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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

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

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

Italiano

Per leggere le istruzioni per I'uso
aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

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

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid Iasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini digari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckui

Mpy YTEeHWUM PYKOBOACTBA MO IKCMJlyaTaumm
npocbba OTKPbIBaTb CTPaHULbI C PUCYHKaMMU.
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Sicherheitshinweise:

Die Benutzung dieser Anleitung:

« erleichtert es, das Gerdt kennen zu lernen.
« vermeidet Storungen durch unsachgeméfBe Bedienung und
« erhiht die Lebensdauer Ihres Gerates.

Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.
Bedienen Sie dieses Gerdt nur mit genauer Kenntnis und unter
Beachtung der Anleitung.

PROXXON haftet nicht fir die sichere Funktion des Gerates bei:

» Handhabung, die nicht der iiblichen Benutzung entspricht,

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

¢ Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

 Bedienungsfehlern

¢ mangelnder Wartung

* Verwendung von Nicht-PROXXON-Ersatzteilen

Beachten Sie zu lhrer Sicherheit bitte unbedingt die Sicher-
heitshinweise.
Nur Original PROXXON - Ersatzteile verwenden. Weiterentwick-

lungen im Sinne des technischen Fortschrittes behalten wir uns
vor. Wir wiinschen lhnen viel Erfolg mit dem Gerét.
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Unordnung im Arbeitsbereich vermeiden.
Unordnung im Arbeitsbereich bedeutet immer auch ein groBe-
res Unfallrisiko.

WARNUNG!

Lesen Sie alle Sicherheitshinweise und Anweisungen.
Versdumnisse bei der Einhaltung der Sicherheitshin-
weise und Anweisungen kénnen elektrischen Schlag,

Brand und/oder schwere Verletzungen zur Folge haben!

BEWAHREN SIE ALLE SICHERHEITSHINWEISE UND ANWEI-
SUNGEN FUR DIE ZUKUNFT AUF !

Gerat eben und sicher auf einem festen Untergrund befestigen.
Stellen Sie in jedem Fall sicher, dass das Gerat auch wéhrend des
Betriebs nicht herunterfallen oder kippen kann.

Gerat vor jeder Benutzung auf Beschadigung priifen.

Bitte beachten Sie: Defekte Teile, insbesondere beschadigte
Schutzvorrichtungen diirfen nur von einem Fachmann oder dem
PROXXON-Kundendienst ausgewechselt

werden Verwenden Sie nur Original-Proxxon Ersatzteile.

Manipulieren Sie lhre Maschine nicht!

Andern Sie an der Maschine nichts, fiihren Sie keine Manipulatio-
nen durch! Die mechanische und die elektrische Sicherheit kdnn-
te beeintrachtigt werden, insbesondere besteht die Gefahr eines



elektrischen Schlages und die weitere Beeintrachtigung Ihrer Si-
cherheit. Verletzungen und Sachschaden kénnen die Folgen sein.

Niemals ohne die vorgesehenen Schutzeinrichtungen ar-
beiten. Achten Sie besonders darauf, dass beim Arbeiten stets
der Futterschutz heruntergeklappt ist!

Achten Sie auf die Umgebungseinfliisse!

Die Maschine nur in trockener Umgebung und nie in der Néhe
von brennbaren Fliissigkeiten oder Gasen benutzen. Sorgen Sie
fiir gute Beleuchtung!

Benutzen Sie eine Schutzbrille!

Tragen Sie einen Gehdrschutz!
Der Schalldruckpegel beim Arbeiten mit der Maschine kann 85
dB (A) libersteigen, deswegen nur mit Gehérschutz arbeiten!

Tragen Sie geeignete Arbeitskleidung!

Tragen Sie wahrend des Arbeitens keine weite Kleidung wie z. B.
Krawatten oder Halstiicher, sie kdnnte sich wihrend des Be-
triebs in einem der bewegten Teile oder dem automatisch be-
wegten Werkstiick verfangen und eine Verletzung verursachen.
Tragen Sie bei langen Haaren ein Haarnetz und nehmen Sie
Schmuck ab.

Keine beschadigten oder verformten Drehstdhle verwenden.
Bitte achten Sie unbedingt auf einen einwandfreien Zustand der
Drehstédhle. Kontrollieren Sie diese vor jeder Inbetriebnahme
durch Sichtkontrolle auf ihre Unversehrtheit!

Kinder und unbeteiligte Personen vom Arbeitsbereich fern-
halten.

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

Uberlasten Sie Ihr Werkzeug nicht.

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

Seien Sie stets bedacht und aufmerksam!

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

Behandeln Sie das Anschlusskabel sorgféltig!
Anschlusskabel vor Hitze und scharfen Kanten schiitzen und so
verlegen, dass es nicht beschadigt werden kann. Kabel nicht be-
nutzen, um den Stecker aus der Steckdose zu ziehen und Gerat
nicht am Kabel hochheben. Achten Sie auf Sauberkeit: Schiitzen
Sie das Kabel vor Fett und 01!

Nach der Arbeit Gerat griindlich reinigen!

Netzstecker ziehen!

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

Bedienungsanleitung vor dem Gebrauch gut durchlesen und
sorgféltig aufbewahren!

Ubersicht iiber die Maschine

Legende (Fig. 1):

Spindelstock

Drehfutter
Drehstahlhalter
Mitlaufende Kérnerspitze
Pinole

Klemmschraube fiir Pinole
Reitstock

Handrad fiir Pinole

9. Klemmhebel fiir Reitstock
10. Handrad fiir Oberschlitten
11. Oberschlitten

12. Planschlitten

13. Handrad fiir Planschlitten
14. Getriebekastenabdeckung
15. Ein-Aus-Schalter

16. Drehzahlregelknopf

17. Futterschutz

18. Schliissel

19. Spannstifte

PN RN

Beschreibung der Maschine

Die FD 150/E ist eine kompakte Prézisionsdrehmaschine mit pra-
xisgerechter Ausstattung: Sie bietet einen Plan- und einem Ober-
schlitten, einen soliden Spindelstock mit einer hochwertigen
Walzlagerung fiir die Arbeitsspindel, einen kréftigen Antrieb, so-
wie einem Reitstock mit mitlaufender Kdrnerspitze.

Diese Merkmale in Verbindung mit dem hochfesten und prazi-
sen AluminiumstranggufBbett macht die FD 150/E zu einer Spe-
zialistin fiir alle filigranen Werkstiicke.

Auch die hohe Drehzahl kommt dem typischen Anwendungsge-
biet entgegen:

Sie ermdglicht auch bei kleinsten Werkstiickdurchmessern im-
mer die passende Schnittgeschwindigkeit, einstellbar iber ein
zweistufiges Riemengetriebe in Kombination mit einer feinfiih-
ligen elektronischen Regelung.

Neben den klassischen Mdglichkeiten der Drehbearbeitung sind
mit dem schwenkbaren Oberschlitten auch Kegel, bzw. kegelige
Elemente herstellbar. Mit dem als Zubehdr erhaltlichen Bohrfut-
ter ist auch das stirnseitige Bohren von Léchern kein Problem.
Und fiir alle, die ganz besonders hohe Anforderungen an den
Rundlauf stellen, haben wir einen Spannzangensatz fiir diese
Maschine in unserem Sortiment: Die notwendige ER11-Aufnah-
me ist in der Hauptspindel vorgesehen. Auf den folgenden Sei-

-7-



ten stellen wir Ihnen die Maschine und ihre Maglichkeiten sowie
das erhéltliche Zubehdr ausfihrlich vor. Das Team von Proxxon
wiinscht [hnen viel Freude und viel Erfolg bei der Arbeit mit ih-

rer Maschine!

Lieferumfang

1 Stck.  Drehmaschine FD 150/E
1 Stck.  Bedienungsanleitung

1 Stck.  Broschiire Sicherheitshinweise

1 Stck.  Maulschlissel
2 Stck.  Spannstifte

Technische Daten Drehmaschine FD 150/E:

Spannung: 230 Volt
Frequenz: 50/60 Hz
Leistung: 100 Watt
Spitzenweite: 150 mm
Spitzenhdhe: 55 mm
Hohe iiber Support: 33mm
Spannbereich Innenbacken: 1-20mm
Spannbereich AuBenbacken: 20 - 60 mm
Planschlittenverstellung: 40 mm
Oberschlittenverstellung: 60 mm
Spindeldurchlaf: 8,5 mm

Kegelaufnahme, futterseitig:

fur ER 11-Spannzangen

Stahlhalter fir Stahle: 6x6
Gerduschpegel: <70 dB(A)
Gerateabmessungen: 360 x 150 x 150
Gewicht: ca. 4,5 kg
Spindeldrehzahlen:

- in Getriebestufe 1:
- in Getriebestufe 2:

800 - 2800 U/min
1500 - 5000 U/min

Gerausch-/Vibrationsinformation

Die Angaben zu Vibration und zur Gerduschemission sind in
Ubereinstimmung mit standarisierten und normativ vorge-
schriebenen Messverfahren ermittelt worden und kdnnen zum
Vergleich von Elektrogerdten und Werkzeugen untereinander
herangezogen werden.

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

Warnung!

Abhéngig von den Betriebsbedingungen bei dem Betrieb des Ge-
rates konnen die tatsachlich auftretenden Emissionen von den
oben angegebenen Werten abweichen!

Bedenken Sie, dass die Vibration und die Ldrmemission in Ab-
hangigkeit der Nutzungsbedingungen des Werkzeugs von den in
dieser Anleitung genannten Werten abweichen kénnen. Man-
gelhaft gewartete Werkzeuge, ungeeignete Arbeitsverfahren,
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unterschiedliche Werkstiicke, zu hoher Vorschub oder ungeeig-
nete Werkstiicke oder Materialien oder ein nicht geeignetes kon-
nen die Vibrationsbelastung und die Gerduschemission tiber den
gesamten Arbeitszeitraum deutlich erhéhen.

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

Warnung:

¢ Sorgen Sie fiir eine regelmaBige und gute Wartung lhres
Werkzeugs

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

¢ Ein ungeeignetes Einsatzwerkzeug kann ibermaBige Vibra-
tionen und Gerdusche verursachen. Verwenden Sie nur ge-
eignete Einsatzwerkzeuge!

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

Nur zum Betrieb in geschlossenen Raumen! ﬁ
e

Gerat bitte nicht iber den Hausmiill entsorgen! &

Bitte stets mit Gehdrschutz arbeiten! @

Tragen Sie eine Schutzbrille!

Gefahr!

Achten Sie darauf, dass nach dem Spannen des Werkstiicks
keine Spannstifte oder Schliissel in den dafiir vorgesehenen
Bohrungen im Futter verbleiben!

Wird die Maschine eingeschaltet, solange sich noch Spannstif-
te in den Futterbohrungen befinden, kdnnen diese wegge-
schleudert werden oder beim Anlaufen verklemmen.

GEFAHR!

Achten Sie vor dem Einschalten stets darauf, dass die Drehba-
cken festgespannt sind, da sie sich ohne Gegendruck durch die
Fliehkraft I6sen kdnnen.

Schwere Verletzungen oder
Sachbeschddigungen kénnen die Folgen sein!

Aufstellen und Inbetriebnahme

Gefahr!

Es besteht die Mdglichkeit des unerwarteten Anlaufs! Verlet-
zungen kdnnen die Folge sein.



Daher unbedingt bei allen Einstell-und Wartungsarbeiten stets
Netzstecker ziehen!

Aufstellen des Gerates (Fig 2a und Fig. 2b):

Achtung!

Bitte iberpriifen Sie das Gerdt sofort nach dem Auspacken auf
eventuelle Transportschdden! Eine Beschéadigung der Verpa-
ckung weist eventuell schon auf eine unsachgemaBe Behandlung
wéhrend des Transports hin! Transportschéden sollten unbe-
dingt sofort beim Handler oder beim entsprechenden Trans-
portunternehmen reklamiert werden!

Zur Standardausstattung der PROXXON- Drehmaschine FD
150/E gehdren folgende Elemente:

* Dreibackenfutter
 Futterschutz
* mitlaufende Kdrnerspitze
* Werkzeugsatz
o Stahlhalter
Achtung!

Beim Anheben der Maschine darauf achten, dass die Kunst-
stoffhaube 1 (Fig. 2 a) des Raderkastens verschlossen ist. An-
dernfalls die Haube zuklappen und Réndelschraube 2 anziehen.
Andernfalls konnte die Kappe brechen.

1. Zum Aufstellen die Drehmaschine aus der Verpackung neh-
men und auf einen geraden und ebenen Untergrund aufstel-
len. Die Aufstellfliche muB erschiitterungsfrei und stabil sein.
Darauf achten, dass ein sicherer Stand gewahrleistet ist!

2. Bitte beachten Sie: Zum Betrieb muB die Maschine fest mit
dem Untergrund verschraubt werden! In den Winkelflanschen
der Endkappen des Bettes sind hierfir Bohrungen (Pos. 3)
vorgesehen. Bitte verwenden Sie Schrauben mit 4 mm Durch-
messer.

3. Spindelstockseitig ist es fiir die Zuganglichkeit zum Schrau-
benloch wichtig, die Kunststoffhaube 1 des Réderkastens
aufzuklappen. Dafir einfach Randelschraube 2 (Fig. 2a) 16sen
und Kunststoffhaube aufschwenken.

Elemente der Drehmaschine und deren
Bedienung

Reitstock (Fig. 3):

Der Reitstock 1 auf der rechten Seite des Maschinenbettes ent-
hélt die Pinole 2. In dem in ihr enthaltenen Innenkonus wird die
mitlaufende Kérnerspitze 3 eingesetzt. Hiermit knnen lange
Werkstiicke abgestiitzt und stabilisiert werden.

Achtung!

Wenn der Futterliberstand groBer als der ca. 3-fache Werkstiick-
durchmesser ist, sollte prinzipiell das Werkstiick am rechten En-
de durch den Reitstock mit Kérnerspitze gehalten werden.

Die Spitze soll dabei idealerweise in eine sogenannte Zentrier-
bohrung eingreifen. Diese kann mit dem als Zubehdr erhltlichen
Bohrfutter hergestellt werden. Der Vorgang wird spéter aus-
fiihrlich beschrieben.

Achtung!

Die Aufnahmekegel miissen immer absolut sauber sein.
Schmutz und vor allem Metallspéne beeintréchtigen die Genau-
igkeit und kénnen Pinole und Konus unbrauchbar machen.

Arbeiten mit dem Reitstock

1. Zum Einsetzen z. B. der Kérnerspitze 3 die Pinole 2 durch Dre-
hen des Handrades 4 ca. 10 mm ausfahren.

2. Die Kornerspitze mit Konus kréftig mit der Hand in die Pino-
le einstecken. Der Konus sitzt fest und kann von vorne nicht
herausgezogen werden.

3. Um den Reitstock 1 grob an das Werkstiick heranzuschieben,
die Klemmhebel 5 (Fig. 3) I6sen, den Reitstock auf der Bett-
fiihrung in die gewiinschte Position schieben und die Klemm-
hebel 5 wieder festziehen. Durch Drehen des Handrads 4
kann die Kérnerspitze dosiert mit leichtem Druck auf die
Werkstiickstirnseite aufgesetzt werden. Die Pinole sollte
durch Festziehen der Randelschraube 6 in dieser Position ge-
klemmt werden.

4. Zum Losen des Konus der mitlaufenden Spitze (oder eines
anderen eingesetzten Werkzeugs) nach der Arbeit die Pinole
2 durch Drehen des Handrads 4 so weit wie méglich in den
Reitstock hineindrehen. Der Konus I6st sich und kann ent-
nommen werden.

Planschlitten (Fig. 4)

Der Planschlitten 1 erméglicht durch Drehen des Handrads 2 die
Bewegung des Drehstahls 3 senkrecht zur Drehachse des Werk-
stiicks.

Das erlaubt wahrend des Arbeitens die Zustellung, d. h. das Re-
gulieren der Spantiefe.

Achtung: Die Handrader der Maschine sind mit drehbaren Ska-
lenringen ausgertistet: Zum Verfahren des Schlittens um einen
definierten Betrag kann der Skalenring auf 0 gestellt werden. Die
exakte Zustellung kann wahrend der Betdtigung des Handrades
an der Skala abgelesen werden.

Dariiber hinaus wird die Bearbeitung einer stirnseitigen Planfld-
che des Werkstucks (plandrehen) oder das sogenannte "Abste-
chen" eines Werkstiicks ermdglicht. Darunter versteht man das
Stechdrehen iiber die Drehachse hinaus, so dass das Werkstiick
sich ablost.

Arbeiten mit dem Planschlitten
1. Der Planschlitten (mitsamt dem Oberschlitten) kann auf der

Fiihrung des Maschinenbettes auf die Bearbeitungsposition
an das Werkstiick herangeschoben werden. Dazu Klemmbhe-



bel 4 I6sen, die Schlitten auf die gewiinschte Position ver-
schieben und Klemmhebel 4 wieder spannen.

2. Vor oder wéhrend des Arbeitens bei Bedarf Position des
Drehstahls 3 durch Drehen am Handrad 2 regulieren.

Oberschlitten (Fig. 5)

Der Oberschlitten 1 ermdglicht die unmittelbare Fiihrung und
das Verfahren des Stahlhalters inkl. des Drehstahls vorzugs-
weise in Langsrichtung.

Zusatzlich ist bei unserer Maschine der Oberschlitten schwenk-
bar: Dies ermdglicht es, nicht nur zylindrische Werkstiicke her-
stellen zu kdnnen, indem der Drehstahl parallel zur Langsachse
der Maschine verfahren wird (L&ngsdrehen): Auch konische
Werkstiicke oder kegelige Abschnitte konnen gedreht werden,
wenn der Oberschlitten etwas geschwenkt wird.

Wir haben dazu eine Winkelskala angebaut, mit Hilfe derer der
Winkel des herzustellenden Konus eingestellt werden kann.
Der Verfahrweg des Schlittens auf der prazisen Schwalben-
schwanzfiihrung betrdgt 60 mm.

Arbeiten mit dem Oberschlitten

Im Auslieferungszustand ist der Oberschlitten 1 genau auf =0°,

d. h. zum (zylindrischen) Langsdrehen eingestellt.

1. Den Drehstahl 3 durch Drehen des Handrads 2 radial auf die
gewiinschte Position fahren

2. Maschine einschalten. Achtung: Darauf achten, dass sich der
Futterschutz 6 in der unteren Position befindet!

3. Durch Drehen des Handrads 5 den Oberschlitten 1 mit dem
Drehstahl mit der gewiinschten Zustellung an dem rotieren-
den Werkstiick langfahren

Soll ein Konus oder Kegel gedreht werden, muB der Oberschlit-
ten 1 um den gewiinschten Betrag geschwenkt werden:

1. Oberschlitten 1 durch Drehen des Handrads 5 so weit nach
rechts fahren, dass die Schraube 4 zugénglich wird

2. Schraube 4 16sen und anhand der Markierungen auf der Win-
kelskala 7 die gewiinschte Konizitat einstellen.

3. Schraube 4 wieder festziehen. Durch Drehen des Handrads 5
kann der Oberschlitten und damit der Drehstahl beim Drehen
verfahren werden.

Bitte beachten, dass hier, wie bei den anderen Handrédern der
Maschine auch, die Skalenringe beweglich sind und genullt wer-
den konnen. Der zurlickgelegte Weg des Stahls kann dann an der
Skala abgelesen werden. Eine Umdrehung des Handrades ent-
spricht einem Millimeter Strecke.

Das Dreibacken-Futter (Fig. 6)

Das Spannfutter 1 dient zur Aufnahme und zum Spannen der zu
bearbeitenden Werkstiicke. Es hat einen Durchlass von 8,5 mm,
genau wie die Arbeitsspindel der Maschine. So kdnnen Rund-
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materialien mit einem Durchmesser von gut 8 mm auch durch
die Spindel gefiihrt werden!

Achtung!

Wird ein ldngeres Werkstiick eingespannt, das durch die Spin-
del geflihrt wird und nach links iibersteht, besteht erhéhtes Ver-
letzungsrisiko. Seien Sie in diesem Fall besonders vorsichtig,
damit keine Gegensténde von der rotierenden Welle erfaBt wer-
den. Sichern Sie diesen Bereich gesondert ab.

Spannen des Werkstiicks:

Die beiden im Lieferumfang enthaltenen Stifte 2 und 3 in die da-
fiir vorgesehenen Locher am Umfang der beiden Futterkérper
einstecken und die beiden Futterteile gegeneinander verdrehen,
um die Spannbacken zu 6ffnen. Die entgegengesetzte Drehrich-
tung bewirkt nach dem Einsetzen des Werkstiicks ein SchlieBen
der Backen und damit ein Spannen des Werkstiicks.

Wenden der Backen (Fig. 7):

Die Fig. 7a zeigt die Konfiguration der Backen im Ausliefe-
rungszustand. Damit kdnnen beispielsweise Rohre von innen
oder Rundmaterialien von auBen gespannt werden. Zum Span-
nen groBerer AuBendurchmesser von auBen lassen sich die
Backen wenden (Fig 7b).

1. Das Drehfutter so weit 6ffnen, bis die einzelnen Backen aus
dem Futter entnommen werden kénnen.

2. Backen sind zweifach und Fihrungen einfach sind numme-
riert! Backen wenden und so einsetzen, dass die linke Ziffer
auf dem Backen der Nummer der Fihrung entspricht.

3. Mit Fiihrung 1 beginnen! Die Reihenfolge 1-2-3 ist einzuhal-
ten!

4. Die Backe etwas hereindriicken und Futter in Richtung ,,Span-
nen“ drehen, bis die Verzahnung der Backe ,gegriffen hat.

5. Die zweite Backe einsetzen und so wie bei der ersten verfah-
ren.

6. Mit der dritten nun genauso verfahren.

7. AnschlieBend priifen, ob sich alle Backen in zentrischer
Position befinden.



Der drehbare Stahlhalter
Drehstahl auswéhlen (Fig. 8)

Achtung!

Fiir ordentliches Drehen ist es unerlaBlich, dass:

« der richtige Drehstahl fiir den jeweiligen Zweck ausgewéhlt
wurde,

¢ die Schneide des Drehstahls scharf ist,

« die Schneide des Drehstahls genau auf "Mitte” steht

« und mit der richtigen Drehzahl gearbeitet wird.

Hier werden die Drehzahltypen vorgestellt, die wir in unserem

Drehstahlsatz 24524 (Zubehér) zusammengestellt haben:

Linke Seitenstahle (a)

 verwendet man, um in kurzer Zeit méglichst viel Span in lin-
ker Bearbeitungsrichtung abzutragen, ohne besondere Riick-
sicht auf die Qualitat der Werkstiickoberfache.

Rechte Seitenstahle (b)

 verwendet man, um in kurzer Zeit méglichst viel Span in rech-
ter Bearbeitungsrichtung abzutragen, ohne besondere Riick-
sicht auf die Qualitat der Werkstiickoberfache.

Schruppstéhle (c)

e zur groben Vorarbeit an Werkstiicken. Durch den besonderen
Schliff eignet sich dieser Stahl fiir einen hohen Materialabtrag
ohne groBe Anforderungen an die Oberflachengiite.

Spitzstahle (d)
» werden eingesetzt, um bei geringer Spanabnahme eine sau-
bere Oberfldche zu erhalten.

Abstechstahle(e)
e zum Einstechdrehen und zum Abtrennen des Werkstiicks
beim Abstechdrehen.

Ausdrehstahle (f)
* werden zum Innenausdrehen benutzt.

Drehstahl einspannen (Fig. 9)

Achtung!

Drehstahl méglichst kurz einspannen. Ein groBer Uberstand
fiihrt zu Schwingungen, Ungenauigkeiten und unsauberer Ober-
flache.

Im Stahlhalter kdnnen Drehstéhle mit einem Querschnitt von bis
zu 6 x 6 mm eingespannt werden

1. Beide Befestigungsschrauben 1 (Fig. 9) so weit herausdre-
hen, bis der ausgewdhlte Drehstahl 2 in die Aufnahme paBt

2. Stahl in den Stahlhalternut einlegen und mit den Schrauben
1 festklemmen. Achtung: Den Stahl so kurz wie méglich ein-
spannen!

3. Spitze des Stahls an die Kdrnerspitze des Reistocks fahren
und die H6he iiberpriifen.

Es kann notwendig sein, zum Héhenausgleich bei unterschied-
lichen GréBen die Stéhle mit z. B. diinnen Blechen vollfldchig zu
unterlegen.

Der Stahlhalter bietet die Mdglichkeit, gleichzeitig zwei Dreh-
stéhle einzuspannen. Dies erleichtert das Arbeiten, weil nach der
Justage der Drehstéhle zwischen den einzelnen Bearbeitungs-
gdngen bei einem Werkstiick bloB der Stahlhalter geschwenkt
werden muss, um mit dem jeweils geeigneten Stahl zu arbeiten.
Hierzu einfach die Innensechskantschraube 4 I6sen, den Stahl-
halter schwenken und die Schraube 4 wieder festziehen. Natir-
lich kann so auch generell der Winkel des Stahls zum Werkstiick
reguliert werden, falls erforderlich.

Wiederanlaufschutz

Achtung!

Die Maschine ist aus Sicherheitsgriinden mit einem sogenann-
ten Wiederanlaufschutz ausgestattet: Bei einer kurzen Span-
nungsunterbrechung wéhrend des Betriebs I&uft die Maschine
aus Sicherheitsgriinden nicht selbsttatig wieder an.

Die Maschine kann aber in diesem Fall mit dem Einschaltknopf
normal gestartet werden.

Bedarfsgerechte Drehzahl

Je nach Werkstiickmaterial und Durchmesser muf die Spindel-
drehzahl angepaBt werden: Einerseits nimmt die Schnittge-
schwindigkeit mit kleinerem Drehradien ab, was durch eine ho-
here Drehzahl kompensiert werden muB, andererseits ist die
Wahl der richtigen Drehzahl zusétzlich auch noch in hohem Ma-
Be vom zu bearbeitenden Material abhéngig. Hier gilt es also, den
richtigen Kompromif zu finden.

Dafiir haben wir unsere Drehmaschine mit einer elektronischen
Drehzahlregelung sowie einem zweistufigen Riemengetriebe
ausgeriistet.

So kann der Drehzahlbereich von 800 bis hin zu 5000 Umdre-
hungen abgedeckt werden.

Spindeldrehzahlen einstellen (Fig. 10)
Umlegen des Antriebsriemens
Achtung!

Vor Arbeiten im Radderkasten unbedingt Netzstecker ziehen. Ver-
letzungsgefahr!

—_

. Die Randelschraube 1 am Spindelstock l6sen und Deckel 2
auf schwenken.

2. Ggf. Innensechskantschraube vom Riemenspanner 3 ldsen.

3. Die entsprechende Drehzahlstufe durch Umlegen des An-
triebsriemens 4 vorwdéhlen. Bitte achten Sie auf den richtigen
Sitz des Antriebsriemens auf den Riemenscheiben!

4. Falls erforderlich, Spanner 3 im Langloch 5 leicht gegen den

Antriebsriemen driicken und die Innensechskantschraube
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wieder anziehen. Auf angemessene Spannung des Riemens
achten. Eine zu starke Spannung erhoht den Verschleil von
Riemen und Lager und bremst den Motor stark ab.

5. Vor Beginn der Arbeiten Rdderkasten wieder verschlieBen
und Réndelschraube 1 wieder anziehen.

Elektronische Drehzahlregelung

Zusétzlich zur Wahl der Getriebestufen mittels des Umlegens
des Antriebsriemens bietet Ihnen Ihre Maschine zusétzlich die
Méglichkeit, die Drehzahl elektronisch an die jeweiligen Bedin-
gungen anzupassen.

1. Drehzahlregelknopf Pos. 6 (Fig. 10) zum Einstellen der Dreh-

zahl wéhrend des Betriebs nach links oder rechts drehen.

Arbeiten mit der Maschine (Fig. 11)

Achtung!

Arbeiten Sie immer im vorgesehenen Leistungsbereich!
Vermeiden Sie iiberlastungsbedingte Blockagen der Spindel.
Blockiert die Spindel wihrend des Betriebs, bitte sofort die Ma-
schine ausschalten und zum Weiterarbeiten den Vorschub und
die Zustellung so einstellen, dass die Maschine nicht iiberlastet
wird.

Achtung!

Vor dem Einstecken des Netzsteckers priifen Sie bitte, ob die An-
gaben auf dem Typenschild mit den drtlichen Gegebenheiten Ih-
res Stromnetzes (bereinstimmen. Beschadigungen oder Ge-
fahrdungen beim Arbeiten kénnten bei Nichtiibereinstimmun-
gen die Folgen sein!

Achtung!

Bitte beim Arbeiten stets Gehdrschutz und eine Schutzbrille tra-
gen!
Achtung!

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

Achtung!

Arbeiten Sie nur mit heruntergeklapptem Futterschutz! Ist die-
ser defekt, darf die Maschine nicht mehr betrieben werden!

Beispiel Langsdrehen (a)

Hinweis:

Drehen parallel zur Drehachse und Bearbeiten zylindrischer
Gegenstédnde sind die Hauptanwendungen einer Drehmaschine.

1. Werkstick spannen wie im Kapitel ,Spannen des Werk-
stlicks“ beschrieben.

2. Vergewissern Sie sich, dass das Werkstiick frei drehen kann.

3. Die erforderliche Drehzahl durch Umlegen der Riemen im
Réderkasten (siehe vorhergehenden Abschnitt) einstellen.
Achtung: Vor dem Einschalten den Drehzahlregelknopf nach
links drehen.
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4. Einen geeigneten Stahl in den Stahlhalter einspannen (sie-
he ,Drehstahl einspannen®).

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

6. Mit dem Planschlitten 1 die Schnitttiefe einstellen.

7. Quer-und Oberschlitten an das Werksttick heranfahren

8. Maschine am Hauptschalter einschalten. Achtung: Darauf
achten, dass der Futterschutz nach unten geklappt ist.

9. Quer- und Oberschlitten mittels Drehen der Handréder ver-
fahren. Achtung: Schlitten oder Drehstahl nicht gegen das
Drehfutter laufenlassen!

10. Nach Beendigung der Arbeiten Maschine am Hauptschalter
ausschalten

Beispiel Plandrehen (b)

Hinweis:

Diese Arbeitsweise wird angewendet, um die Stirnseile eines
Werkstiickes plan abzudrehen. Gehen Sie hierzu vor wie beim
vorher beschriebenen Plandrehen mit folgenden Besonderheiten:

g

. Den rechten Seitenstahl um ca. 2° bis 3° verstellt einspannen.
Die Winkelstellung ist durch das Schwenken des Stahlhal-
ters einzustellen.

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

Zentrum) bewegen und dabei die rechte Stirnfldche oder Wel-

lenabsatze bearbeiten.

Achtung!

Bei groBeren Werkstiickdurchmessern differiert die Schnittge-
schwindigkeit von auBen nach innen ganz erheblich. Deshalb
den Drehstahl mit dem Planschlitten gefiihlvoll und langsam zu-
stellen!

Beispiel Kegeldrehen (c)

Der Oberschlitten ist mit einer Skala ausgertistet und kann nach
zwei Seiten zum Kegeldrehen um 45° geschwenkt werden. Dazu
vorgehen wie unter ,,Arbeiten mit dem Oberschlitten” beschrieben.
Die Bearbeitungsweise ist die gleiche wie beim Léngsdrehen.

Abstechen eines Werkstiickes (d)

Achtung!

Abstechstahl maglichst kurz einspannen. Auf exakte Hohe der

Schneide des Abstechstahls achten! Diese sollte sich in der Ebe-

ne der Drehachse oder ganz leicht darunter befinden!

1. Den Abstechstahl rechtwinklig in den Stahlhalter einspannen.

2. Den Planschlitten mit Drehstahl gefiihlvoll von auBen nach in-
nen (zum Zentrum) bewegen. Beim Passieren der Drehach-
se des Werkstiicks wird dieses abgetrennt.

Achtung!

Gehen Sie hier mit groBter Vorsicht vor, um ein Umherfliegen des
abgtrennten Werkstiicks zu vermeiden. Verletzungsgefahr!



Bearheiten langerer Werkstiicke mit Reitstock
und Kdrnerspitze (Fig. 12)

1. Zu diesem Zweck muB auf der rechten Seite des Werkstiickes
eine Zentrierbohrung gebohrt werden.

2. Bei Bedarf die rechte Stirnseite plandrehen.

3. Das Bohrfutter (Zubehdr) in die Pinole 5 einsetzen wie im Ka-
pitel "Bohrfutter einsetzen" beschrieben und einen Zentrier-
bohrer einspannen.

4. Klemmbhebel 2 16sen und den Reitstock 6 mit Bohrfutter und
Zentrierbohrer nah bis an die Stirnseite des Werkstiickes fah-
ren. Klemmhebel 2 wieder spannen.

5. Die Maschine einschalten und Zentrierbohrung mit Hilfe des
Pinolenvorschubs bohren. Dazu Handrad 3 rechts am Reit-
stock drehen und mit der Pinole den Zentrierbohrer leicht in
das Werkstlck schieben. Maschine ausschalten.

6. Die Pinole 5 mit dem Handrad 3 soweit zuriickfahren, dass
sich der Konus des Bohrfutters l6st. Das Bohrfutter wieder
gegen die mitlaufende Kdérnerspitze 1 austauschen

7. Die mitlaufende Spitze 1, bzw. den Reitstock 6 an das Werk-
stiick heranfahren. Bitte beachten, dass der Klemmhebel 2
nach dem Heranschieben an das Werkstiick gespannt ist.

8. Die Pinole mit dem Handrad 3 soweit zustellen, bis jegliches
Spiel eliminiert ist.

9. Die Pinole mit Hilfe der Réndelschraube 4 blockieren.

Reparatur und Wartung

Reinigung
Achtung!

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

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

2. Alle beweglichen Teile, Spindeln und Fiihrungen regelmaBig
schmieren, bzw. élen!

Die duBere Reinigung des Gehduses kann dann mit einem wei-
chen, eventuell feuchtem Tuch erfolgen. Dabei darf milde Seife
oder eine anderes geeignetes Reinigungsmittel benutzt werden.
Lésungsmittel- oder alkoholhaltige Reinigungsmittel (z. B. Ben-
zin, Reinigungsalkohole etc.) sind zu vermeiden, da diese die
Kunststoffgehduseschalen angreifen kénnten sowie die Schmier-
mittel auswaschen.

Bitte beachten Sie:
Die Netzzuleitung darf nur von unserer Proxxon-Serviceabteilung
oder einer qualifizierten Fachkraft ersetzt werden!

Spiel der Fiihrungen einstellen (Fig. 13)

Hinweis:

Auch wenn die Fiihrungen regelmaBig geschmiert, bzw. gedlt
werden, dBt es sich nicht vermeiden, dass sie verschleiBbedingt
nach einiger Zeit Spiel aufweisen.

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

Bedenken Sie: Werden Fiihrungen zu eng eingestellt, bedingt
dies héhere Bedienkréfte sowie einen erhdhten Verschleif!

—_

. Kontermuttern 1 (Fig. 13) der Einstellschrauben 2 fiir den
Oberschlitten 3 mit einem Maulschliissel 5 6sen und etwas
aufdrehen.

2. Die Einstellschrauben 2 mit einem Innensechskantschliissel

4 gleichmiBig hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist.

