleres med borearmen 2
(fig. 5). Hertil strammes unbrakoskruen 3, nr sleeden er pa den
gnskede position. Efter aktivering af borearmen 2 til den gnskede
dybde, lases den naede position ved at fastklemme pinolen ved
hjeelp af knebelskruen, som strammes. Med denne funktion kan der
0gsa gennemfares bore- og seenkeopgaver.

8. Tryk pa teend/sluk-knappen 2 (fig. 1). Enhedens driftstilstand signaleres
ved, at hastighedsdisplayet lyser. Start motoren ved at trykke pa
motorkontakten 3.Veelg den rigtige hastighed med knappen til indstilling
af omdrejningstal 4. Det aktuelle omdrejningstal vises pa det digitale
hastighedsdisplay 5.

9. Arbejd med tilpasset fremfaring.

6.2 Fremforing

Veer ved freesning opmasrksom pa, at fremferingen altid foregar mod-
sat fraeserens skaereretning (fig. 9).

7 Tilbehor

Der kan benyttes normale freesere med en maksimal skaftdiameter pa 12
mm og en vaerktgjsdiameter p& ca. 4 mm. For et optimalt arbejdsresultat
er det npdvendigt, at savel freeser som ogsa freeseparametrene (frem-
fering, freesedybde, omdrejningstal) tilpasses til arbejdsforholdene og at
der her treeffes et udvalg.

Vi kan anbefale fraeserindsatsene fra vores tilbehgrsprogram, som f.eks.
skaftfreeser-sat (2-5 mm) 24610 eller, til sterre opgaver, skaftfraeser-sat
(6-10 mm) med artikelnummer 24620.

Andet egnet bore- og freeseveerkigj i PROXXON-kvalitet fra vores omfat-
tende sortiment fas i specialhandelen eller pd www.proxxon.com. Her kan
du ogsa fa anbefalinger til et PROXXON-produkt, der er egnet til dit spe-
cielle anvendelsesformal.

Hensigtsmaessigt tilbeher til preecis hejdejustering af spindelen er finfrem-
faringen (art.-nr. 24 254). Her kan man ved hjelp af et handhjul (deling
1 delestreg = 0,025 mm) indstille bearbejdningsdybden szrligt ngjagtigt.

8 Reparation og service

0BS!
Treek netstikket ud ved alt reparations- og servicearbejde!

8.1 Indstille spillerum pa krydshordets eller Z-sleedens
faringer

Hvis fgringen pa en akse af krydsbordet eller Z-sleeden i Igbet af tiden
far for stort spillerum, kan det efterjusteres ved hjeelp af justerings-
skruerne 2 (fig. 10). Hertil lasnes kontramgtrikkerne 1 og alle juste-
ringsskruerne drejes jevnt ind, indtil spillerummet er vaek. Efterfal-
gende strammes kontramegtrikkerne igen.

8.2 Smgre maskinen

Rens krydsbord og freeser efter brugen med en blad klud eller pensel.
Smor efterfalgende faringerne let med olie og fordel olien ved at kore
bordet frem og tilbage.

Krydsbordet ma aldrig renggres med presluft, ellers kan faringerne
pdelaegges af indtreengende spéner.

For at garantere en lang levetid af freeseren, bar smereskemaet i fig.
11 (A: Smere inden hvert arbejde / B: Smgre hver méned) overholdes.
Benyt hertil kun syrefri maskinolie fra specialhandelen.

8.3 Rengering og pleje

0BS!

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

Bemeerk!

Maskinen er stort set vedligeholdelsesfri. Hver gang man har brugt
slibemaskinen, bgr den renggres med en blgd klud, handkost eller
en pensel s& den holder leenge. Det kan ogsa anbefales at bruge en
stevsuger.

9 Bortskaffelse

Maskinen ma ikke smides i skraldespanden sammen med hushold-
ningsaffaldet! Den indeholder materialer, som kan genbruges. Skulle
der vare spgrgsmal, kontakt venligst din lokale genbrugsstation eller
andre tilsvarende kommunale ordninger.

10 EU-overensstemmelseserklaering

Producentens navn og adresse:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

FF 500/BL
24350

Produktnavn:
Artikel nr.:

Vi erkleerer pa eget ansvar, at dette produkt er i overensstemmelse
med fglgende direktiver og normative dokumenter:

EMC-direktiv 2014/30/EF
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2 / 01.2016
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
DIN EN 62841-1/07.2016

Dato: 01.07.2019
Dipl.-ing. Jorg Wagner
PROXXON S.A.

Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med under-
tegnede.
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1 Forord
Baste kund!

Anvéndningen av denna bruksanvisning:

e Gor det lattare att 1dra kédnna maskinen.
° Qndviker att storningar uppstar genom felaktig anvindning och
e Okar utrustningens livslangd.

Denna bruksanvisning skall alltid finnas tillhands.

Anvand maskinen bara nér du har ingaende kunskaper och med be-
aktande av denna bruksanvisning. | foljande 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 4n dem som ndmns i bruksanvis-
ningen,

e om sékerhetshestdmmelserna inte oljs.

Det finns inga garantiansprak vid

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

For din sdkerhet: folj under alla omstandigheter sdkerhetsbestam-
melserna. Vi forbehéller oss ratten att utveckla maskinen i samband
med tekniskt framsteg. Vi onskar dig lycka till med maskinen.

-38-

VIKTIGT!

Las igenom samtliga anvisningar. For det fall att nedan-
staende anvisningar inte foljs, finns det risk for elektriska
stotar, brand och/eller svara personskador

FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER PLATS.

2 Beskrivning av maskinen

2.1 Uppbyggnad

FF 500/BL &r en stabilt konstruerad och omsorgsfullt tillverkad vertikal-
frasmaskin med stativ. Med sin utrustning som &r noga anpassad till an-
vandarnas behov och genom utforningens utmarkta kvalité blir frasen till
en palitlig partner for en rad uppgifter i samband med frasning.

En tung, stabil maskinfot gor att maskinen stér valdigt stadigt. Pa foten
ar koordinatbordet monterat som med hjalp av tva rattar kan forflyttas at
tva olika hall (tvérs (X-axel) ca 300 mm, djupt (y-axel) 100 mm) samt den
stadiga, generdst dimensionerade pelaren av hallbart aluminiumgjutgods.
Som koordinatbordet &r pelaren utrustad med en laxsparmatning pa vilket
sliden med frashuvudet sitter (Iangdrorelser (Z-axel) ca 220 mm.) Fras-
huvudet sjélv bestér av en motor, véxeln och spindelenheten och kan, om
sa onskas, pa varje sida vridas med 90°. Med hjalp av en vingskruv kan
den enkelt fixeras i varje position: Tillsammans med borrmatningen finns
aven mojlighet till exempelvis snedborrning. Verktyget spanns fast i en av
de fyra spannhylsor som féljer med.

Dessutom ar frashuvudet utrustat med en borrmatning, det innebar att din
fras aven kan anvéndas till borrning eller t ex forsankning. Arbetshojden
stélls in med ratt ovanfor pelaren (rattarna ar for Gvrigt utrustade med
installbara skalringar).

Spindeldrivningen sker direkt genom en hdgmodern, borstlos likstroms-
motor. Denna teknik mojliggor genom den integrerade rotorlageravkan-
ningen och sensorsystemet for varvtal ett extremt hogt och mycket jamnt
varvtal som kan nyttjas i hela varvtalsomradet. Det innebér att frisar med
stor diameter kan anvandas dven vid ldgre varvtal. Daremot tillater varvtal
upp till 4 000 v/min att frasar med relativt med sma diametrar kan an-
vindas. P4 sa satt finns det knappt nagra granser for vilka fristyper som
kan anvéandas samt méjligheten att stilla in varvtal efter materialtypiska
forhallanden.

Genom direktdrivningen och motorns konstruktion utan borstar &r drivnin-
gen nastan slitagefri och har en mycket jamn gang.

Den hogprecisa laxsparmatningen pé alla axlar kan efterjusteras for att
undvika eventuellt spel som beror pa slitage. En mattskiss dar maskiner-
nas dimensioner och noternas tvarsnitt framgar (bild 2 och 3) hittar du pa
denna bruksanvisnings utféllbara bildsidor.

Ett omfattande utbud pa tillbehor star till forfogande i vart sortiment.

2.2 Leveransens omfattning

e Vertikalfrds FF 500/BL

e Bruksanvisning och sakerhetshestammelser

e ER 20-spénnhylsor @ 6, 8, 10 och 12 mm inklusive dverfallsmutter
e \erkiyg

2.3 Totalbild fras FF 500/BL (bild 1)

Frashuvud med motor och elektronik
Till-/frAnkoppling

Motorbrytare
Varvtalsinstéallningsvred
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Varvtalsdisplay
Tabell
Overfallsmutter for spannhylsa
Klamskruv for pinol
9. Forskjutbar skala for djupinstélining
10. Forskjutbar skala for sidororelser
11. Skala for vinkelinstélining
12. Borrspak
13. Pelare
14. Z-slid/infastning av frashuvud
15. Ratt for X-riktningen
16. Ratt for Y-riktningen
17. Ratt for Z-riktningen
18. Klamskruv for hojdinstéliningen
19. Arbetsbord (400 mm x 125 mm)
20. Skruvhél for infastningen
21. Fot
22. Support
23. Stéllskruv for X-matning
24. Stéllskruv for Y-matning
25. Stéllskruv for Z-matning
26. Nétdel
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2.4 Tekniska specifikationer och dverblick dver
utrustningsegenskaper for FF 500/BL

e Spanning: 230V, 50/60 Hz

o Effekt: 400 watt

e Varvtalsomréade 200 - 4000 v/min

e Basdimensioner se bild 2

¢ Pinolmatning (30 mm) med hjalp av borrspak med skalring (1
delstreck = 1 mm)

¢ Massivt, planfrast koordinatbord med 3 genomgaende T-spér for
8-ans normstenar, sparavstand: 45 mm, spartvarsnitt se bild 3

e Bordstorlek 400 x 125 mm

e Rorelse
Vertikal: (Z-axel) ca 220 mm
Langd: (X-axel) ca 300 mm
Djup: (Y-axel) ca 100 mm

e Instéllning med hjélp av ratt med rorlig skalring (1 varv = 2 mm matning)

o Verktygsinfastning med hjélp av spannhylsor 6, 8, 10 och 12 mm
(ingdr i leveransen)

o Frashuvudet svangbart upp till 90° till vanster och till hger (med
gradering)

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

e Pelare av hogstabilt aluminiumgjutgods, inuti i omfattande grad ribbad
for att uppna optimal stabilitet

e Ljudnivd < 70 dB(A)

e Vibrationer < 2.5 m/s2

e Vikt ca 47 kg

Endast avsedd att anvandas i slutna utrymmen!

Var vénlig och Idmna inte maskinen i hushallsavfallet!

@ 1t [

Arbeta alltid med skyddsglaségon

3 Buller-/vibrationsinformation

Uppgifterna om vibration och buller har faststéllts dverensstimma
med standardiserade och normativt foreskrivna matmetoder och kan
anvindas for att jimfora elapparater och verktyg med varandra.

Dessa varden tillater likasa en preliminar bedomning av belastningar-
na som orsakas av vibration och buller.

Varning!
Beroende pa driftsforhallandena vid anvandning av maskinen kan de
faktiska nivderna avvika fran ovan angivna vérden!

Tank pa att vibration och buller dr beroende av verktygets anvand-
ningsforhallandena. Dessa kan avvika fran de vdrden som anges i
denna bruksanvisning. Verktyg med bristande underhall, olampliga
arbetsmetoder, olika arbetsstycken, for hog frammatning, olampliga
arbetsstycken eller material, eller ett olampligt tillbehor kan avsevért
oOka vibrationsbelastningen och bulleremissionen 6ver hela arbetspe-
rioden.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och bullerbe-
lastningen ska man aven ta hansyn till hur 1ang tid som maskinen &r
avstangd eller dr igdng, men inte anvénds. Detta kan avsevart minska
vibrations- och bullerbelastningen éver den totala tidsperioden.

Varning!
e Var noga med att regelbundet utfora underhall pa era verktyg
e Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!
o Ett olampligt tillbehor kan orsaka omattliga vibrationer och buller.
Anvéand endast lampliga tillbehor!
e | 4gg vid behov in Idmpliga pauser i arbetet!

4 Uppstillning av frasen (bild 4)

Observera!

Koppla under inga omstandigheter in natkontakten innan monterings-
arbetena ar avslutade. Det finns en risk att maskinen sétts i drift av
misstag. Skaderisk!

For en séker och precis anvandning ar det absolut nddvandigt att mas-

kinen monteras pé en stabil arbetsbénk eller liknande underlag. For
detta finns det i maskinfoten 1 tva borrhal for tva M8- sexkantskruvar.

5 Jobba med frisen

Observera!

Fore installning eller verktygsbyte vid frasen ska natkontakten alltid
kopplas ur!

Observera!

Alla delar pa verktygsmaskiner som drivs med motor eller manuellt in-
nebar alltid en potentiell skaderisk! Darfor maste man se till att det alltid
finns tillrackligt 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 sakerhetsbrytare mot oavsiktlig start.
Vid ett kort spanningsavbrott under driften sétts frisen av sikerhetsskél
inte automatiskt ater i drift. Frasen kan efter aterstélining av normal span-
ning startas pa det vanliga séttet med hjélp av startknappen.

5.1 Hojdinstallning av spindel resp av Z-slid (bild 5)
Frasens spindel resp. FF 500/BL s Z-slid kan stéllas in pa tva sétt i hojdled:

1. Med ratt 1
2. Med borrspak 2
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5.1.1 Hojdinstéllning med ratt

Frén hdgsta till 1dgsta position ar rorelsevdgen 220 mm. | positionen
langst ner sitter spindelmuttern for spannhylsorna, ca 35 mm ovanfor
koordinatbordets yta.

1. Observera att sexkantskruven 3 méste ha tagits loss fére install-
ningen.

2. Stéll in onskad hojd med hjélp av ratt 1 (1 varv motsvarar 2 mm
matning).

Om man under arbetets gang inte jobbar med instéliningen i langdle-
den (Z) rekommenderas att man drar at sexkantskruven 3.

5.1.2 Matning med hjalp av borrspak

Lossna vingskruven 4.

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

Instéll onskad hojd med borrspaken 7.

Dra ater &t vingskruven 4.

apwn

Anm!

Borrning med borrspak sker principiellt pd samma sétt som beskrivet
ovan. Men skruven 4 far sjélvfallet inte dras at igen under arbetets
géng! Den mdjliga rérelsevégen dr har 30 mm.

5.2 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 énskad position. Stall in
gradtalet pa skalan 2 och dra at skruven 1 igen. Frashuvudet kan
vridas med 90° pa varje sida.

5.3 Montering av spannhylsorna (bild 7 och 8)

Observera!

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

Observera!

e Sitt aldrig in spannhylsan separat i spindelinfastningen!
e Haka alltid forst in spannhylsan i 6verfallsmuttern!
e Se alltid till att spannhylsan och frasskaftet har passande diameter.

Observera: Utover de medfdljande spannhylsorna finns det andra
storlekar i vart tillbehdrssortiment. Kontakta véar kundtjanst om du har
fler fragor. Postadressen hittar du p& denna bruksanvisnings baksida
eller s& kan du skriva ett mejl till oss pa technik@proxxon.com.

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

2. Satt for hand in 6nskad spannhylsa 5 i verfallsmuttern 4 och lat
den genom latt axialt tryck haka i pa den runtgdende noten. Ob-
servera: Spannhylsans tunnare ande maste, som visas i bilden,
visas uppat.

3. Sétt in dverfallsmuttern 2 med spannhylsa 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 medfdljande nyckeln som visat
i bild 7.

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

7. Ta sedan ut dverfallsmuttern tillsammans med spannhylsan ur
frasspindeln. Lossa spannhylsan genom att tt trycka fran sidan
och ta bort den.
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4.4 Starta frasmotorn (bild. 1)

Observera!

Genom att mandvrera knappen for till-/frAnkoppling uppe pa mas-
kinen ar denna Klar att ta i drift. Se till att motorbrytaren pé frashu-
vudets framsida ar i lage "0" eftersom spindeln annars startar nar
knappen for till-/frankoppling mandvreras!

1. Mandvrera till-/frénkoppling 2. Att maskinen ar klar att anvandas
indikeras genom att varvtalsdisplayen tands.

2. Koppla till drivningen genom att trycka pa motorbrytaren 3

3. Vdlj rétt varvtal med varvinstéllningsvredet 4. Aktuellt varvtal visas
pé den digitala varvtalsdisplayen 5.

5.5 Andring av spindelvarvtal

Instéliningen av spindelvarvtal &r nddvandig for att anpassa verktygets
skérhastighet till arbetsmaterialets egenskaper och verktygets geometri.
Stora verktygsdiameter innebér vid samma varvtal dven stor periferihas-
tighet och ddrmed eventuellt for hog skérhastighet. Tvartom géller detta
forstas for sma verktygsdiameter. Varvtalet kan stéllas in med varvinstall-
ningsvredet, aktuellt vérde visas pa digitaldisplayen.

6 Frisa

Observera!

Arbeta alltid med skyddsglasdgon vid frasning. Folj under alla om-
stdndigheter sikerhetsbestimmelsernal

Generellt maste arbetsstycket vid bearbetning alltid vara sékrat pa
koordinatbordet! For detta finns det olika mojligheter: Spannjarn ( t
ex 24 257 fran PROXXON), skruvtvingar (t.ex. 24 255 fran PROXXON)
gdr bra att anvdnda. Om delningar ska tillverkas kan t ex delnings-
apparater eller chuckar anvandas. Exempel for spannutrustning och
tillbehdr finns i vart utrustningsprospekt, pa nétet pd www.proxxon.
com samt tillsammans med andra bra tips i var "handbok for kreativa
modellbyggare" (Art-nr 28 996).

6.1 Instélining av frasdjupet och frasprocess

Lés dven avsnitten "Hojdinstélining av spindel”. Har forklaras med vilken
metod frasspindelns hojd kan instéllas for de olika tillampningsomradena.
| praktiken gor man sa att man forst stéller in spindeln grovt (ca 2 mm
ovanfor arbetsstycket) efter det att man har spént fast arbetsstycket och
har spant frasen, och dérefter stéller in frasdjupet under arbetets gang.
Detta kan gdras genom ratt eller borrmatning.

Om matningen (djupet upp till vilket frasverktyget gar in i arbetsstycket)
daremot ska ha ett visst varde kan detta instéllas med hjélp av skalringar-
na pa ratten samt borrmatningen.

For detta kan béada nollstéllas. For detta &r det darfor till exempel ldmpligt
att man — innan (!) maskinen slas pé satter pa frasen latt p& arbetsstycket
(om mdjligt utan att vidréra detta) och sedan nollstéller respektive skalring.
Vid detta méste man beakta att en skruv maste lossas pa borrmatningens
skalring som beskrivet i "hojdinstélining av spindel”. Skalringen vid ratten
vrids helt enkelt, observera: per varv forflyttas Z-sliden med 2 mm.

Sa gor man:

1. Spann fast verkstycket ordentligt med spannjérn, skruvtving eller chuck.

2. Stéll in dnskad spindelhdjd med hjalp av ratten 1 (bild 1). For detta
maste sexkantskruven 3 vara lossad, vingskruven 4 daremot atdragen!
"Nollstéll” vid behov skalringarna som beskrivet i text ovan.

3. Se till att frasen inte ror arbetsstycket.

4. Séakerstall att ratt spindelvarvtal &r installt.



5. Vlj rotationsriktning! (Se nedan under "matning”).

6. Om frasdjupet varieras under frasandet gar detta bést pa ratt 1 (bild 5).
Vid detta ar sexkantskruven 3 lossad, vingskruven 4 &tdragen. Om
frasdjupet efter instéliningen inte &ndras mer ( t ex vid planfrasning av
ett arbetsstycke) rekommenderas att skruvarna 3 och 4 halls dtdragna.

7. Alternativt kan frasdjupet &ven regleras med borrspak 2 (bild 5) Till
detta syfte dras sexkantskruven 3 &t nér sliden befinner sig i onskat
lage. Efter det att borrspak 2 har forts till onskat djup stélls det 6nskade
laget fast genom att pinolerna spanns i med hjlp av att vingskruven 4
dras at. Med denna funktion gér det ven att borra och forsénka.

8. Mandvrera till-/frankoppling 2 (bild 1). Att maskinen &r klar att anvandas
indikeras genom att varvtalsdisplayen tands. Koppla till drivningen
genom att trycka pa motorbrytaren 3. Vlj rétt varvtal med varvinstall-
ningsvredet 4. Aktuellt varvtal visas pa den digitala varvtalsdisplayen 5:

9. Jobba med anpassad matning

6.2 Matning

Se till att matningen vid fréasandet alltid gar mot frésens skérriktning (bild 9).

7 Tillbehor

Vanliga frasar med max skaftdiameter p4 12 mm och verktygsdiameter
pé ca 40 mm kan anvandas. For ett optimalt arbetsresultat krévs att man
véljer ut och anpassar frésen och frasparametrarna (matning, frasdjup,
varvtal) till arbetsvillkoren. Vi kan rekommendera frassatser fran vart till-
behdrsprogram som t ex skaftfrassats (2-5 mm) 24610, for storre arbe-
ten, skaftfrassats (6-10 mm) med artikelnummer 24620.

Ytterligare lampliga fras- och borrverktyg i PROXXON-kvalité frén vart om-
fattande program hittar du i detaljhandeln eller pa www.proxxon.com. Dér
far du rekommendationer om en lamplig PROXXON-produkt just for ditt
speciella anvandningsfall.

Ett bra tillbehor for en fininstélining av spindeln i hojdled &r finmatningen
som enkelt kan monteras i efterhand (artikelnr:. 24 254). Bearbetnings-
djupet kan med hjélp av en ratt (delning 1 delstreck = 0,025 mm)
stéllas in sérskilt fint.

8 Reparation och underhall

Varning!
Dra ut nitkontakten vid alla reparations- och underhallsarbeten!

8.1 Instéllning av spel pa koordinatbordets eller Z-
slidets spar

Om ett spér pa en av koordinatbordets eller pa z-slidens axlar efter-
hand skulle fa for mycket spel kan spelet efterjusteras med hjalp av
justerskruven 2 (bild 10). For detta syfte lossas kontramuttrarna och alla
stallskruvar skruvas in jamt tills det att spelet har upphért. Darefter dras
kontramuttrarna at pa nytt.

8.2 Smorjning av maskinen

Rengor koordinatbord och frés efter anviandning med en mjuk trasa eller
pensel. Smorj sparen dérefter med lite olja och fordela oljan genom att
rora pa bordet.

Koordinatbordet far aldrig rengoras med tryckluft eftersom sparen kan
forstoras av intrdngande span.

For att sakerstalla en lang livsldngd for frasen, folj smorjschemat i bild
11 (A: Smorjning varje géng fore det att arbetet inleds / B: Smorjning
en gang per méanad). Anvand bara syrefri maskinolja fran detaljhandeln!

8.3 Rengorning och skotsel

Observera!

Dra ut natkontakten fore varje rengdrning, instélining, underhall eller
reparation! Skaderisk!

Anm!

Maskinen &r i stort sett underhéllsfri. For en lang livsldngd skall ut-
rustningen efter varje anvéndning rengéras med en mjuk trasa, sop-
borste eller pensel. Aven en dammsugare rekommenderas.

9 Avfallshantering

Utrustningen far inte Idmnas som hushéllsavfall! Utrustningen innehdl-
ler rdvaror som kan &tervinnas. Vid frégor angdende avfallshanteringen
kontakta de lokala atervinningsforetagen eller andra motsvarande kom-
munala organ.

10 EG-konformitetsforklaring

Tillverkarens namn och adress:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

FF 500/BL
24350

Produktbeteckning:
Artikelnr:

Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt dverensstimmer med
foljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2014/30/EG
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 /01.2016

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

EG maskindirektiv 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 01.07.2019
Dipl-ing Jorg Wagner
PROXXON S.A.

Verksamhetsomradet maskinsakerhet.

Befullmaktigat ombud for CE-dokumentation &r identisk med under-
tecknaren.
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1 Uvod

VéZeny zakazniku,
pouzivéani tohoto navodu

¢ usnadiiuje sezndmeni s pfistrojem,
¢ zamezuje poruchy zpdsobené nespravnou obsluhou,
¢ prodluzuje Zivotnost pfistroje.

Tento navod méjte stale po ruce.

Tento pristroj pouzivejte jen po dlikladném sezndmeni s ndvodem a
navod dodrzuite.

V nésledujicich pfipadech spole¢nost PROXXON neru€i za bezpeéné
fungovani pfistroje:

* manipulace, ktera neodpovida obvyklému zplsobu pouzivani,
¢ pouzivani k jinym cellim, které nejsou uvedené v tomto navodu,
¢ nedodrzovani bezpe¢nostnich predpist.

V nésledujicich pfipadech zanikaji naroky vyplyvajici ze zaruky:

* nespravna obsluha,

¢ nedostatecna udrzba,

e pouzivani jinych nahradnich dil nez PROXXON.

Pro vlastni bezpec¢nost bezpodminecné dodrzujte bezpeCnostni piedpisy.

Vlyhrazujeme si moznost zdokonalovani v souladu s vyvojem technickych
poznatkU. Prejeme Vam mnoho Uspéchli pii praci s timto pristrojem.
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POZOR!

Prectéte si veSkeré pokyny. Nedodrzeni nésledujicich
pokyn( mliZe zplsobit zasazeni elektrickym proudem, pozar
a/nebo tézka zranéni.

TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

2 Popis stroje

2.1 Konstrukce

FF 500/BL je stojanova vertikaini frézka se stabilni a precizni konstrukci.
Diky vybaveni odpovidajicimu potfebdm uZivateld a velmi kvalitnimu
provedeni je tato frézka spolehlivym pomocnikem pi rliznych zpdsobech
tfiskového obrabéni.

Tézky a robustni stojan stroje zajistuje vynikajici stabilitu. Je na ném
upevnén jednak souradnicovy stll, kterym Ize pomoci ruénich kolecek
pohybovat ve dvou smérech (pficné (osa X) v rozsahu asi 300 mm,
do hloubky (osa Y) v rozsahu 100 mm), jednak stabilni a dostate¢né
dimenzovany sloupek z vysoce pevného plynule litého hlinikového profilu.
Stejné jako souradnicovy stil ma rybinové vedeni, po kterém se posouvaji
sané s frézovaci hlavou (dréha svislého posuvu (osa Z) asi 220 mm).
Frézovaci hlava se skladd z motoru, pfevodovky a obrdbéci jednotky.
Podle potieby ji Ize otocit 0 90 ° na kazdou stranu a Sroubem 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
Ctyf dodanych upinacich klestin.

Pohon vietena probihd pfimo vysoce modernim bezkartaCovym
stejnosmérmym motorem. Tato technologie umoZiuje diky integrované
detekci polohy rotoru a senzorice poctu otacek mimoradné vysoky a v
ramci celého vyuzitelného rozsahu poctu ot&cek velmi vyrovnany toCivy
moment. To umoziuje pouzivani fréz s velkym priimérem také pfi nizkém
poctu otaCek. Proti tomu podty otacek do 4 000 ot./min umoziuji pouziti
fréz s relativné malymi prdiméry. PouZiti nejrdznéjSich typl fréz a moznosti
nastaveni poCtu otacek na z&kladé typickych materidlovych charakteristik
jsou tak takika neomezené.

Diky piimému pohonu a konstrukénimu provedeni motoru bez kartacd je
pohon téméF neopotiebitelny a jeho chod je prevazné tichy.

U vysoce pfesnych rybinovych vedeni vSech os Ize Upravou nastaveni
eliminovat pfipadnou viili vzniklou opotiebenim. Nacrtek s rozmeéry stroje
a prlifezy drazek (obr. 2 a 3) naleznete na obrazovych rozeviracich listech
tohoto navodu.

Nas sortiment zahrnuje Sirokou nabidku pFisluSenstvi.

2.2 Rozsah dodavky

Vertikalni frézka FF 500/BL

Navod k obsluze a bezpegnostni predpisy

ER 20 upinaci klestiny @ 6, 8, 10 a 12 mm v&etné pfesuvné matice
Manipulaéni naradi

2.3 Celkovy pohled na frézku FF 500/BL (obr. 1)

1. Frézovaci hlava s motorem a elektronikou
2. \lypinaé

3. Spina¢ motoru

4. Regulator poCtu otaCek

5. Displej pro zobrazeni poCtu otaéek

6. Tabulka

7. Pfesuvna matice upinaci klestiny

8. Upinaci Sroub pro pinolu



9. Posuvna stupnice k nastaveni hloubky
10. Posuvna stupnice drahy vodorovného posuvu
11. Stupnice k nastaveni thlu

12. Vrtaci paka

13. Sloupek

14. Sané osy Z / upevnéni frézovaci hlavy
15. Rucni kole¢ko pro smér X

16. Rucni koleCko pro smér'Y

17. Rucni kole¢ko pro smér Z

18. Upinaci Sroub k nastaveni vySky

19. Pracovni st (400 mm x 125 mm)

20. Otvory se zavitem k upevnéni

21. Stojan

22. Suport

23. Stavéci Srouby vedeni osy X

24, Stavéci Srouby vedeni osy Y

25. Stavéci Srouby vedeni osy Z

26. Sitovy prvek

2.4 Prehled technickych tdajti a vybaveni frézky FF 500/BL

Napéti: 230 V, 50/60 Hz

Vykon: 400 W

Rozsah poctu otacek 200 - 4 000 ot./min

Hlavni rozméry viz obr. 2

Posuv pinoly (30 mm) pomoci vrtaci paky s krouzkem se stupnici (1

dilek = 1 mm)

¢ Masivni rovinné frézovany souradnicovy stil se 3 pribéznymi drazkami
tvaru T pro normované bloky velikosti 8, vzdalenost drazek 45 mm,
prliez drazky viz obr. 3

¢ \elikost stolu 400 x 125 mm

¢ Posuv
svisle: (osa Z) asi 220 mm
podélné: (osa X) asi 300 mm
do hloubky: (osa Y) asi 100 mm

¢ Nastaveni ruénimi koleCky 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)

* Moznost otoceni frézovaci hlavy 0 90° doprava a doleva (s nastavenim
uhlu)

¢ \lyloZeni (sloupek ven aZ do stfedu néstroje) asi 125 mm

e Sloupek z vysoce pevného plynule litého hliniku, husté vnitini
Zebrovani
k zajisténi optimaini pevnosti

¢ Hiuénost < 70 dB(A)

e Vibrace < 2,5 m/s2

* Hmotnost asi 47 kg

Pouze pro provoz v uzavienych prostorach!

Nevyhazujte do domovniho odpadul

® it D>

Pracuijte pouze s ochrannymi brylemi

3 Informace o hluku/vibracich

Udaje o vibraci a hiukovych emisich jsou zprosttedkovany v souladu

se standardizovanym a normativné pfedepsanym procesem méfeni a
mohou byt vyuZity pro srovnani elektrickych pristrojd a nastrojii mezi

sebou.

Tyto hodnoty umoznuiji rovnéz pfedbézné posouzeni zatizeni vibracemi a
emisemi hluku.

Varovani!

V zavislosti na provoznich podminkach pfistroje se mohou skute¢né
emise lisit od uvedenych hodnot!

Méjte na paméti, ze vibrace a hlukové emise mohou vznikat v zavislosti
na podminkach pouZzivani nastroje, kterého se mohou lisit hodnoty
uvedené v tomto navodu. Spatné udr7ované néstroje, nevhodné pracovni
postupy, riizné obrobky, pili§ vysoky posuv nebo nevhodné nastroje

¢i materidly nebo nevhodny nasazovany nastroj mohou vyrazné zvysit
zatizeni vibracemi a hlukové emise po celou pracovni dobu.

Pro pfesny odhad skute&ného zatiZeni vibracemi a hlukem by mély byt
zohlednény i Casy, ve kterych je pfistroj odpojen nebo sice bézi, ale ve
skuteCnosti se nepouziva. To mlze vyrazné snizit zatizeni vibracemi a
hlukem po celou pracovni dobu.

Varovani!
e Zajistéte pravidelnou a dobrou udrzbu vaseho nastroje
e Pfi nadmérnych vibracich ihned pferuste provoz naradi!
* Nevhodny nasazovany nastroj mdze zpUsobit nadmérné vibrace a
hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!
e P¥i praci s pristrojem délejte podle potfeby dostate¢né prestavky!

4 Instalace frézky (obr. 4)

Pozor!

Pred dokoncenim montaze v Zadném pripadé nezapojujte sitovou zastrcku,
jinak by mohlo dojit k netimysinému zapnuti stroje. Nebezpeci trazu!

Pro bezpe€nou a pfesnou praci je nezbytné upevnit stroj na stabilni pracovni

stlil nebo podobnou pracovni plochu. K tomu slouzi dva otvory 2 pro Srouby
s vnitinim Sestihranem M8, umisténé na pravé a levé strané stojanu stroje 1.

5 Prace s frézkou

Pozor!
Pred kazdym nastavenim a vyménou nastroje odpojte sitovou zastrcku frézky!

Upozornéni!
V8echny motorové i ruéné pohanéné soucasti obrabéciho stroje mohou
zplsobit Urazy! Proto od nich udrzujte vzdy dostate¢nou vzdalenost a nikdy
nesahejte do prostoru pohybuiicich se nastrojdi!
Obrobky nikdy nedrzte rukama, ale vzdy je spravné upnéte!

Upozornéni!

Frézka ma tzv. ochranu proti opétovnému spusténi: Pri kratkém preruseni
napéajeni béhem provozu se frézka z bezpecnostnich dlivodi sama znovu
nespusti. Po obnoveni spravného napajeni ji vSak Ize normainé spustit
vypinagem.

5.1 Nastaveni vySky vietena, resp. sani osy Z (obr. 5)

VySku vietena, resp. sani osy Z frézky FF 500/BL Ize nastavit dvéma
zpdsoby:

1. ruénim koleckem 1,
2. vrtaci pakou 2.

5.1.1 Nastaveni vysky ruénim kole¢kem
V tomto pfipadé je mezi nejvyssi a nejnizsi polohou draha posuvu 220 mm.
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plochou soufadnicového stolu.

1. Pozor, pfed nastavenim je nutné povolit Sroub s vnitfnim Sestihranem
3l

2. Ru¢nim kole¢kem 1 nastavte pozadovanou vysku (1 otaCka odpo-
vida
posuvu 2 mm).

Pokud béhem prace nepouzivate svislé nastaveni (ve sméru osy Z),
doporucujeme Sroub s vnitinim Sestihranem 3 utahnout.

5.1.2 Posuv pomoci vrtaci paky

1. Povolte Sroub s kolikovou hlavou 4.

2. Povolte Sroub s vnitfnim 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. Samozfejmé
se vSak béhem prace nesmi utahovat Sroub 4! Draha posuvu je v tomto
pfipadé 30 mm.

5.2 Otoceni frézovaci hlavy kolem osy Y (obr. 6)

K otogeni frézovaci hlavy kolem osy Y staéi povolit Sroub s vnitinim
Sestihranem 1 a nastavit frézovaci hlavu do pozadované polohy. Na
stupnici 2 nastavte pozadovany Uhel ve stupnich a roub 1 opét dotahnéte.
Frézovaci hlavu Ize otocit 0 90 * na kazdou stranu.

5.3 Montaz upinacich klestin (obr. 7 a 8)

Pozor!

Vzdy odpojte zastréku ze zasuvky, aby nemohlo dojit k nedmysinému
spusténi! Nebezpeci drazu!

Pozor!

¢ Nikdy nenasazujte do uchytu vietena samotnou upinaci klestinul

e \/zdy nejprve zaklapnéte upinaci klestinu do pfesuvné matice!

¢ Vzdy dbejte na to, aby méla upinaci klestina a stopka frézy odpovida-
jici primér.

Upozornéni: Kromé dodanych upinacich klestin Ize jako pfisluSenstvi
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. Ru¢né vlozte pozadovanou upinaci klestinu 5 do pfesuvné matice 4
a mirnym tlakem ve sméru osy ji zaklapnéte do drazky na obvodu.
Pozor: Slabsi konec upinaci klestiny musi sméfovat nahoru, jak je
zndzornéno 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 pfesuvnou matici podle obr. 7.

6. K odstranéni upinaci klestiny povolte pfesuvnou matici 4 a
vytahnéte nastroj 3.

7. Pfesuvnou matici s upinaci klestinou vyndejte z vietena frézky.

8. Upinaci klestinu uvolnéte lehkym postrannim tlakem a odeberte.
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5.4 Zapnuti frézovaciho motoru (obr. 1)

Pozor!

Stisknutim knofliku zap/vyp nahofe na krytu se zajisti pfipravenost k
provozu. Dbejte na to, aby se spina¢ motoru na predni strané frézovaci
hlavy nachazel v poloze ,,0%, protoZe jinak se po stisknuti knofliku zap/vyp
rozbéhne vfeteno!

1. Stisknéte knoflik zap/vyp 2. Pfipravenost stroje k provozu je signali-
zovana rozsvicenym displejem pro zobrazeni poCtu otacek.

2. Zapnéte pohon stisknutim spinate motoru 3.

3. Zvolte spravny pocet otaCek na hlavé pro nastaveni poctu otacek
4, Aktudlni poCet otacek se zobrazuje na digitalnim displeji pro
zobrazeni  podtu otacek 5.

5.5 Zména poctu otacek vietena

PocCet otaCek vietena je nutné nastavit k Upravé rychlosti fezani nastrojem
podle vlastnosti obrabéného materialu a geometrie nastroje.

P¥i velkém prliméru nastroje je pfi stejném poctu otacek vysoka obvodova
rychlost, takze nékdy mlze byt prili§ vysoka rychlost fezani. Opacné je
tomu pii malém prliméru nastroje. Pocet otacek Ize nastavit knoflikem pro
nastavovani poctu otacek, aktuaini hodnota se zobrazuje na digitalnim
displeji pro zobrazeni poétu otacek.

6 Frézovani

Pozor!

Pri frézovani vzdy noste ochranné bryle. Bezpodminecné dodrzujte
bezpecnostni predpisy!

Obrobek musi byt k obrabéni vzdy bezpecné upevnén na soufadnicovy
still K tomu Ize pouzit riizné postupy: Vhodné jsou upinaci listy (napf.
24 257 spoleCnosti PROXXON), svéraky (napf. 24 255 spolenosti
PROXXON). Pokud je potfeba vytvofit déleni, Ize navic pouZit napf. délici
pristroje nebo skli¢idla. Pfiklady upinadel a pfisluSenstvi jsou uvedené v
prospektu nasich pfistrojli, na internetové adrese www.proxxon.com a
spolu s dalSimi uziteCnymi pokyny v nasi pfiruéce ,Handbuch fiir kreative
Modellbauer” (Pfirucka pro tvofivé modelare, €. polozky 28 996).

6.1 Nastaveni hloubky frézovani a postup frézovani

Dodrzujte také pokyny uvedené v &asti ,Nastaveni vysky vietena“. Zde
je vysvétleno, jakymi zplisoby Ize nastavit vySku vietena frézky pro riizné
zplsoby 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 préce.

K tomu Ize pouzit ruéni koleCko nebo vrtaci posuv.

Pokud vSak ma mit pfisuv (rozmér, o ktery se fréza dostane do obrobku)
uréitou hodnotu, Ize ji docilit pomoci krouzkd se stupnici u ruénino kolecka
nebo pomoci vrtaciho posuvu.