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

4. AnschlieBend priifen, ob sich der Support noch leichtgéngig

verschieben [&Bt und ob er vollkommen spielfrei l&uft.

Spiel der Handréder einstellen (Fig. 14):

Genau wie bei den Fiihrungen auch, ist natiirlich auch bei den
Handradern Verschlei wahrend des Betriebs nicht zu vermei-
den, der dafiir sorgt, dass das Umkehrspiel langsam, aber ste-
tig gréBer wird. Um dieses wieder zu minimieren, bitte vorgehen
wie folgt:

1. Handrad 1 festhalten und Hutmutter 2 I6sen.
2. Handrad etwas nach rechts drehen
3. Hutmutter wieder anziehen und Handrad dabei festhalten.

Bedenken Sie auch hier:

Eine gédnzliche Eliminierung des Umkehrspiels und eine zu
,stramme® Einstellung ist bei den Handrddern nicht sinnvoll:
Werden die Handréder allzu eng eingestellt, bedingt dies auch
hier hohere Bedienkréfte sowie einen erhdhten VerschleiB!

Zubehor fiir die FD 150/E

Drehstahlsatz (Artikel 24524)

Der Inhalt des Drehstahlsatz wurde unter dem Kapitel "Drehstahl
auswahlen" bereits vorgestellt.

Zahnkranzhohrfutter (Artikel 24152)

In das Bohrfutter kdnnen zum Herstellen von planseitigen L6-
chern Bohrer von 0,5 bis 6,5 mm eingespannt werden.
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Bohrfutter einsetzen (Fig. 15)

1. Die mitlaufende Kérnerspitze aus der Pinole entfernen wie
unter "Arbeiten mit dem Reitstock" erklart

2. Konus vom Futter 1 und Pinole 2 von gut von Fett und
Schmutz reinigen.

3. Den Zapfen in die Pinole einsetzen und Bohrfutter kréftig auf-
schieben.

4. Bohrer einspannen

5. Nun kann der komplette Reitstock 3 nach dem Lésen der
Klemmschraube 4 an das zu bearbeitende Werkstiick heran-
gefahren werden. Danach Klemmschraube 4 festziehen.

6. Durch Drehen des Handrads 5 den Bohrer an das Werkstiick
heranfahren

7. Maschine einschalten und durch Drehen des Handrads 5 den
Bohrer bis zur gewiinschten Tiefe in das Werkstiick eintau-
chen lassen.

Ein Tipp: Wird der Bohrer ganz leicht aufgesetzt, kann der Ska-
lenring 6 "genullt" werden. So kann man Bohrungen mit defi-
nierter Tiefe herstellen, indem man die Kalenmarkierungen be-
achtet und die Handradumdrehungen beim zustellen zéhlt: Eine
Umdrehung verféhrt den Bohrer um 1 mm.

Mehrbereichs-Spannzangen ER 11 (Artikel 24154)

Die Spannzangen eignen sich besonders zum Bearbeiten von
Rundteilen mit hoher Prazision. Die Rundlaufgenauigkeit ist hier-
bei wesentlich hoher als beim Arbeiten mit einem Backenfutter.

Achtung!

Es konnen Werkstiicke mit einem Durchmesser bis zu 0,5 mm
unter dem Nenndurchmesser der Spannzange verwendet
werden.

Achtung:

Die Uberwurfmutter niemals festziehen, wenn kein Werkstiick
eingesetzt wurde.

Einsetzen der Spannzangen (Fig. 16)

1. Mit dem mit der Maschine mitgelieferten Schliissel 1 die
Hauptspindel 2 an den dafiir vorgesehenen Abflachungen
festhalten und das Futter 3 von der Hauptspindel herunter-
schrauben.

2. Die Passung fiir die Spannzangenaufnahme 4 in der Haupt-
spindel griindlich reinigen.

3. Die Spannzange 5 einsetzen und Uberwurfmutter 6 leicht auf-
schrauben.

4. Das passende Werkstiick in die Spannzange einfiihren und
Uberwurfmutter 6 mit dem dem Spannzangensatz beiliegen-
den Schliissel 7 festziehen.
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Entsorgung:

Bitte entsorgen Sie das Gerdt nicht iber den Hausmiill! Das Ge-
rat enthdlt Wertstoffe, die recycelt werden kénnen. Bei Fragen
dazu wenden Sie sich bitte an lhre lokalen Entsorgungsunter-
nehmen oder andere entsprechenden kommunalen Einrichtun-
gen.
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Safety guidelines:

The use of these instructions:

* 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
other application uses that are not stated in the instructions
disregard of the safety regulations

operating errors

lack of maintenance

use of non-PROXXON spare parts

For your safety, please comply with the safety guidelines with-
out fail.

Only use original PROXXON spare parts. All rights reserved for
further developments in the course of technical progress. We
wish you much success with the device.

Avoid untidiness in your working area.
An untidy working area always means an increased accident risk.

WARNING!

Read all safety warnings and instructions. Failure to 4
follow all safety warnings and instructions listed below &QV
may result in electric shock, fire and/or serious injury.

KEEP ALL SAFETY WARNINGS AND INSTRUCTIONS FOR THE
FUTURE!

Fasten the device to a solid surface and make sure it is even.
Also, always make sure that the device cannot fall down or top-
ple during operation.

Check the device for signs of damage before each use.
Please note: Defective parts, particularly damaged safety mech-
anisms, may only be replaced by a specialist or the PROXXON
customer service. Only use original Proxxon spare parts.

Do not manipulate your machine!

Do not make any changes to the machine and do not manipu-
late anything! Changes or manipulations could impair the me-
chanical and electrical safety, but your safety in particular would
also be at risk due to electric shock and further adverse effects.
Injuries and material damage could be the result.
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Never work without the designated safety mechanisms.

Pay attention to environmental effects!

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

Wear protective goggles!

Wear hearing protection!
The sound pressure level when working with the machine can ex-
ceed 85 dB (A), therefore always work with hearing protection!

Wear suitable working clothes!

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

Do not use any damaged or deformed cutting tools.
Please make absolutely sure the cutting tools are in perfect con-
dition. Visually check for this intact condition before each use!

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

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

Do not overstress your tool.

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

Always be prudent and attentive!

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

Handle the connecting cable with care!

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

Clean thoroughly after work!

Disconnect the mains plug!

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

Carefully read the operating instructions before use and keep
them in a safe place!

-16 -

Overview of machine

Legend (Fig. 1)

Headstock

Lathe chuck

Cutting tool holder

Travelling lathe centre

Quill

Clamping screw for quill
Tailstock

Handwheel for quill

9. Clamping lever for tailstock
10. Handwheel for upper carriage
11. Upper carriage

12. Cross slide

13. Handwheel for cross slide

14. Gearbox cover

15. On-off switch

16. Rotational speed regulating knob
17. Chuck guard

18. Spanners

19. Dowel pins
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Description of the machine

The FD 150/E is a compact precision lathe with suitably practical
equipment: It offers a cross slide and an upper carriage, a stur-
dy headstock with a high-quality rolling bearing for the work spin-
dle, a strong drive, and a tailstock with travelling lathe centre.
These features in conjunction with the high-strength and precise
aluminium continuous casting base make the FD 150/E the spe-
cialist for all filigree workpieces.

The high rotational speed also accommodates the typical field of
application:

The adjustable two-stage belt drive in combination with a sen-
sitive control unit always ensures the suitable cutting speed even
for the most minute workpiece diameters.

Apart from the classical possibilities of turning, the swivelling
upper carriage also enables the manufacture of tapers or ta-
pered elements. The drill chuck, available as accessory, makes
frontal drilling of holes easy.

And for everyone with especially high requirements concerning
concentricity, we have a collet set for this machine in our pro-
gramme: The necessary ER11 holding fixture is provided in the
main spindle. On the following pages we will introduce the ma-
chine and its possibilities in all details as well as the available ac-
cessories. The Proxxon team wishes you much happiness and
success when working with your machine!

Scope of delivery

1pc. FD 150/E Lathe

1 pc. Operating instructions

1 pc. Brochure with safety guidelines
1 pc. Open-end spanner

2 pc. Dowel pins



Technical data to FD 150/E Lathe:

Voltage: 230 Volt
Frequency: 50/60 Hz
Capacity: 100 watt

Length between centres: 150 mm

Height of centres: 55 mm

Height via support: 33 mm

Capacity of inside jaw: 1-20mm
Capacity of outside jaw: 20 - 60 mm
Cross slide adjustment: 40 mm

Upper carriage adjustment: 60 mm

Spindle bore: 8.5 mm

Cone holding fixture, chuck side: for ER 11 collets
Tool holder for tools: 6x6

Noise level: <70 dB(A)
Device dimensions: 360 x 150 x 150

Weight:

Spindle speeds:

- in gearbox stage 1:
- in gearbox stage 2:

approx. 4.5 kg

800 - 2800 rpm
1500 — 5000 rpm

Noise/vibration information

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

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

Warning!

Depending on the operating conditions while operating the de-
vice, the actually occurring emissions could differ from the val-
ues specified above!

Please bear in mind that the vibration and noise emission can de-
viate from the values given in these instructions, depending on
the conditions of use of the tool. Poorly maintained tools, inap-
propriate working methods, different work pieces, too high a
feed or unsuitable work pieces or materials or unsuitable bits and
cutters can significantly increase the vibration load and noise
emission across the entire work period.

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

Warning:

« Ensure regular and proper maintenance of your tool

« Stop operation of the tool immediately if excessive vibration
occurs!

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

» Take breaks if necessary when working with the device!

Only to be operated in closed rooms! ﬁ
Do not dispose of the electrical device in the ==
household waste! @
Always work with hearing protection! @
Wear safety glasses! @

Danger!
Ensure that no clamping pins or keys remain in the holes in
the chuck intended for this purpose after clamping!
Activation of the machine while clamping pins are in the chuck
holes can fling these out or lead to jamming during starting.

Be sure to ensure that the turning jaws are tightened securely be-
fore switching on the device since they could be loosened by
centrifugal force if there is no resistance.

Serious injuries or material damage )
may result as a consequence of this! } <_<{._"fr'~

Set-up and commissioning

Danger!

Possibility of unexpected start-up! Injuries could be the result.
Therefore, always disconnect the mains plug for all adjust-
ment and maintenance work!

Setting up the device (Fig. 2a and Fig. 2b):

Caution!

Please check the device for any signs of damage in transit im-
mediately upon unpacking! Damaged packaging may already in-
dicate improper handling during transportation. Damage in tran-
sit must be claimed immediately with your dealer or the corre-
sponding transport company!

The following elements are included with the standard equip-
ment of the PROXXON FD 150/E lathe:

¢ Three-jaw chuck

e Chuck guard

* Travelling lathe centre
e Set of tools

* Tool holder
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Caution!

When lifting the machine, make sure that the plastic hood 1 (Fig.
2 a) of the gear case is closed. Otherwise, close the hood and tight-
en the knurled screw 2, or else the cap could break as a result.

1. To set up the lathe, remove it from the packaging and set it
up on a straight and level surface. The setup site must be sta-
ble and free from vibrations. Secure stability must be guar-
anteed!

2. Please note: The machine may only be operated if screwed
securely to the surface! Drill holes (Item 3) in the angle
flanges of the base end caps have been provided for this pur-
pose. Please use screws with a 4 mm diameter.

3. In order to access the screw hole, it is important to fold up
the plastic hood 1 of the gear case on the headstock side. To
do so, simply release the knurled screw 2 (Fig. 2a) and swing
open the plastic hood.

Lathe elements and their operation

Tailstock (Fig. 3):

The tailstock 1 on the right side of the machine base contains
quill 2. The travelling lathe centre 3 is inserted into the inside
cone contained within. This helps support and stabilise longer
workpieces.

Caution!

When the chuck projection is greater than the 3-fold workpiece
diameter, the workpiece should be generally held at the right
end by the tailstock with the lathe centre.

Ideally, the centre should engage with a so-called centring hole.
This can be established using the drill chuck available as acces-
sory. The procedure is described in detail later on.

Caution!

The location tapers must always be absolutely clean.
Dirt and particularly metal chips impair accuracy and can render
the quill and cone useless.

Working with the tailstock

1. To insert, e.g., the lathe centre 3, extend the quill 2 by turn-
ing the handwheel 4 approx. 10 mm.

2. Firmly insert the lathe centre with cone by hand into the quill.
The cone is seated tightly and cannot be pulled out from the
front.

3. To push the tailstock 1 approximately up to the workpiece, re-
lease the clamping lever 5 (Fig. 3), push the tailstock on the
base guide to the required position and retighten the clamp-
ing lever 5. The lathe centre can be positioned on the work-
piece face side with regulated light pressure by turning the
handwheel 4. The quill should be clamped to this position by
tightening the knurled screw 6 .

4. To release the cone of the travelling centre (or another utilised
tool), turn the handwheel 4 to turn the quill 2 as far as pos-
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sible into the tailstock after the work. The cone will release
and can be removed.

Cross slide (Fig. 4)

The cross slide 1 enables the cutting tool 3 to move vertically to
the rotary axis of the workpiece by turning the handwheel 2.
This permits the infeed during work, i.e. to regulate the rate of
cut.

Caution: The handwheels of the machine are equipped with ro-
tating scale rings: To traverse the carriage by a defined amount,
the scale ring can be set to 0. The exact infeed can be read on
the scale while operating the handwheel.

Also, this enables the machining a frontal plane face of a work-
piece (face turning) or the so-called "parting" of a workpiece.
This is understood as parting beyond the rotary axis so that the
workpiece is detached.

Working with the cross slide

1. The cross slide (together with the upper carriage) can be
pushed along the guide of the machine bed into the pro-
cessing position at the workpiece. To do so, release clamp-
ing lever 4, move the carriage to the required position and
retighten the clamping lever 4.

2. Regulate the position of the cutting tool 3 by turning the
handwheel 2 before and during work.

Upper carriage (Fig. 5)

The upper carriage 1 enables the direct guiding and traversing
of the tool holder including the cutting tool preferably in the lon-
gitudinal direction.

In addition, the upper carriage in our machine can be swivelled:
This makes it possible to manufacture not just cylindrical work-
pieces by traversing the cutting tool parallel to the longitudinal
axis of the machine (longitudinal turning): Cone-shaped work-
pieces or tapered sections can also be turned if the upper car-
riage is swivelled somewhat.

We have attached an angle scale to help set the angle of the
cones to be manufactured.

The traverse path of the carriage on the precision dovetail guide
is 60 mm.

Working with the upper carriage

When delivered, the upper carriage 1 is set exactly to =0°, i.e. for

(cylindrical) straight turning.

1. Move the cutting tool 3 radially to the required position by
turning the handwheel 2.

2. Switch on the machine. Caution: make sure that the chuck
guard 6 is in the bottom position!



3. By turning the handwheel 5, move the upper carriage 1 with
the cutting tool with the required infeed along the rotating
workpiece.

If a cone or taper will be turned, the upper carriage 1 must be

pivoted by the required amount:

1. By turning the handwheel 5, move the upper carriage 1 so far
to the right until screw 4 can be accessed.

2. Loosen screw 4 and set the required conicity using the mark-
ing on the angle scale 7.

3. Retighten screw 4. Turning the handwheel 5 will traverse the
upper carriage and thus the cutting tool during turning.

Please note that here, just as for the other handwheels of the ma-
chine, the scale rings are moveable and can be set to zero. The
traveled path of the tool can then be read on the scale. One rev-
olution of the handwheel corresponds to one millimetre route.

The three-jaw chuck (Fig. 6)

The chuck 1 serves as a holding fixture and for clamping the
workpieces to be machined. It has a 8.5 mm opening, just like the
work spindle of the machine. Thus, round materials with a rough
diameter of 8 mm can also be guided through the spindle!

Caution!

When clamping a longer workpiece that is guided through the
spindle and which projects out to the left, there is an increased
risk of injuries. Be particularly careful in this case to prevent ob-
jects from being caught by the rotating shaft. Secure this area
separately.

Clamping the workpiece:

Insert both pins 2 and 3 included in the delivery into the provided
holes at the circumference of both chuck bodies and turn both
chuck parts against each other to open the clamping jaws. The
opposite turning direction causes the jaws to close after the
workpiece has been inserted, thus clamping the workpiece.

Reversing the jaws (Fig. 7):

Fig. 7a shows the configuration of the jaws in the delivery con-
dition. For example, tubes can be clamped from the inside or
round materials can be clamped from the outside. For clamping
larger outside diameters, the jaws can be revised (like shown in
Fig. 7b).

1. Open the chuck far enough that the jaws can be removed
from the chuck.

2. Jaws are double- and guides are single marked with num-
bers. Reverse jaws and insert it in a way so that the left num-
ber on the face side of the jaw corresponds to the number of
the guide.

3. Start with jaw and guide 1! The sequence 1-2-3 has to be ob-
served!

4. Press the jaw slightly and turn the in “Clamping” direction un-
til the scroll inside the chuck body has "gripped" the toothing
of the jaw.

. Insert the second jaw and proceed as in the first.

6. With the third now the same procedure.

7. Then check that all jaws are centered.

o

The rotating tool holder

Select cutting tool (Fig. 8)

Caution!

For proper turning, it is imperative that:

 the correct cutting tool was selected for the corresponding
purpose,

« the cutting edge of the cutting tool is sharp,

 the cutting edge of the cutting tool is positioned exactly in the
"Centre"

» the correct rotational speed is used.

Here are the rotational speed types we have put together in our
cutting tool set 24524 (accessories):

Left cutters (a)

* are used to wear off as much swarf in the left machining di-
rection as possible in a short time, without special regard to
the quality of the workpiece surface.

Right cutters (b)

« are used to wear off as much swarf in the right machining di-
rection as possible in a short time, without special regard to
the quality of the workpiece surface.

Roughing tools (c)

» for rough preparatory machining on workpieces. The special
cut of this tool makes it suitable for large material removal
without great requirements regarding surface quality.

Pointed tools (d)
» are used to achieve a clean surface with less chip removal.

Parting tools (e)
« for grooving and for separating the workpiece during parting.

Boring cutters (f)
» are used for interior diameter turning.
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Clamping the cutting tool (Fig. 9)

Caution!

Insert the cutting tool as far as possible when clamping. A long
projection causes vibrations, inaccuracies and a poor surface.

Cutting tools with a cross section of up to 6 x 6 mm can be
clamped in the tool holder.

1. Turn out both fastening screws 1 (Fig. 9) until the selected
cutting tool 2 fits into the holding fixture

2. Insert the tool in the tool holder groove and clamp tight with
the screws 1. Caution: Insert the tool as far as possible when
clamping!

3. Move the tip of the tool to the lathe centre of the tailstock and
check the height.

It may be necessary to put, e.g., thin sheets covering the area
underneath the tools in order to compensate the height for dif-
ferent sizes.

The tool holder provides the possibility of clamping two cutting
tools at the same time. This simplifies work, because after ad-
justing the cutting tools between the individual machining stages
for a workpiece, it is only necessary to swivel the tool holder in
order to work with the respectively suitable tool.

To do so, simply loosen the Allen screw 4, swivel the tool hold-
er and then retighten the screw 4. Of course it is possible to gen-
erally regulate the angle of the tool to the workpiece in this man-
ner, if required.

Restart protection

Caution!

For safety reasons, the machine is equipped with a so-called
restart protection: In case of brief voltage interruptions during
operation, the machine will not restart for safety reasons.

But in this case, the machine can be started normally with the
On button.

Demand-actuated rotational speed

The spindle speed needs to be adjusted according to workpiece
material and diameter: On the one hand, the cutting speed de-
creases with smaller turning radii, which needs to be compen-
sated by a higher rotational speed; on the other hand, the choice
of the correct rotational speed is also dependent to a high de-
gree on the material to be machined. The task here is to find the
right compromise.

For that reason, we have equipped our lathes with an electronic
speed control as well as a two-stage belt drive.

This covers the rotational speed range from 800 up to 5000 rev-
olutions.

-90 -

Setting the spindle speeds (Fig. 10)
Shifting the drive belt

Caution!

You absolutely must disconnect the mains plug before working

in the gear case. Risk of injury!

1. Loosen the knurled screw 1 at the headstock and swing open
the cover 2.

2. Loosen the Allen screw from the belt tightener 3.

3. Preselect the corresponding speed by shifting the drive belt
4. Please make sure the drive belt is seated correctly on the
belt pulley!

4. Lightly press the tension jack 3 in the long slot 5 against the
belt drive and then retighten the Allen screw. Ensure suitable
belt tension. Too much tension increases wear to the belt and
bearings and greatly slows down the motor.

5. Before starting work, close the gear case and retighten the
knurled screw 1.

Electronic speed control

In addition to the selection of gearbox stages by means of shift-
ing the drive belt, your machine also offers you the possibility
to electronically adapt the rotational speed to the respective con-

ditions.

1. Turn the rotational speed regulating knob Item 6 (Fig. 10) to
the left or right to set the rotational speed during operation.

Working with the machine (Fig. 11):

Caution!

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

Caution!

Always work within the intended performance range! Avoid spin-
dle blockages caused by overloading. In the event of the spin-
dle blocking during operation, please switch off the machine im-
mediately and configure the feed and infeed for further machin-
ing to avoid overloading of the machine.

Caution!

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

Caution!

Always wear hearing protection and protective goggles while
working!



Caution!

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

Only work with a folded down chuck guard! If the guard is de-
fective, the machine may no longer be operated!

Example of straight turning (a)

Note:

Turning parallel to the rotary axis and machining cylindrical ob-
jects are the main applications of a lathe.

1. Clamp the workpiece as described in the chapter "Clamping
the workpiece".

2. Make sure that the workpiece can be turned freely.

3. Setthe necessary rotational speed by shifting the belts in the
gear case (see previous section). Caution: Turn the rota-
tional speed regulating knob to the left before switching on.

4. Clamp the appropriate tool in the tool holder (see “Clamp-
ing the cutting tool").

5. Move the support to the workpiece from right to left.

6. Set the cutting depth with the cross slide 1.

7. Move the cross slide and upper carriage up to the work-
piece.

8. Switch on the machine using the master switch. Caution:
Make sure that the chuck guard is folded down.

9. Traverse the cross slide and upper carriage by turning the
handwheels. Caution: Do not let the carriage or cutting tool
run against the lathe chuck!

10. When you have completed your work, use the master switch
to shut off the machine.

Example of face turning (h)

Note:

This operating method is used to face turn the face side of a
workpiece. To do so, proceed in the manner of the previously de-
scribed straight turning with the following particularities:

1. Clamp the right cutter adjusted by approx. 2° to 3°. The an-
gle adjustment must be set by swivelling the tool holder.

2. Move the cross slide with cutting tool from the outside to the
inside (towards the centre) while machining the right face or
shaft shoulders.

Caution!

For larger workpiece diameters, the cutting speed from the out-
side to the inside differs rather considerably. Therefore, infeed
the cutting tool with the cross slide slowly and with sensitivity!

Example of taper turning (c)

The upper carriage is equipped with a scale and can be swivelled
to two sides by 45° for taper turning. To do so, proceed as de-
scribed at "Working with the upper carriage". The method of ma-
chining is the same as for straight turning.

Parting a workpiece (d)

Caution!

Insert the parting tool as far as possible when clamping. Pay at-

tention to the exact height of the parting tool cutting edge! This

should be at the level of the rotary axis or just slightly below it!

1. Clamp the parting tool at right angles into the tool holder.

2. Move the cross slide with the cutting tool with sensitivity
from the outside to the inside (towards the centre). When it
passes the rotary axis of the workpiece, it is separated.

Caution:

Proceed with great caution here to prevent the separated work-
piece from flying around. Risk of injuries!

Machining longer workpieces with tailstock
and lathe centre (Fig. 12)

1. For this purpose, a centring hole must be drilled on the right
side of the workpiece.

2. Face turn the right face side as necessary.

3. Insert the drill chuck (accessory) in the quill 5 as described
in the chapter "Inserting the drill chuck" and clamp a centring
drill.

4. Release the clamping lever 2 and move the tailstock 6 with
drill chuck and centring drill close to the front face of the
workpiece. Retighten clamping lever 2.

5. Switch on the machine and drill the centring hole with the
help of the quill feed. To do so, turn the handwheel 3 to the
right on the tailstock and lightly push the centring drill in the
workpiece with the quill. Switch off the machine.

6. Move the quill 5 back with the handwheel 3 until the cone of
the drill chuck releases. Exchange the drill chuck for the trav-
elling lathe centre 1.

7. Move the travelling centre 1, or the tailstock 6 up to the work-
piece. Please note that the clamping lever 2 is clamped after
having been pushed up to the workpiece.

8. Infeed the quill with the handwheel 3 until all play is elimi-
nated.

9. Block the quill with the help of the knurled screw 4.
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Repair and Maintenance

Cleaning
Caution!

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

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

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

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

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

Adjusting the play of the guides (Fig. 13)

Note:

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

The procedure described here using the example of the upper
carriage is the same for all guides, therefore it applies analo-
gously to the other guides on your lathe. For that reason they will
not be treated separately here. Adjust the guides according to the
motto: As "tightly" as necessary, as easy running as possible!
Please consider: If guides are set too closely, this causes high-
er operating forces as well as increased wear!

1. Release and slightly unscrew the counter nuts 1 (Fig. 13) of
the adjusting screws 2 for the upper carriage 3 using an open-
end spanner 5.

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

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

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

Adjusting the play of the handwheels (Fig. 14):

Just as for the guides, handwheel wear during operation cannot
be avoided which ensures that the backlash increases slowly
but consistently. To minimise this again, please proceed as fol-
lows:
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1. Hold on to the handwheel 1 and release the cap nut 2.
2. Turn the handwheel slightly to the right.
3. Retighten the cap nut while still holding the handwheel.

Please consider here as well:

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

Accessories for the FD 150/E

Cutting tool set (Article 24524)

The contents of the cutting tool set were already introduced in
the chapter "Select cutting tool"

Ring gear drill chuck (Article 24152)

Drills with sizes 0.5 to 6.5 mm can be clamped in the drill chuck
to manufacture holes on the plane side.

Inserting the drill chuck (Fig. 15)

1. Remove the travelling lathe centre from the quill as explained
at "Working with the tailstock".

2. Appropriately clean off the grease and dirt from the cone of
the chuck 1 and quill 2.

3. Insert the collar into the quill and firmly push on the drill

chuck.

. Clamp the drill.

5. The complete tailstock 3 can now be moved up to the work-
piece to be machined after the clamping lever 4 has been re-
leased. Then tighten clamping screw 4.

6. Turn the handwheel 5 to move the drill up to the workpiece.

7. Switch on the machine and turn the handwheel 5 to lower the
drill to the required depth in the workpiece.

~

A tip: If the drill is set down very lightly, the scale ring 6 can be
"zeroised". This enables the manufacture of drill holes with a de-
fined depth by observing the scale markings and counting the
handwheel revolutions during infeed: One revolution will tra-
verse the drill by 1 mm.

Multiple range ER 11 collets (Article 24154)

The collets are particularly suitable for machining round parts
with great precision. The true running accuracy is considerably
higher here than when working with a jaw chuck.

Caution!

Itis possible to use workpieces with diameters of up to 0.5 mm
below the nominal diameter of the collet.



Caution:
Never tighten the swivel nut if no workpiece was inserted.

Inserting the collets (Fig. 16)

1. Use the wrench 1 supplied with the machine to hold the main
spindle 2 at the provided flat surfaces and screw off the chuck
3 from the main spindle.

2. Thoroughly clean the fit for the collet holding fixture 4 in the
main spindle.

3. Utilise the collet 5 and slightly unscrew the swivel nut 6.

4. Insert the appropriate workpiece in the collet and tighten the
swivel nuts 6 with the wrench 7 provided with the collet set.

Disposal:

Do not dispose of the device in the household waste! The device
contains materials that can be recycled. If you have questions
concerning this topic, please contact your municipal disposal
company or other appropriate municipal institutions.

EC Declaration of Conformity

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

Product designation: FD 150/E
Article No.: 24150

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

EU EMC Directive 2014/30/EU

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2 /11.2014
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: 18.09.2017

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

The CE document authorized agent is identical with the signatory.
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Traduction de la notice d’utilisation originale Tour FD 150/E

Contenu
AVANE-PrOPOS.....ceeeierniiieire et e 24
Prescriptions de sécurité ................cooveniiiiiiiiininnnnn. 24
Apercu de lamachine ..............ccoooniiiiiiiiieeens 25
Légende (ill. 1) ..ooeireii 25
Description de lamaching ............ccccooeiviiiiiiinnnnns 25
Fourniture ... 26
Caractéristiques techniques tour FD 150/E.................. 26
Informations bruits et vibrations ..................c 26
Installation et mise en service............cccccoeevuiiinnnnnne 27
Installation de I'appareil (ill. 2a etill. 2b) .................. 27
Eléments du tour et leur utilisation ........................... 27
Poupée mobile (ill. 3) .....oooviiiiiiii 27
Travailler avec la poupée mobile ...............cccoveeiiinnnes 27
Chariot transversal (ill. 4) .............. .28

Travailler avec le chariot transversal

Chariot supérieur (ill. 5) ............ .28
Travailler avec le chariot supérieur ........................ 28
Le mandrin a trois mors (ill. 6) ............ccooiiiiiiiiinnns 28
Fixation de la piéce a USiner...............cocoveevneennns.. 28
Retournement des mors (ill. 7) ........ccooviiiiineinnnn, 28
Le porte-outils rotatif .............ccooeeiiiii 29
Choix de P'outil (ill. 8) ......ovvvviieiiiiiiiis 29
Serrage de outil (i11.9) ....oviiiiiii 29
Protection contre le redémarrage ................cccoeeeen 29

Avant-propos

L'utilisation de ce manuel

« facilite la connaissance de I'appareil,

« gvite les anomalies de fonctionnement engendrées par une
utilisation non conforme, et

 accroit la longévité de votre appareil.

Ce manuel doit &tre en permanence a portée de main.
L'utilisation de cet appareil implique la connaissance parfaite et
le respect de ce manuel.

PROXXON décline toute responsabilité en cas :

« d'utilisation non conforme a I'utilisation conventionnelle,

o ('utilisation autre que celles nommeées dans ce guide,

« de non-respect des prescriptions de sécurité,

e d’erreurs de commande,

¢ de défaut d’entretien,

« (d'utilisation de piéces détachées qui ne proviennent pas de
PROXXON.

Pour votre sécurité, veuillez impérativement respecter les pres-
criptions de sécurité.
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Utiliser uniquement des pieces détachées originales PROXXON.

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

Prescriptions de sécurité

Eviter tout désordre dans la zone de travail.
Le désordre dans la zone de travail signifie toujours un risque
d’accident accru.

ATTENTION !

Il faut lire I'intégralité de ces instructions. Le non- 4
respect des instructions énumérées ci-aprés peut en- “.’
trainer une décharge électrique, une incendie et/ou des

graves blessures.

CONSERVER PRECIEUSEMENT CES INSTRUCTIONS !

Fixer I’appareil de maniére plane et siire sur un support
solide.

S’assurer dans tous les cas que I'appareil ne peut pas basculer
ni tomber, méme pendant I'utilisation.



Contrdler avant chaque utilisation que I’appareil ne présente
pas de dommages.

Attention, SVP : les piéces défectueuses, en particulier les dispo-
sitifs de protection endommagés, doivent étre réparés unique-
ment par un professionnel ou par le service aprés-vente de
PROXXON.

Utiliser uniquement les piéces détachées originales Proxxon.

Ne jamais manipuler la machine !

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

Ne jamais travailler sans les dispositifs de protection prévus.

Tenir compte des influences environnementales !

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

Porter des lunettes de protection !

Porter un casque de protection auditive !

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

Porter des vétements de travail adaptés !

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

Ne pas utiliser d’outils de tour endommagés ou déformés.
Veiller impérativement a I'état parfait des outils de tour. Contro-
ler visuellement I'intégrité des outils de tour avant toute mise en
service !

Maintenir éloignés les enfants et les personnes non autori-
sées de la zone de travail.

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

Ne pas surcharger votre outil.

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

Toujours faire preuve de prudence et d’attention !

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

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

Nettoyer a fond I’appareil apres utilisation !

Retirer le connecteur d’alimentation réseau !

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

Lire en totalité le manuel d’utilisation avant I’utilisation de la
machine et conserver soigneusement ce manuel !

Apercu de Ia machine

Légende (ill. 1)

nez de broche

mandrin

porte-outils

contre-pointe tournante

fourreau de la broche

vis de serrage du fourreau de la broche
poupée mobile

molette du fourreau de la broche

9. levier de serrage de la poupée mobile
10. molette du chariot supérieur

11. chariot supérieur

12. chariot transversal

13. molette du chariot transversal

14. cache du carter de la boite d’engrenages
15. interrupteur Marche/Arrét

16. bouton de réglage du nombre de tours
17. protection du mandrin

18. clé

19. goupilles

NSO RN

Description de la machine

FD 150/E est un tour de précision compact avec équipement
adapté aux besoins de I'utilisateur : il comprend un chariot trans-
versal et un chariot supérieur, un nez de broche robuste avec un
palier de roulement haut de gamme pour la broche d’usinage, un
moteur puissant, ainsi qu’une poupée mobile avec contre-poin-
te tournante.
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Ces caractéristiques, doublées d’un bati en fonte d’aluminium
trés robuste et précis, font de FD 150/E un spécialiste de I'usi-
nage de toutes les pieces filigranes.

Le nombre de tours élevé est lui aussi adapté au champ typique
d’application : méme avec des piéces a usiner de diamétre mi-
nime, il assure toujours la vitesse de coupe qui convient le
mieux. |l est réglable via une courroie a deux étages en liaison
avec une régulation électronique de précision.

Congu pour l'usinage classique au tour, il permet également,
grace au chariot supérieur pivotant, de fabriquer des cdnes ou
des éléments coniques. Avec le mandrin proposé en accessoi-
re, il est aussi possible de percer sans difficulté des trous fron-
talement.

Et pour tous ceux qui ont de trés hautes exigences quant a la ro-
tondité, nous avons dans notre assortiment un jeu de pinces de
serrage pour cette machine : le logement requis ER11 est pré-
vu dans la broche principale. Nous vous présentons en détail
dans les pages suivantes la machine et ses possibilités ainsi que
les accessoires disponibles. Toute I'équipe de Proxxon vous sou-
haite beaucoup de plaisir et de succes lors du travail avec votre
machine !

Fourniture

1ex. tour FD 150/E

1ex. manuel d’utilisation

1ex. brochure Prescriptions de sécurité
1ex. cléplate

2 ex. goupilles

Caractéristiques techniques tour FD 150/E

Tension : 230 volts
Fréquence : 50/60 Hz
Puissance : 100 Watts
Entre-pointes : 150 mm
Hauteur des pointes : 55 mm
Hauteur au-dessus du banc : 33 mm
Capacité de serrage mors intérieurs : 1 -20 mm

Capacité de serrage mors extérieurs : 20 —60 mm

Déplacement du chariot transversal : 40 mm
Déplacement du chariot supérieur: 60 mm
Diamétre admissible de la broche : 8,5 mm

Logement du cone, du c6té mandrin : pour pinces de serrage

ER 11
Porte-outils pour les outils : 6x6
Niveau sonore : <70 dB(A)
Dimensions de I'appareil : 360 x 150 x 150
Poids : env. 4,5 kg

vitesses de rotation de I'arbre :
- plage de vitesses 1 :
- plage de vitesses 2 :

800 — 2800 tr/min
1500 — 5000 tr/min
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Informations bruits et vibrations

Les informations au sujet des vibrations et des émissions so-
nores ont été réunies en conformité avec les procédés de me-
sure standardisés prescrits par les normes applicables, et peu-
vent étre consultées en vue d’établir une comparaison mutuelle
entre les appareils électriques et les outils.