Ktomuto Uéelu Ize oba prvky ,vynulovat®. To Ize provést pred (|) zapnutim stroje
velmi opatrnym spusténim frézy k obrobku (ale pokud mozno bez dotykul) a
nastavenim pfisluSného krouzku se stupnici na nulu. Pfi tom nezapometite, ze
je u vrtaciho posuvu nutné povolit Sroub krouzku se stupnici, jak je popsano v
Casti ,Nastaveni vySky vietena“. Krouzek se stupnici u ruéniho koleCka staéi
otocit. Pomlicka: Jedna otacka odpovida posuvu sani osy Z 0 2 mm.

Postup:
1. Upevnéte obrobek pomoci upinacich list, svéraku nebo pouzder.
2. Priblizné nastavte vySku vietena ruénim kole¢kem 1 (obr. 5). Pfi
tom musi byt Sroub s vnitfnim Sestihranem 3 povoleny, ale Sroub s



kolikovou hlavou 4 utazeny! V pfipadé potfeby krouzky se stupnici

»ynulujte” vySe uvedenym postupem.

Zajistéte, aby se fréza nedotykala obrobku.

Zajistéte spravné nastaveni poCtu otadek vietena.

Zvolte smér otaCenil (Viz dale v €asti ,Posuv*).

Pokud se hloubka b&hem frézovani méni, je nejvhodnéjsi

pouzitruéni kolecko 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 (napf. 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
aretuijte vrtaci paku 2 v dosazené poloze tak, ze utazenim Sroubu s
kolikovou hlavou 4 upnete pinolu. S touto funkci Ize provadét vrtani
nebo spousténi.

8. Stisknéte knoflik zap/vyp 2 (obr. 1). Pipravenost stroje k provozu je
signalizovana rozsvicenym displejem pro zobrazeni poctu otacek.
Zapnéte pohon stisknutim spinaCe motoru 3. Zvolte spravny pocet
otacek na hlavé pro nastaveni poétu otacek 4. Aktudini poCet
otacek se zobrazuje na digitalnim displeji pro zobrazeni poétu
otacek 5.

9. Pracuijte s upravenym posuvem.

6.2 Posuv

Pfi frézovani dbejte na to, aby posuv probihal vzdy proti sméru Fezani
frézou (obr. 9).

o 0w

1 _Prislusenstvi

Lze pouzivat bézné prodavané frézy s maximalnim prdmérem stopky 12 mm
a prlimérem nastroje asi 40 mm. K dosazeni optimalnich vysledkd je nutné
pizplisobit vybér frézy a parametry frézovani (posuv, hloubku frézovani,
pocet otaCek) pracovnim podminkam.

DoporuCujeme frézovaci viozky z nasi nabidky pfisluSenstvi, napf. sadu
stopkovych fréz (2-5 mm) Cislo 24610 nebo pro rozsahlejsi prace sadu
stopkovych fréz (6-10 mm) Cislo 24620.

Dal8i vhodné a kvalitni frézovaci a vrtaci nastroje z bohatého sortimentu
spoleCnosti PROXXON najdete ve specializovanych obchodech nebo na
www.proxxon.com. Jejich pracovnici vam doporui vyrobky PROXXON
vhodné pro konkrétni pouziti.

Smysluplné pfisluenstvi k piesnému vySkovému nastaveni vietena je
dodate¢né jednoduSe namontovatelny jemny posuv (€. vyr. 24 254).
Umoziuje volitelné velmi jemné nastaveni hloubky obrdbéni rucnim
koleGkem (1 dilek stupnice = 0,025 mm).

8 Opravy a udrzba

Pozor!
Pred kazdou opravou a Udrzbou vytahnéte sitovou zastréku!

8.1 Nastaveni vile vedeni souradnicového stolu nebo sani osy Z

Pokud se ¢asem nadmérné zvétsi viile vedeni nékteré z os soufadnicového
stolu nebo sani osy Z, Ize ji upravit stavécimi Srouby 2 (obr. 10). K tomu
povolte pojistné matice 1 a vSechny stavéci Srouby rovnomérné zasroubuijte,
dokud neni vlle eliminovana. Pak pojistné matice opét utahnéte.

8.2 Mazani stroje

Po pouziti o¢istéte souradnicovy stll a frézu mékkym hadrem nebo Stétcem.
Pak vedeni trochu namazte olejem a olej rozettete pohybem stolu.

Souradnicovy stdl nikdy necistéte stlacenym vzduchem, jinak by mohla byt
vedeni zni¢ena vniknutim tfisek.

K zajisténi dlouhé Zivotnosti frézky dodrzujte plan mazani na obr. 11 (A:
mazani olejem pfed kazdym zahajenim prace / B: mazani olejem jednou
mésiCné). Pouzivejte jen strojni olej bez obsahu kyselin zakoupeny ve
specializovaném obchodé!

8.3 Cisténi a oSetfovani
Pozor!

Pred jakymkoliv &iSténim, nastavovanim, udrzbou nebo opravami vzdy
vytahnéte sitovou zastréku ze zasuvky. Nebezpedi Urazu!

Upozornéni:
Stroj je do zna¢né miry bezddrzbovy. Aby bylo dosazeno dlouhé Zivotnosti
stroje, mél by byt po kazdém pouziti vyCistén mékkym hadfikem, ru€nim
smetaCkem nebo Stétcem. K Cisténi je vhodny i vysavac.

9 Likvidace

Nevyhazujte pfistroj do domovniho odpadu! Pfistroj obsahuje suroviny,
které |ze recyklovat. V pfipadé dotaz(l ohledné likvidace se obratte na mistni
sbérnu nebo jiné odpovidajici komunalni zafizeni.

10 Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

FF 500/BL
24350

Oznaceni vyrobku:
C. polozky:

Na vlastni odpovédnost prohlaSujeme, Ze tento vyrobek vyhovuje
nasledujicim smérnicim a normativnim predpistim:

Smérnice EU Elektromagneticka kompatibilita - 2014/30/ES
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 / 01.2016

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3/ 03.2014

Smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
DIN EN 62841-1/07.2016

Datum: 01.07.2019
Dipl.-Ing. Jérg Wagner
PROXXON S.A.

Obchodni oblast bezpeénost strojl

Osoba zmocnénd pro dokumentaci CE se shoduje s osobou podepsanou
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Kullanma kylavuzu

Hassas freze FF 500/BL

1 Onsdz 46
2 Makinenin agiklamasi 46
2.1 Yapy 46
2.2 Teslimat kapsami 46
2.3  Freze FF 500/BL genel goriinimi (Sek. 1) 47
2.4 Bir bakista FF 500/BL teknik Ozellikleri ve donanim

Ozellikleri 47
3 Gdrdltd / titresim hakkinda bilgi 47
4 Frezenin kurulmasi (Sek. 4) 47
5 Frezeyle calisma 47
5.1 Milin veya Z kizaginin yiikseklik ayari (Sek. 5) 48
5.1.1 El tekeriyle ylikseklik ayari 48
5.1.2 Delme kolu (zerinden avans 48
5.2 Freze kafasynyn cevrilmesi (Pek. 6) 48
5.3 Sikma penslerinin monte edilmesi (Sek. 7 ve 8) 48
5.4 Freze motorunun galistirimasi (Sek. 1) 48
5.5 Mil devrinin degiptirilmesi 48
6 Frezeleme 48
6.1 Freze derinliginin ayarlanmasi ve frezeleme islemi 49
6.2 Avans 49
7 Aksesuar 49
8 Bakim ve onarim 49
8.1 Tezgah tablasy veya Z kyzady kylavuzlarynyn

bopludunun ayarlanmasy 49
8.2 Makinenin yadlanmasy 49
8.3 Temizlik ve bakym 49
9 Atiga ayirma 50
10 AT Uygunluk Belgesi 50
1 Onséz

Sevgili miisterimiz!
Bu kilavuzu kullanmak,

e cihazi 6grenmenizi kolaylastirir.
e yanlis kullamimdan kaynaklanan arizalari énler ve
e cihazinizin kullanim 6mrdn( artinir.

Bu kilavuzu her zamana elinizin altinda bulundurunuz.

Makineyi yalnizca tam hakim oldugunuzda ve kilavuzda yazili hu-
suslara riayet ederek kulaniniz.

PROXXON asagidaki olaylarda makinenin emniyetli calismasiyla
ilgili mesuliyet kabul etmez:

e Normal kullanima uygun olmayan her tirli kullanim,

e Bu kullanim kilavuzunda belirtilmeyen, farkli kullanim
amagclari icin kullanildiginda,

e Emniyet talimatlarina uyulmadiginda.

Asagidaki hususlarda garanti hakki kaybedilir:

e Kullanim hatalari
e Eksik bakim
e PROXXON'a ait olmayan yedek parcalarin kullaniimasi

Kendi emniyetiniz icin mutlaka emniyet talimatlarina riayet ediniz.
Teknolojideki ilerlemeler gergevesinde degisiklik yapma hakkimiz
sakldir. Cihazla bagarili galigmalar dileriz.
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DiKKAT!

Bitiin talimatlar dikkatlice okunmalidir. Asagida ve-
rilen talimatlar dogrultusunda yapilan hatalar, elek-
trik carpmasina, yangina ve/veya agir derecede ya-
ralanmalara sebebiyet verebilmektedir.

BU TALIMATLARI SAKLAYINIZ.

2 Makinenin aciklamasi

2.1 Yapy

FF 500/BL, saglam konstriiksiyona sahip ve 6zenli bir sekilde
imal edilmis bir sehpal dikey frezeleme makinesidir. Kullanan
kisiye uygun olarak tasarlanmis donanimi ve sahip oldugu sira
disi kalite, frezeyi talasli isleme sahasinda pek ¢ok faaliyet icin
glvenilir bir calisma ortagina dontistirmektedir.

Agdir ve saglam bir makine ayagi 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, aliiminyum de-
met dokme profilden imal edilmis biyik Olcekli situnu kendi
ustlinde birlestirir. Tezgah tablasi gibi, freze kafasina ait yuva igin
kizag tastyan kirlangig kuyrugu kilavuzuna sahiptir (hareket yolu
dikey (Z ekseni) yakl. 220 mm). Freze kafasi, motor, sanziman
ve mil dnitesinden olugmakta ve istendigi takdirde her yéne 90°
dondirilebilmekte ve bir tespit civatasi araciligiyla her pozisy-
onda sabitlenebilmektedir: Delme avans iinitesiyle baglantili ola-
rak, 6rn. egik delme islemi de yapilabilir. Takim yuvasi birlikte
verilen dort adet sikma pensi araciliiyla gerceklesir.

Freze kafasi ek olarak bir delme avans (nitesine sahiptir, yani
frezeniz delme iglemleri veya havsa agma islemleri igin de
kullanilabilir. isleme yiiksekligi siitunun iist kisminda bulunan
bir el tekeriyle ayarlanir (el tekerlerin hepsi ayarlanabilir taksimat
halkalarina da sahiptir.)

Mil tahriki dogrudan yiiksek modern fircasiz dogru akim mo-
toru araciliiyla gerceklesir. Bu teknoloji entegre rotor konumu
algilamasi ve devir sensorleri aracilifiyla son derece yiiksek
ve tlim devir araligi Gzerinden oldukga esit bir tork olmasini
saglar. Bu, biyik capa sahip frezelerin diisiik devirlerde de
kullaniimasini saglar. Buna karsina azami 4000 dev/dakikaya ka-
dar devirler oldukea kiiciik capta frezelerin kullaniimasina imkan
verir. Boylelikle birbirinden farkl freze tirlerinin kullaniimasi ve
malzemeye 0zgl kosullara gore devir ayar imkani konusunda
neredeyse hig bir sinir yoktur.

Dogudan tahrik ve fircasiz motor tipi sayesinde tahrik neredeyse
asinmasiz ve mikemmel sessizlikte gergeklesir.

Yiiksek hassasiyete sahip akslar igin kirlangig kuyrugu kilavuzlari
asinmadan kaynaklanan bosluklari gidermek igin sonradan
ayarlanabilir. Makine Olgileri ve kanal kesitleriyle ilgili bir olgt
resmini (Sek. 2 ve 3) bu kilavuzun katlanir grafik sayfalarinda
bulabilirsiniz.

Genis kapsamli bir aksesuar yelpazesi tiriin gesitlerimiz igerisin-
de yer almaktadir.

2.2 Teslimat kapsami

e Dikey freze FF 500/BL
e Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari



* ER 20 sikma pensleri @ 6, 8, 10 ve 12 mm, baglik somunu dahil
e Isleme takimi

2.3 Freze FF 500/BL genel goriiniimii (Sek. 1)

Freze kafasi, Motor ve Elektronik
Agma/kapama salteri

Motor galteri

Devir ayar diigmesi

Devir ekrani

Tablo

Sikma pensi igin baslik somunu
Manson igin sikigtirma civatasi

9. Derinlik ayari igin kaydinlabilir taksimat
10. Yan hareket yolu igin kaydirilabilir taksimat
11. Aci ayari igin taksimat

12. Delme kolu

13. Satun

14. Z kizak/freze kafasi yuvasil

15. Xyoni igin el tekeri

16. Y yoni igin el tekeri

17. Zyond igin el tekeri

18. Ylkseklik ayari igin sikigtirma civatasi
19. Galigma tezgahi (400 mm x 125 mm)
20. Sabitleme igin civata delikleri

21. Destek ayagi

22. Support

23. Xkilavuzu igin ayar civatalari

24. Y kilavuzu igin ayar civatalari

25. Z kilavuzu igin ayar civatalari

26. Adaptor

2.4 Bir bakista FF 500/BL teknik 6zellikleri ve donanim
ozellikleri

NSO~ wWN

e Voltaj: 230 Volt, 50/60 Hz

e Giic: 400 Watt

e Devir araligi 200-4000 d/dak

e Ana Olgiiler igin bakiniz Sek. 2

e Manson avans dnitesi (30 mm), taksimat halkali delme kolu
ile (1 ¢izgi =1 mm)

e Masif, diiz, frezelenmis tezgah tablasi, 8lik norm T parcalar
icin 3 siirekli T kanal, kanal araligi: 45 mm, kanal kesiti igin
bakiniz Sek. 3

e Tezgah biyikIigi 400 x 125 mm

e Hareket yolu
Dikey: (Z ekseni) yakl. 220 mm
Boyuna: (X ekseni) yakl. 300 mm
Derinlik: (Y ekseni) yakl. 100 mm.

e Hareketli taksimat halkasina sahip el tekerleriyle ayar (1 tur
2 mm avans).

e Takim yuvasi sikma pensleri 6, 8, 10 ve 12 mm araciligiyla
(teslimat kapsamina dahil)

e Freze kafasi 90° saga ve sola gevrilebilir (derece taksimatl)

e CGikinti (stitun digindan takim ortasina kadar) yakl. 125 mm

e Siitun yiiksek dayanikh aliiminyum demet dokiimiinden,
optimal saglamlik elde etmek icin i¢ten yeterince oluklu

e Girilth seviyesi < 70 dB (A)

e Vibrasyonlar < 2.5 m/s2

o Agirlik yakl. 47 kg

Yalnizca kapali mekanlarda ¢aligtirmak igindir!

Litfen ev ¢oplne atmayiniz!

® = D>

Yalnizca koruyucu gozliikler ile ¢aliginiz

3_Giirdltd / titresim hakkinda bilgi

Titresim ve guraltd emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve
norm olarak salik verilen Olglim yOntemlerine uygun ola-
rak saptanmistir ve elekirikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle
karsilastiriimasi igin kullanilabilir.

Bu degerler keza titresim ve girdltii emisyonlari ile gegici bir
degerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyan!

isletim sartlarina bagli olarak cihaz isletilirken gercek olusan
emisyonlar belirtilen degerlerden sapabilir!

Titresim ve gurdltd emisyonunun aletin kullanim kosullarina
bagh olarak bu talimat icinde vyazili degerlerden farkli
olabilecegini unutmayiniz. Eksik bakim yapiimis aletler, yanhs
calisma yontemleri, farkl aletler, cok yiiksek avans veya uygun
olmayan is parcalari veya malzemeler ya da uygun olmayan bir
takim titresim yikin( ve glriltd emisyonunu ¢aligma donemi-
nin tamaminda hayli arttirabilir.

Fiili titresim ve guriltd yikinin dogru degerlendirilmesi igin
cihazin kapali oldugu yada acik olmasina ragmen gercekten
kullaniimadi§i stireler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve
garaltd yakind caligma siresinin tamaminda oldukga azaltabilir.

Uyari:

e Alete diizenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz

e Asiri titresim olustugu anda derhal aletin ¢alistinimasini
durdurunuz!

e Uygun olmayan bir takimasiri titresime ve gur(ltiiye neden
olabilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!

e Cihazla gahsirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

4 Frezenin kurulmasi (Sek. 4)

Dikkat!

Montaj igleri tamamlanmadan 6nce fisini kesinlikle takmayiniz,
aksi takdirde makine yanhglikla ¢aligtinlabilir. Yaralanma tehli-
kesi!

Givenli ve hassas bir sekilde ¢alismak i¢in makinenin saglam bir
tezgah veya benzeri bir ¢alisma althgi Gstline konulmasi mutlak
gereklidir. Bu amagla makine ayaginin 1 saginda ve solunda iki
adet M8 allen civata igin iki delik 2 bulunmaktadir.

5 Frezeyle calisma

Dikkat!

Freze (izerinde yapilacak olan tlim ayarlama islerinden ve takim
degisikliklerinden dnce figini gekiniz!

Dikkat!

Litfen 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 diizgiin bir
sekilde baglayiniz!
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Bilgi!
Freze, tekrar calisma emniyetine sahiptir: Calisma sirasinda kisa
shreli bir elektrik kesintisinden sonra freze emniyet nedeniyle
kendiliginden tekrar calismaz. Ancak freze dogru voltaj yeniden
var oldugunda calistirma diigmesiyle normal bir sekilde tekrar
calistirilabilir.

5.1 Milin veya Z kizaginin yiikseklik ayar (Sek. 5)

FF 500/BL'lin freze milinin veya Z kizaginin yiksekligi 2 sekilde
ayarlanabilir:

1. Eltekeri1ile
2. Delme kolu 2 ile

5.1.1 El tekeriyle ylukseklik ayari

Burada en (ist pozisyondan en alt pozisyona kadar 220 mm'lik
bir hareket yolu kullanilabilir. En alt pozisyonda tezgah tablasi
ylizeyinin yakl. 35 mm (stiinde sikma pensi sikigtirmasi igin mil
somunu bulunmaktadir.

1. Ldtfen ayar igsleminden dnce allen civatanin 3 gevsetilmesi
gerektigine dikkat ediniz!

2. El tekeri 1 ile istediginiz yiksekligi ayarlayiniz (1 tur 2 mm
avans).

Caligma sirasinda dikey (Z) ayariyla islem yapiimadiginda, allen
civatanin 3 sikilmasi tavsiye edilir.

5.1.2 Delme kolu lizerinden avans

1. Sikistirma civatasini 4 gevsetiniz.

2. Taksimat halkasindaki 5 allen civatayr 6 sokiiniiz ve
taksimat sifira getiriniz.

3. Civatayi 5 tekrar sikiniz.

4. Delme kolu 7 ile istediginiz yliksekligi ayarlayiniz.

5. Tespit civatasini (4) yeniden sikiniz.

Bilgi!
Delme koluyla delerken prensip olarak aynen yukarida agiklandigi
sekilde hareket edilir. Ancak tabii ki civatanin 4 galisma islemleri

sirasinda tekrar sikilmamasi gerekir! Burada miimkiin olan ha-
reket yolu 30 mm'dir.

5.2 Freze kafasynyn cevrilmesi (Tek. 6)

Freze aksini Y ekseni cevresinde cevirmek igin allen civatay 1
gevsetiniz ve freze kafasini istediginiz pozisyona geviriniz. Taksi-
matta 2 istediginiz derece sayisini ayarlayiniz ve civatayi 1 tekrar
sikiniz. Freze kafasi her tarafa 90° gevrilebilir.

5.3 Sikma penslerinin monte edilmesi (Sek. 7 ve 8)

Dikkat!
Istenmeden calistirmanin dniine gecmek icin muhakkak fisi priz-
den ¢ekiniz! Yaralanma tehlikesi!

Dikkat!

e Milin icine asla sikma pensini tek bagina sokmayiniz!

e Daima sikma pensini 6nce baslik somunu igine yerlestiriniz!

e Her zaman sikma pensi ve freze saftinin uygun ¢apa olmasina
dikkat ediniz.
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Litfen dikkat ediniz: Birlikte verilen sikma penslerine ek olarak,
aksesuarlarimizin arasinda daha bagka boylar da bulunmaktadir.
Diger sorulariniz igin lutfen migteri hizmetleri birimimize
basvurunuz. Yazigma adresini bu kilavuzun arka sayfasinda bu-
labilirsiniz ya da technik@proxxon.com adresine E-posta gén-
derebilirsiniz.

1. Freze milindeki baglik somununu 4 (Sek. 7) sokiiniiz.

2. istediginiz sikma pensini 5 elinizle baslik somunu 4 igine
yerlestiriniz ve hafif bir eksenel baski uygulayarak gevre-
leyen kanal igine yerlesmesini saglayiniz. Dikkat: Sikma pen-
sinin ince ucu Sekil'de gdsterildigi gibi yukari bakmalidir.

3. Baghk somununu 2 sikma pensiyle birlikte mil 1 igine so-
kunuz (Sek. 7, bakiniz kiiglik resim) ve elle hafifge geviriniz.

4. Takim saftini 3 sikma pensine sokunuz.

5. Birlikte verilen anahtar yardimiyla bashk somununu Sek.
7'de gosterildigi gibi sikiniz.

6. Sikma pensini ¢ikartmak igin baghk somununu 4 gevsetiniz
ve takimi 3 gekip cikartiniz.

7. Simdi baslik somununu sikma pensi ile birlikte freze milin-
den tamamen gikartiniz.

8. Sikma pensini yandan hafifce bastirarak disari ¢ikartiniz ve
aliniz.

5.4 Freze motorunun calistinimasi (Sek. 1)

Dikkat!

Govdenin dst kisminda bir agma-kapama diigmesine basilarak
calismaya hazir konumu Uretilir. Freze kafasinin 6n tarafinda bu-
lunan motor salterinin "0" konumunda bulunmasina liitfen dikkat
ediniz, aksi takdirde agma-kapama diigmesine basildiktan sonra
mil hareket eder!

1. Agma-kapama salterine 2 basiniz. Cihazin ¢alismaya hazir
olma durumu devir ekraninin yanmasiyla gosterilir.

2. Tahriki motor galterine 3 basarak galigtiriniz

3. Devir ayar diigmesinde 4 dogru devri seginiz. Glincel devir
dijital devir ekraninda 5 gosterilir.

5.5 Mil devrinin degittirilmesi

Mil devri ayari, takimin kesme hizini kesilecek olan malzemenin
oOzelliklerine ve takim geometrisine gore uyarlamak icin gerekli-
dir.

Takim capinin biliyiik olmasi, ayni devirle ¢evresel ve bununla
birlikte bazen ¢ok biiyiik bir kesim hizinin olacagi anlamina gelir.
Elbette kiigiik takim caplari icin bunun tersi gecerlidir. Devir bir
devir ayar diigmesi ile ayarlanabilir, glincel deger dijital ekranda
gOsterilir.

6 Frezeleme

Dikkat!

Freze islemleri sirasinda daima koruyucu bir gozlik takiniz. Liit-
fen emniyet talimatlarina kesinlikle uyunuz!

iglenecek parca esas olarak tezgah tablasi (zerinde saglam bir
sekilde sabitlenmig olmahdir. Bunun igin kullanabileceginiz farkli
secenekler vardir: Bunun igin en uygunu, sikma plakasi (6rnegin
PROXXON 24 257) ve mengenelerdir (6rnegin PROXXON 24
255). Bazi béliinmelerin yapilmasi gerektigi takdirde, 6rnegdin ek
olarak b6lme kafalari veya torna aynasi girisleri ile de caligilabilir.
Baglama araclar ve aksesuar icin 6rnekler cihaz brostiriimiizde,
internette http://www.proxxon.com/ adresinde ve baska degerli



bilgilerle birlikte "Handbuch fiir kreative Modellbauer" (Art.-
Nr.:28 996) adli el kitabimizda bulunmaktadir.

6.1 Freze derinliginin ayarlanmasi ve frezeleme islemi

Litfen ayrica "Mil yikseklik ayar" bolimiine dikkat ediniz. Bu-
rada cesitli uygulama sahalari igin freze mili yiiksekliginin hangi
yontemlerle ayarlanabildigi agiklanmistir.

Pratikte, Once is pargasi sikildiktan sonra freze gerilip, milin kaba
ayar (parganin yaklasik 2 mm dstiinde) ayarlanir ve ardindan
frezenin derinligi calisma sirasinda ayarlanir.

Bu sirada el tekeri veya delme avans tnitesiyle galigilabilir.

Buna karsin paso (frezenin is pargasi igine daldigi olgl) belirli
bir 6lgiiye sahip oldugunda, bu el tekerinin taksimat halkalari ve
delme avans iinitesi yardimiyla saglanabilir.

Bu amagla ikisi de "sifirlanabilir’. Bunun igin 6rn. amaca daha
yakin olarak makine calistinlmadan once (!) frezeyi is pargasi
ustiine ¢ok hafif bir sekilde yerlestirebilir (miimkiin oldugunca
temas ettirmeden) ve ardindan ilgili taksimat halkasini sifira
ayarlayabilirsiniz. Bu sirada delme avans (nitesinin taksi-
mat halkasinda “"Mil yiiksekliginin ayarlanmasi” bolimiinde
aciklandigi 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 aynaile 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 sikilmig olmalidir! Gerektiginde taksi-

mat halkalarini yukarndaki metinde acgiklandigi gibi

"sifirlayiniz’.

Frezenin ig pargasina temas etmemesini saglayiniz.

Dogru mil devir sayisinin ayarlanmis olmasini saglayiniz.

Dénme yoniind seginiz! (Bakiniz agagida "Avans").

Frezeleme islemi sirasinda freze derinligi

farkhlikgosterdiginde, bu en iyi sekilde el tekeri 1 (Sek. 5) ile

caligir. Bu sirada allen civatasi 3 gevsek, sikistirma civatasi

4 ise sikili olmalidir. Ayarlandiktan sonra freze derinligi

degistirilmediginde (6rn. bir is pargasinin diz frezelenme-

sinde), her iki civatanin 3 ve 4 sikilmig halde tutulmasi tav-
siye 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 mansonun
kiskaglariyla sikistirma civatasinin 4 sikilmasiyla sabitlenir.
Bu fonksiyonla delme veya frezeleme islemleri yapilabilir.

8. Acgma-kapama salterine 2 (Sek. 1) basiniz. Cihazin
galismaya hazir olma durumu devir ekraninin yanmasiyla
gosterilir. Tahriki motor salterine 3 basarak galistiriniz Devir
ayar digmesinde 4 dogru devri seginiz. Glincel devir dijital
devir ekraninda 5 gosterilir.

9. Uygun avansla caliginiz

6.2 Avans

ok w

Freze galigmasi sirasinda, avansin daima frezenin kesme yoninin
tersine dogru gergeklestirilmesine dikkat ediniz (Sek. 9).

7 _Aksesuar

Saft capi maksimum 12 mm ve takim gapi yakl. 40 mm olan
piyasada mevcut frezeler kullanilabilir. En iyi ¢alisma sonucu-
nu elde etmek igin, hem frezeyi hem de frezenin parametrelerini
(avans, freze derinligi, devir sayisi) caligma kosullarina uygun
hale getirmeniz ve bunlardan bir se¢im yapmaniz gerekir.
Aksesuar programinda bulabileceginiz freze takimlarini, érnegin
saft freze takimi (2-5 mm) 24610 veya daha biyik isler igin,
trdn numarasi 24620 olan saft freze takimini (6-10 mm) tavsiye
ederiz.

Programimizdaki PROXXON kalitesinde olan uygun diger freze
ve delme takimlarini bayinizden veya www.proxxon.com ad-
resinde bulabilirsiniz. Konuyla ilgili saticilardan 6zel uygulama
durumlariniz igin en uygun PROXXON (riinii hakkinda size bilgi
verilecektir.

Milin yiiksekliginin tam olarak ayarlanabilmesi i¢in en uygun ak-
sesuar, sonradan kolay bir sekilde takabileceginiz hassas avans
unitesidir (iriin no: 24 254). Burada istege bagh olarak bir el
tekeri ile (bélim 1 bolme ¢izgisi=0,025 mm) ¢alisma derinligini
Ozellikle cok hassas olarak ayarlayabilirsiniz.

8 Bakim ve onarim

Dikkat!

Tim onanm ve bakim galigmalarindan 6nce muhakkak fisi ge-
kiniz!

8.1 Tezgah tablasy veya Z kyzady kylavuzlarynyn
botludunun ayarlanmasy

Tezgah tablasinin eksenlerinden birinin veya Z kizagin kilavuz
boslugunun zamanla armasi halinde, ayar civatalar 2 (Sek. 10)
ile boslugu tekrar ayarlayabilirsiniz. Bunun igin kontra somunlari
1 sokiinliz ve bosluk giderilene kadar tiim ayar civatalarini esit
bir sekilde sikiniz. Ardindan kontra somunlari tekrar sikiniz.

8.2 Makinenin yadlanmasy

Kullandiktan sonra tezgah tablasini ve frezeyi yumusak bir bez
veya firca ile temizleyiniz. Ardindan kilavuzlari hafifce yaglayiniz
ve tezgahi hareket ettirmek suretiyle yagr dagitiniz.
Tezgah tablasini asla basingli hava ile temizlemeyiniz, aksi tak-
dirde igeri giren talaslar kilavuzlara zarar verebilir.

Freze Omriiniin uzun kalmasini saglamak icin Iitfen Sek. 11 'teki
yaglama semasina bakiniz (A: Her ¢alisma dncesinde yaglama /
B: Her ay yaglama). Bunun igin yalnizca bayiden bulabileceginiz
ve asitsiz makine yagd! kullaniniz!

8.3 Temizlik ve bakym

Dikkat!

Her turlG temizlik, ayar, bakim veya onarim igleminden dnce
elektrik figini gekiniz! Yaralanma tehlikesi!

Bilgi!
Makine biyik olclide bakim gerektirmez. Ancak uzun bir
kullanim omri icin makineyi her kullanimdan sonra yumusak
bir bez, el siipiirgesi veya firca ile temizlemenizi tavsiye ederiz.
Elektrikli siipiirge kullaniimasi da tavsiye edilir.
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9 Atiga ayirma

Lutfen cihazi normal ¢6p igine atmayiniz! Cihaz igerisinde geri
dondstiimi mamkin parcgalar vardir. Bu konuyla ilgili sorularinizi
llitfen ¢Op toplama kurulusuna veya diger belediye kurumlarina
yOneltebilirsiniz.

10 AT Uygunluk Belgesi

Ureticinin adi ve adresi:
PROXXON S.A.
6-10, Hérebierg
L-6868 Wecker

Urtin adr: FF 500/BL
Urdin No. : 24350

Isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu iriiniin asagidaki
direktiflere ve normlara uygun oldugunu beyan ederiz:
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1 Wstep

Szanowny Kliencie!
Korzystanie z niniejszej instrukcji

o utatwia zapoznanie si¢ z urzgdzeniem.
¢ zapobiega powstawaniu zaktocen na skutek niewtasciwej obstugi i
o wydtuza zywotno$¢ posiadanego urzadzenia.

Prosimy o trzymanie zawsze niniejszej obstugi pod reka.

Urzadzenie to nalezy obstugiwa¢ po zapoznaniu si¢ z instrukcjg i
przestrzegajac jej..

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne funkcjonowanie urzadzenia w
przypadku:

* obchodzenia sie nieodpowiadajacego normalnemu uzytkowaniu,
* innych zastosowan, niewymienionych w instrukcji,
* nieprzestrzegania przepisow bezpieczenstwa.

Nie ma prawa do $wiadczen gwarancyjnych w przypadku:

* bledow obstugi
* niedostatecznej konserwacji
o zastosowania czesci zamiennych innych niz firmy PROXXON

Dla wiasnego bezpieczenstwa nalezy bezwarunkowo przestrzegaé
przepisdw bezpieczenstwa.

Zastrzegamy sobie prawo wprowadzania zmian modernizacyjnych.
Zyczymy wielu sukceséw przy uzytkowaniu urzadzenia.

UWAGA!

Nalezy czytaC wszelkie instrukcje. Btedy przy przestrzeganiu
ponizej wymienionych instrukcji moga spowodowac porazenie
pradem elektrycznym, pozar i / lub cigzkie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAC NINIEJSZA INSTRUKCJE!

2 Opis urzadzenia

2.1 Budowa

FF 500/BL jest solidnie skonstruowang i starannie wykonang pionowa
frezarkg stojakowa. Wiasciwie dobrane do zastosowania wyposazenie
oraz nadzwyczajna jako$¢ wykonania czynig z frezarki niezawodnego
partnera dla catego szeregu prac z zakresu obrobki skrawaniem.

Ciezka, wytrzymata podstawa maszyny zapewnia znakomitg stabilno$¢ i
zawiera z jednej strony stét krzyzowy przesuwany w dwoch kierunkach
(poprzecznie (0$ X) ok. 300 mm, i dogtebnie (0$ Y) 100 mm, jak réwniez
dostatecznej wielkosci kolumne z ksztaftownika z odlewu aluminiowego
ciagtego o wysokiej wytrzymatosci. Jest ona wyposazona tak samo jak
stot krzyzowy w prowadnice typu jaskétczy ogon, ktéra zawiera sanie
do mocowania glowicy frezarskiej (przesuw pionowy (0$ Z) ok. 220 mm).
Gtowica frezarska ze swej strony sktada sie z silnika, przektadni i zespotu
wrzeciona i w razie potrzeby moze byé przechylona na obydwie strony
0 90° i wygodnie unieruchomiona w kazdym potozeniu za pomocg $ruby
dociskowej z przetyczka. W potgczeniu z posuwem wiertarskim mozna
np. dokonywa¢ wiercen uko$nych. Mocowanie narzedzi odbywa si¢ w
jednej z czterech dostarczonych tulejek zaciskowych.

Gtowica frezarska wyposazona jest dodatkowo w posuw wiertarski, to
znaczy, posiadang frezarke mozna stosowac rowniez do prac wiertarskich
lub przyktadowo do rozwiercania. Wysoko$¢ obrobki ustawia sie za
pomocg kétka recznego powyzej kolumny (wszystkie kotka reczne sg
zresztg wyposazone w przestawne pierscienie z podziatkami).

Wrzeciono napedzane jest bezposrednio za pomocg najnowszej
generacji bezszczotkowego silnika pradu statego. Dzieki zintegrowanemu
rozpoznawaniu potozenia rotora i czujnikom predkosci obrotowe;
technologia ta umozliwia uzyskanie ekstremalnie wysokiego momentu
obrotowego, ktdry jest rownomierny w catym wykorzystywanym zakresie
predko$ci obrotowej. Umozliwia to uzywanie frezow o duzej $rednicy
réwniez przy nizszych predko$ciach obrotowych. Natomiast predkosci
obrotowe do 4000 obr./min pozwalajg na stosowanie frezdw o wzglednie
matych $rednicach. Stosowanie najrozmaitszych typow frezdw oraz
mozliwos$¢ regulacji predko$ci obrotowej odpowiednio do wiasciwosci
materiatow nie jest w zaden sposdb ograniczona.

Dzieki bezposredniemu napedowi i bezszczotkowemu typowi silnika
naped niemal nie ulega zuzyciu i pracuje niezwykle cicho.

Bardzo precyzyjne prowadnice w ksztatcie jaskétczego ogona dla wszystkich
osi sg nastawialne, aby méc wyeliminowa¢ ewentualne luzy powstate w
wyniku zuzycia. Szkic wymiarowy maszyny i przekroje rowkéw (Rys. 2 i 3)
zamieszczone sg na rozktadanych stronach z grafika niniejszej instrukcii.

Posiadamy w naszej ofercie obszerny asortyment dodatkowego
wyposazenia.

2.2 Zakres dostawy

e Frezarka pionowa FF 500/BL

¢ Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

¢ Tuleje zaciskowe ER 20 6, 8, 10 i 12 mm z nakretka kotpakowa
¢ Narzedzie obstugowe
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2.3 Widok ogolny frezarki FF 500/BL (Rys. 1)

1. Gfowica frezarska z silnikiem i elektronika
2. Wiacznik/Wytacznik

3. Przetacznik silnikowy

4. Pokretto regulacji obrotéw

5. Wyswietlacz predkosci obrotowe;

6. Tabela

7. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej

8. Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej

9. Przesuwna podziatka ustawienia gtebokosci

10. Przesuwna podziatka przesuwu bocznego
11. Podziatka przestawienia kata

12.  Dzwignia wiertarska

13. Kolumna

14.  Sanie w osi Z/mocowanie gtowicy frezarskiej
15.  Kétko reczne osi X

16. Kotko reczne osi'Y

17.  Kétko reczne osi Z

18. Sruba zaciskowa przestawienia pionowego
19.  Stét roboczy (400 mm x 125 mm)

20. Otwory na $ruby do zamocowania

21. Stopa stojaka

22. Suport

23.  Sruby regulacyjne do prowadnicy X

24.  Sruby regulacyjne do prowadnicy Y

25.  Sruby regulacyjne do prowadnicy Z

26. Zasilacz

2.4 Przeglad danych technicznych i wyposazenia FF 500/BL

Napiecie: 230 Volt, 50/60 Hz

Moc: 400 wat

Zakres predkosci obrotowej 200-4000 U/min

Podstawowe wymiary patrz rys. 2

Posuw przesuwnej tulei wrzecionowej (30 mm) za pomocg dzwigni

wiertarskiej z pierscieniem skalowym (1 kreska podziatki = 1 mm)

o Masywny, frezowany stét wspdtrzednosciowy z 3 przelotowymi rowkami
teowymi na 8 znormalizowanych kamieni, odlegtos¢ rowkdw: 45 mm,
przekréj rowkow patrz rys. 3

* Wymiary stotu 400 x 125 mm

* Przesuw
pionowo: (0$ Z) ok. 220 mm
wzdtuz: (0$ X) ok. 300 mm
poziomo: (0$ Y) ok. 100 mm.

* Regulacja za pomocg recznego pokretta z ruchomym pierscieniem
skalowym (1 obrét to 2 mm posuwu)

* Mocowanie narzedzia za pomocg tulei zaciskowych 6, 8, 10i 12 mm
(zawarte w zakresie dostawy)

o Glowica frezarska odchylana o 90° w prawo i w lewo (z podziatkg
stopniowa)

o Wysieg (od zewnetrznej strony kolumny do $rodka narzedzia) ok. 125 mm
¢ Kolumna z wytrzymatego aluminium odlewanego sposobem ciagtym,
w celu osiagniecia optymalnej wytrzymatosci wewnatrz, obszernie

uzebrowana

* Poziom hatasu < 70 dB(A)

o Wstrzasy < 2.5 m/s2

o Ciezar ok. 47 kg

Tylko do uzytku w zamknietych pomieszczeniach!

Nie utylizowa¢ razem ze $Smieciami gospodarczymi!

® it D

Pracowac tylko z zatozonymi okularami ochronnymi!
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3_Informacja dotyczaca hatasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone zgodnie ze
znormalizowanymi i normatywnie obowigzujgcymi metodami pomiarowymi i
moga zostac uzyte do poréwnania ze sobg urzadzen elektrycznych i narzedzi.

Wartosci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstepnego poréwnania
narazen na skutek oddziatywania wibracji i emisji hatasu.

Ostrzezenie!