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

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

Veuillez considérer que, suivant les conditions d’emploi de I'ou-
til, les vibrations et les émissions de bruits réelles peuvent di-
verger des valeurs reportées dans ce manuel. Les outils mal en-
tretenus, les procédés de travail inappropriés, les piéces d’usi-
nage de nature différente, une avance trop forte, les pieces
d’usinage ou les matériaux inappropriés, ainsi qu’un outil inter-
changeable lui aussi inapproprié, peuvent augmenter sensible-
ment les nuisances dues aux vibrations et aux émissions sono-
res pendant toute la durée du travail.

Pour une estimation exacte des nuisances réelles dues aux vi-
brations 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 nuisan-
ces dues aux vibrations et aux émissions sonores pendant tou-
te la durée du travail.

Mise en garde :

¢ \Veillez a bien entretenir régulierement votre outil.

* Interrompezimmédiatement I'utilisation de 'outil lorsque des
vibrations excessives apparaissent !

* Un outil interchangeable inapproprié peut provoquer des vi-
brations et bruits excessifs. Utilisez uniquement des outils
interchangeables appropriés !

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

A utiliser uniquement dans des locaux fermés ! ﬁ

Ne pas éliminer cet appareil avec les déchets =
domestiques ! s

Travailler toujours avec un casque de protection @
auditive !

Mettez de lunettes de protection !



Danger!

Veiller a ce qu'apres le serrage de la piéce, aucune tige de
serrage ou clé ne reste dans le mandrin dans les trous prévus
a cet effet.

Si la machine est mise en marche, elles peuvent étre éjectées ou
se coincer lors du démarrage tant que des tiges de serrage se
trouvent dans les trous du mandrin.

Veillez cependant a ce que les mors réversibles soient serrés
avant d allumer: en I'absence de contre-pression, la force cen-
trifuge risque de les desserrer.

Sinon, cela pourrait entrainer des
blessures ou des dégats matériels !

Installation et mise en service

Danger !

Le risque de démarrage inattendu ne peut pas étre écarté. Sinon,
I'utilisation du tour pourrait entrainer des blessures.

C’est pourquoi le connecteur d’alimentation réseau doit &tre im-
pérativement débranché lors de toute opération de réglage ou
d’entretien !

Installation de I’appareil (ill. 2a et ill. 2b)

Attention !

Dés le désemballage, toujours contrdler I'appareil pour vérifier
I'absence de dommages dus au transport. Un emballage endom-
magé est un indice d’une éventuelle manipulation non conforme
du paquet pendant le transport. Les dommages dus au transport
doivent étre immédiatement signalés au revendeur ou réclamés
auprés de I'entreprise de transport responsable.

Les éléments suivants font partie de I'équipement standard du
tour PROXXON FD 150/E :

* mandrin a trois mors
* protection du mandrin
* contre-pointe tournante
e jeu d’outils

¢ porte-outils

Attention !

En soulevant la machine, veiller a ce que le cache 1 en matiére
plastique (ill. 2 a) du carter de la boite d’engrenages soit bien fer-
mé. Autrement, fermer le cache et serrer la vis moletée 2. Sinon,
le cache risquerait de casser.

1. Pour 'installation, retirer le tour de I'emballage et le poser sur
un support plan et droit. La surface d’appui doit &tre plane,
exempte de vibrations et robuste. Veiller ici a ce que la ma-
chine soit posée de maniére stable !

2. Attention, SVP : pour utiliser la machine, celle-ci doit étre fer-
mement vissée sur le support ! Des orifices prévus a cet effet
(pos. 3) se trouvent dans les brides angulaires des capuchons
d’extrémité du bati. Utiliser des vis de 4 mm de diametre.

3. Du c6té du nez de la broche, il est important pour I'acces a
I'orifice des vis, d’ouvrir le cache 1 en matiére plastique du
carter de la boite d’engrenages. Pour cela, il suffit de des-
serrer la vis moletée 2 (ill. 2a) et de basculer le cache en ma-
tiere plastique.

Eléments du tour et leur utilisation

Poupée mobile (ill. 3)

La poupée mobile 1 du coté droit du bati de la machine contient
le fourreau de la broche 2. La contre-pointe tournante 3 est pla-
cée dans le cone intérieur situé dans le fourreau. Ainsi, il est pos-
sible d’étayer et de stabiliser les piéces a usiner longues.

Attention !

Si la saillie du mandrin est env. trois fois plus grande que le dia-
meétre de la piece, maintenir en principe la piéce a son extrémi-
té droite avec la poupée mobile et la contre-pointe.

L'idéal serait d’introduire la pointe dans un alésage de centrage.
Celui-ci peut étre percé avec le mandrin proposé en accessoire.
L'opération sera décrite plus bas avec plus de détails.

Attention !

Les cdnes de logement doivent toujours étre d’une propreté
absolue.

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

Travailler avec la poupée mobile

1. Pour mettre en place p. ex. la contre-pointe 3, faire sortir
d’env. 10 mm le fourreau de broche en tournant la molette 4.

2. A la main, insérer fortement la contre-pointe avec le cone
dans le fourreau. Le cone est maintenant fixe et ne peut pas
étre extrait a I'avant.

3. Pour rapprocher grossiérement la poupée mobile 1 de la pié-
ce a usiner, desserrer le levier de serrage 5 (ill. 3), déplacer la
poupée mobile sur le guide du bati pour lui faire atteindre la po-
sition voulue, puis resserrer le levier de serrage 5. En tournant
la molette 4, il est possible de placer la contre-pointe sur I'ex-
trémité de la piece par une pression dosée. Serrer la vis mole-
tée 6 pour fixer le fourreau de la broche dans cette position.

4. Une fois le travail accompli, pour desserrer le cone de la poin-
te tournante (ou d’un autre outil en place), insérer le plus
possible le fourreau de la broche 2 dans la poupée mobile en
tournant la molette 4. Le cone se desserre et peut étre retiré.
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Chariot transversal (ill. 4)

Le chariot transversal 1 permet, en tournant la molette 2, de
bouger I'outil de tour 3 verticalement par rapport a I'axe de tour-
nage de la piéce.

Cela détermine, pendant le travail, la profondeur de passe, c.-a-
d. que cela permet de régler la profondeur de coupe.

Attention ! Les molettes de la machine sont équipées de bagues
graduées rotatives : pour déplacer le chariot de I'angle voulu, il
est possible de régler la bague graduée sur 0. En tournant la mo-
lette, il est possible de lire sur I'échelle la profondeur de passe
exacte.

En outre, cela rend possible I'usinage d’une surface plane sur le
devant de la piéce (tournage transversal), ou la « saignée » d’u-
ne piéce a usiner. On entend par-Ia le trongonnage jusqu’au-de-
la de I'axe de tournage entrainant le dégagement de la piece.

Travailler avec le chariot transversal

1. Le chariot transversal (avec le chariot supérieur) peut é&tre
amené en position de travail, donc rapproché de la piéce a
usiner, en le déplacant sur le guide du bati de la machine.
Pour cela, desserrer le levier de serrage 4, déplacer les cha-
riots pour les positionner comme voulu, puis resserrer le le-
vier de serrage 4.

2. Avant ou pendant le travail, régler en cas de besoin la posi-
tion de I'outil de tour 3 en tournant la molette 2.

Chariot supérieur (ill. 5)

Le chariot supérieur 1 assure directement le guidage et le dé-
placement de préférence longitudinal du porte-outils et de I'ou-
til de tour.

Le chariot supérieur de notre machine est par ailleurs pivotant,
ce qui permet non seulement de fabriquer des pieces cylin-
driques en déplacant I'outil de tour parallélement a I'axe longi-
tudinal de la machine (tournage longitudinal), mais autorise aus-
si le tournage de pieces coniques ou des coupes coniques en
basculant un peu le chariot supérieur.

Nous avons intégré pour cela une échelle angulaire a I'aide de
laquelle il est possible de fixer les parametres de fabrication des
piéces coniques.

La course du chariot sur le guide de précision en queue d’aron-
de est de 60 mm.

Travailler avec le chariot supérieur

Ala livraison, le chariot supérieur 1 est réglé exactement sur =0°,

c.-a-d. sur tournage longitudinal (cylindrique).

1. Déplacer I'outil de tour 3 dans la position voulue en tournant
la molette 2.

2. Mettre la machine en marche. Attention ! Veiller a ce que la
protection du mandrin 6 se trouve dans la position la plus
basse.
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3. Entournant la molette 5, rapprocher doucement le chariot su-
périeur 1 de la piéce en rotation tout en réglant la profondeur
de passe de I'outil de tour.

Pour tourner un cone ou un cylindre, il faut basculer le chariot

supérieur 1 de I'angle voulu :

1. En tournant la molette 5, déplacer le chariot supérieur 1 au
maximum vers la droite jusqu’a ce que la vis 4 soit accessi-
ble.

2. Desserrer la vis 4 et régler la conicité voulue a I'aide des
marques sur I'échelle angulaire 7.

3. Resserrer a fond la vis 4. En tournant la molette 5, il est pos-
sible de déplacer le chariot supérieur et, par Ia, I'outil en ro-
tation.

Il est & noter qu’ici, ce qui vaut aussi bien pour les autres mo-
lettes de la machine, les bagues graduées sont mobiles et peu-
vent étre remises a zéro. La course parcourue par I'outil peut ét-
re lue sur I'échelle. Un tour de molette correspond a un dépla-
cement d’un millimétre.

Le mandrin a trois mors (ill. 6)

Le mandrin de serrage 1 est destiné a loger et a fixer les pieces
ausiner. Il a un alésage de 8,5 mm, exactement comme la bro-
che d’usinage de la machine. Il est possible, par conséquent, de
faire passer a travers la broche également des matériaux ronds
avec un diametre de bien 8 mm.

Attention !

SiI'on serre une piece plus longue qui traverse la broche et dé-
passe a gauche : risque important de blessure. Dans ce cas, il
est impératif d’étre particulierement vigilant pour éviter que des
objets ne soient happés par I'arbre en rotation. Veiller a bien
protéger cette zone de travail.

Fixation de la piece a usiner

Insérer les deux goupilles (2 et 3) fournies avec le tour, dans les
orifices prévus a cet effet sur la périphérie des deux corps du
mandrin, puis tourner les deux pieces de mandrin chacune dans
le sens opposé de I'autre pour ouvrir les mors. Une fois la pié-
ce a usiner insérée, le sens de rotation opposé provoque la fer-
meture des mors et, par I, la fixation de la piéce a usiner.

Retournement des mors (ill. 7)

Si, comme décrit plus haut, les mors sont entiérement tournés
vers I'extérieur, il sera alors possible de les retirer, les retourner
et enfin les remettre a leur place.

Lillustration 7a montre la position normale : elle sert a serrer
conventionnellement, comme le montre I'ill. 7a, ainsi qu’a fixer
de l'intérieur, par ex., des matériaux tubulaires. Lillustration a
droite représente les mors retournés : cette position permet de



fixer également les pieces avec une circonférence extérieure im-
portante (Fig. 7b).

1. Attention ! Les mors sont numérotés. Ouvrir le mandrin jus-
qu’a ce que les mors s’en détachent. Et ce dans I'ordre 3, 2
et1.

2. Retourner les mors et replacer tout d’abord le n° 3 dans I'un
des trois guides.

3. Faire glisser le mors n° 3 vers le centre du mandrin et tour-
ner simultanément le mandrin en direction « Serrage ».

4. Lorsque la vis sans fin a saisi le mors n° 3, placer le mors n°
2 dans le guide suivant (dans le sens des aiguilles d’une mon-
tre).

5. Pour les mors n° 2 et 1, procéder de la méme maniére.

. Vérifier ensuite si tous les mors sont bien centrés.

7. Si I'on souhaite de nouveau travailler avec le mandrin inté-
rieur, répéter les étapes décrites ci-dessus, dans I'ordre in-
verse, ¢’est-a-dire positionner tout d’abord le mors n° 1, puis
le n° 2 et enfin le n°® 3.

(=]

Le porte-outils rotatif
Choix de I’outil (ill. 8)

Attention !

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

 de sélectionner I'outil approprié au travail envisagé,

¢ de disposer d’un taillant de I'outil bien aiguisé,

* de placer le taillant de I'outil bien au « centre »,

* et de travailler a la bonne vitesse.

Ici sont présentés les types de vitesse que nous avons réunis
dans notre jeu d’outils 24524 (accessoires) :

Les outils de chariotage a gauche (a)

« sont utilisés pour enlever le plus de copeaux le plus rapide-
ment possible, dans le sens gauche d’usinage sans prendre
en considération la qualité de la surface de la piéce.

Les outils de chariotage a droite (b)

« sont utilisés pour enlever le plus de copeaux le plus rapide-
ment possible, dans le sens droit d’usinage sans prendre en
considération la qualité de la surface de la piéce.

Les outils de dégrossissage (c)

« pour le travail préliminaire grossier sur les piéces. Du fait de
leur tranchant particulier, ces outils conviennent pour Gter
autant de matériaux que possible sans prendre en considé-
ration la qualité de la surface de la piece.

Les outils de finition (d)
« sont utilisés pour obtenir une surface de qualité par faible en-
levement de copeaux.

Les outils de saignée (e)
» sont utilisés pour la saignée de rainures et le trongonnage de
la piéce lors du tournage.

Les outils de filetage intérieur (f)
« sont utilisés pour le filetage intérieur.

Serrage de Ioutil (ill. 9)

Attention !

Serrer I'outil au plus prés possible. Si I'outil dépasse, cela en-
traine des vibrations, des inexactitudes et une surface mal usi-
née.

Dans un porte-outils, il est possible de serrer des outils avec une
section maxi de 6x6.

1. Dévisser les deux vis de fixation 1 (ill. 9) jusqu’a ce que I'ou-
til choisi 2 rentre dans son logement.

2. Mettre I'outil dans la rainure du porte-outils et resserrer avec
les vis 1. Attention ! Serrer I'outil aussi prés que possible.

3. Faire avancer I'outil vers la contre-pointe de la poupée mobi-
le et vérifier si la hauteur est bien réglée.

Pour compenser I'écart de hauteur en présence de tailles diffé-
rentes, il peut s’avérer nécessaire de placer par ex. des toles fi-
nes sur toute la surface en dessous des outils.

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

Pour cela, desserrer la vis Allen 4, basculer le porte-outils et en-
fin resserrer la vis 4. Bien entendu, il est ainsi aussi possible, le
cas échéant, de régler I'angle de I'outil par rapport a la piece.

Protection contre le redémarrage

Attention !

Pour des raisons de sécurité, la machine est équipée d’un dispo-
sitif de protection contre le redémarrage : en cas de breve inter-
ruption de la tension d’alimentation pendant la marche, la ma-
chine s’arréte et ne peut pas redémarrer d’elle-méme pour des
raisons de sécurité.

Dans un tel cas, la machine peut toutefois étre redémarrée nor-
malement avec I'interrupteur Marche/Arrét.

Vitesse en fonction de la piéce

Ajuster la vitesse de rotation de 'arbre au matériau de la piece
et a son diametre : d’un coté, la vitesse de coupe diminue a me-
sure que les rayons de la rotation sont plus petits, ce qui doit &t-
re compensé par une augmentation du nombre de tours ; de
I"autre coté, le choix de la bonne vitesse est essentiellement aus-
si fonction du matériau a usiner. Il s’agit par conséquent de trou-
ver le compromis juste.

C’est pourquoi nous avons équipé notre tour d’un réglage
électronique du régime ainsi que d’une courroie a deux étages.
Il est ainsi possible de couvrir une plage de régimes de 800 a
5000 tours.

-99-



Réglage de la vitesse de rotation de I’arbre
(ill. 10)

Déplacement de la courroie trapézoidale

Attention !

Retirer le cordon d’alimentation avant d’effectuer tous travaux
dans le carter de la boite d’engrenages. Risque de blessure !

1. Desserrer la vis moletée 1 du nez de broche puis basculer le
couvercle 2.

2. Desserrer la vis Allen du tendeur de la courroie 3.

3. Présélectionner la vitesse correspondante en déplagant la
courroie trapézoidale 4. Veiller a ce que la courroie trapézoi-
dale soit bien en place sur la poulie !

4. Presser légerement le tendeur 3 dans I'orifice oblong 5 cont-
re la courroie trapézoidale, puis resserrer la vis Allen. Veiller
a la tension correcte de la courroie. Une tension trop forte
augmente l'usure de la courroie et du palier et diminue for-
tement la puissance du moteur.

5. Avant de procéder aux travaux de tournage, refermer le car-
ter de la boite d’engrenages et resserrer la vis moletée 1.

Réglage électronique du régime

Outre le choix des plages de vitesses par déplacement de la
courroie trapézoidale, votre machine vous offre aussi la possi-
bilité d’adapter électroniquement la vitesse aux conditions réel-
les.

1. Tourner le bouton de réglage du nombre de tours (pos. 6, ill.

10) vers la gauche ou la droite pour régler la vitesse pendant
la marche.

Travailler avec la machine (ill. 11)

Attention !

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

Attention !

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

Attention !

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

Eviter une mauvaise posture. Veiller & avoir une posture siire et
stable.
Attention !

Travailler uniqguement avec la protection du mandrin rabattue. Si
celle-ci est défectueuse, arréter 'utilisation de la machine.

Exemple : tournage longitudinal (a)

Remarque :

Un tour sert principalement a usiner des piéces parallélement a
I'axe de tournage ainsi que des pieces cylindriques.

1. Fixer la piéce & usiner comme décrit au chapitre « Fixation
de la piece a usiner ».

2. S'assurer que la piéce a usiner peut tourner librement.

3. Régler la vitesse de rotation nécessaire en déplagant la cour-
roie du carter de la bofte d’engrenages (voir la section pré-
cédente). Attention ! Avant la mise en marche, tourner le
bouton de réglage du nombre de tours vers la gauche.

4. Serrer un outil approprié dans le porte-outils (voir « Serra-
ge de l'outil »).

5. Rapprocher le banc de la piéce, de la droite vers la gauche.

6. Régler la profondeur de coupe avec le chariot transversal 1.

7. Rapprocher le chariot transversal et le chariot supérieur de
la piece a usiner.

8. Mettre la machine en marche avec I'interrupteur principal.
Attention ! Veiller a ce que la protection du mandrin soit ra-
battue.

9. Déplacer le chariot transversal et le chariot supérieur en
tournant les molettes. Attention ! Eviter que les chariots et
I'outil touchent le mandrin.

10. Une fois le tournage terminé, arréter la machine avec I'in-
terrupteur principal.

Exemple : tournage transversal (h)

Remarque :

Ce procédé est utilisé pour décolleter en plongée I'extrémité li-
bre d’une piece. Procéder comme décrit plus haut pour le tour-
nage transversal, & ceci prés :

1. Serrer I'outil de chariotage a droite en le décalant d’env. 2° a
3°. Positionner comme voulu en basculant le porte-outils.

2. Déplacer le chariot transversal, muni d’outil, de I'extérieur
vers I'intérieur (vers le centre) en usinant en méme temps
I'extrémité droite de la piece ou les collets de I'arbre.

Attention !

La vitesse de coupe de I'extérieur vers l'intérieur différe consi-
dérablement lorsqu’il s’agit de pieces de plus grand diamétre.
C’est pourquoi, il faut avancer le chariot transversal lentement
et en douceur !



Exemple : tournage conique (c)

Le chariot supérieur est gradué d’une échelle. Il peut étre pivo-
té de 45°, des deux cotés, pour le tournage conique. Pour cela,
procéder comme décrit sous « Travailler avec le chariot supé-
rieur ». La procédure est la méme que celle pour le tournage lon-
gitudinal.

Saignée d’une piece (d)

Attention !

Serrer I'outil de saignée au plus prés. Veiller a la hauteur exac-

te du taillant ! Celui-ci doit se trouver au méme niveau que I'axe

de tournage ou légérement en dessous !

1. Serrer 'outil de saignée a la perpendiculaire dans le porte-ou-
til.

2. Déplacer avec précaution le chariot transversal, muni d’outil,
de I'extérieur vers I'intérieur (vers le centre). Une fois I'axe de
tournage de la piece dépassé, celle-ci se dégage.

Attention !

Faire preuve d’une extréme prudence pour éviter qu’en se dé-
gageant, la piece ne soit projetée aux alentours. Risque de bles-
sure !

Usinage de piéces plus longues a I’aide de la
poupée mobile et de la contre-pointe (ill. 12)

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

2. En cas de besoin, travailler en plongée I'extrémité droite de
la piece.

3. Insérer le mandrin (accessoire) dans le fourreau de la broche
5 comme décrit au chapitre « Insérer le mandrin », puis ser-
rer un foret a centrer.

4. Desserrer le levier de serrage 2 et faire avancer la poupée mo-
bile 6, le mandrin et le foret a centrer jusqu’a I'extrémité lib-
re de la piece. Resserrer le levier de serrage 2.

5. Mettre la machine sous tension et percer un alésage de cen-
trage a I'aide de I'avance du fourreau de broche. Pour cela,
tourner la molette 3 a droite sur la poupée mobile. Puis, avec
le fourreau de la broche, introduire légérement le foret a cen-
trer dans la piéce. Arréter la machine.

6. Avec la molette 3, reculer le fourreau de la broche 5 jusqu’a
ce que le cone du mandrin se desserre. Remplacer a nouveau
le mandrin par la contre-pointe tournante 1.

7. Rapprocher la pointe tournante 1 ou la poupée mobile 6 de
la piece a usiner. Une fois le rapprochement vers la piéce ré-
alisé, veiller a ce que le levier de serrage 2 soit tendu.

8. Avec la molette 3, avancer le fourreau de broche jusqu’a ce
qu’il n’y ait plus de jeu.

9. Bloquer le fourreau de broche a I'aide de la vis moletée 4.

Réparation et entretien

Nettoyage
Attention !

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

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

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

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

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

Réglage du jeu des guides (ill. 13)

Remarque :

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

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

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

1. Avec une clé plate 5, desserrer les contre-écrous 1 (ill. 13)
des vis d’ajustage du chariot supérieur 3, et ouvrir un peu.

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

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

4. Vérifier ensuite s'il est toujours possible de déplacer le banc
facilement, et s’il est completement sans jeu.
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Réglage du jeu des molettes (ill. 14)

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

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

Attention !

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

Accessoires du tour FD 150/E

Jeu d’outils (article 24524)

Le contenu du jeu d’outils a déja été présenté au chapitre « Choix
de 'outil ».

Mandrin a couronne dentée (article 24152)

Pour forer des orifices du coté plan, il est possible de serrer
dans le mandrin des forets de 0,5 a 6,5 mm.

Insérer le mandrin (ill. 15)

1. Retirer la contre-pointe tournante du fourreau de broche
comme expliqué sous « Travailler avec la poupée mobile ».

2. Eliminer la graisse et la saleté du cone du mandrin 1 et du
fourreau de la broche 2.

3. Introduire le tourillon dans le fourreau de broche et mettre
bien en place le mandrin.

4. Serrer le foret

5. Il est possible maintenant, une fois la vis de serrage 4 des-
serrée, de rapprocher la poupée mobile 3, compléte, de la pie-
ce a usiner. Puis serrer la vis de fixation 4.

6. En tournant la molette 5, il est possible de rapprocher le fo-
ret de la piece.

7. Mettre la machine sous tension et, en tournant la molette 5,
plonger le foret dans la piéce jusqu’a la profondeur voulue.

Un conseil : si le foret est posé trés en douceur, il est possible
de « mettre a zéro » la bague graduée 6. Pour forer alors des ori-
fices d’une profondeur définie, préter attention aux marques de
graduation et compter les rotations de la molette pendant le tra-
vail : a chaque rotation, le foret se déplace d’un millimetre.
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Pinces de serrage a usage multiple ER 11
(article 24154)

Le dispositif a pinces de serrage convient particuliérement a I'u-
sinage trés précis de pieces rondes. Il garantit une concentrici-
té largement meilleure qu’avec un mandrin a mors.

Attention !

Il est possible d’utiliser des pieces d’un diamétre pouvant aller
jusqu’a 0,5 mm en dessous du diamétre de consigne de la pin-
ce de serrage.

Attention !

Ne jamais serrer a bloc I'écrou raccord lorsqu’aucune piéce n’est
en place.

Introduire les pinces de serrage (ill. 16)

1. Avec la clé 1 fournie avec la machine, maintenir la broche
principale 2 par les aplatissements prévus a cet effet, et dé-
visser le mandrin 3 de la broche principale.

2. Nettoyer a fond I'ajustement du logement de la pince de ser-
rage 4 dans la broche principale.

3. Introduire la pince de serrage 5 et serrer Iégerement I'écrou
raccord 6.

4. Introduire la piece correspondante dans la pince de serrage
et visser a bloc I'écrou raccord 6 avec la clé 7 fournie avec le
jeu de pinces de serrage.

Elimination

Ne pas éliminer I'appareil avec les déchets domestiques ! L'ap-
pareil contient des matériaux qui peuvent &tre recyclés. Pour
toute question a ce sujet, priére de s’adresser aux entreprises lo-
cales de gestion des déchets ou toute autre régie communale
correspondante.



Déclaration de conformité CE

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

Désignation du produit : FD 150/E
Article n°: 24150

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 55014-2/11.2014
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

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

Date : 18.09.2017

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au signa-
taire.
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@ Traduzione delle istruzioni per I'uso originali Tornio FD 150/E

Indice:

Dati tecnici del tornio FD 150/E: ...
Installazione e messa in funzione
Installazione dell’apparecchio (Fig. 2a e Fig. 2b): .
Elementi del tornio e loro funzionamento ........ .37
Contropunta (Fig. 3): ............
Lavorare con la contropunta
Carrello piano (Fig. 4)

Lavorare con il carrello pian0 ............ocooeviiiiinennns 38
Carrello superiore (Fig. 5) ..

Lavorare con il carrello superiore .............ccoeeennes 38
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Elezionare I'utensile del tornio (Fig. 8)

Serraggio dell'utensile del tornio (Fig. 9).................. 39
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Premessa

Regolare il numero di giri dellalberino (Fig. 10)............ 39
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Esempio tornitura longitudinale (a)
Esempio torniturain piano (b) ..o
Esempio tornitura a sfera (c) ........
Incisione di un pezzo da lavorare (d) ..
Lavorazione di pezzi da lavorare pit lunghi

con contropunta e punta conica (Fig. 12) .................. 4
Riparazione e manutenzione ........ - .4
Pulizia......cooooiiii, A1

Regolare il gioco delle guide (Fig. 13) .........ooeevvinnees 4
Regolare il gioco dei volantini (Fig. 14) ...........c...c...e. 42
Accessori per il FD 150/E
Set utensili per tornio (Articolo 24524)

Mandrino a ruota dentata (Articolo 24152).................. 42
Inserimento del mandrino (Fig. 15)..................ccoo. 42
Pinze di serraggio multigrado ER 11 (Articolo 24154) ...42
Inserimento delle pinze di serraggio (Fig. 16) ............ 42
Smaltimento:
Dichiarazione di conformita CE ...............ccoevviinnnnns 43
Disegni esplosi ......ccveviiiiiiiei e 119

Avvertenze di sicurezza:

Lutilizzo delle presenti istruzioni:

« facilitera la conoscenza dell’apparecchio.
* previene guasti a causa di un uso improprio ed
* aumenta la durata dell’apparecchio.

Tenere le presenti istruzioni sempre a portata di mano.

Usare questo apparecchio solo se si & in possesso di cono-
scenze precise e nel rispetto di quanto riportato nelle presenti
istruzioni.

La ditta PROXXON non garantisce un funzionamento in sicurez-
za dell’apparecchio in caso di:

« utilizzo non corrispondente all'uso previsto,

 altri impieghi non riportati nelle presenti istruzioni,

* inosservanza delle norme di sicurezza.

* comandi errati

¢ una scarsa manutenzione

« utilizzo di pezzi di ricambio non omologati da PROXXON

E assolutamente necessario rispettare per la propria sicurezza le
avvertenze di sicurezza.

Usare solo ricambi originali PROXXON. A fronte di progressi
tecnologici, ci riserviamo il diritto di apportare modifiche. Vi au-
guriamo sin d’ora buon lavoro con questo apparecchio.
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Evitare disordine nell’area di lavoro.
Il disordine nell’area di lavoro significa sempre anche un rischio
di infortunio maggiore.

ATTENZIONE!

Le seguenti istruzioni sono da leggere molto attenta- .Q,
mente. Errori nel rispettare le seguenti istruzioni pos- &
sono causare scossa elettrica, incendi e/o ferite gravi.

CONSERVARE CON CURA QUESTE ISTRUZIONI.

Fissare I’apparecchio su una base piana, sicura e resistente.
Accertarsi in questo caso che I'apparecchio anche durante il fun-
zionamento non possa cadere o ribaltarsi.

Accertarsi prima di ogni utilizzo che I’apparecchio non sia
danneggiato.

Nota: Gli elementi difettosi, in particolare i dispositivi di prote-
zione difettosi possono essere sostituiti solo da un addetto spe-
cializzato o dal servizio clienti PROXXON.

Utilizzare solo pezzi di ricambio originali Proxxon.

Non modificare la macchina!

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



e la messa in pericolo della propria sicurezza. Le conseguenze
possono essere delle lesioni e danni materiali.

Non lavorare mai senza i dispositivi di protezione previsti.

Prestare attenzione agli influssi ambientali !

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

Usare degli occhiali di protezione!

Indossare una protezione per I'udito!

Il livello di pressione acustica durante I'utilizzo della macchina
puo superare gli 85 dB (A). Pertanto si consiglia di lavorare so-
lo con una protezione per I'udito!

Indossare un abbigliamento di lavoro adatto!

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

Non usare utensili da tornio danneggiati o deformati.
Accertarsi sempre che gli utensili da tornio siano sempre in con-
dizioni perfette. Prima di ogni messa in funzione accertarsi con
un controllo visivo che siano intatti!

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

Accertarsi che bambini e persone non addette ai lavori rispetti-
no una distanza di sicurezza sufficientemente ampia! Personale
inferiore ai 16 anni pud utilizzare la macchina solo sotto una su-
pervisione esperta ed ai fini della propria formazione. La mac-
china non utilizzata deve essere conservata lontano dalla porta-
ta dei bambini!

Non sollecitare troppo I'utensile.

Risultati ottimali del trattamento possono essere raggiunti ov-
viamente solo rispettando i valori di funzionamento previsti per
la macchina! Evitare pertanto delle impostazioni eccessive! Non
usare la macchina in modo improprio e non utilizzarla per lavo-
ri per i quali non & prevista.

Siate sempre vigili ed attenti!

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

Trattare il cavo di collegamento con cura!

Proteggere il cavo di collegamento dal calore e da bordi taglienti
e posarlo in modo tale che non possa essere danneggiato. Non
utilizzare il cavo per estrarre la spina dalla presa e non solleva-
re I'apparecchio usando il cavo. Tenere pulito 'ambiente: pro-
teggere il cavo da grasso ed olio!

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

Tirare la spina di rete!

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

Prima dell’'uso leggere attentamente le istruzioni per I'uso e
conservarle accuratamente!

Panoramica sulla macchina

Legenda (Fig. 1):

Testa motrice

Mandrino rotativo

Supporto per utensile da tornio
Punta conica scorrevole

Bussola

Vite di serraggio per bussola
Contropunta

Volantino per bussola

9. Leva di serraggio per contropunta
10. Volantino per carrello superiore
11. Carrello superiore

12. Carrello piano

13. Volantino per carrello piano

14. Copertura scatola ingranaggi

15. Interruttore On-Off

16. Pulsante di regolazione numero di giri
17. Protezione mandrino

18. Chiave

19. Spine di serraggio

PN LN

Descrizione della macchina

FD 150/E & un tornio compatto di precisione con una dotazione
a regola d’arte: & dotata di un carrello piano ed uno superiore,
una testa motrice resistente con un cuscinetto antiattrito di ele-
vata qualita per il mandrino di lavoro, un motore potente ed una
contropunta con una punta conica scorrevole.

Queste caratteristiche insieme ad un corpo in alluminio presso-
fuso rendono il FD 150/E uno specialista per tutti i pezzi di lavoro
in filigrana.

Anche il numero di giri elevato viene incontro al settore tipico di
utilizzo:

anche nel caso di diametri molto piccoli di pezzi da lavorare rag-
giunge sempre la velocita di taglio piu adatta, regolabile con una
trasmissione a cinghia a due livelli in combinazione con un di-
spositivo di regolazione elettronico di precisione.

Oltre alle possibilita classiche di tornitura, con il carrello supe-
riore orientabile & possibile realizzare anche sfere o elementi co-
nici. Con il mandrino disponibile come accessorio & possibile
praticare anche dei fori frontali.
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E per tutti coloro che tengono molto alla concentricita, nel no-
stro assortimento abbiamo un set di pinze di serraggio per que-
sta macchina: Lalloggiamento ER11 necessario & previsto nel
mandrino principale. Nelle pagine seguenti descriveremo la mac-
china e le sue possibilita d’uso, nonché gli accessori disponibi-
li. 1l Team Proxxon vi augura buon lavoro e tanto successo con
la vostra nuova macchina!

Fornitura

1 pz. Tornio FD 150/E

1 pz. Istruzioni per 'uso

1 pz. Opuscolo su avvertenze di sicurezza
1 pz. Chiave fissa

2 pz. Spine di serraggio

Dati tecnici del tornio FD 150/E:

Tensione: 230 Volt
Frequenza: 50/60 Hz
Potenza: 100 Watt
Distanza tra le punte: 150 mm
Altezza punte: 55 mm
Altezza dal supporto: 33 mm
Campo di serraggio ganasce interne;: 1 —20 mm
Campo di serraggio ganasce esterne: 20— 60 mm
Regolazione carrello piano: 40 mm
Regolazione carrello superiore: 60 mm
Passaggio mandrino: 8.5 mm

Alloggiamento di centratura,
lato mandrino:

Supporto per utensili:
Livello di rumorosita:

Dimensioni apparecchio:
Peso:

Numero di giri mandrino:
- nel livello 1:

- nel livello 2:

per pinze di serraggio
ER 11

6x6

<70dB(A)

360 x 150 x 150
ca. 4.5kg

800 — 2800 giri/min
1500 - 5000 giri/min

Informazioni sulla rumorosita e sulla vibrazione

Le informazioni sulle vibrazioni e la rumorosita sono state rile-
vate in conformita con le procedure di misurazione standardiz-
zate e prescritte dalle normative e possono essere utilizzate per
il confronto di apparecchi elettrici e di utensili.

Questi valori consentono anche una valutazione preliminare del-
le sollecitazioni causate dalle vibrazioni ed il rumore.

Avvertenza!

In base alle condizioni di funzionamento durante I'utilizzo del-
I'apparecchio, le emissioni possono divergere da quelle indica-
te!
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Si prega di considerare che le vibrazioni e la rumorosita posso-
no divergere dai valori riportati nelle Istruzioni in base alle con-
dizioni di utilizzo dell’utensile. Gli utensili sottoposti a scarsa
manutenzione, procedure operative inadatte, pezzi da lavorare di
diverso tipo, un avanzamento troppo elevato o pezzi, materiali o
utensili non adatti possono aumentare notevolmente le vibrazioni
e I'emissione di rumore per I'intera fase di lavoro.