W zaleznosci od warunkéw roboczych podczas pracy urzadzenia
rzeczywisty poziom emisji moze roznic sie od podanych powyzej wartoscil

Nalezy pamietac, iz wibracje i emisja hatasu moga sie rézni¢ od wartosci
podanych w niniejszej instrukcji w zaleznosci od warunkdw uzytkowania
narzedzia. Niewtasciwie konserwowane narzedzia, nieodpowiednie
metody pracy, rézne przedmioty obrabiane, zbyt duzy posuw Ilub
nieodpowiednie obrabiane przedmioty lub materiaty badz nieodpowiednie
narzedzie robocze moga znacznie zwigkszy¢ narazenia na dziatanie
wibracji i emisje hatasu.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie wibracji i hatasu
nalezy uwzgledni¢ réwniez czasy, w ktdrych urzadzenie jest wytaczone
lub wprawdzie obraca sie, lecz w rzeczywistosci nie jest uzywane. Moze
to znacznie zredukowa¢ narazenie na dziatanie wibracji i hatasu na
przestrzeni catego okresu pracy.

Ostrzezenie!

¢ Nalezy zadba¢ o regularng konserwacje narzedzia.

o W razie wystapienia zbyt duzych drgan natychmiast przerwa¢ prace z
urzadzeniem!

¢ Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowa¢ nadmierne wi-
bracje i hatasy. Nalezy uzywac tylko odpowiednich narzedzi roboczych!

¢ Podczas pracy z urzadzeniem pamieta¢ o zachowaniu wystarczajgcej
liczby przerw!

4 Ustawienie frezarki (Rys. 4)

Uwaga!

Do chwili zakoriczenia prac montazowych nie wolno wkfada¢ wtyczki kabla
zasilajacego do gniazdka, bowiem maszyna mogtfaby zostaé nieopatrznie
wigczona. Niebezpieczerstwo powstania obrazen!

Celem zapewnienia bezpiecznej i precyzyjnej obrobki nieodzowne jest
zamocowanie maszyny na stabilnym stole warsztatowym lub podobne;
podstawie roboczej. Do tego celu, po prawej i lewej stronie stopy maszyny
1, znajdujg sie dwa otwory 2 dla dwdch $rub M8 z tbem z gniazdem
szedciokatnym.

5 Praca na frezarce

Uwaga!
Przed przystapieniem do prac ustawczych i wymiany narzedzi nalezy
wyja¢ wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego!

Uwaga!
Prosimy pamietac:
Wszystkie czesci obrabiarek o napedzie recznym lub mechanicznym
stanowig zawsze potencjalne zrodio zagrozen. Stad zawsze zwraca¢
uwage na dostateczny odstep i nigdy nie chwytac za wirujgce narzedzia.
Nigdy nie trzyma¢ w rekach obrabianych przedmiotéw, lecz zawsze
porzadne je mocowac!



Wskazéwka!

Frezarka wyposazona jest w tak zwane zabezpieczenie ponownego
uruchomienia. W razie krétkiego zaniku napiecia w czasie pracy
frezarka nie uruchomi sie¢ ponownie samoczynnie. Frezarka moze zosta¢
uruchomiona catkiem normalnie po przywrdceniu wiasciwego napiecia za
pomoca przycisku wiaczajgcego.

5.1 Przestawienie wysokosci wrzeciona, wzgl. san osi Z
(Rys. 5)

Wrzeciono frezarskie, wzgl. sanie osi Z frezarki FF 500/BL mozna
przestawiaé na wysokos¢ na dwa sposoby:

1. za pomocg kotka recznego 1
2. zapomoca dzwigni wiertarskiej 2

5.1.1 Przestawienie wysokosci za pomoca kétka recznego

Od najwyzszego gérnego do najnizszego dolnego potozenia do dyspozycji
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 zwréci¢ uwage, iz $ruba z tbem z gniazdem szesciokatnym
winna by¢ odkrecona przed przystgpieniem do przestawiania.

2. Ustawi¢ zadang wysoko$¢ za pomocg kétka recznego 1 (1 obrot
odpowiada 2 mm posuwu).

Jedli w czasie pracy nie uzywa sie przestawienia w osi Z, zaleca sie
dokreci¢ Srube z tbem z gniazdem szesciokatnym 3.

5.1.2 Posuw za pomoca dzwigni wiertarskiej

1. Odkreci¢ $rube z przetyczka 4

2. Odkrecic $rube z them z gniazdem szeSciokatnym 5 na pierscieniu
z podziatkg 6 i przestawi¢ podziatke na zero.

3. Dokreci¢ z powrotem $rube 5.

4. Ustawi¢ zadang wysokos$¢ za pomocg dzwigni wiertarskiej 7.

5. DokreciC z powrotem $rube dociskowa z przetyczka 4.

Wskazoéwka!

Podczas wiercenia za pomocg dzwigni wiertarskiej postepuje sie
zasadniczo tak samo, jak opisano powyzej. Jednakze podczas pracy
$ruba 4 nie moze by¢ z powrotem dokreconal Mozliwa droga przesuwu
wynosi tutaj 30 mm.

5.2 Obrot gtowicy frezarskiej wokoét osi (Rys. 6)

Celem obrocenia glowicy frezarskiej wokdt osi Y nalezy po prostu odkreci¢
$rube z tbem z gniazdem szeSciokatnym 1 i obrdci¢ gtowice frezarska
do zadanego potozenia. Ustawi¢ zadang ilo$¢ stopni na podziatce 2 i
dokreci¢ z powrotem $rube 1. Gtowice frezarskg mozna obréci¢ w kazda
strone 0 900.

5.3 Zaktadanie tulejek zaciskowych (Rys. 7/8)

Uwaga!
Bezwarunkowo wyciagng¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka
sieciowego, aby wykluczy¢ nieopatrzne uruchomienie! Niebezpieczerstwo
powstania obrazen!

Uwaga!
¢ Nigdy nie nalezy wprowadzac¢ samej tulejki zaciskowej do zamocowa-
nia wrzeciona!
o Zawsze najpierw zatrzasnaC tulejke zaciskowg w nakretce kotpakowej!

o Zawsze przestrzegac, aby tulejka zaciskowa i trzpien frezu posiadaty
odpowiednig $rednice.

Prosimy pamietaé: dodatkowo do dostarczonych tulejek zaciskowych
mozna u nas kupi¢ jeszcze inne wielkosci tulejek. W razie dalszych
zapytan nalezy zwrdcié sie do naszego serwisu. Adres pocztowy znajduje
sie na ostatniej stronie ninigjszej instrukciji lub napisaé do nas maila pod
adres: technik@proxxon.com.

1. Poluzowaé nakretke kotpakowa 4 (rys. 7) przy wrzecionie fre-
zarskim.

2. Wriozy¢ zadang tulejke zaciskowa 5 recznie do nakretki kotpakowej
4 i zatrzasnaé, naciskajac lekko osiowo na rowek. Uwaga: Cienszy
koniec tulejki zaciskowej musi, w sposdb pokazany na rysunku, by¢
skierowany do gory.

3. Naketke kotpakowa 2 wprowadzié¢ za pomocg tulejki zaciskowej do
wrzeciona 1 (rys. 7, patrz mniejszy rysunek) i przekrecic¢ delikatnie
reka.

4. Trzon narzedzia 3 wprowadzi¢ do tulejki zaciskowe;.

5. Przy pomocy dostarczonego klucza dokreci¢ nakretke zaciskowa,
w spos6b pokazany na rysunku 7.

6. W celu usuniecia tulejki zaciskowej poluzowaé nakretke kotpakowa
4 i wyciggnaC narzedzie 3.

7. Teraz wyja¢ nakretke kotpakowg wraz z tulejkg zaciskowg w kom-
plecie z wrzeciona frezarskiego.

8. Zapomocg delikatnego nacisku z boku wyzebi¢ tulejke zaciskowa

i wyciagnag ja.
5.4 Wiaczanie silnika frezarskiego (rys. 1)

Uwagal!
Naci$niecie przycisku wt/wyt. u gdry korpusu powoduje ustawienie
urzadzenia w stanie gotowosci do pracy. Nalezy zwrdcié uwage, aby
przefacznik silnikowy z przodu glowicy frezarskiej znajdowat si¢ w pozycji
,0”, poniewaz w przeciwnym razie po nacisnigciu przycisku wt./wyt.
wrzeciono uruchomi sie!

1. Nacisng¢ przycisk wt./wyt. 2. Gotowo$¢ urzadzenia do pracy syg-
nalizowana jest za pomocg zaswiecenia sie wySwietlacza predkosci
obrotowe;j.

2. Wigczy¢ naped poprzez nacisniecie przetacznika silnikowego 3.

3. Wybra¢ odpowiednig predko$¢ obrotowg na pokretle 4. Aktualna
predko$¢ obrotowa zostanie wyswietiona na cyfrowym wyswietlaczu 5.

5.5 Zmiana predkosci obrotowej wrzeciona

Regulacja predkosci wrzeciona jest konieczna, aby dopasowac predkosc¢
skrawania narzedzia do wiasciwosci skrawanego materiatu i geometrii
narzedzia.

Duze érednice narzedzia oznaczajg, przy takiej samej predkosc
obrotowej, réwniez duzg predkos¢ obwodowa i tym samym w niektorych
okolicznosciach zbyt duzg predko$¢ skrawania. Odwrotnie dotyczy
to oczywiscie matych $rednic narzedzia. Predkos¢ obrotowa mozna
ustawi¢ za pomocg pokretta; aktualna warto$¢ wyswietli sie na cyfrowym
wyswietlaczu.

6 Frezowanie

Uwaga!
Podczas frezowania nalezy mie¢ zatozone okulary ochronne. Przestrzega¢
bezwarunkowo przepiséw bezpieczenstwal

Zasadniczo przedmiot obrabiany do obrdbki nalezy pewnie zamocowaé
na stole krzyzowym! Do dyspozyciji sg rézne mozliwosci: do tego celu
nadajg sie tapy mocujace (np. 24 257 firmy PROXXON), imadta (np. 24
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255 firmy PROXXON). Jesli wykonywane sg podziatki, mozna pracowac
z pomocg aparatu podziatowego lub uchwytéw mocujacych. Przyktady
narzedzi mocujgcych i wyposazenia znajdujg sie w naszym prospekcie
urzadzenia, w internecie www.proxxon.com, jak réwniez z dalszymi
cennymi wskazéwkami w naszym ,,Podreczniku kreatywnego projektanta
modeli” (nr art. 28 996).

6.1 Ustawienie gtebokosci frezowania i proces frezowania

Prosimy o przestrzeganie réwniez zapisdw w rozdziale ,Przestawienie
wysokosci wrzeciona”. Jest tam wyjasnione, jakimi metodami mozna
ustawiaC wysoko$¢ wrzeciona frezarskiego dla réznych obszardw
zastosowania.

W praktyce postepuje 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 gtebokosé
frezowania przestawia sie podczas pracy.

Przy czym mozna uzywac kotka recznego lub posuwu wiertarskiego.

Jesli dosuw (wymiar, o ktdry frez zagtebia sie w obrabiany materiaf) ma
mie¢ okreslony wymiar, to mozna to urzeczywistni¢ za pomoca pierscieni
z podziatka na kotku recznym, jak rdwniez posuwu wiertarskiego.

W zwiazku z tym obydwie podziatki nalezy ,wyzerowac® W tym celu
mozna np. celowo przed (!) wigczeniem maszyny lekko osadzi¢ frez na
obrabianym przedmiocie (mozliwie bez dotykania go!), a nastepnie ustawic
odnosny pierscien z podziatkg na zero. Nalezy przy tym zwraca¢ uwage,
aby przy pierScieniu z podziatkg posuwu wiertarskiego poluzowana
zostata $ruba, jak to jest opisane w ,Przestawienie wysokosci wrzeciona”.
Pierscien z podziatka kétka recznego mozna po prostu przekrecic. Prosze
zauwazyC: za jednym obrotem sanie Z przesuwajg si¢ 0 2 mm.

Nalezy postepowaé nastepujaco:

1. Obrabiany przedmiot zamocowa¢ bezpiecznie za pomoca tap
dociskowych, imadta lub uchwytu.

2. Zapomoca kotka recznego 1 ustawi¢ zgrubnie zadang wysokos$é
wrzeciona (rys. 5). W tym celu $ruba z tbem walcowym o gniezdzie
szesciokatnym 3 musi by¢ otwarta, a $ruba dociskowa z przetyczka
4 dokrecona! W razie potrzeby ,wyzerowaé” pierscienie skalowe,
zgodnie z powyzszym opisem.

3. Upewnic sie, czy frez nie dotyka przedmiotu obrabianego.

4. UpewniC sig, czy ustawiona jest prawidtowa liczba obrotéw wrze-
ciona.

5. Wybra¢ kierunek obrotow! (Patrz nizej w punkcie ,Posuw”).

6. Jezeli podczas frezowania zmienia si¢ gleboko$¢ frezowania, naj-
lepiej wykorzystaé kétko reczne 1 (rys. 5). Sruba z tbem walcowym
0 gniezdzie sze$ciokatnym 3 jest przy tym otwarta, natomiast
$ruba dociskowa z przetyczka 4 zamknieta. Jezeli po ustawieniu
gtebokos¢ frezowania nie zmienia si¢ (np. podczas frezowania
pfaszczyzn obrabianego przedmiotu) zaleca sie, aby obie $ruby 3 i
4 byty zamkniete.

7. Alternatywnie gteboko$¢ frezowania mozna regulowac réwniez za
pomoca dzwigni wiertarskiej 2 (rys. 5). W tym celu $ruba z them
walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym 3 powinna by¢ dokrecona,
jesli sanie znajdujg sie w zadanej pozyciji. Po uruchomieniu dzwigni
wiertarskiej 2 do zgdanej gtebokosci osiagnieta pozycja jest
blokowana przez zacisniecie tulei wrzecionowej, ktore nastepuje
po przykreceniu $ruby dociskowej z przetyczka 4. Za pomoca tej
funkcji mozna wykonaé réwniez prace wiertarskie i drazeniowe.

8. Nacisna¢ przycisk wh./wyt. 2 (rys. 1). Gotowo$¢ urzadzenia do
pracy sygnalizowana jest za pomocg zaswiecenia sie wySwietlacza
predkosci obrotowej. Wigczy¢ naped przez nacisniecie przetacznika
silnikowego 3.Wybraé odpowiednig predko$¢ obrotowg na pokretle
4. Aktualna predko$¢ obrotowa zostanie wyswietlona na cyfrowym
wysSwietlaczu 5.

9. Pracowac, stosujac odpowiedni posuw.
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6.2 Posuw

Podczas frezowania nalezy pamietaC o tym, iz posuw winien nastepowac
zawsze w kierunku przeciwnym do kierunku obrotu frezu (Rys. 9)

7 _Wyposazenie

Mozna stosowa¢ zwykte frezy handlowe z maksymalna $rednica trzpienia
12 mm i $rednicg frezu ok. 40 mm . Dla uzyskania optymalnych wynikéw
koniecznym jest, by zardwno frez, jak réwniez parametry frezowania
(posuw, gtebokos¢ frezowania, liczba obrotéw) byty dostosowane do
warunkow pracy i stosownie do tego nalezy dokona¢ wyboru.

Mozemy zaproponowa¢ komplety frezow z naszego programu
wyposazenia, jak np. komplet frezow trzpieniowych (2 - 5 mm) 24610 lub,
dla wigkszych robdt, komplet frezéw trzpieniowych (6 - 10 mm) o numerze
artykutu 24620.

Inne pasujace narzedzia frezarskie i wiertnicze w jakosci PROXXON z
naszej kompleksowej oferty znajdg Panstwo w sklepach specjalistycznych
lub na www.proxxon.com. Nasi pracownicy zaproponujg odpowiedni
produkt PROXXON, pasujacy do Pafstwa specjalnych zastosowan.

Przydatnym osprzetem do precyzyjnej regulacji wysokosci wrzeciona
jest fatwo montowany precyzyjny posuw (nr art.: 24 254). Alternatywnie
gteboko$¢ obrébki mozna ustawié réwniez precyzyjnie za pomoca kétka
recznego (podziatka 1 kreska podziatki = 0,025 mm).

8 Naprawa i konserwacja

Uwagal!
Przed wszelkimi pracami konserwacyjnymi wyciggna¢ wtyczke przewodu
zasilajgcego z gniazdka.

8.1 Ustawienie luzu prowadnic stotu krzyzowego lub san Z

Jesli z biegiem czasu prowadnica ktérejkolwiek osi lub san Z wykazuje zbyt
duzy luz, to mozna go wyregulowa¢ za pomoca $rub ustawczych 2 (Rys.
10). W tym celu poluzowa¢ przeciwnakretki 1 i dokreci¢ réwnomiernie
$ruby ustawcze, az nie usunie sie luzu. Nastepnie dokreci¢ z powrotem
przeciwnakretki.

8.2 Smarowanie maszyny

Po pracy stét krzyzowy i frezarke oczysci¢ miekka szmatka lub pedzlem.
Nastepnie prowadnice lekko nasmarowac¢ olejem i rozprowadzié¢ ole;
poprzez przesuniecie stotu.

Nigdy nie nalezy czysci¢ stotu krzyzowego za pomocg sprezonego
powietrza, poniewaz w ten sposéb mozna zniszczy¢ prowadnice opitkami,
ktdre sie tam przedostaty.

Aby zagwarantowac diugg zywotno$¢ frezarki, nalezy przestrzega¢ planu
smarowania z Rys. 11 (A: Oliwi¢ przed kazdym rozpoczeciem pracy / B
Oliwi¢ co miesiac) Do tego celu stosowac bezkwasowy olej maszynowy
dostepny w handlu!

8.3 Czyszczenie i utrzymanie w nalezytym stanie

Uwagal!
Przed kazdym czyszczeniem, ustawianiem, pracami konserwacyjnymi lub
naprawami wyciagna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego!
Niebezpieczenstwo powstania obrazen!

Wskazdéwka!

Maszyna w daleko idgcym stopniu nie wymaga konserwacji. Celem
zapewnienia dlugiej zywotnosci po kazdym uzyciu maszyne nalezy



jednakze oczyscié miekkg szmatka, reczng zmiotkg lub pedzlem. Zaleca
sie réwniez uzycie odkurzacza.

9 Utylizacja

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do $mieci domowych! Urzadzenie
zawiera materiaty, ktdre nadajg sie do recyklingu. W razie pytan nalezy
zwrdci¢ sie do lokalnego przedsiebiorstwa utylizacji lub do innego
odpowiedniego organu komunalnego.

10 Deklaracja zgodnosci UE

Nazwa i adres producenta:

PROXXON S.A.

6-10, Hérebierg

L-6868 Wecker

Nazwa produktu: FF 500/BL
Nr art.: 24350

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze produkt ten odpowiada
nastepujgcym dyrektywom i dokumentom normatywnym:

Dyrektywa EMC UE 2014/30/WE
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2 /01.2016

DIN EN 61000-3-2 / 03.2015

DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 01.07.2019

Wy

Dipl.-Ing. Jérg Wagner
PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektow / konstrukcji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z sygnatariuszem.
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1 Mpeaucnosue

YBaxaembli nokynarens!
HacTosiuee pykoBoACTBO

® N 06MeryuT 3HaKOMCTBO C YCTPONCTBOM CTaHKa,

® MOMOXeET 13bexarb Henonafok B paboTe, BbI3BAHHbIX
HEKBaNMMULMPOBAHHbBIM 0OPALLEHMEM, W

® YBENNYUT CPOK CITY>KObl MALLMHBI.

Bcerna aep>xuTe 310 PyKOBOACTBO MOZ PYKOM.

K akcnnyataumy CTaHka npucTynanTe Tombko Nocne Toro, Kak nofpo6Ho
03HaKOMUTECb  C  PYKOBOACTBOM.  HeykoCHWTENbHO — COBMtopaiiTe
N3J10>XEHHbIE B HEM YKa3aHus.