Per una valutazione esatta del carico oscillante e della rumoro-
sita & necessario considerare anche i tempi in cui I'apparecchio
& spento oppure € in funzione, ma non ¢ effettivamente in uso.
Cio puo ridurre notevolmente il carico oscillante e della rumo-
rosita per I'intera fase di lavoro.

Avvertenza:

« Sottoporre il proprio utensile ad una manutenzione adegua-
ta ad intervalli regolari

* Interrompere immediatamente il funzionamento dell’utensi-
le nel caso in cui si verifichi una vibrazione eccessival

e Un utensile non adatto puo causare vibrazioni e rumori ec-
cessivi. Utilizzare solo utensili adatti!

 Durante I'utilizzo dell’apparecchio rispettare delle pause ade-
guate!

Solo per I'utilizzo in ambienti chiusi! ﬁ
Non smaltire I'apparecchio insieme ai rifiuti domestici! t>_2
.

Lavorare sempre con una protezione per I'udito! @

Accertarsi dopo il serraggio del pezzo da lavorare negli
appositi fori del mandrino non restino perni di serraggio o
chiavi!

Quando si attiva la macchina, fino a quando nei fori del mandri-
no si trovano ancora dei perni di serraggio, questi possono
essere lanciati o incastrarsi all'avvio della macchina.

PERICOLO !

Fare attenzione che le pinze girevoli siano serrate prima di ac-
cendere, poiché senza contropressione potrebbero allentarsi per
la forza centrifuga.

Indossare degli occiali di protezione!

Pericolo!

Le conseguenze possono essere delle
lesioni gravi o danni materiali!




Installazione e messa in funzione

Pericolo!

Sussiste il pericolo di un avvio imprevisto! Le conseguenze
possono essere delle lesioni.

Per tutti gli interventi di regolazione e di manutenzione to-
gliere la spina dalla presa di corrente!

Installazione dell’apparecchio
(Fig. 2a e Fig. 2b):

Attenzione!

Al'momento del ricevimento controllare subito I'apparecchio per
rilevare eventuali danni dovuti al trasporto! Un danneggiamen-
to dell'imballaggio & gia indice di un maneggiamento improprio
durante il trasporto! | danni dovuti al trasporto devono essere se-
gnalati immediatamente al rivenditore o la ditta di trasporto re-
sponsabile!

La dotazione standard del tornio PROXXON FD 150/E compren-
de i seguenti elementi:

e Mandrino a tre ganasce
 Protezione mandrino

* Punta conica scorrevole
o Set utensili

¢ Supporto utensili

Attenzione!

Durante il sollevamento della macchina, accertarsi che la co-
pertura di plastica 1 (Fig. 2 a) della scatola degli ingranaggi sia
chiusa. Altrimenti chiudere la copertura e stringere la vite a te-
sta zigrinata 2. In caso contrario il coperchio potrebbe romper-
si.

—_

. Per Iinstallazione estrarre il tornio dalla confezione e posi-
zionarlo su un fondo piano e diritto. La superficie di appog-
gio deve essere priva di vibrazioni e resistente. Accertarsi
che sia garantita una posizione sicura!

2. Nota: Per I'utilizzo della macchina, questa deve essere avvi-
tata in modo saldo nel fondo! Nelle flangie angolari dei co-
perchi terminali del banco sono presenti dei fori (Pos. 3). Si
prega di utilizzare delle viti con un diametro di 4 mm.

3. Dal lato della testa motrice, per I'accesso al foro delle viti &

importante sollevare la copertura di plastica 1 della scatola

degli ingranaggi. A tal fine shloccare semplicemente la vite a

testa zigrinata 2 (Fig. 2a) e sollevare la copertura di plastica.

Elementi del tornio e loro funzionamento

Contropunta (Fig. 3):

La contropunta 1 sul lato destro del banco della macchina com-
prende la bussola 2. Nel suo cono interno viene inserita la pun-

ta conica 3 scorrevole. In questo modo & possibile sostenere e
stabilizzare dei pezzi da lavorare lunghi.

Attenzione!

Quando la sporgenza del mandrino & superiore a ca. 3 volte il tri-
plo del pezzo da lavorare, il pezzo da lavorare deve essere tenu-
to all’'estremita destra tramite la contropunta con la punta coni-
ca.

La punta in questo caso deve intervenire in un cosiddetto foro
di centraggio. Questa puo essere realizzata con il mandrino di-
sponibile come accessorio. La procedura sara descritta di se-
guito in dettaglio.

Attenzione!

Le sfere di alloggiamento devono essere sempre assoluta-
mente pulite.

Lo sporco e soprattutto i trucioli di metallo pregiudicano la pre-
cisione e possono rendere inutilizzabile la bussola ed il cono.

Lavorare con la contropunta

1. Perinserire ad es. la punta conica 3, estrarre la bussola 2 ruo-
tando il volantino 4 per ca. 10 mm.

2. Introdurre la punta conica con il cono con forza con la mano
nella bussola. Il cono & fissato e non pud essere estratto dal-
la parte anteriore.

3. Peravvicinare approssimativamente la contropunta 1 al pez-
zo da lavorare, sbloccare la leva di serraggio 5 (Fig. 3), spin-
gere la contropunta sulla guida del banco nella posizione de-
siderata e stringere nuovamente la leva di serraggio 5. Ruo-
tando il volantino 4 & possibile posizionare in modo dosato
la punta conica con una leggera pressione sul lato frontale del
pezzo da lavorare. La bussola deve essere serrata stringen-
do la vite a testa zigrinata 6 in questa posizione.

4. Per sbloccare il cono della punta scorrevole (o di un altro
utensile inserito) dopo il lavoro, avvitare la bussola 2 ruo-
tando il volantino 4 il pili possibile nella contropunta. Il cono
si shlocca e pud essere quindi rimosso.

Carrello piano (Fig. 4)

Il carrello piano 1 consente ruotando il volantino 2 il movimen-
to dell’'utensile del tornio 3 in verticale rispetto all'asse rotante
del pezzo da lavorare.

Cio consente durante il lavoro la regolazione della capacita di
asportazione del truciolo.

Attenzione: | volantini della macchina sono dotati di anelli gire-
voli: Per spostare il carrello per il valore definito, I'anello della
scala puod essere posizionato su 0. La posizione esatta puo es-
sere consultata durante I'azionamento del volantino sulla scala.

Inoltre & consentita una lavorazione di una superficie piana fron-
tale del pezzo da lavorare (tornitura in piano) oppure la cosid-
detta "incisione" di un pezzo da lavorare. Con questo si intende
la tornitura ad incisione oltre I'asse girevole in modo tale che il
pezzo da lavorare si stacchi.
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Lavorare con il carrello piano

1. Il carrello piano (compreso il carrello superiore) pud essere
avvicinato sulla guida del banco della macchina sulla posi-
zione di lavorazione sul pezzo da lavorare. A tal fine shlocca-
re la leva di serraggio 4, spostare il carrello nella posizione
desiderata e serrare nuovamente la leva di serraggio 4.

2. Prima o durante I'intervento, regolare all’occorrenza la posi-
zione dell’'utensile del tornio 3 ruotando il volantino 2.

Carrello superiore (Fig. 5)

Il carrello superiore 1 consente la guida immediata e lo sposta-
mento del supporto dell’utensile incl. I'utensile del tornio prefe-
ribilmente in direzione longitudinale.

Nella nostra macchina & possibile orientare anche il carrello su-
periore: Cid consente di realizzare non solo dei pezzi cilindrici
spostando I'utensile del tornio parallelamente all’asse longitudi-
nale della macchina (tornitura longitudinale): Possono essere
ruotati anche pezzi da lavorare conici oppure a sfera quando il
carrello superiore viene leggermente orientato.

Atal fine abbiamo previsto una scala angolare con la quale & pos-
sibile regolare I'angolo del cono da realizzare.

La corsa di spostamento del carrello sulla guida a coda di ron-
dine precisa é di 60 mm.

Lavorare con il carrello superiore

Allo stato della fornitura, il carrello superiore 1 & regolato esat-

tamente a =0°, ossia per la tornitura (cilindrica) longitudinale.

1. Spostare I'utensile del tornio 3 ruotando il volantino 2 ra-
dialmente alla posizione desiderata

2. Azionare la macchina. Attenzione: Accertarsi che la protezio-
ne del mandrino 6 si trovi nella posizione inferiore!

3. Ruotando il volantino 5, spostare in senso longitudinale il
carrello superiore 1 con I'utensile del tornio con la posizione
desiderata sul pezzo da lavorare rotante

Nel caso in cui debba essere trattato un cono o una sfera e ne-
cessario che il carrello superiore 1 venga ruotato per il valore de-
siderato:

1. Spostare il carrello superiore 1 ruotando il volantino 5 verso
destra in modo tale che la vite 4 diventi accessibile

2. Svitare la vite 4 e sulla base dei contrassegni impostare sul-
la scala angolare 7 la conicita desiderata.

3. Stringere nuovamente la vite 4. Ruotando il volantino 5 &
possibile spostare il carrello superiore e I'utensile del tornio
durante la tornitura.

Si prega di considerare che in questo caso, come per tutti gli al-
tri volantini della macchina, anche gli anelli della scala sono mo-
hili e possono essere azzerati. Il tratto percorso dell’utensile pud
essere consultato dalla scala. Un giro del volantino corrisponde
ad un millimetro di tratto.
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Il mandrino a tre ganasce (Fig. 6)

Il mandrino di serraggio 1 serve per alloggiare e per serrare i pez-
zi da lavorare da trattare. Presenta un passaggio di 8,5 mm,
esattamente come il mandrino di lavoro della macchina. In que-
sto modo ¢ possibile condurre attraverso il mandrino anche ma-
teriali circolari con un diametro di ben 8 mm attraverso il man-
drino!

Attenzione!

Quando viene serrato un pezzo da lavorare piu lungo che viene
condotto attraverso il mandrino ed & sporgente verso sinistra,
sussiste un maggior rischio di infortuni. Prestare in questo ca-
so particolare attenzione affinché non venga afferrato alcun og-
getto dall'albero in rotazione. Proteggere questa zona in modo
particolare.

Serraggio del pezzo da lavorare:

Inserire i due perni compresi nella fornitura, 2 e 3 negli apposi-
ti fori sul diametro dei due corpi del mandrino e ruotare le due
parti tra loro per aprire le ganasce di serraggio. Il senso di rota-
zione contrapposto determina dopo I'inserimento del pezzo da
lavorare una chiusura delle ganasce e quindi un serraggio del
pezzo da lavorare.

Rotazione delle ganasce (Fig. 7):

Nel caso in cui le ganasce, come descritto precedentemente,
vengano ruotate del tutto verso I'esterno, possono essere ri-
mosse, girate e reinserite.

La Figura 7a mostra una volta la posizione normale: Serve per il
serraggio convenzionale come illustrato nella Fig. 7a e per il ser-
raggio ad es. di materiali a tubo dall'interno. A destra sono illu-
strate le ganasce ruotate: In questa posizione & possibile serrare
anche pezzi da lavorare con un diametro esterno ampio (Fig. 7b).

1. Attenzione: Le ganasce sono numerate! Aprire il mandrino ro-
tativo fino a quando le ganasce si staccano dal mandrino. Ta-
le operazione avviene nella successione 3, 2 ed 1.

2. Girare le ganasce ed introdurre prima il N. 3 in una delle tre
guide.

3. Premere la ganascia N. 3 in direzione del centro del mandri-
no rotativo e ruotare contemporaneamente il mandrino in di-
rezione "Serrare”.

4. Quando la vite filettata ha rilevato la ganascia N. 3, la gana-
scia N. 2 deve essere introdotta nella guida susseguente (in
Senso orario).

5. Eseguire la procedura come descritto precedentemente con
iIN.2eN. 1.

6. Verificare successivamente se tutte le ganasce si trovano nel-
la posizione centrata.

7. Quando si desidera lavorare nuovamente con il mandrino a
ganascia interna, ripetere prima le operazioni descritte, ma
nella sequenza inversa, ossia introdurre prima le ganasce N.
1e2equindiilN.3.



Il supporto ruotabile per utensili
Elezionare I'utensile del tornio (Fig. 8)

Attenzione!

Per una tornitura a regola d’arte & assolutamente necessario ri-

spettare quanto segue:

» selezionare I'utensile del tornio corretto per la relativa desti-
nazione d’uso,

« il tagliente dell'utensile del tornio deve essere affilato,

« il tagliente dell’utensile del tornio deve trovarsi esattamente
al “centro”

¢ lavorare con il numero di giri corretto.

Di seguito vengono presentati i tipi di numeri di giri che abbia-
mo accorpato nel nostro set di utensili per tornio 24524 (Ac-
€essori):

Supporti laterali sinistri (a)

* sono utilizzati per asportare in poco tempo una gran quantita
di trucioli nella direzione di lavorazione sinistra senza parti-
colare considerazione della qualita della superficie dell'uten-
sile.

Supporti laterali destri (b)

* sono utilizzati per asportare in poco tempo una gran quantita
di trucioli nella direzione di lavorazione destra senza partico-
lare considerazione della qualita della superficie dell'utensile.

Utensili di sgrossatura (c)

* per un trattamento iniziale approssimativo dei pezzi da lavo-
rare. Grazie al particolare intaglio, questo utensile & adatto per
un’asportazione elevata di materiale senza grandi requisiti
posti alla qualita della superficie.

Utensili a punta (d)
e s0no impiegati per ottenere con un’asportazione ridotta di
trucioli una superficie pulita.

Utensili ad incisione (e)
* perlatornitura ad incisione e per il distacco del pezzo da la-
vorare durante la tornitura ad incisione.

Supporti di arrotondatura (f)
* sono utilizzati per I'asportazione interna.

Serraggio dell’utensile del tornio (Fig. 9)

Attenzione!
Serrare I'utensile del tornio in modo possibilmente corto. Una
sporgenza maggiore determina delle oscillazioni, imprecisioni ed
una superficie sporca.

Nel supporto per utensili & possibile serrare degli utensili con un
diametro fino a 6 x 6 mm

1. Le due viti di fissaggio 1 (Fig. 9) devono essere svitate fino a
quando I'utensile del tornio 2 possa entrare nell’alloggia-
mento

2. Introdurre I'utensile nella scanalatura di sostegno dell’uten-
sile e serrare con le viti 1. Attenzione: Serrare I'utensile il pill
corto possibile!

3. Spostare la punta dell’utensile verso la punta conica della
contropunta e verificare I'altezza.

Potrebbe essere necessario, per compensare I'altezza in caso di
dimensioni diverse, sostenere gli utensili ad es. con delle la-
miere sottili.

Il supporto dell’utensile consente di serrare contemporanea-
mente due utensili. Cio facilita la lavorazione poiché dopo la re-
golazione degli utensili tra i singoli processi di lavorazione con
un pezzo da lavorare deve essere orientato un solo supporto per
poter lavorare con il relativo utensile adatto.

Atal fine € necessario svitare semplicemente la vite a testa esa-
gonale 4, orientare il supporto dell’'utensile e stringere nuova-
mente la vite 4. Ovviamente se necessario in questo modo &
possibile regolare generalmente I'angolo del supporto rispetto al
pezzo da lavorare.

Protezione da riavvio

Attenzione!

Per motivi di sicurezza la macchina é dotata di una protezione
da riavvio: Nel caso di una breve interruzione della tensione du-
rante il funzionamento, la macchina per motivi di sicurezza non
si riavvia automaticamente.

La macchina in questo caso deve essere riavviata come di con-
sueto tramite il pulsante di accensione.

Numero di giri a regola d’arte

In base al materiale del pezzo da lavorare ed il diametro & ne-
cessario adattare il numero di giri del mandrino: da un lato si ri-
duce la velocita di taglio con piccoli raggi di rotazione, cosa che
deve essere compensata con un numero di giri pil elevato, dal-
I'altro la scelta del numero di giri corretto dipende in parte dal
materiale da elaborare. In questo caso & necessario trovare il giu-
sto compromesso.

Atal fine abbiamo dotato il nostro tornio con un dispositivo elet-
tronico di regolazione del numero di giri ed una trasmissione a
cinghia a due livelli.

In questo modo & possibile coprire il campo del numero di giri
da 800 fino a 5000 giri.

Regolare il numero di giri dell’alberino (Fig. 10)

Avvolgere la cinghia motrice

Attenzione!

Prima di intervenire nella scatola di trasmissione, tirare sempre
la spina di rete. Pericolo di lesioni!
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1. Svitare la vite a testa zigrinata 1 sulla testa motrice e solle-
vare il coperchio 2.

2. Svitare la vite esagonale dal tendicinghia 3.

3. Preselezionare il relativo livello del numero di giri avvolgen-
do la cinghia motrice 4. Accertarsi della corretta posizione
della cinghia motrice sulle pulegge!

4. Premere il tenditore 3 nel foro lungo 5 leggermente contro la
cinghia motrice e stringere nuovamente la vite esagonale.
Accertarsi che la cinghia sia serrata adeguatamente. Una ten-
sione troppo forte aumenta 'usura della cinghia e del cusci-
netto e frena fortemente il motore.

5. Prima di procedere con i lavori, chiudere nuovamente la sca-
tola di trasmissione e stringere nuovamente la vite a testa zi-
grinata 1.

Regolazione elettronica del numero di giri

Oltre alla scelta dei livelli di trasmissione tramite un avvolgi-
mento della cinghia motrice, la macchina vi offre inoltre la pos-
sibilita di adattare il numero di giri alle relative condizioni.

1. Ruotare il tasto di regolazione del numero di giri Pos. 6 (Fig.

10) per la regolazione del numero di giri durante il funziona-
mento verso sinistra o destra.

Lavorare con la macchina (Fig. 11)

Attenzione!

Lavorare sempre nell'apposito campo di potenza! Evitare dei
bloccaggi del mandrino dovuti al sovraccarico. Se durante il
funzionamento si blocca il mandrino, spegnere immediatamen-
te la macchina e per continuare a lavorare regolare il dispositi-
vo di avanzamento e la posizione in modo tale che la macchina
non venga sovraccaricata.

Attenzione!

Prima di inserire la spina di rete & necessario verificare se le in-
dicazioni riportate sulla targhetta di identificazione coincidono
con i valori locali della propria rete elettrica. In caso contrario le
conseguenze possono essere danneggiamenti o pericoli duran-
te il lavoro!

Attenzione!

Durante i lavori indossare sempre una protezione per I'udito ed
occhiali di protezione!

Attenzione!
Evitare una postura anormale! Assumere una posizione sicura e
tenere 'equilibrio.

Attenzione!

Lavorare solo con la protezione del mandrino abbassata! Nel
caso in cui questa sia difettosa, la macchina non puo essere uti-
lizzata!
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Esempio tornitura longitudinale (a)

Avvertenza:

Unatornitura parallela all'asse di rotazione e I'elaborazione di og-
getti cilindrici, sono I'applicazione principale di un tornio.

1. Serrare il pezzo da lavorare come descritto al capitolo ,Ser-
raggio del pezzo da lavorare*.

2. Accertarsi che il pezzo da lavorare possa girarsi liberamente.

3. Regolare il numero di giri necessario avvolgendo la cinghia
nella scatola di trasmissione (vedi paragrafo precedente). At-
tenzione: Prima dell’attivazione ruotare il pulsante di rego-
lazione del numero di giri verso sinistra.

4. Serrare un utensile adatto nel supporto (vedi ,Serraggio del-
I'utensile del tornio®).

5. Avvicinare il supporto da destra verso sinistra al pezzo da la-
vorare.

6. Regolare con il carrello piano 1 la profondita di taglio.

7. Avvicinare il carrello trasversale e superiore al pezzo da la-
vorare

8. Attivare la macchina tramite I'interruttore principale. Atten-
zione: Accertarsi che la protezione del mandrino sia piega-
ta verso il basso.

9. Spostare il carrello trasversale e superiore girando i volan-
tini. Attenzione: Non far scorrere il carrello o I'utensile del
tornio contro il mandrino rotativo!

10. Al termine dei lavori, spegnere la macchina tramite I'inter-
ruttore principale

Esempio tornitura in piano (b)

Avvertenza:

Questa modalita di lavoro & impiegata per tornire in modo pia-
no il lato frontale di un pezzo da lavorare. A tal fine procedere co-
me nella tornitura in piano precedentemente descritta con le se-
guenti particolarita:

1. Serrare il supporto laterale destro di ca. 2° - 3° in modo
sfalsato. La posizione angolare deve essere regolata orien-
tando il supporto dell’utensile.

2. Spostare il carrello piano con il supporto dall’esterno verso
I'interno (verso il centro) ed elaborare la superficie frontale
destra oppure i fondi dell’albero.

Attenzione!

Nel caso di diametri maggiori del pezzo da lavorare, la velocita
di taglio si differenzia notevolmente nel tratto dall'esterno verso
I'interno. Per questo motivo regolare il supporto con il carrello
piano delicatamente e lentamente!

Esempio tornitura a sfera (c)

Il carrello superiore & dotato di una scala e pud essere orienta-
to verso due lati per la tornitura a sfera di 45°. A tal fine proce-
dere come descritto al paragrafo ,Lavorare con il carrello supe-



riore“. La modalita di lavorazione & la stessa come per la torni-
tura longitudinale.

Incisione di un pezzo da lavorare (d)

Attenzione!

Serrare I'utensile di incisione in modo possibilmente corto. Pre-

stare attenzione ad un’altezza esatta del tagliente dell’utensile di

incisione! Questo deve trovarsi al livello dell’asse girevole e leg-

germente in basso ad esso!

1. Serrare I'utensile di incisione ad angolo retto nel supporto
dell’'utensile.

2. Spostare il carrello piano con il supporto dall’esterno verso
I'interno (verso il centro) con cautela. Quando si passa I'as-
se girevole del pezzo da lavorare questo viene separato.

Attenzione:

Prestare in questo caso la massima cautela per evitare che il pez-
z0 da lavorare staccato possa essere lanciato in aria. Pericolo di
lesioni!

Lavorazione di pezzi da lavorare pil lunghi con
contropunta e punta conica (Fig. 12)

1. Atalfine sul lato destro del pezzo da lavorare deve essere ap-
plicato un foro di centraggio.

2. All'occorrenza tornire in modo piano il lato frontale destro.

3. Introdurre il mandrino (accessorio) nella bussola 5 come de-
scritto al capitolo "Introdurre il mandrino" e serrare la punta
di centraggio.

4. Sbloccare la leva di serraggio 2 e spostare la contropunta 6
con il mandrino e la punta di centraggio vicino al lato fronta-
le del pezzo da lavorare. Serrare nuovamente la leva di ser-
raggio 2.

5. Attivare la macchina ed applicare il foro di centraggio con
I'avanzamento della bussola. A tal fine ruotare il volantino 3
a destra sulla contropunta e spingere con la bussola la pun-
ta di centraggio leggermente nel pezzo da lavorare. Spegne-
re la macchina.

6. Arretrare la bussola 5 con il volantino 3 in modo tale che il
cono del mandrino si sblocchi. Sostituire il mandrino nuova-
mente con la punta conica scorrevole 1

7. Avvicinare la punta scorrevole 1 o la contropunta 6 al pezzo
da lavorare. Si prega di considerare che la leva di serraggio
2 dopo I'avvicinamento ¢ fissata al pezzo da lavorare.

8. Stringere la bussola con il volantino 3 fino all’eliminazione di
qualsiasi tipo di gioco.

9. Bloccare la bussola con la vite a testa zigrinata 4.

Riparazione e manutenzione

Pulizia

Attenzione!
Per tutti gli interventi di regolazione e di manutenzione togliere
sempre la spina di rete! Sussiste il rischio di lesioni gravi o dan-
ni a causa di un avvio imprevisto dell’apparecchio o il rischio di
scosse elettriche!

1. Dopo I'utilizzo, ripulire la macchina da tutti i trucioli con un
pennello o una scopetta. Non usare per la pulizia aria com-
pressa.

2. Tutti i componenti mobili, mandrini e guide devono essere lu-
brificati regolarmente o oleati!

La pulizia esterna dell’alloggiamento potra quindi essere effet-
tuata eventualmente con uno straccio umido. Per tale operazio-
ne & possibile usare del sapone delicato o un altro detergente
adatto. Evitare solventi o detergenti contenenti alcool (ad es.
benzina, alcool detergenti ecc.) poiché potrebbero attaccare il ri-
vestimento in plastica dell’alloggiamento e rimuovere i lubrifi-
canti.

Attenzione!

Il cavo di alimentazione pud essere sostituito soltanto dal nostro
servizio assistenza Proxxon o tramite un'elettrotecnico specia-
lizzato.

Regolare il gioco delle guide (Fig. 13)

Avvertenza:

Anche se le guide vengono lubrificate o oleate regolarmente,
non & possibile evitare che dopo un po’ di tempo, a causa del-
I'usura, presentano un gioco.
La procedura qui descritta nell’esempio del carrello superiore &
identica per tutte le guide. Pertanto vale anche analogicamente
per le altre guide del vostro tornio. Per questo motivo queste non
vengono qui descritte separatamente. Regolare le guide secon-
do il seguente modo: Una "tensione" quanto basta, ma il piu
scorrevole possibile!

Nota: Nel caso in cui le guide vengano regolate troppo strette,

cio determina maggiori forze di comando ed un maggior tasso

di usura!

1. Sbloccare e svitare leggermente i controdadi 1 (Fig. 13) del-
le viti di regolazione 2 per il carrello superiore 3 con una chia-
ve fissa 5.

2. Avvitare le viti di regolazione 2 con una chiave esagonale 4 in
modo uniforme fino all’eliminazione del gioco.

3. Stringere nuovamente i controdadi 1. Reggere in tale circo-
stanza le viti di regolazione 2 con la chiave esagonale 5 nel-
la loro posizione affinché non si possano nuovamente spo-
stare.

4. Verificare successivamente se il supporto pud essere spo-
stato ancora facilmente e se scorre senza alcun gioco.
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Regolare il gioco dei volantini (Fig. 14)

Come per le guide, ovviamente anche per i volantini non & pos-
sibile evitare I'usura durante il funzionamento che fa si che il gio-
co di inversione sia lento, ma continuo. Per ridurre tale circo-
stanza, procedere nel modo seguente:

1. Reggere il volantino 1 e svitare il dado a cappello 2.

2. Ruotare il volantino leggermente verso destra

3. Stringere nuovamente il dado a cappello e reggere il volanti-
no.

Notare anche in questo caso:

Una eliminazione completa del gioco di inversione ed una rego-
lazione troppo ,.tesa“ non & consigliata nei volantini: Nel caso in
cui i volantini vengano regolati troppo stretti, cio determina mag-
giori forze di comando ed una maggiore usura!

Accessori per il FD 150/E

Set utensili per tornio (Articolo 24524)

Il contenuto del set degli utensili per il tornio & stato gia de-
scritto al capitolo "Selezionare I'utensile del tornio".

Mandrino a ruota dentata (Articolo 24152)

Nel mandrino possono essere serrati per la realizzazione di fori
sul lato piano delle punte da 0,5 fino a 6,5 mm.

Inserimento del mandrino (Fig. 15)

1. Rimuovere la punta conica scorrevole dalla bussola come
descritto al paragrafo "Lavorare con la contropunta”

2. Pulire il cono del mandrino 1 e la bussola 2 da grasso e spor-
co.

3. Introdurre il perno nella bussola e spingere con forza il man-
drino.

4. Serrare la punta

5. A questo punto la contropunta 3, dopo aver sbloccato la vi-
te di serraggio 4, pu0 essere avvicinata al pezzo da lavorare.
Quindi stringere la vite di serraggio 4.

6. Ruotando il volantino 5, avvicinare la punta al pezzo da lavo-
rare

7. Attivare la macchina e ruotando il volantino 5 immergere la
punta nel pezzo da lavorare fino alla profondita desiderata.

Un suggerimento: Nel caso in cui la punta venga posizionata in
modo molto leggero, la scala 6 pud essere "annullata”. In que-
sto modo & possibile realizzare dei fori con una profondita defi-
nita osservando i contrassegni e contando i giri manuali: Un gi-
ro sposta la punta di 1 mm.
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Pinze di serraggio multigrado ER 11 (Articolo
24154)

Le pinze di serraggio sono particolarmente indicate per la lavo-
razione di pezzi tondi con una precisione elevata. La precisione
concentrica in questo caso & maggiore rispetto ai lavori con un
mandrino a ganasce.

Attenzione!

Possono essere usati pezzi da lavorare con un diametro fino a
0,5 mm sotto il diametro nominale della pinza di serraggio.

Attenzione:

Non stringere mai il dado a risvolto quando non & inserito alcun
pezzo da lavorare.

Inserimento delle pinze di serraggio (Fig. 16)

1. Con lachiave 1 compresa nella fornitura della macchina, reg-
gere il mandrino principale 2 agli appositi agganci e svitare il
mandrino 3 dal mandrino principale.

2. Pulire accuratamente I'alloggiamento delle pinze di serraggio
4 nel mandrino principale.

3. Introdurre la pinza di serraggio 5 ed avvitare leggermente il
dado a risvolto 6.

4. Introdurre il pezzo da lavorare adatto nella pinza di serraggio
e stringere il dado a risvolto 6 con la chiave 7 compresa nel
set delle pinze di serraggio.

Smaltimento:

Si prega di non smaltire I'apparecchio insieme ai rifiuti dome-
stici! L'apparecchio contiene materiali che possano essere rici-
clati. Per ulteriori informazioni si prega di contattare I'azienda lo-
cale addetta allo smaltimento o altre strutture comunali adibite
a tale scopo.



Dichiarazione di conformita CE

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

Denominazione prodotto: FD 150/E
N. articolo: 24150

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

Direttiva CEE-CEM 2014/30/CEE
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/11.2014
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: 18.09.2017

Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE & identico al sotto-
scritto.
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Prefacio

El uso de estas instrucciones:

« facilita conocer el aparato
« evita anomalias por un manejo inapropiado e
« incrementa la vida Util de su aparato

Mantenga estas instrucciones siempre al alcance de la mano.
Opere este aparato s6lo con conocimientos exactos y bajo ob-
servacion de las instrucciones.

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

¢ que la manipulacién no corresponda al empleo habitual,

« otras finalidades de aplicacion que no estan mencionadas en
las instrucciones,

¢ inobservancia de las normas de seguridad,

* errores de operacion,

* mantenimiento deficiente,

* empleo de recambios que no tengan procedencia de
PROXXON.

Para su seguridad observe imprescindiblemente las normas de
seguridad.

- 44 -

Ajustar las revoluciones del husillo (Fig. 10): ............... 50
Cambiar de posicion la correa de accionamiento
Regulacion electrénica de revoluciones ............

Trabajar con la maquina (Fig. 11): ....... .

Ejemplo de cilindrado () .........ccoooiiiiiiiiiii

Ejemplo de refrentado (b) ........ccooooiiiiiiiii

Ejemplo de torneado cONico (C) ...........ccceevvvivnnnnnnnn.

Tronzado de una pieza (d) ..........ccovveevieniiinieinennn.

Mecanizar piezas més largas con cabezal

movil y contrapunta (Fig. 12) .......cooeeviiiiiiiiieis 51
Reparacion y mantenimiento ...............ccooeeiiiiiiennnns 51
LIiMpieza ....ooee e 51
Ajustar el juego de las guias (Fig. 13)..........ccccoeeennnnn. 51
Ajustar el juego de los volantes (Fig. 14): . ...52
Accesorios para la FD 150/E........... ...52
Juego de cuchillas (Articulo 24524) ... .52
Mandril portabrocas de corona dentada ..................... 52
(ArtiCUI0 24152) ..vvniiiiieei e 52
Colocar mandril portabrocas (Fig. 15)..................... 52
Pinzas portapiezas multirrango ER 11 (Articulo 24154) ...52
Empleo de las pinzas portapiezas (Fig. 16) ............... 52
Eliminacion ...........cooeiiiiiiiii e 52
Declaracion de conformidad CE .................cc.eeveeennns 53
Vista desarrollada ...............ccooeiniiiniiiiiiiiiennns 119

Emplear Ginicamente piezas de recambio originales PROXXON.
Nos reservamos el derecho de realizar perfeccionamientos en el
sentido de los progresos técnicos. Le deseamos mucho éxito
con su aparato.

Indicaciones de seguridad:

Evitar desorden en el lugar de trabajo
El desorden en el lugar de trabajo significa siempre también un
elevado riesgo de accidentes.

JATENCION!

Se deben leer todas las instrucciones. El incumpli- 9
miento de las instrucciones detalladas a continuacion &Q'
podré dar lugar a descargas eléctricas, incendios y/o le-

siones graves.

CONSERVE BIEN ESTAS INSTRUCCIONES.

Fijar el aparato nivelado y seguro sobre una base firme
Asegure en todos los casos que el aparato, ain durante el ser-

vicio, no pueda caerse o volcarse.

Comprobar la presencia de dafos antes de cada uso del apa-
rato



Por favor observe: las piezas defectuosas, en especial disposi-
tivos de proteccion dafiados, solo pueden ser sustituidos por un
profesional o por el servicio postventa PROXXON.
Utilice sélo piezas de repuesto originales Proxxon.

No manipule su maquina

No modifique nada en la maquina, no realice ninguna manipu-
lacion. La seguridad mecénica y eléctrica podria verse afectada,
especialmente

existe el peligro de una descarga eléctrica y otros perjuicios pa-
ra su seguridad. La consecuencia podrian ser lesiones o dafios
materiales.

Jamas trabajar sin las instalaciones de proteccion previstas

Observe las influencias del entorno

Utilizar la maquina sélo en entornos secos y jamds en las cer-
canias de liquidos o gases inflamables. Cuide de una buena ven-
tilacion.

Utilice gafas de proteccidn

Lleve una proteccion auditiva

El nivel de presion acstica al trabajar con la maquina puede su-
perar 85 dB (A), por esta razon trabajar Ginicamente con protec-
cion auditiva.

Lleve la indumentaria de trabajo adecuada

No lleve durante el trabajo ninguna ropa holgada como p.ej. cor-
batas o pafiuelos de cuello, durante el servicio pueden atrapar-
se en las piezas moviles o la pieza movida automaticamente y
causar una lesion. Ante cabellos largos lleve una redecilla y qui-
tese las joyas.

No emplear cuchillas de corte dafiadas o deformadas

Por favor, observe siempre un estado impecable de la cuchilla
de corte: antes de cada puesta en marcha controle su estado im-
pecable a través de una inspeccion visual.

Mantener alejados a nifios y a personas ajenas del area de
trabajo

Cuide que los nifios y las personas ajenas mantenga una dis-
tancia de seguridad suficientemente grande. Menores de 16 afios
solo pueden utilizar la maquina para fines de formacién bajo
instrucciones de un profesional. jLa méquina fuera de uso de-
be ser guardada fuera del alcance de los nifios!

No sobrecargue su herramienta

Los resultados de trabajo 6ptimos los alcanza naturalmente so-
lo en una gama de prestaciones para el que la maquina haya si-
do dimensionada. Por esta razon evite aproximaciones dema-
siado grandes No emplee su maquina apartada de su finalidad
y no lo haga para trabajos para los cuales no ha sido determi-
nada.

Manténgase siempre cuidadoso y atento

Observe la maquina durante el trabajo y proceda de manera pru-
dente. No emplee la maquina si estd desconcentrado o cansado
0 ha tomado bebidas alcohdlicas.

Trate cuidadosamente el cable de conexién

Proteja el cable de conexion de calor y cantos filosos y tiéndalo de
tal manera que no pueda ser dafiado. No emplear el cable para ex-
traer la clavija de la caja de enchufe y no levantar el aparato por el
cable. Observe la limpieza: proteja el cable de grasay aceite

Tras el trabajo limpiar profundamente el aparato

Extraer la clavija de red

En caso de no ser utilizado, antes del mantenimiento, cambio de
herramientas o reparaciones, extraer siempre la clavija de la red.
A la limpieza pertenece también la eliminacion de virutas.

ijLeer detenidamente las instrucciones de manejo antes del
uso y guardarlas cuidadosamente!

Sinopsis sobre la maquina

Leyenda (Fig. 1):

Cabezal fijo

Plato de torno

Soporte de cuchilla

Contrapunta rotativa

Pinola

Tornillo de fijacion para pinola
Cabezal movil

Volante para pinola

9. Palanca de fijacion para cabezal movil
10. Volante para carro superior

11. Carro superior

12. Carro transversal

13. Volante para carro transversal
14. Cubierta de caja de transmision
15. Interruptor On - Off

16. Boton regulador de revoluciones
17. Proteccion de plato

18. Llave

19. Pasadores de sujecion

NSO wWND

Descripcion de la maquina

EI FD 150/E es un torno compacto de precisién con equipamien-
to apropiado a la practica: este ofrece un carro transversal y un
carro superior, un cabezal fijo sélido con soporte de rodamien-
tos de alta calidad para el husillo de trabajo, un potente acciona-
miento asi como un cabezal mévil con contrapunta rotativa.
Estas caracteristicas en combinacion con una bancada de cola-
da continua de aluminio de precision hace del FD 150/E un es-
pecialista para todas las piezas afiligranadas.

También las elevadas revoluciones favorecen la tipica drea de
aplicacion:

Este posibilita ain con los minimos didmetros de pieza, siem-
pre una velocidad de corte adecuada, regulable a través de una
transmision de correas de dos etapas en combinacion con una
regulacion electronica sensitiva.
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Junto a las clésicas posibilidades del mecanizado por torneado
con el carro superior basculante se pueden producir también co-
nos o hien elementos conicos. Con el mandril portabrocas dis-
ponible como accesorio tampoco el taladrado frontal de orificios
representa un problema.

Ademads para todos los que son muy exigentes con la concentri-
cidad, tenemos en nuestro surtido un juego de pinzas portapie-
zas para esta maquina. El alojamiento ER11 necesario esta pre-
visto en el husillo principal. En las siguientes paginas les presen-
tamos de forma extensa la maquina y sus posibilidades asi como
los accesorios disponibles. jEl equipo de Proxxon le desea mu-
chas satisfacciones y mucho éxito con el trabajo de su maquina!

Volumen de suministro

1 unid. torno FD 150/E

1 unid. instrucciones de manejo

1 unid. folleto de indicaciones de seguridad
1 unid. llave de boca

2 unid. pasadores de sujecion

Datos técnicos Torno FD 150/E:

Tension: 230 Volt

Frecuencia: 50/60 Hz

Potencia: 100 Watt

Distancia entre puntas: 150 mm

Altura de puntas: 55 mm

Altura sobre soporte: 33 mm

Capacidad de sujecion de

mordazas interiores: 1-20mm

Capacidad de sujecion de

mordazas exteriores: 20-60 mm

Regulacién de carro transversal: 40 mm

Regulacién de carro superior: 60 mm

Paso del husillo: 8,5 mm

Alojamiento conico, lado del plato:  para pinzas portapiezas
ER11

Portaherramientas para cuchillas: 6x6

Nivel de ruido: <70 dB(A)

Dimensiones del aparato: 360 x 150 x 150

Peso: aprox. 4,5 kg
Revoluciones del husillo:

- en nivel de transmision 1:
- en nivel de transmision 2:

800 —2800 r.p.m.
1500 - 5000 r.p.m.

Informacion sobre ruido/vibracion

Las indicaciones sobre vibracién y sobre la emision de ruidos
han sido determinadas en coincidencia con el procedimiento de
medicion estandarizado y normativamente prescrito y pueden
ser utilizadas entre si, para la comparacion de dispositivos eléc-
tricos y herramientas.
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Estos valores permiten ademés una evaluacion provisional de la
carga por vibracion y emisiones de ruido.

jAdvertencia!

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

Tenga en cuenta que la vibracion y la emisién de ruido puede
desviarse de los valores mencionados en estas instrucciones, en
funcién de las condiciones de uso de la herramienta. Herra-
mientas deficientemente mantenidas, procedimientos de traba-
jo inapropiados, diferentes piezas, un avance excesivo o piezas
o0 materiales inapropiados o una herramienta de insercion in-
apropiada pueden incrementar notablemente la carga de vibra-
ciones y la emision de ruido a través del periodo de tiempo com-
pleto.

Para la evaluacion exacta de la carga efectiva de vibraciones y
ruidos también deben ser considerados los tiempos en los que
el dispositivo estd 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 com-
pleto.

Advertencia:

¢ Cuide de un mantenimiento correcto y regular de su herra-
mienta

* jlnterrumpa inmediatamente el servicio de la herramienta al
presentarse vibraciones excesivas!

¢ Una herramienta de insercion inapropiada puede causar vi-
braciones y ruidos excesivos. jEmplee Gnicamente herra-
mientas de insercion adecuadas!

* jAl trabajar con el aparato realice suficientes pausas segin
necesidad!

iS6lo para servicio en ambientes cerrados! C}
Por favor, no eliminar este aparato a través de o
los residuos domésticos. )

Por favor, trabajar siempre con proteccion auditiva. @

Use gafas protectoras! @

Peligro!

iObserve que tras la sujecion de la pieza no quede ningin
pasador de sujecion o llave en las perforaciones previstas
para ello en el mandril!

Cuando se conecta la maquina mientras adn se encuentran
pasadores de sujecion en las perforaciones del mandril, estos
pueden ser arrojados o atascarse al arrancar.



PELIGRO !

Procure que las mordazas giratorias estén firmemente tensadas,
ya que, sin la contrapresion, podrian soltarse debido a la fuerza
centrifuga.

jLas consecuencias pueden ser graves
lesiones o dafios materiales!

Instalacion y puesta en servicio

iPeligro!

Existe la posibilidad de un arranque inesperado. Las conse-
cuencias podrian ser lesiones.

Por esta razén al realizar trabajos de ajuste y mantenimiento
siempre extraer la clavija de la red.

Instalacién del aparato (Fig 2a y Fig. 2b):

jAtencidn!
Por favor, compruebe la presencia de dafios de transporte en el
aparato inmediatamente tras desembalarlo. Un dafio del emba-
laje indica ya eventualmente a un tratamiento inadecuado du-
rante el transporte. Los dafios de transporte deben ser recla-
mados inmediatamente en el revendedor o en la empresa trans-
portadora correspondiente.

Al equipamiento estandar del torno PROXXON FD 150/E perte-
necen los siguientes elementos:

¢ Mandril de tres mordazas
 Proteccion de plato

¢ Contrapunta rotativa

e Juego de herramientas
¢ Portaherramientas

jAtencién!
Al levantar la maquina observar que la cubierta de pléstico 1
(Fig. 2 a) de la caja de poleas esté cerrada. En caso contrario ce-
rrar la cubierta y apretar los 2 tornillos moleteados. En caso
contrario la cubierta podria romperse.

1. Para instalar el torno extraerlo del embalaje y colocarlo so-
bre un sustrato recto y nivelado. La superficie de instalacion
debe ser estable y estar libre de vibraciones. jObservar que
esté garantizada una ubicacion segura!

2. Por favor observe: para el servicio de la maquina esta debe
ser atornillada firmemente al sustrato. En las bridas angula-
res y capuchones terminales de la bancada se han previsto
perforaciones (Pos. 3) para ello. Por favor emplee tornillos
con 4 mm de didmetro.

3. Del lado del cabezal fijo es importante para la accesibilidad
al orificio de tornillos, volcar hacia fuera la cubierta de mate-
rial plastico 1 de la caja de poleas. Para ello simplemente
soltar el tornillo moleteado 2 (Fig. 2a) y abrir la cubierta de
material plastico.

Elementos del torno y su manejo

Cabezal movil (Fig. 3):

El cabezal mévil 1 sobre el lado derecho de la bancada de la mé-
quina contiene la pinola 2. En el cono interior contenido en ella
se coloca la contrapunta rotativa 3. Con esta se pueden sopor-
tar y estabilizar piezas largas.

jAtengion!
Cuando la saliente del plato es mayor que aprox. 3 veces el dia-
metro de la pieza, como principio esta (ltima tiene que ser su-
jetada en el extremo derecho por el cabezal movil con la con-
trapunta.

En este caso la punta idealmente debe encajar en una asi llama-
da perforacion de centrado. Esta puede ser realizada con el man-
dril de taladrado disponible como accesorio. El procedimiento se
describe mas tarde extensamente.

jAtencion!

Los conos de alojamiento siempre tienen que estar absoluta-
mente limpios.

Suciedad y ante todo virutas de metal afectan la exactitud y pue-
den tornar inservible la pinola y el cono.

Trabajar con el cabezal movil

—_

. Para colocar por ejemplo la contrapunta 3 extraer la pinola 2
girando el volante 4 aprox. 10 mm.

2. Insertar firmemente a mano la contrapunta con el cono en la
pinola. El cono asienta firmemente y no puede ser extraido
desde adelante.

3. Para desplazar hacia fuera bastamente el cabezal mévil 1 a la
pieza soltar la palanca de fijacion 5 (Fig. 3), desplazar el ca-
bezal movil sobre las guias de la bancada a la posicion de-
seada y volver a apretar la palanca de fijacion 5. Girando el
volante 4 se puede aplicar la contrapunta de forma dosifica-
da con ligera presion sobre el lado frontal de la pieza. La pi-
nola debe ser fijada en esta posicion apretando el tornillo
moleteado 6.

4. Parasoltar el cono de la punta rotativa (u otra herramienta alli

colocada) tras el trabajo desplazar la pinola 2 lo més adentro

posible del cabezal mévil girando el volante. El cono se suel-
tay puede ser extraido.

Carro transversal (Fig 4)

El carro transversal 1 posibilita girando el volante 2 el movi-
miento vertical de la cuchilla 3 hacia el eje de torneado de la
pieza.

Esto permite la aproximacién durante el trabajo, esto es la re-
gulacion del espesor de la viruta.
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Atencién: Los volantes de la maquina estan equipados con ani-
llos de escala giratorios: Para desplazar el carro un valor defini-
do se puede colocar el anillo de escala a 0. La aproximacion
exacta puede ser leida sobre la escala durante el accionamiento
del volante.

Mas alla de ello se posibilita la mecanizacion de la superficie pla-
na frontal de la pieza (refrentar) o el asi llamado "tronzado" de
una pieza. Bajo esto se entiende el tronzado mas alla del eje de
torneado de manera que la pieza se suelta.

Trabajar con el carro transversal

1. El carro transversal (junto con el carro superior) puede ser
aproximado a la posicion de mecanizacion contra la pieza so-
bre las guias de la bancada. Para ello soltar la palanca de fi-
jacion 4, desplazar el carro a la posicion deseada y volver a
sujetar la palanca de fijacion 4.

2. Antes o durante el trabajo regular segtin necesidad la posi-
cion de la cuchilla 3 girando el volante 2.

Carro superior (Fig 5)

El carro superior 1 posibilita el guiado inmediato y el desplaza-
miento del portaherramientas incluyendo la cuchilla preferente-
mente en direccién longitudinal.

Adicionalmente en nuestra maquina el carro superior es bascu-
lante: Esto posibilita no solo producir piezas cilindricas, despla-
zando la cuchilla paralela al eje longitudinal de la méquina (ci-
lindrar): también se pueden tornear piezas cénicas o tramos c6-
nicos, cuando se bascula el carro superior un poco.

Para ello hemos adosado una escala de angulos que, con la ayu-
da de esta, se puede ajustar el dngulo del cono a ser producido.
El recorrido de desplazamiento del carro sobre las guias preci-
sas en cola de milano es de 60 mm.

Trabajar con el carro superior

En estado de suministro el carro superior 1 estd ajustado exac-

tamente a =0°, esto es para cilindrado.

1. Desplazar radialmente la cuchilla 3 girando el volante 2 a la
posicion deseada

2. Conectar la maquina. jAtencion! Observar que la proteccion
del plato 6 se encuentre en la posicion inferior.

3. Girando el volante 5 desplazar longitudinalmente el carro su-
perior 1 con la cuchilla con la aproximacién deseada a la pie-
za en rotacion

Si se debe tornear un cono, el carro superior 1 debe ser bascu-
lado por el total deseado:

1. Desplazar el carro superior 1 girando el volante 5 hacia la de-
recha hasta que el tornillo 4 sea accesible

2. Soltar el tornillo 4 y ajustar la conicidad deseada en funcion
de las marcaciones sobre la escala angular 7.
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3. Apretar nuevamente el tornillo 4. Girando el volante 5 se pue-
de desplazar el carro superior y con ello la cuchilla durante
el torneado.

Por favor observe que aqui, como en otros volantes de la
méquina, los anillos de escala son méviles y pueden llevarse a
cero. El recorrido realizado de la cuchilla puede ser leido de la
escala. Una vuelta de volante corresponde a un milimetro de
tramo.

El mandril de tres mordazas (Fig. 6)

El plato de sujecion 1 sirve para el alojamiento y la sujecion de
las piezas a ser mecanizadas. Este tiene un pasaje de 8,5 mm,
exactamente como el husillo de trabajo de la maquina. De este
modo se pueden conducir materiales redondos con un didme-
tro de unos 8 mm también a través del husillo.

jAtengion!
Cuando se sujeta una pieza mas larga que se conduce a través
del husillo y sobresale hacia la izquierda, existe un elevado ries-
go de lesiones. En este caso sea especialmente cuidadoso para
que ningun objeto pueda ser atrapado por el rbol en rotacién.
Asegure especialmente esta zona.

Sujecion de la pieza:

Insertar los dos pasadores 2y 3 incluidos en el volumen de su-
ministro en los orificios previstos para ellos en el perimetro de
ambos cuerpos del plato y girar ambas partes del mismo en
contrasentido para abrir las mordazas de sujecion. El sentido de
giro contrario provoca, tras la colocacion de la pieza, un cierre
de las mordazas y con ello la sujecion de la pieza.

Virar las mordazas (Fig. 7):

Silas mordazas se giran completamente hacia fuera tal como se
describe arriba, pueden ser extraidas, viradas y vueltas a colo-
car.

Lafigura 7a muestra una vez la posicion normal: Esta sirve para
la sujecién convencional como se muestra en la Fig. 7a 'y para
sujetar p.ej. material en tubos por el interior. A la derecha estan
representadas las mordazas viradas: En esta posicion también
pueden ser sujetadas piezas con un perimetro exterior grande
(Fig. 7b).

1. jAtencion! Las mordazas estén numeradas. Abrir el plato del
torno hasta que las mordazas se suelten de él. Esto se pro-
duce enelorden 3,2y 1.

2. Virar las mordazas e introducir primero la n° 3 en una de las
guias.

3. Presionar la mordaza n° 3 en direccion del centro del plato del
torno y simultdneamente girar el plato a la posicion "Sujetar".



4. Cuando la rosca helicoidal haya tomado la mordaza n° 3 se
debe introducir la mordaza n° 2 en la siguiente guia (en el sen-
tido de las agujas del reloj).

5. Ejecutar el procedimiento como antes descrito conlan®2y
lan®1.

6. A continuacién comprobar si todas las mordazas se encuen-
tran en posicion centrada.

7. Sidesea trabajar nuevamente con el mandril de mordazas in-
teriores, repita los pasos antes descritos sin embargo en la
secuencia inversa, esto es primero colocar las mordazas n°
1yn°2y acontinuacion la n® 3.

El portaherramienta giratorio
Seleccionar la cuchilla (Fig. 8)

jAtencidn!

Para un correcto torneado es indispensable que:

 se haya seleccionado la cuchilla correcta para la finalidad co-
rrespondiente,

« el filo de la cuchilla esté filoso,

« el filo de la cuchilla se encuentre exactamente en el "centro”

* y se trabaje con las revoluciones correctas.

Aqui se presentan los tipos de revoluciones que hemos reunido
en nuestro juego de cuchillas 24524 (accesorio):

Cuchilla lateral izquierda (a)

e Se emplea para que en poco tiempo se pueda deshastar en
lo posible mucha viruta el direccion de mecanizado izquier-
da, sin tener especialmente en cuenta la calidad de la super-
ficie de la pieza.

Cuchilla lateral derecha (b)

« Se emplea para que en poco tiempo se pueda desbastar en
lo posible mucha viruta el direccién de mecanizado derecha,
sin tener especialmente en cuenta la calidad de la superficie
de la pieza.

Cuchillas para deshastar (c)

« Para un trabajo previo basto en las piezas. Debido a un filo
especial, esta cuchilla se adapta para un elevado desbaste del
material sin grandes requerimientos a la calidad de la super-
ficie.

Cuchillas de punta (d)
« Se emplean para obtener una superficie limpia con reducido
desprendimiento de viruta.

Cuchilla para tronzar (e)
« Para torneado de tronzado y para cortar la pieza durante el
mismo.

Cuchillas de mandrilado (f)
* Se emplean para el torneado interior.

Sujetar la cuchilla (Fig. 9)

jAtengion!

Sujetar la cuchilla en lo posible corta. Una saliente muy grande
conduce a vibraciones, inexactitudes y una superficie irregular.

En el portaherramientas mdltiple se pueden sujetar cuchillas con
una seccion de hasta 6 x 6 mm

1. Desenroscar ambos tornillos de fijacion 1 (Fig. 9) hasta que
la cuchilla 2 seleccionada se adapte al alojamiento

2. Colocar la cuchilla en la ranura del portaherramientas y afir-
marla con los tornillos 1. Atencion: jSujetar la cuchilla lo méas
corta posible!

3. Desplazar la punta de la cuchilla a la punta de la contrapun-
ta del cabezal movil y verificar la altura.

Para una compensacion de altura ante diferentes tamafios de cu-
chillas, puede ser necesario suplementar estas Gltimas p.ej. con
finas chapas.

El portaherramientas brinda la posibilidad de sujetar simultane-
amente dos cuchillas. Esto facilita el trabajo debido a que tras el
ajuste de las cuchillas entre cada uno de los pasos de mecani-
zacion en una pieza, el portaherramientas sélo tiene que ser bas-
culado para trabajar en cada caso con la cuchilla adecuada.
Para ello simplemente soltar el tornillo de hexdgono interior 4,
bascular el portaherramientas y volver a apretar el tornillo 4.
Naturalmente también de este modo en caso necesario se pue-
de regular el &ngulo de la cuchilla con respecto a la pieza.

Proteccidn contra arranque

jAtencion!
Por razones de seguridad la méquina esté equipada con una asi
llamada proteccion contra arranque: en caso de una breve inte-
rrupcion de tension durante el servicio, por razones de seguri-
dad la maquina no se vuelve a poner en marcha de forma auté-
noma.
Sin embargo en este caso la maquina puede ser arrancada nor-
malmente con el boton de conexion.

Revoluciones adecuadas a las necesidades

Segln el material de la pieza y el didmetro se deben ajustar las
revoluciones del husillo: por una parte la velocidad de corte des-
ciende con menores radios de torneado lo que debe ser com-
pensado con revoluciones mas elevadas y por el otro la eleccion
de las revoluciones correctas atin depende en gran medida del
material a ser mecanizado. Aqui vale entonces encontrar el com-
promiso exacto.

Para ello hemos equipado nuestro torno con una regulacién
electronica de revoluciones asi como una transmision de correa
de dos etapas.

De este modo se puede cubrir el rango de revoluciones de 800
hasta 5000 r.p.m.
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Ajustar las revoluciones del husillo (Fig. 10):
Cambiar de posicion la correa de accionamiento

jAtencidn!

Antes de trabajar en las cajas de poleas desenchufar imprescin-
diblemente la clavija eléctrica. jPeligro de lesiones!

1. Soltar el tornillo moleteado 1 en el cabezal fijo y volcar la
tapa 2.

2. Soltar el tornillo de hexdgono interior del tensor de correa 3.

3. Preseleccionar el nivel de revoluciones correspondiente cam-
biando de posicién la correa de accionamiento 4. Por favor
observe el asiento correcto de la correa de accionamiento
sobre las poleas de la correa.

4. Presionar el tensor 3 en el agujero oblongo 5 ligeramente
contra la correa de accionamiento y volver a apretar el torni-
llo de hexagono interior. Observar una tensién adecuada de
la correa. Una tension excesiva incrementa el desgaste de
correa y cojinetes y frena intensamente el motor.

5. Antes de iniciar los trabajos volver a cerrar la caja de poleas
y volver a apretar el tornillo moleteado 1.

Regulacidn electrdnica de revoluciones

Adicionalmente a la eleccion de las etapas de transmision me-
diante el cambio de posicion de la correa de accionamiento, su
méquina le ofrece adicionalmente la posibilidad de adaptar elec-
trénicamente las revoluciones a las condiciones correspon-
dientes.

1. Girar el boton de regulacion de revoluciones Pos. 6 (Fig. 10)

hacia la izquierda o hacia la derecha para ajustar las revolu-
ciones durante el servicio.

Trabajar con la maquina (Fig. 11):

jAtencidén!
iTrabaje siempre en el rango de prestaciones previsto! Impi-
da bloqueos del husillo producidos por sobrecargas. Si el
husillo se bloquea durante el servicio, por favor desconectar in-
mediatamente la maquina y para continuar el trabajo ajustar el
avance y la aproximacion de tal manera que la maquina no sea
sobrecargada.

jAtencidn!
Antes de enchufar la clavija a la red compruebe por favor, si las
indicaciones sobre la placa de caracteristicas coinciden con las
condiciones locales de su red de corriente. En caso de no ser
coincidentes, la consecuencia pueden ser dafios y peligros du-
rante el trabajo!.

jAtencidn!
Por favor, al trabajar llevar siempre proteccion auditiva y gafas
de proteccion.
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jAtencidn!

Evite posturas corporales anormales. Cuide de una posicion se-
gura'y mantenga el equilibrio.

jAtencidn!
Trabaje Gnicamente con la proteccion del plato volcada hacia

abajo. Si esta esté defectuosa la maquina ya no puede ser ope-
rada!

Ejemplo de cilindrado (a)

Nota:

Torneados paralelos al eje de rotacién y mecanizado de objetos
cilindricos son las aplicaciones principales de un torno.

1. Sujetar la pieza como se describe en el capitulo "Sujetar la
pieza".

2. Asegurese que la pieza pueda girar libremente.

3. Ajustar las revoluciones necesarias cambiando de posicion
de las correas en la caja de poleas (véase capitulo anterior).
Atencion: antes de conectar girar el boton regulador de re-
voluciones hacia la izquierda

4. Sujetar una cuchilla adecuada en el portaherramientas (vé-

ase "Sujetar cuchilla").

Aproximar el soporte a la pieza de derecha a izquierda.

Con el carro transversal 1 ajustar la profundidad de corte.

Aproximar el carro transversal y el superior a la pieza

Conectar la maquina por el interruptor principal. Atencion:

observar que la proteccion del plato esté volcada hacia aba-

jo.

9. Desplazar el carro transversal y superior girando los volan-
tes. Atencion: jNo dejar que el carro o la cuchilla marchen
contra el plato de torno!

10. Tras la finalizacién de los trabajos desconectar la maquina
por el interruptor principal

N o

Ejemplo de refrentado (b)

Nota:

Este modo de trabajo se emplea para tornear plano el lado fron-
tal de una pieza. Proceda para ello como antes se ha descrito pa-
ra refrentar con las siguientes particularidades:

1. Sujetar la cuchilla lateral derecha desviada en aprox. 2° a 3°.
La posicion angular se debe ajustar mediante basculacion
del portaherramientas.

2. Mover el carro transversal con la cuchilla desde el exterior ha-
cia el interior (al centro) y a la vez mecanizar la superficie
frontal derecha o los rebajos del drbol.

jAtencion!
En didmetros de pieza mayores la velocidad de corte difiere con-
siderablemente desde el exterior al interior. jPor esta razén apro-
ximar la cuchilla con el carro transversal de forma cuidadosa y
lenta!



Ejemplo de torneado conico (c)

El carro superior estd equipado con una escala y puede ser bas-
culado hacia dos lados para torneados conicos en 45°. Para ello
proceder como se describe bajo "Trabajar con el carro superior'.
El modo de mecanizado es el mismo que en el cilindrado.

Tronzado de una pieza (d)

jAtencidn!
Sujetar la cuchilla de tronzado en lo posible corta. jObservar la
altura exacta del filo de la cuchilla de tronzado! Este debe en-
contrarse en el nivel del eje de rotacion o muy ligeramente por
debajo.
1. Sujetar la cuchilla de tronzado en angulo recto en el porta-
herramientas.
2. Mover el carro transversal con la cuchilla cuidadosamente
desde el exterior hacia el interior (al centro). Al pasar el eje
de rotacion de la pieza esta se corta.

jAtencidn!
Proceda con suma precaucion para evitar que la pieza cortada
sea arrojada. jPeligro de lesiones!

Mecanizar piezas mas largas con cabezal
mavil y contrapunta (Fig. 12)

1. Para este fin se debe taladrar una perforacion de centrado so-
bre el lado derecho de la pieza.

2. En caso necesario refrentar el lado frontal derecho.

3. Colocar el mandril portabrocas (accesorio) en la pinola 5 co-
mo se describe en el capitulo "Colocar mandril portabrocas”
y sujetar una broca de centrar.

4. Soltar la palanca de fijacién 2 y desplazar el cabezal mévil 6
con el mandril portabrocas y la broca de centrar hasta cerca
del lado frontal de la pieza. Volver a sujetar la palanca de fi-
jacion 2.

5. Conectar la maquina y taladrar la perforacién de centrado
con ayuda del avance de la pinola. Para ello girar el volante
3 en el cabezal movil y con la pinola empujar ligeramente la
broca en el centro en la pieza. Desconectar la maquina.

6. Retroceder la pinola 5 con el volante 3 hasta que se suelte el
cono del mandril portabrocas. Sustituir el mandril portabro-
cas nuevamente por la contrapunta rotativa 1

7. Aproximar la contrapunta rotativa 1 o bien el cabezal mévil 6
ala pieza. Por favor observe que la palanca de fijacion 2 es-
té sujeta tras la aproximacion a la pieza.

8. Aproximar la pinola con el volante 3 hasta que se haya eli-
minado cualquier juego.

9. Bloquear la pinola con ayuda del tornillo moleteado 4.

Reparacién y mantenimiento

Limpieza
jAtencion!

Para todos los trabajos de ajuste y mantenimiento extraer la cla-
vija de la red. jExiste el peligro de graves lesiones o dafios de-
bido por un arranque accidental del aparato o el peligro de una
descarga eléctrica!

1. Tras el empleo limpiar profundamente la maquina de todas
las virutas con un pincel o una escobilla de mano. No emplear
aire comprimido para la limpieza.

2. jLubricar o bien aceitar regularmente todas las piezas movi-
les, husillos y guias!

La limpieza exterior de la carcasa puede entonces ser realizada
con un pafio suave, eventualmente humedecido. En este caso se
puede emplear jabdn u otro producto de limpieza apropiado. Se
deben evitar los productos de limpieza con contenido de alco-
hol o disolventes (p.ej. bencina, alcoholes de limpieza, etc.), de-
bido a que estos pueden agredir las envolturas plasticas de la
carcasa.

Por favor, tenga en cuenta:

El cambio del cable de corriente debe realizarse nicamente por
el servicio de asistencia técnica de Proxxon o personal cualifi-
cado.

Ajustar el juego de las guias (Fig. 13)

Nota:

Aln cuando las guias se engrasan o bien aceitan regularmente,
no se puede evitar que después de un tiempo presenten juego
debido al desgaste.

Del procedimiento descrito aqui sobre la base del carro superior
es similar para todas las guias, por esta razén también es vali-
do para otras guias de su torno. Debido a ello estas no son tra-
tadas por separado. Ajuste las guias de acuerdo al lema: jApe-
nas tan "firmes" como sea necesario, pero con la mayor suavi-
dad de marcha posible!

Tenga en cuenta: jSi las guias se ajustan muy estrechamente
esto requiere elevadas fuerzas de manejo asi como un desgas-
te incrementado!

1. Soltar las contratuercas 1 (Fig. 13) de los tornillos de regu-
lacion 2 para el carro superior 3 con una llave de boca 5y
desenroscarlas un poco.

2. Enroscar uniformemente los tornillos de regulacion 2 con
una llave de hexagono interior hasta que el juego se haya eli-
minado.

3. Volver a apretar las contratuercas 1. En este caso sujetar en
su posicion los tornillos de regulacién 2 con la llave hexago-
nal 5 para que no se vuelvan a desregular.

4. Acontinuacién comprobar si el soporte alin permite ser des-
plazado longitudinalmente y si marcha completamente libre
de juego.
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Ajustar el juego de los volantes (Fig. 14):

Exactamente como en las guias, naturalmente también en los vo-
lantes no se puede evitar el desgaste durante el servicio, que
ocasiona que el juego de inversion se agrande lentamente pero
de forma constante. Para minimizar esto proceda por favor de
la siguiente manera:

1. Sujetar el volante 1y soltar la tuerca de sombrerete 2.

2. Girar el volante un poco hacia la derecha

3. Volver a apretar la tuerca de sombrerete y a la vez sujetar el
volante.

Observa también aqui:

Una eliminacion completa del juego de inversién y una regula-
cién "firme" no es conveniente en los volantes. jSi los volantes
se ajustan muy estrechamente esto condiciona también aqui a
elevadas fuerzas de manejo asi como un desgaste incrementa-
do!

Accesorios para la FD 150/E

Juego de cuchillas (Articulo 24524)

El contenido del juego de cuchillas ya ha sido presentado bajo
el capitulo "Seleccionar cuchillas".

Mandril portabrocas de corona dentada
(Articulo 24152)

En el mandril portabrocas se pueden sujetar brocas de 0,5 a 6,5
mm para la confeccion de perforaciones del lado frontal.

Colocar mandril portabrocas (Fig. 15)

1. Retirar la contrapunta rotativa de la pinola como se explica
bajo "Trabajar con el cabezal movil".

2. Limpiar bien el cono del mandril 1y la pinola 2 de grasay su-
ciedad.

3. Colocar el pivote en la pinola y empujar con fuerza el man-
dril portabrocas.

4. Suijetar la broca

5. Ahora se puede aproximar el cabezal movil 3 completo a la
pieza a ser mecanizada tras soltar el tornillo de fijacion 4. A
continuacion apretar el tornillo de fijacion 4.

6. Girando el volante 5 aproximar la broca a la pieza

7. Conectar la maquina y girando el volante 5 dejar penetrar la
broca hasta la profundidad deseada en la pieza.

Una sugerencia: si la broca se aplica muy ligeramente, el anillo
de escala 6 puede "ponerse a cero". De esta manera se pueden
mecanizar perforaciones con profundidad definida observando
la marcacion de la escala y contando las vueltas del volante has-
ta aproximar. En una vuelta la broca avanza 1 mm.
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Pinzas portapiezas multirrango ER 11
(Articulo 24154)

Las pinzas portapiezas se adaptan especialmente para la meca-
nizacion de piezas redondas con elevada precision. La exactitud
de la concentricidad es en este caso considerablemente més
elevada que al trabajar con un plato de mordazas.

jAtencion!

Se pueden emplear piezas con un didmetro de hasta 0,5 mm de-
bajo del didmetro nominal de la pinza portapiezas.

jAteneion!

No apretar jamés la tuerca de racor cuando se ha colocado una
pieza.

Empleo de las pinzas portapiezas (Fig. 16)

1. Con la llave 1 suministrada con la maquina sujetar el husillo
principal 2 en los aplanamientos previstos para ello y desen-
roscar el plato 3 del husillo principal.

2. Limpiar profundamente los asientos para alojamiento de las
pinzas portapiezas 4 en el husillo principal.

3. Colocar la pinza portapiezas 5 y enroscar ligeramente la tuer-
ca de racor 6.

4. Introducir la pieza adecuada en la pinza portapiezas y apre-
tar la tuerca de racor 6 con la llave 7 adjunta al juego de
pinzas portapiezas.

Eliminacion

Por favor, no desguace el aparato con los residuos domésticos.
El aparato contiene materiales que pueden ser reciclados. Para
consultas al respecto dirfjase por favor a su empresa local de eli-
minacién de residuos u otras instalaciones comunales apropia-
das.



Declaracion de conformidad CE

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

Denominacion de producto: FD 150/E
Articulo N°: 24150

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 /11.2014
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: 18.09.2017

Ing.Dipl. Jorg Wagner

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

El delegado para la documentacién GE es idéntico con el
firmante.
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Voorwoord

Het gebruik van deze handleiding:

« vereenvoudigt het gebruik van de machine.
« voorkomt storingen door ondeskundige bediening
« verhoogd de levensduur van de machine.

Zorg ervoor dat u de 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:

« gebruik dat niet strookt met de aangegeven toepassingen;

« andere toepassingen die niet in de handleiding staan ver-
meld;

niet in acht nemen van de veiligheidsvoorschriften.
bedieningsfouten

slecht onderhoud

gebruik van vervangende onderdelen die niet van PROXXON
zijin

Raadpleeg altijd de veiligheidsvoorschriften met het oog op uw
veiligheid.
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Alleen originele PROXXON - reserveonderdelen gebruiken. Nieu-
we ontwikkelingen in de zin van technische vooruitgang zijn
voorbehouden. Wij wensen u veel succes met de machine.

Veiligheidsaanwijzingen:

Rommelig werkterrein vermijden.
Een rommelig werkterrein betekent altijd ook een groter onge-
valsrisico.

OPGELET!

Al de aanwijzingen dienen gelezen te worden. Fouten bij
de inachtneming van de onderstaande aanwijzingen

kunnen elektrische schokken, brand en/of ernstige ver-
wondingen veroorzaken.

BEWAAR DEZE AANWIJZINGEN GOED!
Apparaat viak en veilig op een vaste ondergrond bevestigen.
Verzeker u er in ieder geval van dat het apparaat ook tijdens de

werking niet kan vallen of kantelen.

Apparaat vaor ieder gebruik op schade controleren.



Let op het volgende: defecte onderdelen, vooral beschadigde
beschermkappen mogen alleen worden vervangen door een
vakman of de PROXXON-klantenservice

Gebruik alleen originele Proxxon-reserveonderdelen.

Breng geen manipulaties aan op de machine!

Verander niets aan de machine, breng geen manipulaties aan! De
mechanische en elektrische veiligheid kan daardoor in gevaar ko-
men, er bestaat vooral

gevaar voor elektrische schokken en vermindering van uw vei-
ligheid. Lichamelijk letsel en materiéle schade kunnen het gevolg
zijn.

Nooit zonder de aanwezige heschermkappen werken.

Let op omgevingsinvioeden!