Komnanus PROXXON He HeceT 0TBETCTBEHHOCTY 3a paboTy CTaHKa, ecim

® OH MCMONb3YETCS He MO Ha3HAYEHWH,
® OH WCMONb3YETCA AN LENEN, He yNOMSHYTbIX B PYKOBOACTBE,
® He COOMAAKTCS MHCTPYKLMKM N0 6€30MaCHOCT!.

Balwue npaBo Ha rapaHTuitHoe 06CNyXXMBaHWE aHHYIMPYETCS B ClyYae:
® HecoOMioAeHNs NpaBun akennyaraumu,

® HELOCTaTO4HOro YpOBHA TEXHUYECKOro 060J'Iy>KVIBaHVI9|.
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® 1ICMOJIb30BAHMS 3anacHbIX YACTeil, He SBNSHOLUMXCS U3LeNUsMU
komnaxun PROXXON.

B uensx o6ecrieyeHms COGCTBEHHOM 6E30MacHoCT!  00s3aTeNbHO
cobtofanTe npasunia TEXHUKKM 6e30MacHOCTH.

Mbl ocTaBnsieM 3a Cc060M NpaBO Ha [JanbHEdLLMEe TeXHUYeckue
yYCOBEpLLEHCTBOBaHMS. XKenaem Bam ycnexos npu paboTte ¢ Hawmm
CTaHKOM.

BHUMAHME!
Heobxoanmo npounTaTh BCe ykasaHus.
HeBbINoNHeHMe HKENPUBEAEHHbIX YKa3aHUin MOXKET CTaTh
MPUYMHON MOPaXXEHNS ANEKTPUYECKUM TOKOM, noXapa um
CEpbE3HbIX TPABM.

MPOCBHBA HALIEXXHO XPAHUTB JAHHOE PYKOBOJCTBO

2.1 KoHCTpyKuUuA

FF 500/BL sBnsetcs BepTMKaNbHO-(PPE3EPHBIM  CTAHKOM  DKECTKOW,
TLLATENBHO MPOYMaHHOM KOHCTPYKLMK. KOMMIEKT 0CHACTKY, N0A06paHHbIA
B YETKOM COOTBETCTBMM C TPEOGOBAHMAMM MOMb30BATENS, W BbICOYalLLEE
KauecTBO KOHCTPYKTMBHOTO WCMONHEHWS AenatoT (Ope3epHblii CTaHOK
HaJEe>XHbIM MOMOLLHMKOM ANst Lenoro psaa 3anay 06paboTku pesaHuem.

MaccvBHas, KecTkasi nama cTaHka 06ecneuMBaeT WCKIHOUMTENbHYH
YCTOMUMBOCTb W CRYXWUT B KA4yecTBE OMOpbl KPECTOBOro CTOMa,
BbINOSHEHHOTO C BO3MOXHOCTbI0 epeMeLLieHIst MOCPeACTBOM Max0BU4KOB
B [IByX HanpasneHusx (B nonepeyHoM HanpasneHun (o ocy X) - npuén. Ha
300 MM, B rny6uHy (no ocv Y) - 100 Mm), a TaKKe B Ka4eCTBe dNeMeHTa
Ang  6asvpoBaHns  KPynHorabapuTHOW CTOMKM 13 BbICOKOMPOYHOIO
ASIFOMUHWEBOTO NPOCHUISA, MOSYYEHHOT O CIOCOBOM HEMPEPLIBHON Pa3NMBKM.
Tak e Kak 1 KpecToBbIn CTOS, OHA OCHALLEHa HanpasnstoLLel B ¢hopme
NACTOYKMHA XBOCTA, KOTOPas ABASIETCS HECYLLMM SNEMEHTOM Canasok noj
(bpesepHyto ronosky (MyTb nepemeLLieHns (no ocn Z) ok. 220 Mm). B ceoto
o4epenb, pe3epHas ronoska COCTOUT M3 ANEKTPOABUraTeNs, peayKTopa
W YHUCPMLIMPOBAHHOTO LUMMHAENBHOTO Y3Ma W — MPU >KENaHW1 — MOXeT
MOBOPAYMBATLCA C KXKAOW CTOPOHbI HA 90° W y#oBHO hrkenpoBaThes
B /060OM MOSIOXKEHMM MY NOMOLLYM LITHITA C LEHTPASIbHON HACEYKON.
Takum 06pa3soM, B KOMMNEKTALMM C MEXaHWM3MOM M0AaYW MPu CBEPIEHNN
MOXHO TakKe BbIMOMHSATb, HAMPUMEp, pacTauMBaHue No4 HAKIOHOM.
ba3svpoBaHne WHCTPyMeHTa MPOM3BOANTCS B OFHOM M3 YETbIPEX LiaHr,
BXOASLLMX B KOMMIIEKT NOCTaBKM.

JononHuTensHo hpesepHas rofioBka OCHALLAETCS MexaHW3MOM Mojaum
NPy CBEPNEHUM, T.€. fiaHHbI (PPE3EPHbI CTAHOK MOXKET UCMONb30BATHCS
TAOKe ANS PACTOYHbIX OnepauMin Wik, Hampumep, Ans 3eHKOBaHMS.
Bbicota 06paboTku perynupyeTcs npy MOMOLLM MaxoBu4Ka Hag CTOWMKOM
(BCE Max0BIYKM, KaK MPaBiAIo, OCHALLAKTCS PEryMpyeMbIMi uMbamu).

Mpvsoa LIMMHAENs OCYLLIECTBIISIETCS HEernocpeCcTBeHHO
CBEPXCOBPEMEHHbIM  BECLLUETOYHbIM - 3NEKTPOABUTaTENEM MOCTOSHHOMO
Toka. [laHHas TexHonmorus — 6narofaps BCTPOEHHOMY YCTPOWCTBY
pacno3HaBaHnsi MOMOXKeHUs poTopa M aTyuKy YacTOTbl BPALLEHUS —
Mo3BONSET JOBUTHCS UCKITHOUUTENBHO BbICOKOTO M PABHOMEPHOTO MOMEHTA
BpaLLeHs BO BCEM MOME3HOM [AManasoHe 4acToTbl BpaLLeHus. TakiM
06pa3omM 06ecreumnBaeTcs BO3MOXHOCTL UCMONb30BaHUS pe3 B0MbLIONO
AnameTpa [axe npu HU3KOW vacToTe BpalleHus. W HaobopoT, vacTota
BpaLLeHns 1o 4000 06/MWH NO3BONSET MPUMEHATL (DPE3bI OTHOCUTENBHO
HeBOMbLUMX AMaMETPOB. TeM CaMbiM BO3MOXKHOCTM UCTONb30BaHS (hpe3
CaMblIX PasHbIX TUMOB 1 PEryIMPOBKY YaCTOTbl BPALLEHNS B 3aBMCUMOCTY
OT 0COBEHHOCTEN MaTeprana CTaHOBATCS NMPaKTUHYECKN 6e3rpaHnUHbIMA.



Brarogaps npsiMoMy NpuBOSY W 3NIEKTPOABUraTeNt 6ECLLETOYHOrO TUNa
MPUBOZ NOYTV HE NOABEPraeTCst M3HOCY M OTMYAETCS MCKITIOUMTENBHO
MNaBHbIM XOLOM.

BbicokoTOuHbIE HANpaBnsioLLmMe B hopMe NaCTOUKMHA XBOCTA A1 BCEX OCEA
BbINONHEHbI C BOMOXHOCTbIO PETYMPOBaHHS, YTO NO3BOMSET UCKITIOUNTL
06pa3oBaH1e BO3MOXHOTO JiodpTa BCNIEACTBIE M3HOCA. Pa3MepHbIi 3CKu3
C yka3aHuem rabapuTHbIX Pa3MepoB CTaHKa ¥ MONEPEYHbIX CeYEHUN Na3oBs
(puc. 2 1 3) M. Ha cKNaaHbIX UNOCTPMPOBAHHBIX CTPAHWLIAX HACTOSILLETO
PYKOBOACTBA.

ACCOPTUMEHT BbIMyCKaeMbIX M3rOTOBUTENEM M3LENWiA BKIIOYAET B CEOS
LLIMPOKMIA BbIGOP OCHACTKY.

2.2 O6beM nocTaBKu

e BepTukanbHo-thpesepHblid ctaHok FF 500/BL

e PyKoBOACTBO MO 3KCMyaTaumm 1 npasuna 6e3onacHoCcT

e lanrosble 3axxumbl ER 20 @ 6, 8, 10 1 12 MM, BKIKOYAS HAKMAHYHO
ravky

® VIHCTPYMEHT Ans 06CnyXuBaHns

2.3 06wwmii Bua hpesepHoro ctaHka FF 500/BL (puc. 1)

DpesepHas rofoBka C ANEKTPOABUraTeNEM W 3NIEKTPOHUKOM
[1ByXNO3ULMOHHBIN BbIKNOYATENb

BbikntouaTenb anekTpoasuraTens

Pyuka HacTpoMKkK 4acTOTbI BPALLEH!S

[ncnnei vyacToThbl BpaLleHns

Tabmua

["aika HaknaHas Ans LaHroBoro 3axuma

BWHT 3a>KNMHOM ANst NUHOMM

[MopBv>KHAs WKana ans perynampoBKu ray6uHbl
[MofBv>KHas Wkana ans avanasoHa 60KOBOr0 NepemeLLeHns
LLikana nns yrnoBoro nepemeLLeHus

Pbiuar MexaHu3ma nofayum npu cBeprieHun

Croiika

KapeTka nepeMeLleHmns no ocu Z/3axumM Ans (pe3epHoil
rONOBKM

15, MaxoBn4oK onist KOOpAMHATBI X

16.  MaxoBu4ok anis KoopanHatel Y

17.  MaxoBn4ok anst KoopanHaThl Z

18.  BMHT 32)XMMHOI Ans perynupoBKu NO BbICOTE

19.  Cton pabouuii (400 x 125 Mm)

20. OTBepcTHs NOA BUHTbI ANS KPEMNeHus

21. Hoxka

22. Cynnopt

23. YCcTaHOBOYHbIE BUHTBI Ang X-HanpaBnstoLLei

24. YCcTaHOBOYHbIE BUHTBI Ang Y-HanpaBnstoLlei

25.  YCTaHOBOYHbIE BUHTBI ANs Z-HanpaBnstoLLen

26. Bnok nutaHus

Nk~

_._._._._.
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2.4 0630p TeXHUYECKMX XapaKTePUCTUK U OCHACTKM
ctaHka FF 500/BL

¢ Hanpsxenue: 230 B, 50/60 Iy

e MowyHocTb: 400 BT

e [lnana3oH YacToTbl BpatleHus: 200-4000 06/MuH

e OCHOBHbIE pa3Mepbl: CM. puc. 2

e [logaya nuHonu (30 MM) MOCPEACTBOM pblyara MexaHuama nofayn
Mpv CBEPEHUN CO Lkanoii (1 fenexue = 1 mwm)

e MaccuBHbIii NIOCKO PPe3epoBaHHbIA KOOPANHATHBINA CTON C 3
CKBO3HbIMU T-06pa3HbIMK Na3amu Ans 8 Non3yHoB, paccTOSHUE
Mexay nasamu: 45 MM, NonepeyHoe ceyeHmre nasa — CM. puc. 3

e Paamepsl cTona: 400 x 125 Mm

e [lnanasoH nepemeLleHms
BEPTUKANBHOrO: (0Cb Z) OK. 220 MM
NpOA0SIbHOro: (0cbk X) oK. 300 MM
no rny6uxe: (ocb Y) ok. 100 Mm

e [lepemelLeHure NocpesCcTBOM MaxoBUYKOB C MOABWMXKHOM LUKanoi (1
0060poT 06ecneymBaeT nojady 2 M)

e 3aKpenneHune MHCTPYMEHTA LiaHroBbIMK 3axkuMamu 6, 8, 10 1 12 mum
(Bx0[AT B 06BEM NOCTABKM)

e Ope3epHas ronoska ¢ BO3MOXXHOCTbO NOBOPOTA BNPABO 1 BNIEBO
Ha 90° (C rpafyCHOM LUKanon)

® Bbinet (0T Hapy>XHOW NOBEPXHOCTW CTOMKM 0 CEpPeAnHbI
WHCTPYMeHTa) OK. 125 MM

e (CTOMKa 13 BbICOKOMPOYHOrO antoMUHNS, U3roTOB/IEHHAS
HENPEPbIBHBIM NUTHEM, ANS MONYYEHNUst ONTUMATIBHOW MPOYHOCTH
BHYTPW CHA6XEHa MHOrOUMCIIEHHbIMI pPebpami XXeCTKOCTH

® YposeHb Lwyma < 70 5(A)

e Bubpaums < 2.5 m/c2

e Macca oK. 47 «r

lElJ'IFI MCNONb30BaHNA TOJNIbKO B 3aKPbITbIX nomeLLeHusx!

He BbibpacsiBaTh BMECTE C 6bITOBbIMK OTXOLaMK!

® D

Pa6oTa pa3peLLaeTcst TONbKO B 3ALUMTHBIX O4KaX.

3 Undopmauua 06 yposHe wiyma v BuGpaumun

[anHble 0 BuGpaumm n ammuccun Lyma Bbiiv OnpeseneHbl B COOTBETCTBIM
C CTaHAAPTU30BaHHbIMA U MPEANMCHIBAEMbIMA HOPMATMBAMW METOLAMM
W3MEPEHUIA M MOTYT WCNOMb30BATLCS MPW CPABHEHMM MEXLY COO0M
ANEKTPUYECKNX YCTPOWCTB M MHCTPYMEHTOB.

QTN 3HaYeHMs TaKKe MO3BONSIOT MPEABAPUTENBHO OLIEHUTb YPOBEHD
BMOPALIMOHHON Harpy3kiu 1 LLYMOBOW SMUCCIM.

[lpenoctepexenue!
B 3aBrcMOCTY OT yCrOBWiA 3KCTyaTaunm B NpoLiecce paboTsl yCTPOCTBa
(haKTMYECKWI YPOBEHD LLyMa MOXET OT/IMYATLCA OT YKa3aHHbIX Bbille
3HaueHui!

YytuTe, YT BUOPALMS M YPOBEHB LLyMA MOTYT OT/IMYATLCA OT yKa3aHHbIX B
LAaHHOM PYKOBOZACTBE 3HAYEHMIA B 3aBUCUMOCTY OT YCOBUA MCTION30BaHMS
MHCTPYMeHTa. HenpasubHOE TEXHNHYECKOE 06CTY)KMBAHNE MHCTPYMEHTOB,
HEeHaanexaiwe MeTodbl PaboTbl, OTIMYaKOLUMECs 06pabaTbiBaeMble
LeTanM, CIMKOM  BbICOKAs CKOPOCTb  MOfAuM,  HEMOAXOAsLLme
obpabaTbiBaemble feTaM WM MaTepuanbl U HEMOAXOASLLMIA BCTaBHOMN
WHCTPYMEHT MOTYT CyLUECTBEHHO NOBbICUTb BUOPALMOHHYKO HArpyaky U
LLYMOBYH SMUCCHIO B TEUEHWE BCero paboyero nepuosa.

[inst TOUHOW OLIEHKM BUOPALMOHHOM 1 LLIYMOBOMN Harpy3ku JOMKHbI TAKXKeE
YUUTLIBATLCS MPOMEXYTKM BPEMEHW, B TEYEHME KOTOPbIX YCTPOWCTBO
BbIK/TOYEHO WU BKITKOYEHO, HO (haKTUYECKM HE UCTIONb3YETCS. TO MOXET
SIBHO CHU3WTb BUOPALIMOHHYHO W LLIYMOBYHO Harpysky paboyero nepuoia B
LIesIoM.

Openoctepexetue!

e O6ecneybTe PErynsipHoe N Ka4eCTBEHHOE TEXHNYECKOE
06CNy>XMBaHME NHCTPYMEHTA.

® [1p1 BO3HUKHOBEHWM YPE3MEPHON BMOPALIMK HEMELTIEHHO
npekpaLlanTe paéoTy ¢ MHCTPYMEHTOM!

e HenopxoasLuwii BCTaBHOW MHCTPYMEHT MOXET CTaTb NPUYMHON
4pe3MePHbIX BUOpaUnm v Wwyma. cnonbayiTe ToMbKO Haanexalme
BCTaBHbIE MHCTPYMEHTBI.

e [Ipu HEO6X0AMMOCTYH BO BPEMS paboTbl C YCTPOUCTBOM
BblfjepXuBaiiTe Tpebyemble nay3bi!
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4 YctaHoBKa ¢hpe3epHOro cTaHka (puc.4)

Buumanue!
Mocne 3aBEPLLEHNA MOHTa)KHbIX pa60T HW B KOEM CJly4ae He NOACOEANHATD
CeTeBon LIJTeKeprIﬁ pas3beM, T.K. MO HEOOCMOTPY MOXET I'IpOVI30ﬁTVI
BKJTOYeHMe cTaHka. OnacHoCTb nonyyeHns TpaBMbI!

Y106kl 06ecneunTb 6e30macHyto paboTy CTaHka U BbICOKYH) TOYHOCTb
006paboTku, ero 06s3aTensHO cnedyeT 3adMKeMpoBaTb Ha YCTOWYMBOM
BEpCTaKe MMM aHanorMiHoi paboyen onope. [Ang aToro cnpasa v cnesa
Ha OMOpHOIA nane 1 cTaHka MPefyCMOTPEHbI OTBEPCTUS 2 MOA BUHTbI C
BHYTPEHHUM LLECTMrPaHHMKoM M.

5 Pab6oTta ¢ ¢pe3epHbIM CTAHKOM

Buumanue!
I'Ipe>K,qe YeMm MpUCTynuTb K TIOObIM Hanago4HbIM paGOTaM N K CMEHe
WHCTPYMEHTa Ha (hpe3epHOM CTaHKe, HE06X0AMMO OTCOEMHUTL CETEBOM
LUTEKEPHbII pagbem!

Buumanue!
Mpocbba yunTbiBaTL CREayHoLME PEKOMEHAALIMN.
Bce  MOTOpM30BAHHble MMM MPUBOAMMbBIE  BPYYHYHO  4acTu
MeTannoobpabaTbiBalOLmMX  CTAHKOB TakXe MOCTOSIHHO — SIBNSKOTCH
noTeHUManbHbIM UCTOYHMKOM Tpasm! [0aToMy BCerga AepXKMTECh Ha
6e30MacHoM PacCTOSHMM W HUKOrAa He MpUKacauTech K ABWKYLMMCS
MHCTPyMeHTam!
O6pabartbiBaeMble M3[ENMs 3anpellaeTcs YAepKuBaTb TOMbKO PYKON
- BCErja HamexHO (UKCUpYHTE M3LENUs Mpy MOMOLUM  3aXKUMHBIX
npucnocobneHmii!

Ykasanue!

®pe3epr||71 CTaHOK OCHalleH TaK Ha3blBaeMbIM MPeaoXpaHNTENbHbIM
yCTpOﬁCTBOM anga  3aluTbl  OT  MOBTOPHONO  BKJIKOYEHWUSA: an
KPaTkoBpeMEHHOM MNePEPbIBE B NOAAYE HANPAXKEHWA NTaHUA B NpoLecce
Kcnnyarauum n3 COOﬁp&)KeHVIﬁ 6e30nacHoCT He NPOUCXOANT NOBTOPHOE
aBTOMATM4eCKoe BKJTHOYEHKUE ¢)pesepHoro CTaHKa. O,ElHaKO CbpeSeprIVI
CTaHOK MOXXET ObITb BKHOYEH 00bIYHBIM nyTeM MNpu MOMOLLM KHOMKK
BKJ1HO4EHMA, NOCIE TOro Kak BOCCTAHOBUTCA HOPMaJIbHOE Harnpsi>KeHne.