De machine alleen in droge omgeving en nooit in de buurt van
brandbare vloeistoffen of gassen gebruiken. Zorg voor goede
verlichting!

Gebruik een veiligheidsbril!

Draag gehoorbescherming!

Het geluidsdrukniveau bij het werken met de machine kan hoger
zijn dan 85 dB (A), daarom moet u altijd gehoorbescherming ge-
bruiken!

Draag geschikte werkkleding!

Draag tijdens het werken geen loshangende kleding, zoals strop-
das of sjaal, want deze kunnen verstrikt raken in een van de be-
wegende delen of het automatisch bewegende werkstuk en let-
sel veroorzaken. Draag als u lang haar hebt, een haarnetje en doe
uw sieraden af.

Geen beschadigde of vervormde draaibeitels gebruiken.
Zorg er altijd voor dat de draaibeitels in goede staat zijn. Con-
troleer dit voor ieder gebruik door zichtcontrole op deugdelijk-
heid!

Kinderen en mensen die niet bij de werkzaamheden betrokken
zijn uit de buurt van de werkplek houden.

Zorg ervoor dat kinderen en mensen die niet bij de werkzaam-
heden zijn betrokken op veilige afstand blijven! Jongeren onder
de 16 mogen de machine alleen onder deskundige begeleiding
en voor opleidingsdoeleinden gebruiken. Als de machine niet
wordt gebruikt, moet hij op een voor kinderen ontoegankelijke
plek worden bewaard!

De machine niet overbelasten.

Optimale werkresultaten bereikt u natuurlijk alleen in een ver-
mogensgebied dat voor de machine geschikt is! Voorkom daar-
om te grote snijdieptes! Gebruik uw machine niet voor andere
toepassingen en werkzaamheden dan waar hij voor bestemd is.

Houd altijd al uw aandacht bij de werkzaamheden!

Let tijdens het werken op de machine en ga verstandig te werk.
Gebruik de machine niet als u niet geconcentreerd of moe bent
of alcohol gedronken hebt.

Behandel de aansluitkabel zorgvuldig!

Aansluitkabel beschermen tegen hitte en scherpe randen en zo
aanleggen dat hij niet kan beschadigen. Kabel niet gebruiken om
de stekker uit het stopcontact te trekken en de machine niet aan
de kabel optillen. Let op de hygiéne: bescherm de kabel tegen vet
en olie!

Reinig de machine grondig na gebruik!

Netstekker uittrekken!

Als de machine niet wordt gebruikt, voor onderhoud, vervanging
van onderdelen, reiniging of reparatie, altijd de stekker uittrek-
ken! Bij reinigen hoort ook het verwijderen van houtspanen!

Gebruikshandleiding voor gebruik goed doorlezen en zorg-
vuldig bewaren!

Overzicht van de machine

Legenda (fig. 1):

Spilkop

Draaiklauwplaat
Draaibeitelhouder
Meelopende center

Pinole

Klembout voor pinole
Losse kop

Handwiel voor pinole

9. Klemhendel voor losse kop
10. Handwiel voor bovenslede
11. Bovenslede

12. Dwarsslede

13. Handwiel voor dwarsslede
14. Afdekking tandwielkast
15. AAN/UIT-schakelaar

16. Toerentalregelknop

17. klauwplaatbescherming
18. Sleutels

19. Spanstiften

OGN~ LN

Beschrijving van de machine

De FD 150/E is een compacte precisiedraaimachine met prak-
tijkgerichte uitrusting: de machine heeft een dwars- en boven-
slede, een solide spilkop met een hoogwaardige walslager voor
de werkspil, een krachtige aandrijving en een losse kop met mee-
lopende center.

Deze kenmerken in combinatie met de het zeer vaste en nauw-
keurige machinebed van aluminium strenggietwerk maakt de FD
150/E tot een specialist voor alle filigraan werkstukken.

0ok het hoge toerental is een voordeel voor het typische toe-
passingsgebied:

dit maakt dat ook bij de kleinste werkstukdiameters altijd de pas-
sende snijsnelheid mogelijk is, instelbaar via een tweetraps rie-
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maandrijving in combinatie met een fijngevoelige elektronische
regeling.

Naast de klassieke mogelijkheden van de draaibewerking, kun-
nen met de draaibare bovenslede ook kegels, resp. kegelvormi-
ge elementen worden gemaakt. Met de als toebehoren verkrijg-
bare boorhouder is ook het frontaal boren van gaten geen pro-
bleem.

En voor iedereen die bijzonder hoge eisen aan de rondloop stelt,
hebben wij een spanklemmenset voor deze machine in ons as-
sortiment: de noodzakelijke ER11-opname is in de hoofdspil
aanwezig. Op de volgende pagina's stellen wij u de machine en
mogelijkheden en verkrijgbare toebehoren uitvoerig voor. Het
team van Proxxon wenst u veel plezier en veel succes bij het wer-
ken met uw machine!

Leveringspakket

draaimachine FD 150/E
bedieningshandleiding

brochure veiligheidsvoorschriften
gaffelsleutel

spanstiften

N — —

Technische gegevens draaimachine FD 150/E:

spanning: 230 Volt
frequentie: 50/60 Hz
vermogen: 100 Watt
centerlijn: 150 mm
centerhoogte: 55 mm

hoogte boven support: 33mm
spangebied binnenklauw: 1-20mm
spangebied buitenklauw: 20-60 mm
dwarsslede-instelling: 40 mm
bovenslede-instelling: 60 mm
spildoorlaat: 8,5 mm
kegelopname, klauwplaatzijdig: voor ER 11-spanklemmen
beitelhouder voor beitels: 6x6
Geluidsniveau: <70 dB(A)
machineafmetingen: 360 x 150 x 150
gewicht: ca. 4,5 kg

spiltoerentallen:
- in overbrengingsstand 1:
- in overbrengingsstand 2:

800 — 2800 o/min
1500 - 5000 o/min

Geluids-/trillingsinformatie

De gegevens over trilling en geluidsemissie zijn in overeen-
stemming met de gestandaardiseerde en normatief voorge-
schreven meetmethode vastgesteld en kunnen in vergelijking
met elektrische apparaten en machines bij elkaar worden geno-
men.

Met deze waarden kan een voorlopige beoordeling van de be-
lastingen door trilling en geluidsemissies worden gemaakt.
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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 werkstuk-
ken, te hoge voortstuwing of ongeschikte werkstukken of mate-
rialen 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 ge-
luidsbelasting moeten ook de tijden in aanmerking worden ge-
nomen waarin het apparaat wordt uitgeschakeld of weliswaar
nog loopt maar niet meer in gebruik is. Dit kan de slinger- en ge-
luidsbelasting over de hele periode aanzienlijk beperken

Waarschuwing:

» Zorg ervoor dat uw machine regelmatig en goed wordt onder-
houden

» Zet de machine onmiddellijk stop als er zich buitensporig veel
trillingen voordoen!

* Een ongeschikt hulpstuk kan overmatige trillingen of geruis
veroorzaken. Gebruik uitsluitend geschikte hulpstukken!

* Neem voldoende pauzes bij het werken met de machine!

Alleen bestemd voor gebruik in gesloten ruimte ﬁ

Deze machine niet met het huishoudelijk afval -
verwijderen! 3
Altijd gehoorbescherming gebruiken! @

Draag een beschermbril!

Gevaar!

let erop dat na het spannen van het werkstuk spanpennen of
sleutels in de daarvoor bestemde boorgaten in de klauwplaat
blijven zitten.

Als de machine wordt ingeschakeld zolang er zich nog geen
spanpennen in de boorgaten van de klauwplaat bevinden, kun-
nen deze weggeslingerd worden of bij starten klem raken.

GEVAAR!

Let u erop dat de draaiwangen vast zijn gespannen voor het in-
schakelen, omdat ze zich zonder tegendruk door de centrifu-
gaalkracht kunnen losmaken.

Anders kan dit ernstig letsel en ernstige
materiéle schade tot gevolg hebben!




Opstellen en ingebruikname

Gevaar!

Er bestaat gevaar voor onopzettelijk starten! Dit kan lichame-
lijk letsel tot gevolg hebben.

Daarom altijd bij alle instel- en onderhoudswerkzaamheden
de stekker uit het stopcontact trekken!

Opstellen van de machine (fig 2a en fig. 2b):

Let op!

Controleer de machine meteen na het uitpakken op eventuele
transportschade! Een beschadiging van de verpakking kan al op
een verkeerde behandeling tijdens het transport wijzen. Trans-
portschade moet altijd meteen aan de leverancier of de trans-
portonderneming worden doorgegeven!

Tot de standaarduitrusting van de PROXXON-draaimachine FD
150/E behoren de volgende elementen:

e drie-klauwplaat
¢ klauwplaatbescherming
* meelopende center
* gereedschapsset
e beitelhouder
Let op!

Bij het optillen van de machine erop letten dat de kunststof kap
1 (fig. 2 a) van de tandwielkast gesloten is. Anders de kap dicht-
klappen en kartelbout 2 vastdraaien. Anders kan de kap breken.

1. Voor het opstellen moet u de draaimachine uit de verpakking
halen en op een vlakke gladde ondergrond plaatsen. Het op-
stelvlak moet schokvast en stabiel zijn. Let erop dat een vei-
lige stand gewaarborgd is!

2. Let op het volgende: voordat u de machine gebruikt, moet de-
ze stevig op de ondergrond worden vastschroeven! In de
hoekflenzen van de eindkappen van het bed zijn hiervoor
boorgaten (pos. 3) aangebracht. Gebruik bouten met 4 mm
diameter.

3. Het is belangrijk voor de toegankelijkheid van het schroefgat
aan de kant van de spilkop de kunststof kap 1 van de tand-
wielkast op te klappen. Daarvoor gewoon kartelschroef 2 (fig.
2a) losdraaien en kunststof kap opzij draaien.

Elementen van de draaimachine en de
bediening ervan

Losse kop (fig. 3):

De losse kop 1 aan de rechterzijde van het machinebed bevat de
pinole 2. In de zich hierin bevindende binnenconus wordt de
meelopende center 3 aangebracht. Hiermee kunnen lange werk-
stukken worden ondersteund en gestabiliseerd.

Let op!

Als het werkstuk meer dan drie keer de diameter uit de klauw-
plaat steekt, moet het uiteinde van het werkstuk aan het rech-
terkant door de losse kop met center worden vastgehouden.

De center moet daarbij idealiter in een zogenaamde centreer-
boorgat grijpen. Dit kan met de als toebehoren verkrijghare boor-
houder worden gedaan. De procedure wordt later uitvoerig be-
schreven.

Let op!

De opnamekegels moeten altijd volkomen schoon zijn.
Vuil en vooral metalen spanen beinvioeden de nauwkeurigheid
en kunnen pinole en conus onbruikbaar maken.

Werken met de losse kop

1. Voor het inzetten bijv. van center 3 de pinole 2 door draaien
van het handwiel 4 ca. 10 mm naar buiten bewegen.

2. De center met conus krachtig met de hand in de pinole ste-
ken. De conus zit vast en kan van voren niet worden uitge-
trokken.

3. Om de losse kop 1 grof naar het werkstuk te schuiven, de
klemhendel 5 (fig. 3) losdraaien, de losse kop op de bedge-
leiding in de gewenste positie schuiven en de klemhendel 5
weer vastdraaien. Door draaien van het handwiel 4 kan de
center gedoseerd met lichte druk op de voorkant van het
werkstuk worden geplaatst. De pinole moet door vastdraai-
en van de kartelschroef 6 in deze positie worden vastgeklemd.

4. Voor het losdraaien van de conus de meelopende center (of
een ander ingezet werktuig) na het werken de pinole 2 door
draaien van het handwiel 4 zo ver mogelijk in de losse kop
draaien. De conus komt dan los en kan worden weggehaald.

Dwarsslede (fig. 4):

Met de dwarsslede 1 kan door draaien van het handwiel 2 de be-
weging van de draaibeitel 3 loodrecht op de draaias van het
werkstuk worden geplaatst.

Dat maakt tijdens het werken de schaatdiepte, d.w.z. de regeling
van de spandiepte mogelijk.

Let op: de handwielen van de machine zijn uitgerust met draai-
bare schaalringen: voor het verplaatsen van de slede met een
vast getal kan de schaalring op 0 worden gezet: De exacte in-
stelling kan door verplaatsen van het handwiel aan de schaal
worden afgelezen.

Daarnaast wordt de bewerking van de voorzijde van een vlak
van het werkstuk (viakdraaien) of het zogenaamde "afsteken" van
een werkstuk mogelijk. Daaronder verstaan wij het draaien voor-
bij de draaias zodat het werkstuk loskomt.
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Werken met de dwarsslede

1. De dwarsslede (samen met de bovenslede) kan op de gelei-
ding van het machinebed naar de bewerkingspositie tegen het
werkstuk geschoven worden. Daarvoor klemhendel 4 los-
draaien, de slede naar de gewenste positie verschuiven en
klemhendel 4 weer spannen.

2. Voor of tijdens het werken zo nodig de positie van het de
draaibeitel 3 door draaien van het handwiel 2 afstellen.

Bovenslede (fig. 5)

De bovenslede 1 maakt de onmiddelijke geleiding en de ver-
plaatsing van de beitelhouder incl. draaibeitel bij voorkeur in de
lengterichting mogelijk.

Daarnaast is bij onze machine de bovenslede draaibaar: Hierdoor
kunnen niet alleen cilindrische werkstukken worden gemaakt
door de draaibeitel parallel aan de lengterichting van de machi-
ne te bewegen (lengtedraaien): Ook conische werkstukken of
kegelvormige segmenten kunnen worden gedraaid, als de bo-
venslede iets wordt gedraaid.

Wij hebben daartoe een hoekschaal gemonteerd met behulp
waarvan de hoek van de te vormen conus kan worden ingesteld.
De route van de slede op de precieze zwaluwstaartgeleiding is
60 mm.

Werken met de bovenslede

In de uitvoertoestand is de bovenslede 1 precies ingesteld op

=0°, d.w.z.. voor het (cilindrisch) lengtedraaien.

1. De draaibeitel 3 door draaien van het handwiel 2 radiaal naar
de gewenste positie brengen

2. Machine inschakelen. Let op: de klauwplaatbescherming 6
moet zich in de laagste positie bevinden!

3. Door draaien van het handwiel 5 de bovenslede 1 met de
draaibeitel met de gewenste instelling langs het roterende
werkstuk schuiven

Als een conus of kegel wordt gedraaid, moet de bovenslede 1
met het gewenste getal worden gedraaid:

1. Bovenslede 1 door draaien van het handwiel 5 zo ver naar
rechts bewegen, dat de bout 4 toegankelijk wordt

2. Bout 4 losdraaien en aan de hand van de markeringen op de
hoekschaal 7 de gewenste kegelvorm instellen.

3. Bout 4 weer vastzetten. Door draaien van het handwiel 5 kan
de bovenslede en daarmee de draaibeitel bij het draaien wor-
den bewogen.

Let op dat hier, zoals bij de andere handwielen van de machine
ook de schaalringen beweegbaar zijn en op nul kunnen worden
gezet. De afgelegde weg van de beitel kan dan op de schaal wor-
den afgelezen. Een omwenteling van het handwiel komt overeen
met een afstand van 1 millimeter.
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De 3-klauwplaat (fig. 6)

De spanklauwplaat 1 dient voor de opname en het spannen van
de te bewerken werkstukken. Deze heeft een doorlaat van 8,5
mm, net als de werkspil van de machine. Zo kunnen ronde ma-
terialen met een diameter van ruim 8 mm ook door de spil wor-
den geleid!

Let op!

Als een langer werkstuk wordt ingespannen, dat door de spil
wordt geleid en naar links uitsteekt, bestaat een groter risico op
letsel. Wees in dit geval bijzonder voorzichtig, zodat geen voor-
werpen door de roterende as worden gegrepen. Zorg er voor dat
dit gebied speciaal wordt afgezet.

Spannen van het werkstuk:

de beide meegeleverde stiften 2 en 3 in de daarvoor bestemde
gaten aan de omtrek van de beide klauwlichamen steken en de
beide klauwdelen tegen elkaar verdraaien om de spanklauwen te
openen. De tegengestelde draairichting zorgt er na het inzetten
van het werkstuk voor dat de bekken sluiten en daarmee het
werkstuk vastklemt.

Draaien van de bekken (fig. 7):

Als de bekken, zoals hierboven beschreven, helemaal naar bui-
ten worden gedraaid, kunnen zij eraf worden gehaald en weer
worden ingezet.

De afbeelding 7a laat een keer de normale stand zien: deze dient
voor de conventionele spanning zoals in fig. 7a wordt getoond
en voor het spannen van bijv. buismateriaal van binnen. Rechts
zijn de gedraaide bekken weergegeven: In deze positie kunnen
ook werkstukken met grote buitenomtrek worden gespannen
(Fig. 7b).

1. Let op: de bekken zijn genummerd! De draaiklauwplaat zo
ver openen dat de bekken uit de klauwplaat loskomen. Dit ge-
beurt in de volgorde 3, 2 en 1.

2. De bekken omdraaien en nr. 3 eerst in een van de drie gelei-
dingen brengen.

3. Beknr. 3in de richting van het midden van de draaiklauwplaat
duwen en gelijktijdig de klauwplaat in de richting “spannen”
draaien.

4. Als de schroefdraad de bek nr. 3 heeft gespannen, moet de
bek nr. 2 in de volgende geleiding (naar rechts) worden in-
gezet.

5. Proces zoals hierboven beschreven met nr. 2 en nr. 1 uitvoe-
ren.

6. Aansluitend controleren of alle bekken in een gecentreerde
positie staan.

7. Als u weer met de binnenbekklauwplaten wilt werken, her-
haalt u de hiervoor beschreven stappen, echter in omge-
keerde volgorde, d.w.z. eerst de bekken nr. 1 en 2 en daarna
nr. 3 inzetten.



De draaibare beitelhouder
Draaibeitel selecteren (fig. 8)

Let op!

Voor de juiste manier van draaien is het noodzakelijk dat:

* de goede draaibeitel voor het doel waarvoor hij bestemd is
wordt gekozen,

* de snijkant van de draaibeitel scherp is,

« de snijkant van de draaibeitel precies op "midden" staat

* en met het juiste toerental wordt gewerkt.

Hier vindt u de toerentaltypes die wij in onze toerentalset 24524
(toebehoren) hebben samengesteld:

Linker zijbeitels (a)

* worden gebruikt om in korte tijd zo veel mogelijk spanen in
de linker bewerkingsrichting af te steken, zonder rekening te
houden met de kwaliteit van het werkstukopperviak.

Rechter zijbeitels (b)

« worden gebruikt om in korte tijd zo veel mogelijk spanen in
de rechter bewerkingsrichting af te steken, zonder rekening
te houden met de kwaliteit van het werkstukopperviak.

Afruwbeitels (c)

« voor het grove voorwerk van werkstukken. Door de bijzon-
dere afslijping is deze beitel geschikt voor een hoge materi-
aalafname zonder grote eisen aan de opperviaktekwaliteit.

Spitse beitels (d)
e worden gebruikt om bij geringe spaanafname een schoon
oppervlak te verkrijgen.

Afsteekbeitels (e)
 voor hetinsteken van groeven en voor het afkorten van werk-
stukken

Uitdraaibeitels (f)
« worden gebruikt voor het van binnenuit draaien.

Draaibeitel inspannen (fig. 9)

Let op!

Draaibeitels zo kort mogelijk inspannen. Als een groot stuk uit-
steekt leidt dat tot trillingen, onnauwkeurigheden en niet scho-
ne opperviakken.

In de beitelhouder kunnen draaibeitels met een doorsnede van
tot 6 x 6 mm worden ingespannen.

1. Beide bevestigingsbouten 1 (fig. 9) zo ver uitdraaien tot de ge-
selecteerde draaibeitel 2 in de opname past

2. Beitel in de beitelhoudergroef plaatsen en met de bouten 1
vastklemmen. Let op: de beitel zo kort mogelijk inspannen!

3. Punt van de beitel naar de center van de losse kop schuiven
en de hoogte controleren.

Het is misschien nodig voor de hoogtecompensatie bij verschil-
lende grootten bijv. dunne staalplaten onder de beitels te leggen.

De beitelhouder biedt de mogelijkheid tegelijkertijd twee draai-
beitels in te spannen. Dit vergemakkelijkt het werken, omdat na
de afstelling van de draaibeitels tussen de verschillende bewer-
kingsgangen bij hetzelfde werkstuk alleen de beitelhouder hoeft
worden gedraaid om steeds met de geschikte beitel te werken.
Hiervoor moet u gewoon de inbusbout 4 losdraaien, de beitel-
houder draaien en de bout 4 weer vastdraaien. Natuurlijk kan zo
ook meestal de hoek van de beitel tot het werkstuk worden in-
gesteld, indien dit nodig is.

Herstartbeveiliging
Let op!

De machine is uit veiligheidsredenen met een zogenaamde herst-
artbeveiliging uitgerust: bij een korte spanningsonderbreking tij-
dens het gebruik slaat de machine uit veiligheidsredenen niet
zelfstandig opnieuw aan.

De machine kan echter in dit geval met de inschakelknop nor-
maal worden gestart.

Noodzakelijk toerental

Afhankelijk van het materiaal van het werkstuk en de diameter
moet het spiltoerental worden aangepast: Enerzijds neemt de
snijsnelheid met een kleinere draairadius af, wat door een hoger
toerental moet worden gecompenseerd, anderzijds is de keuze
van het juiste toerental bovendien in hoge mate afhankelijk van
het te bewerken materiaal. Hier gaat het er dus om het juiste
compromis te vinden.

Daarvoor hebben wij onze draaimachine met een elektronische
toerentalregeling en een tweetraps riemaandrijving uitgerust.
Zo kan het toerentalbereik van 800 tot 5000 omwentelingen wor-
den afgedekt.

Spiltoerentallen instellen (fig. 10)
Omleggen van de aandrijfriem

Let op!

Voor het werken in de wielkast altijd de stekker uittrekken. Ge-
vaar voor lichamelijk letsel!

1. De kartelbout 1 aan de spilkop losdraaien en deksel 2 open-
draaien.

2. Inbusbout van de riemspanner 3 losdraaien.

3. Het betreffende toerentalniveau door omleggen van de aan-
drijfriem 4 voorselecteren. Let erop dat de aandrijfriem op de
riemschijf goed vast zit!

4. Spanner 3 in lengtegat 5 licht tegen de aandrijfriem duwen en
de inbusbout weer aandraaien. Op juiste spanning van de
riem letten. Een te sterke spanning verhoogt de slijtage van
riem en lager en remt de motor sterk af.
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5. Voor het begin van de werkzaamheden de wielkast weer slui-
ten en kartelbout 1 aandraaien.

Elektronische toerentalregeling

Verder kunt u via de keuze van de aandrijfniveaus door het om-

leggen van de aandrijfriem het toerental van uw machine elektro-

nisch aan de betreffende voorwaarden aanpassen.

1. Toerentalregelknop pos. 6 (fig. 10) voor het instellen van het
toerental tijdens de werking naar links of rechts draaien.

Werken met de machine (fig. 11)

Let op!

Werk altijd binnen het juiste vermogensgebied. Voorkom blok-
kades van de spindel die veroorzaakt zijn door overbelasting.
Als de spindel tijdens de werking blokkeert, moet u de machine
meteen uitschakelen en de aanzet en freesdiepte zo instellen,
dat de machine niet overbelast raakt.

Let op!

Voordat de netstekker in het stopcontact wordt gestoken, moet
u controleren of de informatie op het typeplaatje overeenstemt
met de gegevens van uw lokale elektriciteitsnet. Indien zij niet
overeenstemmen, kunnen beschadigingen of risico’s bij het wer-
ken het gevolg zijn!

Let op!

Bij het werken altijd gehoorbescherming en een veiligheidsbril
dragen!
Let op!

Voorkom een abnormale lichaamshouding! Zorg ervoor dat u
stevig staat en uw evenwicht houdt.

Let op!

Werk alleen met een naar beneden geklapte klauwplaatbescher-
ming! Als deze defect is, mag u niet met de machine werken!

Voorbeeld lengtedraaien (a)

Opmerking:

parallel draaien aan de draaias en bewerken van cilindrische
voorwerpen zijn de belangrijkste toepassingen van een draai-
machine.

1. Werkstuk spannen zoals beschreven in hoofdstuk "Spannen
van het werkstuk'.

2. Verzeker u ervan dat het werkstuk vrij kan draaien.

3. Hetvereiste toerental door omleggen van de riem in de wiel-
kast (zie voorafgaande hoofdstuk) instellen. Let op: voor het
inschakelen de toerentalregelknop naar links draaien.

4. Een geschikte beitel in de beitelhouder inspannen (zie "Draai-
beitel inspannen”).
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5. De support van rechts naar links tegen het werkstuk plaat-
sen.

6. Met de dwarsslede 1 de snijdiepte instellen.

7. Dwars- en bovenslede tegen het werkstuk plaatsen

8. Machine met de hoofdschakelaar inschakelen. Let op: de
klauwplaatbescherming moet naar onderen zijn geklapt.

9. Dwars- en bovenslede door middel van de handwielen ver-
schuiven. Let op: slede of draaibeitel niet tegen de draai-
klauwplaat laten lopen!

10. Na beéindiging van de werkzaamheden machine met de
hoofdschakelaar uitschakelen.

Voorbeeld viakdraaien (b)

Opmerking:
deze werkwijze wordt gebruikt om de voorkant van een werkstuk

vlak af te draaien. Ga hierbij te werk zoals bij het hiervoor be-
schreven vlakdraaien met de volgende bijzonderheden:

1. De rechter zijbeitel ca. 2° tot 3° versteld inspannen. De hoek-
stand moet door het draaien van de beitelhouder worden in-
gesteld.

2. De dwarsslede met draaibeitel van buiten naar binnen (naar
het centrum) bewegen en daarbij de rechter voorviakken of
asinspringingen bewerken.

Let op!

Bij grotere werkstukdiameters verschilt de snijsnelheid van bui-
ten naar binnen aanzienlijk. Daarom de draaibeitel met de dwars-
slede voorzichtig en langzaam afsluiten!

Voorbeeld kegeldraaien (c)

De bovenslede is met een schaal uitgerust en kan voor het ke-
geldraaien naar twee kanten 45° worden gedraaid. Daarvoor te
werk gaan zoals beschreven onder "Werken met de bovenslede".
De bewerkingswijze is hetzelfde als bij het lengtedraaien.

Afsteken van een werkstuk (d)

Let op!

Afsteekbeitel zo kort mogelijk inspannen. U moet op de juiste

hoogte van de snede van de afsteekbeitel letten! Deze moet zich

ter hoogte van de draaias of viak daaronder bevinden!

1. De afsteekbeitel rechthoekig in de beitelhouder inspannen.

2. De dwarsslede met draaibeitel voorzichtig van buiten naar
binnen (naar het centrum) bewegen. Bij het passeren van de
draaias van het werkstuk wordt dit afgekort.

Let op:

Ga heel voorzichtig te werk om rondvliegen van het afgekorte
werkstuk te vermijden. Gevaar voor lichamelijk letsel!



Bewerken van langere werkstukken met losse
kop en center (fig. 12)

1. Voor dit doel moet op de rechterzijde van het werkstuk een
centreerboorgat worden geboord.

2. Zo nodig de rechter voorkant viakdraaien.

3. De boorhouder (toebehoren) in de pinole 5 plaatsen, zoals
beschreven in hoofdstuk "Boorhouder plaatsen” en een cen-
treerboor inspannen.

4. Klemhendel 2 losdraaien en de losse kop 6 met boorhouder
en centreerboor tot aan de voorkant van het werkstuk schui-
ven. Klemhendel 2 weer spannen.

5. De machine inschakelen en centreerboor met behulp van de
pinoleaanzet boren. Daartoe handwiel 3 rechts van de losse
kop draaien en met de pinole de centreerboor licht in het
werkstuk schuiven. Machine uitschakelen.

6. De pinole 5 met het handwiel 3 zo ver terugschuiven, dat de
conus van de boorhouder loskomt. De boorhouder weer door
de meelopende center 1 vervangen

7. De meelopende center 1, resp. de losse kop 6 tegen het werk-
stuk plaatsen. Let erop dat de klemhendel 2 na het aan-
schuiven van het werkstuk gespannen is.

8. De pinole met het handwiel 3 zo ver dichtdraaien tot er geen
speling meer is.

9. De pinole met behulp van de kartelbout 4 blokkeren.

Reparatie en onderhoud

Reiniging

Let op!
Bij alle instel- en onderhoudswerkzaamheden de stekker uit-
trekken! Als u dit niet doet, bestaat er gevaar van ernstig letsel
of beschadigingen door onopzettelijk starten van de machine of
gevaar van elektrische schokken!

1. Na het gebruik alle spanen grondig verwijderen met een pen-
seel of handveger. Geen perslucht gebruiken voor de reiniging.

2. Alle bewegende delen, spindels en geleidingen regelmatig
smeren, resp. olién!

De buitenkant van de behuizing kan met een zachte, eventueel
vochtige doek worden gereinigd. Daarbij mag milde zeep of een
ander geschikt reinigingsmiddel worden gebruikt. Oplosmiddel-
of alcoholhoudend reinigingsmiddelen (bijv. benzine, reinigings-
alcohol etc.) moeten worden vermeden, omdat deze de kunststof
behuizing kunnen aantasten en de smeermiddelen uitspoelen.

Let op:
Het netsnoer mag alleen worden vervangen door onze Proxxon
service-afdeling of een erkend vakman!

Speling van de geleidingen instellen (fig. 13)
Opmerking:

ook als de geleidingen regelmatig gesmeerd, resp. geolied wor-
den, kan niet worden voorkomen dat er door slijtage na enige tijd
speling optreedt.

De hier in het voorbeeld van de bovenslede beschreven werk-
wijze is gelijk voor alle geleidingen, daarom is deze ook analoog
van toepassing voor de ander geleidingen van uw draaimachi-
ne. Daarom worden deze hier niet separaat behandeld. Stel de
geleidingen in volgens het motto: net zo "strak" als nodig, maar
20 lichtlopend als mogelijk!

Denk eraan: als de geleidingen te strak worden ingesteld, vereist
dit meer kracht bij de bediening en veroorzaakt een grotere slij-
tage!

1. Contramoeren 1 (fig. 13) van de instelbouten 2 voor de bo-
venslede 3 met een gaffelsleutel 5 losmaken en iets open-
draaien.

2. De instelbouten 2 met een inbussleutel 4 gelijkmatig vast-
draaien tot de speling is opgeheven.

3. Contramoeren 1 weer vastdraaien. Daarbij de instelbouten 2
met de inbussleutel 5 tegenhouden, zodat zij zich niet meer
verplaatsen.

4. Daarna controleren of de support nog gemakkelijk kan wor-
den verschoven en volkomen zonder speling loopt.

Speling van de handwielen instellen (fig. 14):

Net als bij de geleidingen ook, is natuurlijk ook bij de handwie-
len slijtage bij tijdens het werken niet te vermijden, waardoor de
omkeerspeling langzaam, maar zeker groter wordt. Om dit tot
een minimum te beperken, gaat u als volgt te werk:

1. Handwiel 1 vasthouden en dopmoer 2 losdraaien.
2. Handwiel iets naar rechts draaien
3. Dopmoer weer aandraaien en handwiel daarbij vasthouden.

Denk er ook aan:

het volledig elimineren van de omkeerspeling en een te "strak-
ke" instelling is bij de handwielen niet zinvol: als de handwielen
te strak worden ingesteld, vereist dit ook hier meer kracht bij de
bediening en veroorzaakt een grotere slijtage!

Toebehoren voor de FD 150/E

Draaibeitelset (artikel 24524)

De inhoud van de draaibeitelset kunt u vinden onder hoofdstuk
'Draaibeitel selecteren".

Tandkranshoorhouder (artikel 24152)

In de boorhouder kunnen voor het maken van gaten aan de vlak-
ke zijde boortjes van 0,5 tot 6,5 mm worden ingespannen.

Boorhouder inzetten (fig. 15)

1. De meelopende center uit de pinole verwijderen zoals be-
schreven onder "Werken met de losse kop"
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2. Conus van de klauwplaat 1 en pinole 2 grondig van vet en vuil
ontdoen.

3. De stop in de pinole plaatsen en boorhouder krachtig op-
schuiven.

4. Boor inspannen

5. Nu kan de complete losse kop 3 na het losdraaien van de
klembout 4 tegen het te bewerken werkstuk worden aange-
schoven. Daarna klembout 4 vastdraaien.

6. Door draaien van het handwiel 5 de boor tegen het werkstuk
schuiven

7. Machine inschakelen en door draaien van het handwiel 5 de
boor tot de gewenste diepte in het werkstuk laten zakken.

Een tip: als de boor heel gemakkelijk kan worden opgezet, kan
de schaalring 6 op "nul" worden gezet. Zo kunnen de boorgaten
met vastgestelde diepte worden gemaakt door op de schaal-
markeringen te letten en de handwieldraaiingen bij het dicht-
draaien te tellen: bij een omdraaiing verplaatst de boor 1 mm.

Multifunctionele spantangen ER 11
(artikel 24154)

De spantangen zijn bijzonder geschikt voor het met grote preci-
sie bewerken van ronde delen. De nauwkeurige rondloop is hier-
bij aanzienlijk hoger dan bij werken met een klauwplaat.

Let op!

Er kunnen werkstukken met een diameter tot 0,5 mm onder de
nominale diameter van de spantangen worden gebruikt.

Let op:

de wartelmoer nooit vastdraaien als er geen werkstuk is ge-
plaatst.

Plaatsen van de spantangen (fig. 16)

1. Met de met de machine meegeleverde sleutel 1 de hoofdspil
2 aan de daarvoor bestemde afplattingen vasthouden en de
klauwplaat 3 van de hoofdspil terugdraaien.

2. De passing voor de spantangenopname 4 in de hoofdspil
grondig reinigen.

3. De spantang 5 plaatsen en wartelmoer 6 licht vastschroeven.

4. Het passende werkstuk in de spantang brengen en wartel-
moer 6 met de bij de spantangenset meegeleverde sleutel 7
vastdraaien.

Afdanking:

De machine niet met het huishoudelijk afval verwijderen! De ma-
chine bevat waardevolle stoffen die kunnen worden gerecycled.
Bij vragen hierover richt u zich tot uw lokale afvalverwijderings-
bedrijf of andere gemeentelijke instellingen.
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Oversattelse af den originale brugsanvisning Drejemaskine FD 150/E

Indhold:
FOrord ....ooovvnii 63
Sikkerhedsoplysninger: ...........ccooeeiiiiiiiiiniiinee, 63
Oversigt over maskinen ............ccccooeeviiiiiiiiiiiennnns 64
Komponenter (fig. 1) ....ooovvnoiiiiieee 64
Beskrivelse af maskinen
LeveringsSomfang .........cccoeiiiiiiiiiiiie
Tekniske data for drejemaskine FD 150/E: .................. 65

Stgj-/vibrationsoplysninger
Opstillingog opstart ..............ccooeviiiiiiiiiiiieeees

Opstilling af maskinen (fig. 2a og fig. 2b): .................. 65
Drejemaskinens elementer og deres betjening

Arbejde med pinoldokken
Tverslede (fig. 4) ..............
Arbejde med tveersleden ..
Overslede (fig. 5) ...........
Arbejde med oversleden ..
Tre-bakke patronen (fig. 6) ..

Vende bakkerne (fig. 7): ....oooiiiiii 67
Den drejbare stalholder
Velge drejestal (fig. 8)

Opspanding af drejestal (fig. 9) .........ccoooeveeeeiiinin. 67
Genstartsheskyttelse ................occoeeviiiiiiiiinii, 68
Passende omdrejningstal ... 68

Forord

Hvis du leser denne brugsanvisning:

« er det nemmere for dig, at lere maskinen at kende.
« undgar du fejl pa grund af en ikke korrekt betjening og
« gger du maskinens levetid.

Opbevar altid denne brugsanvisning i nerheden af, hvor du ar-
bejder.

Du ma kun bruge denne maskine, hvis du ngjagtigt ved, hvor-
dan du skal bruge den og felger brugsanvisningen ngje.

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

« den hindteres pd en made, som ikke er i overensstemmelse
med normal brug,

« den anvendes til andre formal end dem, der er navnt i

brugsanvisningen,

sikkerhedsinstruktionerne tilsidesattes.

betjeningsfejl

manglende vedligeholdelse

brug af ikke-PROXXON-reservedele

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

Indstilling af spindelhastighed (fig. 10) ..................... 68
Péasatning af driviemmen ..........
Elektronisk hastighedsregulering

Arbejde med maskinen (fig. 11) .......cevrvrniiiennnnen.

Eksempel pa lengdedrejning (a).........coeeeeeeevevinnnnnnn.

Eksempel pa plandrejning (b)

Eksempel pa konusdrejning (C) ........coeeveeerevevivnnnnnn.

Afstikning af etemne (d) ......ocooviiiiii

Bearbejdning af lengere emner med pinoldok

0g pinolspids (fig. 12)  ....ooevviiiiii e, 69
Reparation 0g SErvice ..............cceeevievniiiinniniennnnns 69
Rengearing

Indstille faringernes slor (fig. 13) ........ooooiiiiiiiinies 69
Indstil handhjulenes slar (fig. 14): .........vvvveiiiiiininnns 70
Tilbehgr til FD 150/E................... ...70

Drejestalsat (artikel 24524) ... .70
Tandkranspatron (artikel 24152).... .70

Isetning af borepatron (fig. 15) ...........ccooiiiiis 70
Multi-spendetenger ER 11 (artikel 24154) ............... 70

Indstilling af spendetengerne (fig. 16) ...
Bortskaffelse: ...........ccoovviiiiiii
EU-overensstemmelseserkl@ring .............ccccoeeennnnns
Eksplosionstegninger ............cccooveveiiieiiiniiineenes

Der ma kun benyttes originale reservedele fra PROXXON. Vi for-
beholder os retten til videreudviklinger, som medferer tekniske
forbedringer. Vi haber, at du far meget gleede af maskinen.

Sikkerhedsoplysninger:

Undga rod i arbejdsomradet.
Rod i arbejdsomradet giver ogsa altid en gget risiko for ulykker.

NB!

Alle anvisninger skal laeses. Hvis de anvisninger, derer 9
anfart i det efterfolgende, ikke overholdes korrekt, kan &Q"
det medfare elektrisk stad, brand og/eller alvorlige per-
sonskader.

OPBEVAR DISSE ANVISNINGER FORSVARLIGT.

Placer og fikser maskinen pa et fast underlag.
Det skal altid sikres, at maskinen ikke kan falde ned eller tippe
under brugen.

Kontroller altid, at maskinen er intakt, for du bruger den.
Bemark: Defekte dele, iser beskadigede sikkerhedsanordning-
er, ma kun skiftes af en fagmand eller via PROXXON-kundeser-
vicen, og der ma kun anvendes originale reservedele fra
Proxxon.
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Du ma ikke foretage manipuleringer pa din maskine!

Du ma ikke &ndre noget pa maskinen. og du ma ikke foretage
manipuleringer pa maskinen! Det kan pavirke den mekaniske og
elektriske sikkerhed, is&rer der fare for at fa elektrisk stod, og
desuden kan det pavirke din sikkerhed yderligere. Det kan fare
til person- og tingskader.

Du ma aldrig arbejde uden de dertil indrettede sikkerhedsan-
ordninger.

Var opmarksom pa pavirkninger fra omgivelserne!
Maskinen ma kun benyttes i tarre omgivelser og aldrig i nerhe-
den af breendbare vesker eller gasser. Serg for en god belysning!

Tag beskyttelsesbriller pa!

Bar hgrevarn!
Lydtrykniveauet under arbejdet med maskinen kan komme over
85 dB (A), s arbejd derfor med harevarn!

Bar egnet arbejdstaj!

Du ma ikke bare lgst taj sasom slips eller tarkleder, da det under
arbejdet kan sidde fast i en de bevaegelige dele eller i emnet,
som automatisk fares frem i maskinen, og forarsage en skade.
Tag héarnet pd, hvis du har langt har, og tag eventuelle smykker
af.

Der ma ikke anvendes defekte eller deformerede drejestal.
Sgrg altid for, at drejestalene er i en upéaklagelig tilstand. Fore-
tag en visuel kontrol fgr du starter maskinen, for at se om alt er,
som det skal vare!

Sarg for, at bern og uvedkommende holdes vak fra
arbejdsomradet.

Serg for, at bern og uvedkommende holder en tilstreekkelig stor
sikkerhedsafstand! Unge under 16 & ma kun benytte maskinen
under opsyn af en fagmand og i forbindelse med uddannelse.
Nar maskinen ikke benyttes, skal den opbevares utilgengeligt for
barn!

Dit vaerktaj ma ikke overbelastes.

Du opnar naturligvis kun optimale arbejdsresultater inden for
det ydelsesomrade, som din maskine er dimensioneret til! Und-
g4 derfor at tilspaende maskinen for meget! Undlad at benytte
maskinen til andre formal end det arbejde, som den er beregnet
til.

Du ber altid handle med omtanke og vare opmarksom!
Hold gje med maskinen, mens du arbejder, og udvis fornuft
under arbejdet. Maskinen ma ikke anvendes, nar du er ukon-
centreret eller traet eller har drukket spiritus.

Tilslutningskablet skal behandles omhyggeligt!

Beskyt tilslutningskablet mod varme og skarpe kanter, og leg
det, sa det ikke kan beskadiges. Benyt ikke kablet til at treekke
stikket ud af stikkontakten med og loft ikke maskinen i kablet.
Kablet skal vaere rent: Beskyt kablet mod fedt og olie!

- 64 -

Renggr maskinen grundigt efter arbejdet!

Trak netstikket ud!

Treek altid stikket ud af stikkontakten, nar maskinen ikke benyt-
tes, for vedligeholdelse, varktejsskift, rengering eller repara-
tion! Rengaring betyder ogsa, at du skal fierne alle spaner!
Las brugsanvisningen godt igennem fgr du bruger maskinen
og gem den omhyggeligt!

Oversigt over maskinen

Komponenter (fig. 1):

Spindeldok

Patron

Drejestalholder
Medlgbende pinolspids
Pinolror

Spandeskrue til pinolrgr
Pinoldok

Handhijul til pinolrar

9. Spandearm til pinoldok
10. Héandhijul til overslede
11. Overslede

12. Tvarslede

13. Handhjul til tvaerslede
14. Gearkasseafdakning

15. Tend/sluk-kontakt

16. Knap til regulering af omdrejningstal
17. Patronbeskyttelse

18. Nagle

19. Spandstifter

N RN~

Beskrivelse af maskinen

FD 150/E er en kompakt pracisionsdrejemaskine med funktio-
nelt udstyr: Den har en tvaer- og en overslade, en solid spindel-
dok med kvalitetsrullelejer til arbejdsspindlen, et kraftigt drev,
plus en pinoldok med medlgbende pinolspids.

Disse features plus et precist fundament af strengstebt alumi-
nium ger FD 150/E til en specialist til meget fine emner.

Ogsé det hgje omdrejningstal passer til det typiske anvendel-
sesomrade:

Selv ved emner med meget sma diametre kan man arbejde med
en passende skarehastighed, som kan indstilles via et to-trins
remtreek kombineret med en fintfolende elektronisk regulering.
Ud over de klassiske muligheder for drejearbejde kan der ogsa
fremstilles kegler og kegleformede elementer. Med patronen,
som fas som ekstraudstyr, er det heller ikke et problem at bore
huller i endestykker.

0Og for alle, som stiller sarligt haje krav til koncentriciteten, inde-
holder vort sortiment et spendetangsat til denne maskine: Den
ngdvendige ER11-opspaending sidder i hovedspindlen. Pa de
folgende sider vil vi preesentere maskinen og dens muligheder
samt ekstraudstyret for dig. Teamet hos Proxxon gnsker dig held
og lykke med din maskine!



Leveringsomfang

1 stk. drejemaskine FD 150/E

1 stk. brugsanvisning

1 stk. brochure med sikkerhedsoplysninger
1 stk. gaffelnagle

2 stk. spandstifter

Tekniske data for drejemaskine FD 150/E:

Spanding: 230 volt

Frekvens: 50/60 Hz

Effekt: 100 Watt
Spidsbredde: 150 mm
Spidshgjde: 55 mm

Hoijde over slede: 33mm
Spandvidde indvendige bakker: 1-20mm
Spandvidde udvendige bakker: 20-60 mm
Justering af tvaerslaede: 40 mm

Justering af overslede: 60 mm

Spindelhul: 8,5 mm
Konusholder, patron: til ER 11-spandetenger
Stalholder til stal: 6x6

Stejniveau: <70 dB(A)
Maskinmal: 360 x 150 x 150
Vegt: ca. 4,5kg
Spindelomdrejningstal:

-igear1: 800 - 2800 o/min
-igear2: 1500 — 5000 o/min

Staj-/vibrationsoplysninger

Oplysningerne vedrgrende vibration og stgjemission er frem-
kommet i henhold til standardiserede og foreskrevne méaleme-
toder og kan anvendes til sammenligning af elektriske appara-
ter og elveerktgjer.

Disse vardier tillader ligeledes en forelgbig vurdering af belast-
ningen som fglge af vibration og stejemission.

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

Husk p4, at vibration og stgjemission kan afvige fra de tal, der
erangivet i denne vejledning, alt efter hvilke betingelser der fore-
ligger, nar vaerktgjet anvendes. Mangelfuldt vedligeholdte veerk-
tojer, uegnede arbejdsmetoder, forskellige arbejdsemner, for
kraftig tilspending eller uegnede emner eller materialer eller
uegnet veerktoj kan gge vibrationsbelastningen og stgjemissio-
nen betydeligt hen over hele arbejdstidsrummet.

Til en precis vurdering af den faktiske svingnings- og stejbe-
lastning ber der ogsa tages hgjde for de tidsrum, hvor appara-
tet er slukket, eller hvor det ganske vist karer, men ikke rent fak-

tisk er i brug. Dette kan reducere svingnings- og stejbelastningen
over hele arbejdstidsrummet betragteligt.

Advarsel:

 Sarg for, at dit veerktej bliver regelmassigt og godt vedlige-
holdt

* Afbryd straks arbejdet med varktgjet, hvis der opstar alt for
kraftige vibrationer!

» Enuegnet indsats kan forarsage overdrevne vibrationer og for
kraftig stej. Brug kun egnede indsatser!

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

Ma kun benyttes indendars! ﬁ

Denne maskine ma ikke smides i affaldsspanden i
sammen med husholdningsaffaldet! &

Benyt altid hareveern under arbejdet! @

Bar beskyttelsesbriller! @

Fare!

Sarg for, at der ikke sidder spandestifter eller nggler i ab-
ningerne i patronen efter opsp@nding af arbejdsemnet.

Hvis man tender for maskinen, mens der stadigvaek sidder
spaendestifter i patronabningerne, kan disse slynges ud eller
blive klemt fast under opstarten.

Men serg fort du teender p4, at drejebakkerne er spandt fast, da
de kan Igsne sig uden mod tryk pa grund af centrifugalkraften.

De kan fare til alvorlige personskader og

materielle skader! .

i

| JS“‘T';F.\\.
i

Opstilling og opstart

Fare!
Der er risiko for, at maskinen pludseligt starter! Det kan fare
til personskader.
Traek derfor altid el-stikket ud for alt indstillings- og vedlige-
holdelsesarbejde!

Opstilling af maskinen (fig. 2a og fig. 2b):

0BS!

Kontroller straks maskinen efter udpakningen for evt. trans-
portskader! Hvis emballagen er beskadiget, kan det allerede vee-
re et tegn p4, at behandlingen under transporten ikke har veeret
udfert korrekt! Man ber derfor altid i tilfeelde af transportskader
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straks sende en reklamation til forhandleren eller det respektive
transportfirma!

Folgende elementer harer til PROXXON-drejemaskine FD 150/E:

* tre-bakket patron
* Patronbeskyttelse
» medlgbende pinolspids
* verktgjsset
« stalholder
0BS!

Nar du lefter maskinen, skal du kontrollere, at gearkassens plast-
lag 1 (fig. 2 a) er lukket 1. Ellers luk laget og stram fingerskru-
en 2. Ellers kan ldget knaekke.

1. Nar drejemaskinen skal opstilles, tages den ud af emballagen
0g placeres pa et lige og plant underlag. Underlaget skal vee-
re vibrationsfrit og stabilt. Serg for, at maskinen stér stabilt!

2. Bemark: Maskinen skal vaere skruet fast til underlaget, for
den benyttes! | vinkelflangerne pa fundamentets endestykker
er der huller til dette formal (pos. 3). Benyt skruer med 4 mm
i diameter.

3. Det er vigtigt at klappe plastldget 1 pa gearkassen op, sa der
er adgang til skruehullet pa spindeldoksiden. Hertil lasnes
fingerskruen 2 (fig. 2a) og plastldget vippes op.

Drejemaskinens elementer og deres
betjening

Pinoldok (fig. 3):

| pinoldokken 1 i hgjre side af maskinfundamentet sidder pinol-
roret 2. Den medlgbende pinolspids 3 s&ttes ind i dens indven-
dige konus. Hermed kan lange emner stgttes og stabiliseres.

0BS!

Hvis patronen rager mere ud end ca. det 3-dobbelte af emnets
diameter, skal hgjre ende af emnet altid holdes af pinoldokken
med pinolspids.

Det er bedst, hvis spidsen griber ind i et sakaldt centerhul. Det
kan laves med den borepatron, som fas som ekstraudstyr. Frem-
gangsmaden vil blive beskrevet udferligt senere.

0BS!

Opspandingskonussen skal altid vare absolut ren.
Snavs og is&r metalspaner pavirker praecisionen og kan gere pi-
nolrgr og konus ubrugelig.

Arbelde med pinoldokken
. Is@tning af f.eks. pinolspidsen 3 gares ved at kere pinolre-
ret 2 ca. 10 mm ud med handhjulet 10.
2. Pinolspidsen inkl. konus szttes i pinolrgret med handkraft.
Konussen sidder fast og kan ikke trekkes ud fremefter.
3. For at skubbe pinoldokken 1 groft hen mod emnet, lgsnes
spandearmen 5 (fig. 3), pinoldokken skubbes pa fundamen-
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tets faring til den gnskede stilling og spendearmene 5 stram-
mes igen. Ved at dreje handhjulet 4, kan pinolspidsen lidt ef-
ter lidt sattes pa emnets endestykke med et let tryk. Pinol-
roret ber spendes fast i denne stilling ved at stramme fing-
erskruen 6 .

4. For atlgsne konus pa den medlgbende spids (eller andet isat
veerktej) efter arbejdet, drejes pinolrgret 2 sa langt som mu-
ligt ind i pinoldokken ved at dreje handhjulet 4. Konus lgsner
Sig og kan tages ud.

Tvarslzde (fig. 4)

Med tvaersleden 1 kan man bevaege drejestalet 3 lodret i forhold
til emnets drejeaksel ved at dreje handhjulet 2.

Dvs. at spandybden kan reguleres/tilspaendes under arbejdet.

0BS: Maskinens handhjul er udstyret med drejbare skalaringe:
Slaeden kan bevages et defineret stykke ved at s&tte skalaring-
en pa 0. Den pracise indstilling kan afleses pa skalaen, mens
man drejer handhjulet.

Desuden kan man bearbejde en plan endeflade pa emnet (plan-
drejning) eller lave en sakaldt "afstikning" af et emne. Her stik-
drejer man ud over drejeaksen, sa emnet skeres af.

Arbejde med tvarsleden

1. Tverslaeden (inkl. oversleden) kan pa maskinfundamentets
faring skubbes hen mod emnet til bearbejdningspositionen.
Spandearmen 4 lgsnes, slederne skubbes hen til den gn-
skede position, og spendearmen 4 strammes igen.

2. For eller i lgbet af arbejdet reguleres drejestdlets 3 position
evt. ved at dreje handhijulet 2.

Overslade (fig. 5)

Med oversleden 1 kan man fortrinsvist styre og bevege stal-
holderen inkl. drejestalet pa langs.

Desuden kan man dreje oversladen pa vores maskine: Dette gar
det muligt ikke kun at kunne producere cylindriske emner, idet
drejestalet beveeges parallelt med maskinens lengdeakse (leng-
dedrejning): Der kan ogsa drejes koniske emner eller keglefor-
mede afsnit, hvis oversleden drejes en smule.

Hertil har vi pabygget en vinkelskala, med hvis hjelp man kan
indstille vinklen pa den konus, der skal fremstilles.

Sledens vandring pa den pracise svalehalefgring er 60 mm.

Arbejde med overslzden

Ved leveringen er oversladen 1 indstillet preecist pa =0°, dvs. til

(cylindrisk) leendedrejning.

1. Kar drejestdlet 3 radialt hen til den gnskede position ved at
dreje pa handhjulet 2



2. Tend for maskinen. OBS: Sgrg for, at patronbeskyttelsen 6
er i nederste stilling!

3. Ker med handhjulet 5 og den gnskede tilspending oversla-
den 1 inkl. drejestél langs med det roterende emne

Hvis der skal drejes en konus eller en kegle, skal oversleden 1
drejes det gnskede mal:

1. Ved at dreje handhjulet 5, kares oversladen 1 sa langt til hgj-
re, at man kan komme til skruen.

2. Lasn skruen 4 og indstil den gnskede konicitet ved hjelp af
markeringerne pa vinkelskalaen 7.

3. Stram skruen 4 igen. Ved at dreje handhjulet 5 kan oversla-
den og dermed drejestélet beveeges under drejningen.

Vear opmarksom pa, at skalaringene kan bevages og sattes pa
nul her, lige som pa maskinens andre handhijul. Den afstand,
stélet er blevet bevaget, kan afl@ses pa skalaen. En omgang pa
handhjulet svarer til en vandring pa 1 millimeter.

Tre-bakke patronen (fig. 6)

Patronen 1 er til is&tning og opspanding af det emne, der skal
bearbejdes. Den har et hul pa 8,5 mm, ngjagtigt som maskinens
arbejdsspindel. Dvs. at runde materialer med en diameter pa
godt 8 mm ogsa kan fares gennem spindlen!

0BS!

Hvis der opsp&ndes et lengere emne, som fares gennem spind-
len og rager ud mod venstre, er der gget risiko for at komme til
skade. Var derfor sarligt forsigtig, sa den roterende aksel ikke
far fat i nogen genstande. Dette omrade skal derfor afsikres ser-
skilt.

Opspanding af emnet:

De to stifter 2 og 3, som medfelger, s&ttes i hullerne i periferi-
en af de to patroner, og de to patrondele drejes i hver deres ret-
ning for at abne spandebakkerne. Den modsatte drejeretning
ger, at bakkerne lukker og spander emnet fast, nar det er sat i.

Vende bakkerne (fig. 7):

Hvis bakkerne, som beskrevet ovenfor, drejes helt udad, kan de
tages ud, vendes og sattes i igen.

Fig. 7a viser den normale stilling: Den er til en konventionel op-
spanding, som vist i fig. 7a og til indvendig opspanding af f.eks.
rormaterialer. Til hgjre ses de vendte bakker: | denne stilling kan
der ogsa opspandes emner med store udvendige diametre
(Fig. 7b).

1. 0BS: Bakkerne er nummererede! Abn patronen, indtil bak-
kerne lgsnes fra patronen. Det foregér i raekkefalgen 3, 2 og
1.

2. Vend bakkerne og set farst nr. 3 i en af de tre foringer.

3. Tryk bakke nr. 3 mod patronens centrum og drej samtidigt pa-
tronen i opspandingsretningen.

4. Nar gevindsneglen har faet fat i bakke nr. 3, skal bakke nr. 2

settes i den naste fering (med uret).

. Gentag den far beskrevne proces med nr. 2 og nr. 1.

. Kontroller derefter, om alle bakkerne er centreret.

7. Hvis du igen vil arbejde med indvendige bakker, sa gentag den
for beskrevne proces, men i omvendt rekkefalge, dvs. farst
isattes bakke nr. 1 og 2 og sa nr. 3.

o o

Den drejbare stalholder
Valge drejestal (fig. 8)

0BS!

En korrekt drejning kraever, at:

» man har valgt det rigtige drejestal til det pagaldende formal,
» drejestalets &g er skarp,

* drejestalets &g er justeret praecist "midt pa”

e 0g at der arbejdes med det rigtige omdrejningstal.

Her vil vi praesentere de typer drejestal, som vi har samlet i vo-
res set 24524 (ekstraudstyr):

Venstre sidestal (a)

« bruger man, for pa kort tid at spantage sa meget materiale
som muligt i venstre bearbejdningsretning uden at tage sar-
ligt hensyn til emnets overfladekvalitet.

Hajre sidestal (b)

* bruger man, for pa kort tid at spantage sa meget materiale
som muligt i hgjre bearbejdningsretning uden at tage serligt
hensyn til emnets overfladekvalitet.

Skrubstal (c)

« il groft forarbejde pa emner. Pa grund af den serlige slibning
egner dette stal sig til at fierne en sterre mangde spaner
uden starre krav til overfladekvaliteten.

Spidsstal (d)
 anvendes, for at fa en pan overflade ved lille spantagning.

Stikstal (e)
« il stikdrejning og afskaring af emner ved stikning.

Udboringsstal (f)
» anvendes til indvendig drejning.
Opspanding af drejestal (fig. 9)

0BS!

Drejestal skal opspandes sa kort som muligt. Hvis de rager for
langt ud kan de fore til svingninger, ungjagtigheder og ru over-
flader.
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| en multi-stdlholder kan der opspandes drejestal med et tveer-
snit pa op til 6 x 6 mm

1. Begge skruer 1 (fig. 9) skrues sa langt ud, at det valgte drej-
estal 2 passer i holderen

2. Lag stalet i stalholdernoten og klem det fast med skruerne
1. OBS: Stalet skal opspandes s kort som muligt!

3. For stalets spids hen mod pinoldokkens pinolspids og kon-
troller hgjden.

Det kan vere ngdvendigt at legge f.eks. tynde plader under he-
le stalfladen ved stal af forskellige starrelser, for at udligne hgj-
deforskellen.

Der kan opspandes to drejestal pa en gang i stalholderen. Det
ger arbejdet nemmere, fordi man efter at have justeret drejesta-
lene mellem de enkelte bearbejdningstrin pa et emne kun behg-
ver at dreje stalholderen for at arbejde med det respektive stal.
Man skal bare lgsne unbrakoskruen 4, dreje stalholderen og
stramme skruen 4 igen. Og man kan generelt selvfalgelig ogséa
regulere stdlets vinkel i forhold til emnet, hvis det er nadvendigt.

Genstartsheskyttelse

0BS!

Af sikkerhedsmassige drsager er maskinen udstyret med en sa-
kaldt genstartsbeskyttelse: Hvis strammen afbrydes kort under
driften, starter maskinen af sikkerhedstekniske arsager ikke auto-
matisk igen.

Men maskinen kan i sa fald startes normalt med tend-knappen.

Passende omdrejningstal

Alt efter materiale og diameter skal spindlens omdrejningstal til-
passes emnet: Pa den ene side aftager skerehastigheden ved
mindre drejeradier, hvilket der skal kompenseres for med et hgj-
ere omdrejningstal, og pa den anden side er valget af det rigti-
ge omdrejningstal 0gsa i hej grad afhangig af det materiale, der
skal bearbejdes. Det galder altsd her om at finde det rigtige
kompromis.

Hertil har vi udstyret vores drejemaskine med en elektronisk ha-
stighedsregulering plus et to-trins remtraek.

Saledes kan omdrejningstallet indstilles fra 800 til 5000 om-
drejninger.

Indstilling af spindelhastighed (fig. 10)

Pasatning af drivremmen

0BS!

Treek altid stikket ud, for du arbejder i gearkassen. Der er risiko
for at komme til skade!

1. Lesn fingerskruen 1 pa spindeldokken og vip laget op.
2. Lesn unbrakoskruen fra remstrammeren 3.
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3. Valg omdrejningstaltrin ved at lzgge driviemmen 4 pa. Kon-
troller, at driviemmen sidder korrekt pa remskiven!

4. Pres remstrammeren 3 i det lange hul 5 let mod driviemmen
o0g stram unbrakoskruen igen. Sgrg for, at remmen er stram-
met korrekt og ikke for meget. Hvis den er strammet for me-
get, gger det sliddet pa rem og lejer og bremser motoren en
del.

5. Far arbejdet pabegyndes, skal gearkassen lukkes og finger-
skruen 1 strammes igen.

Elektronisk hastighedsregulering

Ud over at vaelge gear ved at sette drivremmen pd, kan man
desuden regulere omdrejningstallet elektronisk efter beting-
elserne.

1. Knappen pos. 6 (fig. 10) til indstilling af omdrejningstallet

under arbejdet drejes til venstre eller til hgjre.

Arbejde med maskinen (fig. 11)

0BS!

Arbejd altid inden for det angivne ydelsesomrade! Undga
overbelastningshetingede blokeringer af spindlerne. Hvis
spindlen blokerer under brugen, sé sluk straks for maskinen og
indstil fremferingen og positioneringen séledes, at maskinen
ikke overbelastes, nar du fortsatter arbejdet.

0BS!

For el-stikket sattes i skal det kontrolleres, om angivelserne pa
typeskiltet stemmer overens med det lokale el-nets specifikatio-
ner. Ellers kan det fare til skader eller farlige situationer under ar-
bejdet, hvis specifikationerne ikke stemmer overens!

0BS!
Beer altid herevaern og sikkerhedsbriller under arbejdet!

0BS!
Undga en unormal kropsholdning! Sta stabilt og hold ligevaegten.

0BS!

Patronbeskyttelsen skal altid vere vippet ned under arbejdet!
Hvis den er defekt, ma maskinen ikke teendes!

Eksempel pa lzngdedrejning (a)

Bemark:

En drejemaskines anvendes hovedsageligt til drejning parallelt
med drejeakslen og bearbejdning af cylindriske genstande.

1. Stram emnet som beskrevet i kapitlet "Opspanding af em-
net".
2. Kontroller, at emnet kan drejes frit.



3. Det ngdvendige omdrejningstal indstilles ved at satte rem-

mene pa i gearkassen (se forrige afsnit). OBS: Far du ten-

der, drej hastighedsknappen til venstre.

Spend et egnet stdl i stalholderen (se "Opspanding af drej-

estal").

Sleden kares fra hgjre mod venstre hen mod emnet.

Juster skeredybden med tveersleden 1.

Kar tveer- og overslade hen mod emnet.

Tand for maskinen pa hovedafbryderen. OBS: Kontroller, at

patronbeskyttelsen er vippet ned.

9. Bevag tvaer- og oversladen ved at dreje handhjulene. 0BS:
Slder eller drejestal ma ikke bevaeges modsat patronen!

10. Nér du er feerdig med at arbejde ved maskinen, sa sluk for
hovedafbryderen

bl

o NSO

Eksempel pa plandrejning (b)

Bemark:

Denne arbejdsmade anvendes til at dreje det forreste endestyk-
ke af et emne plant. Ga frem som ved den fer beskrevne plan-
drejning med folgende s&regenheder:

1. Opspand hgijre sidestal ca. 2° til 3° forskudt. Vinklen skal jus-
teres ved at dreje stalholderen.

2. Tversleden inkl. drejestal bevaeges udefra og ind (til cen-
trum), mens hgijre endestykke eller akselskafter bearbejdes.

0BS!

Ved emner med storre diametre er skerehastigheden udefra og
indad meget forskellig. Derfor skal drejestalet indstilles forsig-
tigt og langsomt med tveer the softicated lady sleden!

Eksempel pa konusdrejning (c)

Oversleden er udstyret med en skala og kan drejes 45° til to si-
der ifm. konusdrejning. Ga frem som beskrevet under "Arbejde
med oversleden”. Fremgangsmaden er den samme som ved
lengdedrejning.

Afstikning af et emne (d)

0BS!

Stikstal skal opspandes sa kort som muligt. Serg for, at stik-
stalets &g er positioneret pracist! Den bar veere i samme hgjde
som drejeaksen eller en smule under!

1. Stikstalet opspaendes retvinklet i stélholderen.
2. Bevag forsigtigt tvaersleeden inkl. drejestal udefra og indad (til
centrum). Nar emnets drejeakse passeres, skeres det af.

0BS:

Ga yderst forsigtigt frem, sa det stykke, der skares af, ikke fly-
ver omkring. Der er risiko for at komme til skade!

Bearbejdning af I&ngere emner med pinoldok
og pinolspids (fig. 12)

—_

. Hertil skal der bores et centreringshul i hgjre side af emnet.

2. Ved behov plandrejes hgjre endestykke.

3. Borepatronen (ekstraudstyr) settes i pinolrgret 5 som be-
skrevet i kapitlet "Is@tning af patron’, og der opsp&ndes et
centerbor.

4. Losn spendearmen 2 og ker pinoldokken 6 inkl. borepatron
og centerbor tet hen til emnets endestykke. Stram spande-
armen 2 igen.

5. Tend for maskinen og bor centreringshullet med pinolfrem-
faringen. Det gores ved at dreje handhjulet 3 i hgjre side af
pinoldokken, og skubbe centerboret let ind i emnet med pi-
nolrgret. Sluk for maskinen.

6. Kar pinolrgret 5 sa langt tilbage med handhjulet 3, at bore-
patronens konus lgsner sig. Skift borepatronen ud med den
medlgbende pinolspids 1.

7. Kar den medlgbende spids 1 eller pinoldokken 6 hen mod
emnet. Kontroller derefter, at speendearmen 2 er strammet.

8. Juster pinolrgret med handhijulet 3, indtil der ikke er noget
som helst slor.

9. Bloker pinolrgret med fingerskruen 4.

Reparation og service

Renggring
0BS!

Traek netstikket ud ifm. med alt justerings- og servicearbejde! Der
er risiko for alvorlige person- og tingskader pa grund af en util-
sigtet start af maskinen eller et elektrisk stod!

1. Nar du er feerdig med at bruge maskinen, fiernes alle spaner
grundigt med en pensel eller en handkost. Der ma ikke be-
nyttes trykluft til rengaringen.

2. Alle bevaegelige dele, spindler og faringer skal regelmassigt
smares med olie!

Huset kan sa renggres udvendigt med en blgd, evt. fugtig klud.
Hertil kan der benyttes mild s&be eller et andet egnet renge-
ringsmiddel. Undga at bruge oplesningsmidler eller alkoholholdi-
ge rengaringsmidler (f.eks. benzin, rengaringssprit osv.), da dis-
se kan gdelegge maskinens plasthus og fierne al smgremiddel.

0BS
Udskiftning af el ledning ma kun foretages af Proxxon Service-
center eller af en kvalificeret specialist.

Indstille feringernes slgr (fig. 13)

Bemark:

0gsé selvom faringerne smares regelmassigt med olie, kan det
ikke undgas, at der i lobet af et stykke tid dannes et slgr pa grund
af slid.
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Den her beskrevne fremgangsmade for oversladen er den sam-
me for alle faringer, og gaelder derfor ogsa for resten af faring-
erne pa din drejemaskine. Derfor vil disse ikke blive behandlet
separat her. Indstil faringerne efter mottoet: Kun sa "stramt' som
ngdvendigt, men sa letlgbende som muligt!

Teenk pa: Hvis feringer indstilles for teet, kraver det flere kreef-
ter at betjene maskinen og det giver et storre slid!

1. Lesn justeringsskruernes 2 kontrametrikker 1 (fig. 13) il
oversleden 3 med en gaffelnggle 5 og skru dem en smule ud.

2. Justeringsskruerne 2 skrues lige meget i med en unbrako-
nggle 4, indtil slaret er fiernet.

3. Stram kontramgtrikkerne 1 igen. Hold samtidigt justerings-
skruerne 2 fast med en unbrakonggle i samme position, sa
de ikke drejer sig igen.

4. Kontroller til sidst, om sleden stadigvak er nem at skubbe,
og om den karer fuldstendigt uden slar.

Indstil handhjulenes slor (fig. 14):

Ligesom pa faringerne kan slitage pad handhjulene heller ikke
undgas under arbejdet, hvilket gor, at slgret langsomt men sta-
digt bliver starre. For at minimere dette igen, ga frem pa falgende
made:

1. Hold fast i hdndhjulet 1 og lesn hattematrikken 2.

2. Drej handhjulet en smule til hgjre

3. Stram hattemgtrikken igen og hold fast i handhjulet imens.

Teenk ogsa her pé:
Det er ikke hensigtsmassig helt at eliminere slgret og fa en for
"stram" indstilling af handhjulene: Hvis handhjulene indstilles for
teet, kreever det ogsa her flere kraefter at betjene maskinen og det
giver et starre slid!

Tilbehgr til FD 150/E

Drejestalsat (artikel 24524)

Settets indhold er allerede blevet preesenteret i kapitlet "Valge
drejestal”.

Tandkranspatron (artikel 24152)

Der kan opspandes bor fra 0,5 til 6,5 mm i patronen til frem-
stilling af huller i de plane sider.

Is@tning af borepatron (fig. 15)

1. Den medlgbende pinolspids fiernes fra pinolrgret som be-
skrevet i "Arbejde med pinoldokken"

2. Konus fra patronen 1 og pinolrgret 2 renses godt for fedt og
snavs.

3. Sat tappen i pinolrgret og tryk borepatronen godt pa.

4. Spand boret op
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5. Nu kan hele pinoldokken 3, efter at spendeskruen 4 er lgs-
net, skubbes hen til det emne, der skal bearbejdes. Stram
spandeskruen 4 igen.

6. Ker boret hen mod emnet ved at dreje handhjulet 5.

7. Teend for maskinen og ker boret sa langt ned i emnet, som
du gnsker, ved at dreje handhjulet 5.

Et tip: Hvis boret kun sattes pa med et let tryk, kan skalaringen
6 "nulstilles". Pa den made kan man bore huller med defineret
dybde, idet man holder gje med markeringerne pa skalaen og
teeller, hvor mange omgange man drejer, mens man indstiller: En
omgang med hjulet bevager boret 1 mm.

Multi-sp@ndetanger ER 11 (artikel 24154)

Spandetengerne er serdeles velegnede til bearbejdning af run-
de dele med hgj pracision. Koncentriciteten er her vasentligt
starre, end hvis der arbejdes med patroner med bakker.

0BS!
Der kan anvendes emner med en diameter pa op til 0,5 mm
under spendetangens nominelle diameter.

0BS:

Omlgbermetrikken ma aldrig strammes, nar der ikke er sat et
emne i.