5.1 PerynupoBKa WnuHAENa unu canasok ocu Z no
BbiCOTE (CM. 5)

DpesepHblii WNMHAENb v canaskm oo Z ctaHka FF 500/BL moryT
PErynmMpoBaThCs Mo BbICOTE ABYMS (2) cnocobamu:

1. Tpn nomoLuy Maxosmuka 1
2. [pu nomoLm pbiyara 2

5.1.1 PerynupoBka no BbICOTE Npy NOMOLLW MaXOBUYKa

3aech NpeayCcMOTPEH NYTb NEPEMELLEHNS U3 CAMOr0 BEPXHEr0 MOSIOKEHMS
B CaMOE HWXXHEE MOMOXEHWE, BENMYMHA KOTOPOro cocTaBnsieT 220 MM.
B caMOM HWXXHEM MONOXEHWM ranka LWNWMHAENS Ans KPEMmeHs LaHru
HaxoaMTC Ha PaccTosiHAM OK. 35 MM Haj MOBEPXHOCTHKD KPECTOBOMO
cTona.

1. Tlpocum yyecTb, YTO Nepes onepauneit perynmpoBKN BUHT 3 C
BHYTPEHHM LLIECTUrPAHHNUKOM HEObX0AMMO 0CNnabnT!

2. Tpv nomoLLy MaxoBnyka 1 HE06X0AMMO YCTAHOBMTb HY>XXHYHO
BbICOTY (1 060POT BPALLEHNS COOTBETCTBYET BENIMUMHE NOAAYM 2
MM).

Ecnm Bo Bpems paboyei onepaumn BepTUKabHOE nepemelleHne (o
ocv Z) He uCronb3yeTesl, PEKOMEHAYETCS 3aTAHYTb BUHT 3 C BHYTPEHHUM

LLIECTUrPAHHMKOM.
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5.1.2 MoAaya Npu NoMoLYYM pblyara MexaHu3Ma nogaymn
npw cBepsieHnm

1. OcnabuTb WTHAT 4 C LEHTPaNbHOM HACEUKOM.

2. Ocnabutb BUHT 5 C BHYTPEHHUM LLIECTUrPAHHUKOM Ha MMOE 6 1
LUKany yCTaHOBWTb Ha Hyfb.

3. BWHT 5 cHOBa 3aTsHyTH 10 ynopa.

[pn nOMOLLYM pbiyara 7 yCTAHOBUTb HYXXHYHO BbICOTY.

5. LUTndT 4 ¢ ueHTpanbHOW HACEUKO CHOBA 3aTAHYTb A0 ynopa.

&

Ykasanue!
[Mpn CBEPMEHMM C VCMONb30BAHWEM pblYara MexaHu3ma nogadu mpu
CBEpNEHWM, B MPUHLMME, AEUCTBYHOT TOYHO B COOTBETCTBIW C OMMUCAHWEM
Bbilwe. [pu 3TOM BWHT 4, pa3yMeeTcs, He [OMKeH ObiTb 3aTsHyT BO
Bpemsi pabouei omepauum! BoaMoxHas BEMMUMHA NyTW MepeMeLLeHns
coctasnset 30 MM.

5.2 MoBopoT ppe3epHoii ronosku Bokpyr ocu Y ( puc. 6)

YT06bI BINOMHUTL MOBOPOT (PPE3EPHON FONOBKM BOKPYT 0cH Y, [OCTATO4HO
0CNabuTh BUHT 1 C BHYTPEHHUM LUECTUrPAHHNKOM 1 OBEPHYTH (IPE3EPHYHO
FONOBKY B HY>KHOE MONOXeHWe. Ha wkane 2 ycTaHoBUTL Tpebyemyro
BENMWYMHY MOBOPOTA B rpajycax M CHOBa 3aTsHyTb A0 yropa BWHT 1.
(Dpe3epHast ronoBka MoXeT ObITb MOBEPHYTa B NMHOOYHO CTOPOHY Ha 90°.

5.3 MoHTax uaHr (puc. 7 n 8)

Brumanue!
YT06bI MCKITHOHUMTH BO3MOXHOCTb HENPEAHAMEPEHHOT0 MyCKa, 0053aTENbHO
OTCOEAMHNTB LUTEKeP OT po3eTku! OnacHoCTb Noy4eHns TpaBMbl!

Buumanue!
e 3anpeLyaeTcs 3aBOANTb HE3APUKCUPOBAHHYH LiaHTy B MPUEMHYHO
4acTb LWNMHAEns!
e CHavana LaHry Bcerfia cnefiyeT 3adkcupoBaTh B HaKuUGHOW ranke!
e [10CTOSIHHO CrieauTe 3a TEM, YTOObI LiaHra u XBOCTOBMK (hpesbl
¥Men COOTBETCTBYHOLLMIA AnameTp.

[Mpocbba yunTbIBaTL CreayroLme pekomeHaaumn. Kpome LaHr, BXOAALLNX
B KOMMJEKT MOCTaBKY, B HalleM acCOPTUMEHTE UMEIOTCS LaHmi Apyrux
TMnopasmepos. 1o Bcem AONONHUTENbHBIM BOMPOCaM MPOCUM 06paLLaThes
B HaLLly cepauCHyto cny>x6y. [o4TOBbIN aapec ykasaH Ha 06paTHo CTOPOHe
HACTOSALLEr0 PYKOBOACTBA; BO3MOXHO 06paLLEHIe M0 aAPECY SNEKTPOHHOM
nouTbl technik@proxxon.com.

1. OTnycTUTe HaKMAHYIO raiiky 4 (puc. 7) Ha (OPE3EPHOM LNUHAENe.

2. BpyuHyto BCTaBbTE B HAaKMAHYHO raiky 4 TpebyemMblil LaHroBbIn
32XNUM 5 1 Cnerka HaXMIUTe B 0CEBOM HaNpaBeHnu, YTOOb
3ahMKCMpoBaTh 3aXUM BHYTpU raiiku. BHumanue! Bonee TOHKwiA
KOHEL| LIaHroBOr0 3a)KMMa JOSKeH ObITb HanpaBneH BBepX, kak
NOKa3aHo Ha pUCYHKe.

3. BcraBbTe HakuAHyHO raiky 2 ¢ LaHroBbIM 3aKMMOM B LUNUHAENb
1 (puC. 7, CM. ManeHbKiA PUCYHOK) 1 Crierka 3aTsaHuTe OT PyKy.

4. BcraBbTe XBOCTOBWK MHCTPYMEHTA 3 B LIAHrOBbIN 3aXXMM.

5. 3aTaHUTE HaKMAHYHO raiiky Npy NOMOLLM BXOASLLEr0 B 06bEM
MOCTaBKM ragyHoro Kiroya, Kak nokasaHo Ha puc. 7.

6. [Ing ynaneHus LaHroBoro 3axxvma oTnycTUTe HaKMAHYHO raiiky 4
W N3BNEKNTE MHCTPYMEHT 3.

7. Tenepb yaanute 13 Pe3epHOro LUNMHAENS HAKUAHYHO raiiky
BMECTE C LIaHr0BbIM 3a>KUMOM.

8. PacchvkcmpyiiTe LaHroBblii 3aXKMM NETKUM HaXKUMOM COOKY
yoanure.



5.4 BknioyeHue chpe3epHoro agsuratens (puc. 1)

BHumanve!
[0TOBHOCTb K paboTe 0OECTEYMBAETCS HAXKATMEM [ABYXMO3MLMOHHOMO
KHOMOYHOTO BbIKIKOYATENS HaBepxy Kkopryca. Y6eautech B TOM, YTO
BbIKNKOYaTENb [BUraTens Ha MepefHen CTOPOHe (PPE3epHON FONoBKM
HaxoaMTCs B MONOXeHUN «0», NHaue Mocne HaXaTusi ABYXNO3MLMOHHOIO
KHOMOYHOTO BbIKMOUATENS! LINMHAENb HAYHET BpALLATHCS!

1. HaxmuTe Ha ABYXNO3MLMOHHBIN BbiKNKouaTensb 2. O rOTOBHOCTH
CTaHka K paboTe CUrHanN3MpyeT BKIKOUYEHNE ANCTIES YaCTOTbI
BpaLleHus.

2. BxktounTe NpuBO4 HaXXATHEM BbIKNKOUaTenNs asuratens 3.

3. Boibepute Tpebyemyro 4acTOTy BpaLLeH!s NOCPEACTBOM PyYKM
HaCTPOVKW YacTOTbl BpaLleHus 4. OakTuyeckas 4actora
BpaLLeHNs 0TOBPAXAETCA HA LUMCPPOBOM AUCTINIEE YACTOTHI
BpaLlexms 5.

5.5 U3MeHeHue YacToTbl BpalleHUs WwnuHAens

PerynvpoBka 4acToTbl BpalLeHWs LUNMHAENs HeoOXomvuMa Ans Toro,
4TO6bI HACTPOUTL CKOPOCTb PE3aHWSt MHCTPYMEHTa B COOTBETCTBUM CO
CBOVCTBaMM 06pabaTbiBaEMOro Matepuana u reoMeTpuen MHCTPYMEHTA.
YBenM4eHne anameTpa MHCTPYMEHTA NpW HEN3MEHHON YaCcTOTe BpaLLEeHWs!
03HaYaeT TaKKe 60ree BbICOKYH OKDYXKHYHO CKOPOCTb M, Kak CReACTBIE, B
HEKOTOPbIX CAy4asix CAIMLLKOM BbICOKYH) CKOPOCTb pe3aHist. AHanorniHas
3aKOHOMEPHOCTb CMpaBeANvBa A1 HE6OMbLLIOMO AMaMeTPa MHCTPYMEHTA W
HU3KOW CKOPOCTYW. HacTOTy BpaLLEHUS MOXHO PEryNMpOBaTh NOCPEACTBOM
PYYKM HAaCTPOVKM 4acTOTbl BpaLLeHus, (hakTiieckast HacToTa BpalLleHust
0TOBpaXAeTCs Ha LMCPPOBOM AMCTITIEE.

6 ®dpesepoBaHue

Brumanue!
Bo Bpems onepauuu (hpesepoBaHus BCerja HOCUTE 3alUMTHbIE OYKW.
HeykocHUTENLHO CO6MIOAalTE Npaeuna TexHukn 6e3omnacHocTm!

[MpyHUMIANbHO BaXKHO, YTOOLI 06pabaTbiBaeMoe U3Lenme Obifio HAAeXXHO
3a(hMKCMPOBAHO Ha KpecToBoM cTone! [Ins 3TOr0 UMEETCst HECKOMbKO
BO3MOXHOCTEN. 3[ECh XOPOLLO MOAXOAAT MpuxBaThl (Hanpumep, apT. Ne
24 257 komnanun PROXXON), Tuckw (Hanpumep, apt. Ne 24 255 KoMnaum
PROXXON). Mpv n3roToBneHnn AeTanein G warom MOryT UCTOMb30BaThCS,
Hanpumep, AEeMUTESbHbIE TONOBKW MM MATPOHHbIE 32)KWMbI. [puMepbI
32KMMHbIX CPEACTB M OCHACTKM MPEACTABMEHb! B HALIEM TEXHUYECKOM
npocnexTe, B IHTEpPHETE MO aapecy WWw.proxxon.com, a Takoke B HALLEM
«CnpaBoYHvKe Ans NoB03HATENbHBIX KOHCTPYKTOPOB» (apT. Ne: 28 996),
re NPMBELEHbI TAKKE AONONHUTENbHBIE LIEHHbIE YKasaHusl.

6.1 PerynupoBka rnyouHbl hpesepoBaHus U onepaums
(hbpesepoBaHus

Heobxommmo CobniofaTth Takke ykasaHns w3 pasgena «Perynvposka
WNWHAENS MO BbICOTE». 3ECh OOBLACHSETCS, KakuM 00pa3oM MOXHO
OTPerynMpoBaTh  BbICOTY YCTaHOBKM (DPE3EPHOr0  LIMMHAENs AN
Pa3NnYHbIX 061ACTEN MPUMEHEHNS.

Ha npakTvike AEMCTBYHOT CreLyHoLLyM 06pa3oM: cHavana nocne gukcaumm
06pabaTbiBaEMOro U3aenvs 1 3axuma (pesb! LUNMHAENb YCTaHABNMBAOT
NPUBAM3NTENBHO (HA PACCTOSHWM OK. 2 MM HAJ U3LENNeM), & 3aTEM B X0e
paboTbl PErynMpytoT FybuHy (hpe3epoBaHms.

Mpy 3TOM MOXHO paboTaTh C MaXOBUYKOM UM MEXaHU3MOM NOAAuM Mpu
CBEPMEHN.

Ecnv e nogaya Ha BpesaHue (BENMuMHa, Ha KOTOPYHO (ope3a NpoHKaeT
B U30enMe) JOMKHA UMETb OMpedeneHHOe 3HaueHNe, STO MOXET ObiTb
3a1aHO NpK NMOMOLLIK nMM60B MaxoBK14Ka, a TaKXe MexaHn3ma noaaydu npu
CBEPMNEHNM.

[Tpn aToM 06a mmMba MOryT BbITb «0BHYNEeHbI». B jaHHOM CBA3M MOXET
oKasaTbes LenecoodpasHbiM, Hanpumep, nepes (!) BKIoUeHneM CTaHka
hpesy yCTaHOBUTL MOBEPX W3AENMS BMOTHYIO K HEMy (MpW 3TOM, Mo
BO3MOXXHOCTH, HE KacasiCb erol), a 3aTeM yCTaHOBUTL COOTBETCTBYHOLLWIA
M6 Ha «Hynb». [1pn 9TOM CRepyeT yunTbiBaTh, YTO Npu paboTe C
NMMBOM MexaH13ma NofauM Mpu CBEPIEHIM — Kak 3TO OMMCaHO B pasaene
«PerynupoBka LUNWHAENS M0 BbICOTE» — CnefyeT npefsapuTensHO
0CNnabuTb BUHT. JTMMG MaxoBnyka NpocTo NPOBOPAYMBALDT. [puMeyaHme.
3a 0avH 060pOT BpaLLeHIs canaskv 0cv Z nepemMeLLiatoTes Ha 2 MM.

[MopsnoK [encTBui:

1. Hage>XHo 3akpenuTe 3aroToBKy NOCPEACTBOM NPUXBATOB,
TMCKOB MW NaTpoHa.

2. [lpu nomoLm maxosuyka 1 (puc. 5) BbINONHUTE rpydyto
HACTPOWKY LUNMHAENS N0 BbICOTE. [INs 3TOr0 BUHT C BHYTPEHHNM
LWIEeCTUrPAHHUKOM 3 [OMKeH BbiTb 0TNyLLeH, a T-06pasHbii
BMHT 4, Hao60poT, 3aTsHyT. [pn He06X0AMMOCTYN 0BHYNNTE
MOABWKHYHO LKA, Kak OMUCaHO BblLLe.

3. YmocToBepbTeCh, YTO (Ppe3a He KacaeTes fetanu.

4. YLOCTOBEpPbTECH, YTO YacTOTa BPALLEHMS LNUHAENS
yCTaHOBNEHa Ha Tpebyemoe 3HaueHue.

5. Bbibepute yacToTy BpalleHus! (Cm. pasgen «[logaya» Huxe.)

6. Ecnu B npouecce (peseposaHus rnybuHa hpesepoBaHms
BapbvpyeTCs, TO ee NyuLle BCero KOppekTUpoBaTh NOCPEACTBOM
MaxoBuuka 1 (puc. 5). Mpr 3TOM BUHT C BHYTPEHHUM
LIECTUrPaHHUKOM 3 0TryLLEH, a T-06pasHblii BUHT 4 3aTSHYT.
Ecnu nocne HacTpoiiku rnybuHa gpeseposaHus 60bLLE He
U3MEHSIeTCS (HanpUMep, B Cryyae naockoro peseposaHns
3aroToBKM), PEKOMEHLYETCS AepxaTb 06a BuHTa (3 11 4)
3aTAHY ThIMK.

7. BKkadecTBe anbTepHaTMBbI TAKXE MOXHO PETYAMpOBaTh
rny6uHy opesepoBaHus Npu NOMOLLM pblyara MexaHu3ma
noJauv npu csepnerun 2 (puc. 5). [ing aT0ro BUHT C BHYTPEHHUM
LIECTUrPaHHUKOM
3 3aTArvBatoT, KOria KapeTka HaxoAnTcs B TpebyeMom
nonosxeHuu. Mocne 3afencTBOBaHNs pblyara MexaHn3ma
noJauv npu CBEPNeHU 2 Ans Nony4veHuns Tpebyemoi rayouHbl
LOCTUTHYTOE NONOXeEHWe (OMKCUPYETCS NyTeM 3aXnUMa NuHOMM
NOCPEACTBOM 3aTarnaHnsa T-o6pasHoro BuHTa 4. [Mpu noMoLum
[aHHO (hyHKLMN MOXKHO TaKXKe BbINOMHATb CBEPANIbHbIE U
pacTo4Hble paboThl.

8. HaxwmuTe Ha ABYXNO3MLMOHHBINA BbIKIKOYaTenb 2 (puc. 1).
O roToBHOCTM CTaHKa K paboTe CUrHaNM3NpyeT BKITIOYEHNE
AMCNes 4acToTbl BpaLLeHuns. Bkniounte npusog Haxatmem
BbIktovatens asuratens 3. Boibepute Tpebyemyto 4actoTy
BpALLEHUS MOCPELCTBOM PYUKM HACTPOMKM YacTOThI BpaLLeHus 4.
DakTnyeckas yacToTa BpaLieHus 0TobpaxaeTcs Ha LUngpoBoM
[MCNee YacToThbl BpaLyeHus 5.

9. Pa6oTaiiTe npn noaxoasLlen nojave.

5.2 NMopava

Mpuchpe3epoBaHuMCeaMTb3aTeM, 4TOObINOA4aBCEr AA0CYLLECTBASNACh
B HaNpaBJIEHM, MPOTUBOMONOXHOM PaBoyeMy HanpaBeHuio pesbl, T.e.
MPOTWBOMONOXHOM HAMpaBNEHUHO pesanmst (puc. 9).

7 _OcHacTKa

MoryT mcnonb3oBaTsCs CTaHaPTHbIE (PE3bI C MaKCUMaTTbHBIM ANaMETPOM
XBOCTOBMKA 12 MM 11 amMeTpOM MHCTPYMEHTa OK. 40 MM. [Ins BOCTUXXEHMS
ONTUMANBHOTO pesynbTara HeobxoauMo, YTOObl BbibpaHHas pesa u
napameTpbl (hpe3epoBaHmns (BemMUmMHa Nofayum, rnyéuHa peseposaHms,
CKOPOCTb BPALLEHKs) COOTBETCTBOBAIM KOHKPETHBIM PABOUMM YCTIOBUSM.

Mb! MOXEM pexkoMeH[0BaTh (Opesbl 13 HaLero acCOPTUMEHTA OCHACTKM,
Takue Kak HanpuMep, Habop XBOCTOBbIX ppes (2-5 MmM) — apT. Ne 24610 -
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unu, Ans 6onee TpyAOEMKMX Onepauuii, Habop XBOCTOBbIX ppes (6-10 MM)
C HOMepoM apTukyna 24620.

[pyrve nogxonswme pesepHble W CBEPIMIbHBIE  MHCTPYMEHTH
“3 wmpokoro accoptumeHTa Komnanun PROXXON MOXHO Haiitn B
CleLMan13npoBaHHbIX MarasvHax v Ha cante: www.proxxon.com. Tam
MOXHO MOAyYNTb PEKOMeHZaumo oTHocuTensHo magems PROXXON,
MOLXOASLLEr0 1S KOHKPETHOTO CIy4ast MpUMeEHeHus.

MonesHon OCHACTKOW [NS  MPEUM3NOHHON  PErynvMpoBKN  LINMHAENS
Mo BbICOTE SBMSETCS MOCTaBNsieMbid MO OTAENMbHOMY 3aKady ferko
MOHTUPYEMbIV MexaHu3m To4YHOM nogaum (apT. Ne 24 254). C nomoLLbto
9TOr0 MEXaHM3Ma MOXHO 0COBEHHO TOUHO HACTPOWTB FybKHY 06paboTKK,
HanpvmMep npy noMoLLmM Maxosuuka (1 nenexue = 0,025 Mwm).

[ng Npeun3noHHON PErynmMpoBKM LUMMHAENS MO BbICOTE B KauvecTse
LOMONHUTENBHOM  OCHACTKM  LIeNeco0bpasHo  MCnonb3oBaTh  MeXaHuaMm
MUKPOMETpUYECKO nopaum (apt. Ne 24 254), KOTOpbIA NErKo U MPOCTO
MOHTVPYETCS Ha yXKe YCTAHOBNEHHOM CTaHKe. 3hech Anst 0co60 TOUHOM
HacTPOVKN TNy6KHbI 06paboTKM MOXHO WCMOMb30BaTb MaxoBu4oK (1
nenenve wkanbl = 0,025 mw).

8 PeMOHT 1 TexHUYyeckoe obcnyxupatve

BHumanue!
Mpe>xxae YeM NPUCTYMUTB K BbIMOMHEHNMHO NIKOObIX PABOT MO TEXHNYECKOMY
O6CIy)XMBAHUO M PEMOHTY, HEOOXOAMMO OTCOEAMHUTL  CETEBOW
LUTEKEPHbI pasbem!

8.1 PerynupoBkKa 3a3opa B HanpaBnsoLWUX KpecToBOro
cTona unu canasok ocu Z

Ecnu co BpemeHeM HanpaBnsioLLas Kakoi-nMéo Ocv KPEeCTOBOro CTona
WM HaNpaBnsoLLAas canasok Z 6yaeT 06HapYXMBaTb YPE3MEPHO BOMbLLOK
3a30p, BbIGOPKY 3a30pa MOXHO BbINOMHUTL MY MOMOLLM YCTAHOBOUHbIX
BUHTOB 2 (puc. 10). [ns 9TOr0 HEOOXOAMUMO 0CnabuTb KOHTpramku 1
PaBHOMEPHO 3aBWHYMBATL BCE YCTAHOBOYHbIE BMHTHI [0 TEX MOP, MoKa
3a30p He ByfeT BbIGpaH. 3aTem CHOBA 3aTsHyTb KOHTPraiky o yropa.

8.2 CMa3Ka cTaHka

Mocre NpUMEHeHUs KPECTOBBIN CTON W (hPE3EPHbII CTAHOK OYUCTUTD MK
MOMOLLIM MSITKOW BETOLLIM A KUCTW. 3aTeM Crierka cMasaTb HanpasnstoLLme
MacnoM 1 pacnpefenuTb Macno, HECKONbKO pa3 BbINONHUB BO3BPATHO-
nocTynaTenbHble [BVXEHNS CTONA.

3anpeLuaeTcs NPOM3BOAMTb OUMCTKY KPECTOBOMO CTOMA C MPUMEHEHVEM
CXaToro BO3fyxa - BLlyBaemas CTPY>KKa MOXET MPMBECTY K Pa3PyLLEHNIO
HanpaBsASHOLLMX.

Y1066 06€CneUnTb ANUTENbHBIA CPOK CRY>XObl (DPE3EPHOTO CTaHKa,
HeobxoauMo cobmtofaTb Cxemy CMasku, NpeacTaBneHHyto Ha puc. 11
(A: Cmaska macnom Kaxablii pa3 nepef Hasanom pabotel / B: Cmaska
MAac/OM €XXEMECSYHO). [1p1 3TOM NONb3yATECH TONbKO HE COAEPKALLMM
KUCNOT MallMHHBbIM MacnoM, npennaraembiM B cneuwanwswposaHHon
TOProBo¥i ceTu!

8.3 Oumnctka u yxop

Bhumanue!
Mpexae YeM MPUCTYMNTB K J1t0ObIM OnepauysiM Mo OUMCTKE, PETYSMPOBKE,
NPOPUNAKTUKE UM PEMOHTY, HE0OXOZMMO OTCOEAMHWUTL  CETEBOW
LUTEKEepPHbIi pasbem! OnacHOCTb NOMyYeHNst TpaBMbI!

Ykazatue!
CraHoK mpakTMyeckm He TpebyeT yxopa. Tem He MeHee, 4ToObI
06ecneunTb NPOLOIMKMTENBHBIN CPOK CIY>X6bI CTaHKa, KX [bli pa3 nocine
WCNOMb30BaHNS HEOOXOAUMO MPOM3BOAUTL €r0 OUUCTKY MPU MOMOLLM
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MSrKOW BETOLLM, LLETKM C PYUKOM UM KUCTU. 31ECh MOXET MPUrOANTLCS
W nblnecoc.

9 Ytunusauua

He BbiBpacbiBaiiTe CTaHok B 6ak C ObIToBbIMK 0TX0AaMu! B ero coctas
BXOOAT LieHHble Matepuarbl, KOTOPble MOXHO NOABEPrHYTb BTOPUYHOMY
WCMOMb30BaHMIO. [1p1 BOSHUKHOBEHWM BOMPOCOB 06 YTUAM3ALMK MPOCKM
obpaw@arsCs K MECTHbIM  MPEANpUATUAM,  CTIELManN3NPYHOLLMMCS
Ha YTUIM3auMM OTXOHOB, WM B [pyrMe KOMMyHambHble Cry>XObl
COOTBETCTBYHOLLErO MPOChHnNS.

10 [leknapauus o cooTBeTCTBUM TPeboBaHuam EC

PROXXON S.A.

6-10, Hérebierg

L-6868 Wecker

HanmeHoBaHve napenus: FF 500/BL
ApTukyn Ne: 24350

HacToswmM Mbl CO BCEM OTBETCTBEHHOCTHIO 3asiBNISIEM, YTO [AAHHOE
n3genue  COOTBETCTBYET TpGGOBaHVIHM Clhefyrolmx  OuMpeKkTMs  n
HOPMATWBHbIX AOKYMEHTOB:

DIvpekTusa EC 06 anekTpomarHuTHoii coBMecTuMocTy, 2014/30/EG
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/01.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

DIvpekTusa EC no MawmHHoMy o6opyaoBanuio 2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Hara: 01.07.2019

s

[unn. vix. opr Barkep
PROXXON S.A.
JomxHocTs: OTaen uccnesosaqns 1 paspaboTku

Juom, ynonHoMoueHHbIM cornacHo [okymeHTaumn EC, ssnsetcs nmuo,
MOANMUCABLLEE [OKYMEHT.



Ersatzteilliste

PROXXON Frasmaschine FF 500/BL

ET - Nr.: Benennung:
24350-01 Baugruppe Z-Achse
24350-02 Baugruppe Y-Achse
24350-03 Baugruppe X-Achse
24350-04 Fraskopf

~ Y~~~ ~

Assembly Z axis
Assembly Y axis
Assembly X axis
Milling head
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Ersatzteilliste

PROXXON Frasmaschine FF 500/BL Baugruppe 01: Z-Achse

ET - Nr.:

24350-01-01
24350-01-02
24350-01-03
24350-01-04
24350-01-05
24350-01-06
24350-01-07
24350-01-08
24350-01-09
24350-01-10
24350-01-11
24350-01-12
24350-01-13
24350-01-14
24350-01-15
24350-01-16
24350-01-17
24350-01-18
24350-01-20
24350-01-21
24350-01-23
24350-01-24
24350-01-25
24350-01-26

-62 -

Benennung:

Z-Gewindespindel
Mutter

Deckel flir Saule
Schraube
Scheibe
Schraube
Einstellblech
Schraube
Stiftschraube
Griff

Hutmutter
Spindelmutter
Handrad
Skalenring
0-Ring

PaBfeder
Distanzring
Kugellager
Schraube
Z-Schlitten
Schutzbleche
Keilstiick Gewinde

Keilstiick Durchgangsloch

Saule

N

24

23

29

Z threaded spindle
Nut

Cover for column
Screw

Washer

Screw
Adjusting plate
Screw

Set screw

Pin

Cap nut
Spindle nut
Handwheel
Scale ring
0-ring

Fitted key
Spacer ring
Ball bearing
Screw

Z carriage
Guard plates

Wedge shaped piece thread
Wedge shaped piece hole

Column

24350-01-27
24350-01-28
24350-01-29
24350-01-30
24350-01-31

Z-Schlitten
Schraube
FuB
Schraube
Lineal

~ Y~~~ —

Z-Slide
Screw
Base
Screw
Ruler




Ersatzteilliste

PROXXON Frasmaschine FF 500/BL Baugruppe 02: Y-Achse

ET - Nr.:

24350-02-01
24350-02-02
24350-02-03
24350-02-04
24350-02-05
24350-02-06
24350-02-07
24350-02-08
24350-02-09
24350-02-10
24350-02-11
24350-02-12
24350-02-13
24350-02-14
24350-02-15
24350-02-16
24350-02-17
24350-02-18
24350-02-19
24350-02-20
24350-02-21
24350-02-22
24350-02-23
24350-02-24
24350-02-25
24350-02-26
24350-02-27

Benennung:

Handrad

Pin

Scheibe
Distanzplatte
Hutmutter
0-Ring

Hiilse
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 e e T e T T

Handwheel
Pin

Disc

Distance plate
Cap nut
0-ring
Bushing

Ball bearing

Y axis spindle
Pillow block
Set screw
Spindle nut (Y)
Screw
Carriage
Adjusting plate
Nut

Set screw
Screw
Adjusting plate
Screw

Screw

Spindle nut (X)
Scale ring
Fitted key

Nut

Screw

Screw

4 1
e
™
531 6 1323 10
)

17 16 18 14 22

18 1617 15

$
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Ersatzteilliste

PROXXON Frasmaschine FF 500/BL Baugruppe 03: X-Achse

ET - Nr.:

24350-03-01
24350-03-02
24350-03-03
24350-03-04
24350-03-05
24350-03-06
24350-03-07
24350-03-08
24350-03-09
24350-03-10
24350-03-11
24350-03-12
24350-03-13
24350-03-14
24350-03-15

Benennung:

Handrad
Griff
Scheibe
Skalenring
Hutmutter
0-Ring
Kugellager
Hilse
Spindel X-Achse
Lagerbock
PaBfeder
Schraube
Frastisch
Schraube
Lineal

e e e e

Handwheel
Pin

Disc

Scale ring
Cap nut
0-ring

Ball bearing
Sleeve
Spindle X axis
Pillow block
Fitted key
Screw
Milling table
Screw
Ruler
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Ersatzteilliste

PROXXON Frasmaschine FF 500/BL Baugruppe 04: Fraskopf

ET - Nr.:

24350-04-01
24350-04-02
24351-05-03.1
24352-06-03.2
24353-07-03.3
24350-04-04
24350-04-05
24350-04-08
24350-04-09
24350-04-10
24350-04-11
24350-04-12
24350-04-13
24350-04-14
24350-04-14.1
24350-04-15
24350-04-16
24350-04-17
24350-04-18
24350-04-19
24350-04-19.1
24350-04-20
24350-04-21
24350-04-22
24350-04-23
24350-04-24
24350-04-25
24350-04-26
24350-04-27
24350-04-28
24350-04-29
24350-04-30
24350-04-31
24350-04-32
24351-04-33
24350-04-34
24350-04-35
24350-04-36
24350-04-36.1
24350-04-37
24350-04-38
24350-04-39
24350-04-40
24350-04-40.1
24350-04-41
24350-04-42
24350-04-43
24351-04-44
24350-04-45
24350-04-46
24350-04-46.1
24350-04-46.2
24351-04-46.3
24350-04-46.4
24350-04-47
24350-04-47 1
24350-04-47.2
24350-04-48

Benennung:

Regelelektronik
Kabelbaum

Amartur, gewinkelt
Sechskantmutter
Amartur, gerade
Gummiauflage
Gehaduseunterteil

Deckel

Gehduse Saule
Gehadusedeckel

Gehause
Displayabdeckung
Regelknopf
Drehzahldisplay
Potentiometer
Motorschalter
Gehduseschraube
Ein-Aus-Schalter
Aufkleber Drehzahltabelle
Pinolenfiihrung
Winkelaufkleber
Kugellager
Sicherungsring

Pin mit Gewinde
Kupplungsunterteil
Elastomerkreuz
Kupplungsoberteil
Innensechskantschraube
Motor

Feder

Wellscheibe

Scheibe

Pinole

Federring

Schraube

Ring

Pin mit Schlitz
Bohrhebel

Griff

Stift

Zahnwelle
Innensechskantschraube
Skalenring
Skalenaufkleber
Innensechskantschraube
Madenschraube
Knebelschraube

Spindel

Uberwurfmutter fiir Spindel /
ER-Spannzangensatz kpl.
ER-Spannzange 6 mm
ER-Spannzange 8 mm
ER-Spannzange 10 mm
ER-Spannzange 12 mm
Zugentlastung

Biigel
Innensechskantschraube
Innensechskantschraube

o m o mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm——— — ~— ~— ~ ~

~— . — ~— ~— ~— —

Controller

Cable harness
Fitting, angular
Nut

Fitting, straight
Rubber pad
Casing, downer part
Cover

Casing column
Cover

Casing

Cover fort Display
Knob

Speed display
Potentiometer
Motor switch
Casing screw
On-0ff-switch
Speed table sticker
Quill guidance
Angle label

Roller bearing
Circlip

Pin with thread

Downer coupling part

Elastomer cross
Upper coupling part
Allen screw
Motor

Spring

Spring washer
Washer

Quill

Washer spring
Screw

Ring

Pin with slit
Lever

Grip

Pin

Toothed shaft
Allen screw
Scale ring
Scale label
Allen screw
Set screw
Toggle screw
Spindle

24350-04-49
24350-04-50
24350-04-51
24350-04-52
24350-04-53
24350-04-54
24350-04-55
24350-04-56
24350-04-57
24350-04-58
24350-04-59
24350-04-60
24350-04-61
24350-04-62
24350-04-65

Gehauseschraube
Typenschild
Schaltnetzteil

Innensechskantschraube

Erdungsschraube
Zahnscheibe
Netzkabel
Liisterklemme
Schraube
Scheibe
Schraube
Liisterklemme
Schelle
Thermoelement
Proxxon-Logo

Swivel nut for spindle
ER-Collet chuck, set complete
ER-Collet chuck 6 mm
ER-Collet chuck 8 mm

ER- Collet chuck 10 mm
ER-Collet chuck 12 mm
Strain relief

Clamp

Allen screw

Allen screw

e e s

Casing screw
Label

Switching power display

Allen screw
Ground screw
Toothed washer
Lever

Luster terminal
Screw

Washer

Screw

Luster terminal
Fastener
Thermal element
Proxxon-Logo
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(N

60
61
62
14.1
3.1
29
30
20
21
31
32
33
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Notizen:
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PRUXXGN

Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig ge-
priift. Sollte dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an
den Handler, von dem Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir
die Abwicklung aller gesetzlicher Gewéahrleistungsanspriiche zustandig,
die sich ausschlieBlich auf Material- und Herstellerfehler beziehen.
UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschédigung
durch Fremdeinwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewéahr-
leistung ausgeschlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen* finden Sie
auf www.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should
a defect occur nevertheless, please contact the dealer from whom you
purchased the product. Only the dealer is responsible for handling all legal
warranty claims which refer exclusively to material and manufacturer error.
Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influen-
ces and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding ,,Service and Spare Parts Manage-
ment“ at www.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I‘objet d‘un contrdle soigneux a I‘issue
de leur fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez con-
tacter le revendeur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habi-
lité & gérer la procédure de traitement de toutes les prétentions Iégales en
matiére de dommages et intéréts relevant exclusivement des défauts
de matériaux ou de fabrication.

Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages
provoqués par exercice d‘une contrainte extérieure, ainsi que |‘usure
normale, sont exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service
apres-vente et les pieces détachées », a I‘adresse www.proxxon.com.

@ Avvertenze per I’assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un
controllo accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto,
si prega di rivolgersi al proprio rivenditore dal quale si & acquistato il
prodotto. Solo questo & autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia
previsti dalla legge che si riferiscono esclusivamente a difetti di materi-
ale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un so-
vraccarico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.
Ulteriori avvertenze sul tema ,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono dis-
ponibili all’indirizzo www.proxxon.com.

@ Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la pro-
duccion. Si a pesar de ello presentara algiin defecto, dirijase por favor al
distribuidor dénde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de
la gestion de todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusi-
vamente a fallos de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafios por acciones externas y des-
gaste normal estan excluidos de la garantia. Encontrara mas informacion
sobre ,,Servicio técnico y gestion de repuestos” en www.proxxon.com.

@ Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest.
Mocht er toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de
leverancier van wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is
voor de afwikkeling van alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend
materiéle of fabricagefouten betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking
van vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.
Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen”
vindt u op www.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen.
Hvis der alligevel skulle veere en defekt, sa kontakt den forhandler, hvor
du har kebt produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen
af den lovmaessige reklamationsret, som udelukkende geelder for ma-
teriale- og produktionsfejl. Forkert brug som f.eks. overbelastning, bes-
kadigelse pa grund af udefra kommende pavirkninger og normal slitage
hgrer ikke ind under reklamationsretten.

Du kan finde yderligere oplysninger om ,Service og reservedele“ &
WWW.proxxon.com.

@ Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgér noggranna kontroller efter tillverk-
ningen. Om det dnda skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta &ter-
forsaljaren som ni kopte produkten av. Det dr endast aterforséljaren
som ar tillgénglig for hantering av garantiansprak, som uteslutande ror
material- och tillverkningsfel.

Felaktig anvandning som t.ex. dverbelastning, skador pa grund av yttre
paverkan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Yiterligare information géllande ”Service och reservdelar” finns pa www.
proxxon.com.

@ Servisni upozornéni

V8echny vyrobky PROXXON se po vyrobé peglivé kontroluji. Pokud presto
dojde k zavadé, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vyrobek
koupili. Jen tento prodejce miize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyva-
jici ze zaruky, které se vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.
Zéruka se nevztahuje na zadvady zplsobené nespravnym
pouzivanim, napf. pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normalnim
opotfebenim. Dalsi informace k tématu ,,Servis a nhradni dily“ najdete na
adrese www.proxxon.com.

Satis Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tiim PROXXON dUrinleri dretimden sonra 6zenle test edilir. Buna
ragmen bir ariza meydana gelirse,litfen driini satin aldiginiz satis
temsilcisine bagvurunuz. Sadece o yalnizca malzeme ve (retici
hatalariyla iligkili yasal garanti taleplerinin isleme alinmasindan
sorumludur.

Agsir yiiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uy-
gunsuz kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

»Servis ve yedek parcalar® konusuyla ilgili agiklamalari www.prox-
xon.com sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazowki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapig defekty, prosimy o kon-
takt ze sprzedawca produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje
wszystkich ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych
wytacznie z wad materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidfowe uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie przez wptywy obce
oraz normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informaciji na temat ,Serwisu oraz czeSci zamiennych” mozna
znalez¢ pod adresem www.proxxon.com.

CepsucHoe o6enyxuBanme

Bce mspenus komnanun PROXXON nocne w3roToBReHus mpoxomsT
TLWATENbHbIN KOHTPONb. ECIn BCe XKe 0BHapy X1TCs iedhexT, 06paTnTech K
Mpopaasuy, y KoToporo npuobpeTeHo magenve. VMeHHO OH OTBevaeT
Mo BCEM MPELyCMaTpUBAEMbIM 3aKOHOM MPETEH3NSM MO rapaHTUiAHBIM
00513a-TeNbCTBAM, KaCatOLMMCS UCKIKOUMTENBHO AedheKTOB MaTepuanos
1 U3roTOBNEHNS.

[apaHTVs He PacmpoCTPaHIeTCs Ha HeHaanexallee MpUMEHeHWe, Takoe,
HanpuMep, Kak neperpyska, noBpeXAeHne BCNeACTBINE NOCTOPOHHENO
BO3/ENCTBMS, @ TAKXKE ECTECTBEHHbIN M3HOC. [lONONHUTENbHbIE YKadaHms
no Teme ,CeparcHOe 06CNYXMBaHWe 1 3anJacTu” cm. Ha cante
WWW.Proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.

Art.-Nr. 24350-99 PR706719705S