Indstilling af spandetengerne (fig. 16)

—_

. Hold hovedspindlen 2 fast ved de flade stykker med den nag-
le 1, der falger med maskinen, og skru patronen 3 af hoved-
spindlen.

2. Pasningen til isetning af spendetengerne 4 i hovedspindlen

rengares grundigt.

3. Set spaendetengerne 5 i og skru omlgbermatrikken lgst pa.

4. Szt et passende emne i spendetangen og stram omlgber-

mgtrikken 6 med ngglen 7, som er vedlagt spendetangsat-

tet.

Boriskaffelse:

Maskinen ma ikke smides i skraldespanden sammen med hus-
holdningsaffaldet! Maskinen indeholder materialer, som kan gen-
bruges. Skulle der vaere spargsmal, sa kontakt venligst din lo-
kale genbrugsstation eller andre tilsvarende kommunale ord-
ninger.



EU-overensstemmelseserkl@ring

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

Produktnavn: FD 150/E
Artikel nr.: 24150

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

EMC-direktiv 2014/30/EF
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/11.2014
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: 18.09.2017

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med under-
tegnede
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Firord Sékerhetsanvisningar

Anvéndning av denna bruksanvisning:

gor det lattare att ldra kdnna maskinen
forhindrar storningar genom felaktig mandvrering
okar maskinens livslangd.

Ha alltid denna bruksanvisning tillhands.
Anvénd endast denna maskin med god kunskap om och under
beaktande av denna bruksanvisning.

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

* handhavande som inte motsvarar normal anvandning

« om maskinen anvands for annat arbete dn det som namns i
bruksanvisningen

* om sékerhetsforeskrifterna inte foljs

« anvandningsfel

« bristande underhall

* anvédndning av reservdelar som inte har tillverkats av
PROXXON.

Folj sékerhetsforeskrifterna for din egen sékerhet.
Anvand endast PROXXON-reservdelar. Vi forbehaller oss ratten
att utfora dndringar pd maskinen i enlighet med den tekniska ut-

vecklingen: Vi 6nskar dig lycka till med maskinen.
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Undvik oordning i arbetsomradet.
En rorig arbetsplats innebér alltid 6kad risk for olycksfall.

VIKTIGT!

Lds igenom samtliga anvisningar. For det fall att
nedanstaende anvisningar inte f6ljs, finns det risk for @
elektriska stétar, brand och/eller svara personskador

FORVARA DESSA ANVISNINGAR PA EN SAKER PLATS.

Fést maskinen plant och sékert pa ett fast underlag.
Se alltid till att maskinen inte kan falla ner eller valta, dven nér
den anvands.

Kontrollera maskinen med avseende pa ev. skador fore varje
anviandning.

Observera: Defekta delar, sérskilt skadade skyddsanordningar
far endast bytas av en fackman eller PROXXON-kundservice.
Anvénd endast Proxxon originalreservdelar.

Manipulera inte din maskin!

Gor inga dndringar pa maskinen! Den mekaniska och elektriska
sikerheten kan paverkas, sarskilt foreligger risk for elektriska
stétar och minskad sékerhet

Detta kan leda till personskador och materiella skador.

Arbeta aldrig utan de avsedda skyddsanordningarna.



Var uppmarksam pa omgivningens paverkan!
Anvénd endast maskinen i torr miljo och aldrig i narheten av
brannbara vétskor eller gaser. Ombesdrj god belysning!

Anviand skyddsglasdgon!

Anvénd hirselskydd!
Ljudtrycksnivan under arbete med maskinen kan overskrida
85 dB (A). Anvénd horselskydd!

Bér lampliga arbetsklader!

Anvénd inte I6st sittande kldder, t.ex. slips eller halsduk, under
arbetet. De kan fastna i rorliga delar eller i arbetsstycket och or-
saka personskador. Anvand harnat vid langt har och ta av smyck-
en.

Skadade eller deformerade svarvstal far inte anvandas.
Se ovillkorligen till att svarvstalen &r felfria. Kontrollera fore var-
je anvdndning genom okuldr besiktning att de dr i fullgott skick!

Hall barn och askadare pa avstand fran arbetsomradet.

Se till att barn samt askadare haller sig pa tillréckligt stort sa-
kerhetsavstand! Ungdomar under 16 ar far endast anvanda ma-
skinen under fackmdéssig handledning och i utbildningssyfte.
Maskinen ska férvaras utom barns rackvidd nér den inte an-
vands!

Overbelasta inte verktyget.

Optimalt resultat erhalls naturligtvis inom det effektomréde som
maskinen &r konstruerad for! Undvik dérfér for stora arbetss-
stycken! Anvdnd inte maskinen for annat &ndamal an den ar av-
sedd for.

Var alltid forsiktig och uppmérksam!

Var uppmarksam pa maskinen under arbetet och arbeta pa ett
fornuftigt sétt. Anvénd inte maskinen om du &r okoncentrerad
eller trott eller om du har druckit alkohol.

Hantera anslutningskabeln pa ett omsorgsfullt satt!

Skydda anslutningskabeln mot vdrme och vassa kanter och dra
den sa att den inte kan skadas. Anvand inte kabeln for att dra ut
kontakten frén uttaget och lyft inte maskinen i kabeln. Hall rent:
Skydda kabeln mot fett och olja!

Rengir noga maskinen efter arbetet!

Ta ut nétstickproppen!

Nar maskinen inte anvands vid underhall, verktygsbyte, rengo-
ring eller reparation ska nétstickproppen tas ur eluttaget! Vid
rengoring ska dven span tas bort!

Lds noga bruksanvisningen fiore anvandning och forvara den
omsorgsfullt!

Oversikt dver maskinen

Forklaring (bild 1)

Spindeldocka
Svarvchuck
Svarvstalshallare
Medlépande dubb
Pinol

Kldmskruv for pinol
Dubbdocka

Ratt for pinol

9. Kldmspak for dubbdocka
10. Ratt for toppslid
11. Toppslid

12. Planslid

13. Ratt for planslid
14. Véxelladsholje

15. Strombrytare

16. Varvtalsvred

17. Chuckskydd

18. Nyckel

19. Spénnstift

NSO RN

Beskrivning av maskinen

FD 150/E &r en kompakt precisionssvarv med praktisk utrust-
ning. Den har en plan- och éverslid, en stabil spindeldocka med
en hogklassig lagring med rullager, en kraftig motor samt en
dubbdocka med medldpande dubb.

Dessa egenskaper tillsammans med den kraftiga och exakta
bédden av stranggjuten aluminium g6r FD 150/E till en specia-
list for alla sma och komplicerade arbetsstycken.

Aven det hoga varvtalet 4r bra for det typiska anvandningsom-
radet:

Det majligg6r dven vid arbetsstycken med mycket liten diame-
ter alltid den passande skérhastigheten. Instélining sker via en
tvastegs remdrivning i kombination med en kanslig elektronisk
reglering.

Forutom den klassiska svarvningen kan dven koner resp. kon-
formade element tillverkas med den vridbara toppsliden. Med
borrchucken, som finns som tillbehor, géar det latt att borra hal i
kortsidan.

For alla som har sérskilt hoga krav pa jamn gang har vi i vart sor-
timent en spanntangssats for denna maskin: Det nddvindiga
ER11-fastet finns i huvudspindeln. Pa de féljande sidorna pre-
senterar vi maskinen och dess méjligheter samt de tillbehér som
finns. Proxxons team hoppas att du har stor gladje av din ma-
skin nér du arbetar med den!

Leveransens omfattning

1st. Svarv FD 150/E

1 st. Bruksanvisning

1 st. Broschyr sdkerhetsanvisningar
1 st. Skruvnyckel

2 st. Spannstift
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Tekniska data svarv FD 150/E:

Spénning: 230 volt
Frekvens: 50/60 Hz
Effekt: 100 watt
Dubbavstand: 150 mm
Dubbhdjd: 55 mm
Hojd 6ver support: 33 mm
Spannomréde innerback: 1-20 mm
Spannomrade ytterback: 20 - 60 mm
Justering planslid: 40 mm
Justering 6verslid: 60 mm
Spindeldppning: 8,5 mm

Konfaste, konsida: for ER 11-spénntdnger

Hallare for stal: 6x6

Bullerniva: <70 dB(A)
Maskinens matt: 360 x 150 x 150
Vikt: cad,5kg
Spindelvarvtal:

- i véxelldge 1: 800 - 2800 v/min
- i vixellage 2: 1500 - 5000 v/min

Buller-/vibrationsinformation

Uppgifterna om vibration och buller har faststallts dverenss-
stdmma med standardiserade och normativt féreskrivna mat-
metoder och kan anvandas for att jamfora elapparater och verk-
tyg med varandra.

Dessa varden tillater likasa en preliminar bedomning av belast-
ningarna som orsakas av vibration och buller.

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

Ténk pa att vibration och buller ar beroende av verktygets an-
vandningsforhallandena. Dessa kan avvika fran de virden som
anges i denna bruksanvisning. Verktyg med bristande under-
hall, olampliga arbetsmetoder, olika arbetsstycken, for hog
frammatning, oldmpliga arbetsstycken eller material, eller ett
olampligt tillbehor kan avsevart 6ka vibrationsbelastningen och
bulleremissionen dver hela arbetsperioden.

For en exakt uppskattning av den faktiska vibrations- och bull-
lerbelastningen ska man &ven ta hansyn till hur lang tid som
maskinen ar avstangd eller ar igang, men inte anvands. Detta kan
avsevdrt minska vibrations- och bullerbelastningen éver den to-
tala tidsperioden.

Varning:

« Var noga med att regelbundet utfora underhall pa era verk-
tyg

* Avbryt genast arbetet vid for kraftiga vibrationer!

« Ett olampligt tillbehor kan orsaka omattliga vibrationer och
buller. Anvédnd endast ldmpliga tillbehor!

» Légg vid behov in Idmpliga pauser i arbetet!
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Endast avsedd att anvandas i slutna utrymmen!

Maskinen far inte kastas bland hushallsavfall!

_
.7_{
Arbeta alltid med horselskydd! @

Anvédnd skyddsglaségon!

Fara!

Se efter att arbetsstycket har spants fast till att inga spannstift
eller nycklar ar kvar i de darfor avsedda halen i chucken!
Om maskinen startas nar spannstift annu finns kvar i chuckha-
len kan dessa slungas ivég eller fastna vid starten.

Se emellertid till att backarna ar fastspanda, da de utan mottryck
kan lossna av centrifugalkraften.

Risk for allvarliga personskador eller
sakskador!

Uppstillning och idrifttagning

Fara!

Det foreligger risk for ovantad start! Risk for personskador.
Ta darfor absolut ut stickproppen fran eluttaget vid alla in-
stillnings- och underhallsarbeten!

Installera maskinen (fig. 2a och fig. 2b):

Observera!

Kontrollera omgéende maskinen betraffande eventuella trans-
portskador efter uppackning! Skador péa forpackningen ar ett
tecken pa felaktig hantering under transporten! Transportskador
ska omgaende reklameras till terforsaljaren eller respektive
transportféretag!

Foljande delar ingar som standardutrustning for PROXXON-
svarv FD 150/E:

 trebackschuck

e chuckskydd

* medlépande dubb
* verktygssats

« stalhdllare

Observera!

Kontrollera att plasthuven 1 (fig. 2 a) dr sténgd ndr maskinen
lyfts. Sténg i annat fall huven och dra at letterskruven 2. | annat
fall finns risk att locket gar sonder.



1. Taupp svarven ur forpackningen och stéll upp den pa ett rakt
och jamnt underlag. Uppstéllningsytan ska vara stabil och
inte utsatt for vibrationer. Se till att svarven sakert star sta-
bilt!

2. Observera: Under arbetet maste maskinen vara fastskruvad i
underlaget! | vinkelflinsarna pa baddens andlock finns hal
(pos. 3) for detta. Anvand skruvar med diameter 4 mm.

3. For atkomst av skruvhalet pa spindeldockans sida ar det vik-
tigt att félla upp plasthuven 1. Lossa letterskruven 2 (fig. 2a)
och fall upp plasthuven.

Svarvens delar och handhavande

Dubbdocka (fig. 3):

Dubbdockan 1 pa maskinbdddens hogra sida innehaller pinolen
2. I dennas innerkon sétts den medlépande dubben in. Harmed
kan langa arbetsstycken stodjas och stabiliseras.

Observera!

Nar chuckens dverhang ar stérre dn ca tre ganger arbetsstyck-
ets diameter bor arbetsstycket principiellt héllas i hogra anden
genom dubbdockan med dubben.

Spetsen bor dérvid sticka in i ett sd kallat centreringshal. Detta
kan utféras med borrchucken som finns som tillbehér. Forloppet
beskrivs utférligt 1angre fram i texten.

Observera!

Féstkonen ska vara helt ren.
Smuts och framfor allt metallspan paverkar noggrannheten ne-
gativt och kan forstdra pinol och kon.

Arbeta med dubbdockan

1. For att sdtta in t.ex. dubben 3 kor ut pinolen 2 genom att vri-
da ratten 4 ca 10 mm.

2. Sétt in dubben med kon med kraft fér hand i pinolen. Konen
sitter fast och kan inte dras ut framifran.

3. For att grovt skjuta dubbdockan 1 till arbetsstycket, lossa
klamspaken 5 (Fig. 3), skjut dubbdockan pé baddstyrningen
till det onskade laget och dra ater at klamspaken 5. Genom
att vrida ratten 4 kan dubben séttas mot arbetsstyckets kort-
sida doserat med ett ldtt tryck. Pinolen ska kldimmas fast i
detta lige genom att dra &t letterskruven.

4. For att lossa den medlopande dubbens kon (eller ett annat
isatt verktyg) efter arbetet, skruva in pinolen 2 sé langt som
mojligt i dubbdockan genom att vrida ratten 4. Konen loss-
nar och kan tas bort.

Planslid (Fig. 4)

Genom vridning av ratten 2 mojliggor plansliden 1 svarvstalets
rérelse 3 lodrétt mot arbetsstyckets rotationsaxel.

Det mdjliggér matningen under arbetet, dvs. regleringen av skar-
djupet.

Observera: Maskinens rattar &r férsedda med vridbara skalring-

ar. For att flytta sladen en bestdmd stracka kan skalringen stéllas

pa 0. Den exakta matningen kan avlasas pa skalan medan ratten
mangvreras.

Darutdver dr bearbetning av en plan yta pa andytan av arbetss-
stycket (plansvarvning) eller s kallad "avsticka" av ett arbetss-
stycke mojlig. Med detta forstas sticksvarvning forbi rotations-

axeln sa att arbetsstycket skalas av.

Arbeta med plansliden

1. Plansliden (tillsammans med toppsliden) kan pa maskin-
baddens styrning skjutas till bearbetningspositionen pa ar-
betsstycket. Lossa kldmspaken 4, flytta sliderna till 6nskad
position och spann ater kiamspaken 4.

2. Reglera fére och under arbetet vid behov positionen for
svarvstalet 3 genom att vrida ratten 2.

Toppslid (Fig. 5)

Toppsliden 1 méjliggér den direkta styrningen och forflyttning-
en av stalhallaren inkl. svarvstalet, foretradesvis i langdriktning.
Dessutom kan toppsliden pa var maskin vridas. Detta gor att in-
te enbart cylindriska arbetsstycken kan tillverkas, genom att
svarvstalet kan forflyttas parallellt till maskinens langdaxel
(svarvning i langdled): Aven konformade arbetsstycken eller ko-
niska avsnitt kan svarvas nar toppsliden vrids nagot.

For detta finns det en vinkelskala med vars hjalp det gar att stalla
in vinkeln hos konen som ska tillverkas.

Slidens forflyttningsstriacka pa den exakta laxstjartsstyrningen ar
60 mm.

Arbeta med toppsliden

Vid leverans ar toppsliden 1 instélld pa exakt =0°, dvs. for (cy-

lindrisk) langssvarvning.

1. Flytta svarvstélet 3 radiellt till Gnskat lage genom att vrida
ratten 2.

2. Starta maskinen. Observera: Se till att chuckskyddet befinner
sig i det nedre ldget!

3. Genom att vrida ratten 5, flytta toppsliden med svarvstalet
med dnskad matning langs det roterande arbetsstycket.

Ska en kon eller kgla svarvas maste toppsliden 1 vridas med on-
skat matt:

1. Flytta toppsliden 1 med ratten 5 s langt at hoger att skruven
4 blir atkomlig.

2. Lossa skruven 4 och stéll in 6nskad konicitet med hjalp av
markeringarna pa vinkelskalan 7.
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3. Dra ater at skruven 4. Genom att vrida ratten 5 kan toppsli-
den och dédrmed svarvstalet flyttas vid svarvningen.

Observera att hér liksom vid maskinens andra rattar dven skal-
ringarna ar rorliga och kan nollstéllas. Strackan som stalet har
forflyttats kan avldsas pa skalan. Ett rattvarv motsvarar strack-
an 1 mm.

Trebackschucken (fig. 6)

Spannchucken fungerar som féste och for fastspénning av ar-
betstyckena som ska bearbetas. Den har en 6ppning pé 8,5 mm
precis som maskinens arbetsspindel. P& sa sétt kan dven runt
material med en diameter pa nagot mer an 8 mm foras genom
spindeln!

Observera!

Om ett langre arbetstycke spénns fast, som fors genom spin-
deln och sticker ut at vanster finns dkad risk for personskada.
Var speciellt forsiktig i detta fall sa att inga foremal fastnar i
den roterande axeln. Skydda detta omrade extra.

Spénna fast arbetsstycket:

Stick in de bada stiften 2 och 3, som ingar i leveransen, i de av-
sedda halen pa chuckkroppens periferi och vrid de bada chuck-
delarna mot varandra for att 6ppna spénnbackarna. Den mot-
riktade rotationsriktningen medfér efter isdttningen av arbetss-
stycket att backarna lases och att arbetsstycket ar fastspant.

Véanda backarna (Fig. 7):

Om backarna vrids helt utat enligt beskrivningen ovan kan de tas
bort, vandas och séttas pé igen.

Figur 7a visar normalldget: detta anvands for konventionell fast-
spanning enligt fig. 7a och for fastspénning av t.ex. rérmaterial
inifran. Till hoger visas de vanda backarna. | detta Idge kan dven
arbetsstycken med stor utvdndig omkrets spénnas fast (Fig. 7b).

1. Observera: Backarna ar numrerade! Oppna svarvchucken s&
mycket att backarna lossnar fran chucken. Detta sker i ord-
ningsféljden 3, 2 och 1.

2. Vrid runt backarna och for in nr 3 i en av de tre styrningarna.

3. Tryck back nr 3 i riktning svarvchuckscentrum och vrid sam-
tidigt chucken i riktning "spénna”.

4. Nar gangskruven har tagit tag i back nr 3 méste back nr 2 sétt-
tas in i ndsta styrning (medurs).

5. Utfor pd samma satt med nr 2 och nr 1.

6. Kontrollera ddrefter huruvida alla backar befinner sig i cen-
trerat ldge.

7. Om du ater vill arbeta med invandig backchuck upprepar du
de tidigare beskrivna stegen, dock i omvénd ordningsféljd,
dvs. sétt forst in back nr 1 och 2 darefter nr 3.
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Den vridbara flerstalshallaren
Vilja svarvstal (Fig. 8)

Observera!

For korrekt svarvning ar det mycket viktigt att:
e ratt svarvstal har valts for aktuellt arbete
 svarvstélets egg ar skarp

 svarvstélets egg star exakt pa "mitten”

» samt att arbetet utfors med korrekt svarvstal.

Har presenteras svarvstalstyperna som vi har sammanstallt i var
svarvstalssats 24524 (tillbehor):

Svarvstal vénster (a)

 anvands for att pa kort tid avverka sa mycket span som mgj-
ligt i vanster bearbetningsriktning utan sdrskild hansyn till
kvaliteten pd arbetsstyckets yta.

Svarvstal hdger (b)

 anvands for att pa kort tid avverka sa mycket span som méj-
ligti hoger bearbetningsriktning utan sarskild hansyn till kva-
liteten pé arbetsstyckets yta.

Skrubbstal (c)

o for grovt forarbete pa arbetsstycken. Genom den speciella
slipningen lampar sig dessa stal for stor materialavverkning
utan stora krav pa ytkvaliteten.

Spetsstal (d)
 anvands for att fa en snygg yta vid liten spanavverkning.

Stickstal (e)
» for sticksvarvning och fér att kapa arbetsstycket vid stick-
svarvning.

Ursvarvningsstal (f)
 anvands for invandig svarvning.

Spanna fast svarvstal (Fig. 9)

Observera!

Spénn in svarvstal med sa kort utstick som mdjligt. Ett stort ut-
stick medfor vibrationer, onoggrannheter och ej felfria ytor.

| flerstalshéllaren kan svarvstal med en sektion pa upp till 6 x 6
mm spénnas in

1. Vrid ut bada fastskruvarna 1 (fig. 9) s& mycket att det valda
svarvstalet 2 passar in i fastet.

2. Lagg in stalet i stalhallarsparet och kldm fast med skruvarna
1. Observera: Spann in stalet med sa kort utstick som moj-
ligt.

3. Kor stalets spets till dubbdockans dubb och kontrollera hoj-
den.



Det kan vara nédvéndigt att fér hojdanpassning vid olika storlek
pa stalen ldgga under t.ex. tunna platar pa hela ytan.

Stalhallaren gor det mojligt att samtidigt spanna in tva svarvstal.
Det underlattar arbetet eftersom efter justeringen av svarvstalen
mellan de enskilda bearbetningsstegen pé ett arbetsstycke en-
dast stalhallaren maste vridas for att kunna arbeta med det stél
SOm passar.

For att gora detta lossa bara insexskruven 4, vrid stalhdllaren och
dra &t skruven 4 igen. Naturligtvis kan stalets vinkel mot ar-
betsstycket pa samma satt dven regleras vid behov.

Aterstartskydd

Observera!

Maskinen dr av sakerhetsskél utrustad med ett sa kallat ater-
startskydd. Av sakerhetsskal forhindras maskinen att sétta igang
oavsiktligt vid ett kort spanningsavbrott.

Maskinen kan i detta fall startas pa normalt satt med start-
knappen.

Behovsanpassat varvtal

Spindelvarvtalet maste anpassas efter arbetsstyckets material
och diameter. A ena sidan minskar skarhastigheten med mindre
svarvradier vilket maste kompenseras med ett hogre varvtal, &
andra sidan beror korrekt varvtal dven i hdg grad av materialet
som ska bearbetas. Har géller det alltsa att finna den rétta kom-
promissen.

Darfor har vi forsett var svarv med en elektronisk varvtalregle-
ring samt en tvastegs remdrivning.

Pa sa sétts kan ett varvtalsomrade fran 800 till 5000 varv er-
hallas.

Stélla in spindelvarvtal (fig. 10):
Flytta drivremmen

Observera!

Innan arbetet utférs maste natstickproppen dras ut. Risk for per-
sonskador!

1. Lossa den lettrade skruven 1 pa spindeldockan och fall upp
locket 2.

2. Lossa insexskruven fran remspéannaren 3.

3. Valj aktuellt varvtalssteg genom att flytta driviemmen 4. Se
till att driviemmen sitter korrekt pa remskivorna!

4. Tryck spannaren 3 i det avidnga halet 5 latt mot driviemmen
och dra at insexskruven. Se till att remmen har lamplig spann-
ning. Om spanningen ar for hog okar slitaget pa rem och la-
ger och motorn bromsas kraftigt.

5. Innan arbete paborjas ska locket stangas och letterskruven
dras at.

Elektronisk varvtalsreglering

Forutom valet av véxelldgena genom att flytta driv.emmen er-
bjuder maskinen dessutom mdjligheten att anpassa varvtalet
elektroniskt till de aktuella forhdllandena.

1. Vrid varvtalsvredet pos. 6 (fig. 10) &t vanster eller hoger for
att stélla in varvtalet under driften.

Arbeta med maskinen (fig 11):

Observera!

Arbeta alltid i avsett effektomrade! Undvik att spindeln block-
eras genom dverbelastning. Om spindeln blockeras under ar-
betet sting da av maskinen direkt och stall for det fortsatta ar-
betet in matningen sa att maskinen inte dverbelastas.

Observera!

Kontrollera att uppgifterna pa typskylten verensstimmer med
de lokala forutséttningarna for ert elnét innan du satter i stick-
proppen i eluttaget. Om uppgifterna inte stimmer dverens kan
det leda till skador eller risker under arbetet!

Observera!
Anvand alltid hérselskydd och skyddsglaségon under arbetet!

Observera!

Undvik onormala kroppsstallningar! Se till att du star sakert och
behall jamvikten.
Observera!

Arbeta endast med nedfillt chuckskydd! Ar detta defekt far ma-
skinen inte anvédndas!

Exempel langdsvarva (a)

Information:
En svarv anvands huvudsakligen for att svarva parallellt med ro-
tationsaxeln och bearbeta cylindriska foremal.

1. Spann fast arbetsstycket enligt beskrivningen i kapitlet
"Spénna fast arbetsstycket”.

2. Kontrollera att arbetssycket kan rotera fritt.

3. Stéllin erforderligt varvtal genom att flytta drivremmarna (se

foregaende kapitel). Observera: Vrid varvtalsvredet at van-

ster innan maskinen startas.

Spann in ett lampligt svarvstal i stalhallaren (se ”Spanna in

svarvstal”).

Flytta supporten fran hoger till vanster till arbetsstycket.

Stall in skardjupet med plansliden 1.

Flytta tvdr- och toppsliden till arbetsstycket

Starta maskinen med huvudbrytaren. Observera: Se till att

chuckskyddet ar nedfallt.

9. Flytta tvar- och toppslid genom att vrida rattarna. Observe-
ra: Lt inte slid eller svarvstdl Iopa mot svarvchucken!

10. Stdng av maskinen efter arbetet med huvudbrytaren.

&
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Exempel plansvarva (b)

Information:

Detta arbetssatt anvands for att svarva ett arbetsstyckes kortsi-
da plan. Utfér de steg som beskrivs ovan under plansvarvning-
en med foljande tillagg:

1. Spénn in det hogra sidstalet justerat med 2° till 3°. Vinkella-
get stélls in genom att stélhéllaren vrids.

2. Flytta plansliden med svarvstal utifran och inat (mot cen-
trum) och bearbeta darvid den hdgra kortsidan eller axel-
klackar.

Observera!

Vid arbetsstycken med stdrre diametrar varierar skarhastigheten
ganska avsevart utifran och indt. Flytta darfor svarvstalet med
plansliden langsamt och med kénsla!

Exempel konsvarva (c)

Toppsliden ar forsedd med en skala och kan vridas 45° &t tva hall
for konsvarvning. Se beskrivning under "Arbeta med toppslid”.
Bearbetningssattet dr det samma som vid langdsvarvning.

Avsticka ett arbetsstycke (d)

Observera!

Spann in stickstal med sa kort utstick som mdgjligt. Se till att
stickstélets egg har exakt hojd! Denna bor befinna sig i rota-
tionsaxelns plan eller nagot under!

1. Spénn in stickstélet med rat vinkel i stalhallaren.

2. Flytta plansliden med stickstal forsiktigt utifran och inat (mot
centrum). Nar arbetsstyckets rotationsaxel passeras kapas
det.

Observera:

Var mycket forsiktig for att forhindra att det kapade arbetsstycket
kastas ivag. Risk for personskador!

Bearheta langre arbetsstycken med dubbdocka
och dubb (fig. 12)

1. For detta dndamal maste ett centreringshal borras i arbetss-
styckets hogra sida.

2. Plansvarva vid behov den hdgra kortsidan.

3. Sattin borrchucken (tillbehdr) i pinolen 5 enligt beskrivning-
en i kapitlet "Sétta i borrchuck” och spann in ett centrerings-
borr.

4. Lossa klamspaken 2 och flytta dubbdockan 6 med borrchuck
och centreringsborr ndra intill arbetsstyckets kortsida. Spann
ater klamspaken 2.

5. Starta maskinen och borra centreringshalet med hjélp av pi-
nolmatningen. For detta, vrid ratten 3 till hoger pa dubb-
dockan och skjut med pinolen centreringsborret latt in i ar-
betsstycket. Stdng av maskinen.
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6. Kor tillbaka pinolen 5 med ratten 3 s& mycket att borrchuck-
ens kon lossnar. Byt ut borrchucken mot den medldpande
dubben 1

7. Flytta den medlépande dubben 1 resp. dubbdockan till ar-
betsstycket. Tank pa att klimspaken 2 &r spand mot ar-
betsstycket efter att dubb och dubbdocka har skjutits mot
arbetsstycket.

8. Flytta pinolen med ratten s& mycket att allt spel ar eliminerat.

9. Lés pinolen med hjlp av letterskruven.

Reparation och underhall

Rengdring

Observera!

Vid allt instéllnings- och underhallsarbete ska natstickproppen
dras ur! Det foreligger risk for allvarliga personskador eller ma-
teriella skador pé grund av en oavsiktlig start av maskinen eller
risk for elstot!

1. Taefter anvandning av maskinen noga bort alla span med en
pensel eller en borste. Anvand inte tryckluft for rengéring.
2. Smorj alla rorliga delar, spindlar och styrningar regelbundet!

Héljet kan rengdras utvéndigt med en mjuk, ev. fuktad trasa. For
detta far mild tval eller ett annat lampligt rengoringsmedel an-
vandas. Rengdringsmedel som innehaller I6sningsmedel eller
sprit (t ex bensin, tvéttsprit osv.) ska undvikas, eftersom de kan
angripa héljets delar av plast samt tvdtta bort smorjmedlen.

Observera:
Byte av nétsladden far endast utforas av var Proxxon-Service-av-
delning eller kvalificerad specialist.

Stélla in styrningarnas spel (fig. 13)

Information:

Aven om styrningar regelbundet smérjs resp oljas in gar det in-
te att undvika att de pga. slitage har glapp.

Det hér for toppsliden beskrivna tillvigagangssattet ar det
samma for alla styrningar, déarfér &r det analogt for de dvriga
styrningarna pa din svarv. De behandlas darfor inte separat har.
Stall in styrningarna enligt denna princip: Precis sa "hart” som
nodvandigt men sa lattrorliga som mojligt!

Ténk pa att om styrningar stalls in for snavt sa ger det storre ma-
néverkrafter samt ett okat slitage!

1. Lossa lasmuttrarna 1 (fig. 13) hos justerskruvarna 2 for topp-
psliden 3 med en U-nyckel 5 och skruva ut den nagot.

2. Skruva in justerskruvarna 2 jamnt med en insexnyckel 4 tills
glappet har atgérdats.

3. Dra at lasmuttrarna 1 igen. Hall dérvid fast justeringsskru-
varna 2 med sexkantnyckeln 5 i sina lagen sa att de inte ror
sig.

4. Kontrollera dérefter huruvida supporten fortfarande ar latt-
rorlig ndr den flyttas och att den I6per helt utan glapp.



Stélla in rattarnas spel (fig. 14)

Precis som for styrningarna gar det naturligtvis inte att undvika
att rattarna slits vid driften. Det betyder att dodgangen langsamt
men konstant blir stérre. Minimera detta genom att:

1. hélla fast ratten 1 och lossa hatmuttern
2. vrida ratten nagot &t hoger
3. dra at hattmuttern igen och hall ddrvid fast ratten.

Tank har dven pa att:

En total eliminering av dodgangen och en fér "hard” instalining
inte dr limplig for rattarna. Om rattarna stélls in alltfor snévt sa
ger det stérre mandverkrafter samt ett okat slitage!

Tillbehdr for FD 150/E

Svarvstalssats (artikel 24524)

Innehallet i svarvstalssatsen har redan presenterats i kapitlet
"Vilja svarvstal”.

Kuggkransborrchuck (artikel 24152)

For att utfora hal fran kortsidan kan borr fran 0,5 till 6,5 mm
spannas in i borrchucken.

Sétta in borrchuck (fig. 15)

1. Ta bort den medldpande dubben fran pinolen enligt beskriv-
ningen under "Arbeta med dubbdockan”.

. Rengor chuckens 1 kon och pinolen 2 vl fran fett och smuts.

. Sétt in tappen i pinolen och skjut pa borrchucken kraftigt.

. Spénn fast borr.

. Nu kan den kompletta dubbdockan 3 efter att kldmspaken 4
lossats flyttas till arbetsstycket som ska bearbetas. Dra dér-
efter at kldmspaken 4.

. For borret mot arbetsstycket genom att vrida ratten 5.

7. Starta maskinen och I3t borren trdnga in i arbetsstycket till

onskat djup genom att vrida pa ratten 5.

o s W
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Tips: Om borret satts mot helt It kan skalringen nollstallas. P4
sa satt kan man utfdra hal med ett bestdmt djup genom att man
beaktar skalmarkeringarna och rdknar antalet rattvarv vid mat-
ningen. Ett varv flyttar borret 1 mm.

Fleromrades-spéanntinger ER 11
(artikel 24154)

Spanntangerna lampar sig speciellt for att bearbeta runda delar
med hdg precision. Rotationsprecisionen ar hérvid avsevért
storre an vid arbete med en backchuck.

Observera!

Arbetsstycken med en diameter upp till 0,5 mm under spann-
tdngens markdiameter kan anvindas.

Observera:
Dra aldrig at 6verfallsmuttern nar arbetsstycke inte har satts in.

Sitta in spanntédngerna (fig. 16)

1. Hall fast huvudspindeln 2 med den medféljande nyckeln i de
plana delarna och skruva av chucken fran huvudspindeln.
2. Rengor noga passningen for spanntangsfastet 4 i huvud-
spindeln.
. Sétt in spanntangen 5 och skruva latt pa dverfallsmuttern 6.
4. For in det passande arbetsstycket i spanntangen och dra at
overfallsmuttern 6 med nyckeln 7 fran spanntangssatsen.

w

Avfallshantering:

Maskinen far inte avfallshanteras som hushallsavfall! Maskinen
innehaller vardefulla amnen som kan atervinnas. Vid fragor an-
géende avfallshanteringen, kontakta de lokala atervinningsfore-
tagen eller andra relevanta kommunala organ.

-79-



EU-konformitetsférklaring
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PROXXON S.A.
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féljande riktlinjer och normgivande dokument:
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DIN EN 62841-1/07.2016
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PROXXON S.A.
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undertecknaren
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@ Preklad navodu k pouziti Soustruh FD 150/E

Obsah:

Predmluva ...
Bezpecénostni pokyn
Prehled stroje...
Legenda (obr. 1): .
Popis stroje
Rozsah dodavky ...
Technické Udaje o soustruhu FD 150/E: ........
Informace o hluku/vibracich
Instalace a uvedeni do provozu
Instalace pfistroje (obr. 2a a obr. 2b): ...........
Prvky soustruhu a jejich obsluha..
Konik (0BF. 3): v
Préce s konikem
Préce s pfi€nymi sanémi .
Horni sané (obr. 5)
Préce s hornimi sanémi
Tricelistové sklicidlo (obr. 6) ....
Upnuti obrobku: .............
Obréceni Celisti (obr. 7): .
Otogny vicenasobny noZovy drzak
Vybér soustruznického noZze (obr. 8)
Upnuti soustruznického noZe (obr. 9)
Ochrana proti opakovanému spusténi
Potfebné OtaCKY ........ccoveiieiiiiie e

Predmluva

Nastaveni otacek vretena (obr. 10)
Prelozeni hnaciho femenu
Elektronicka regulace otacek ...

Prace se strojem (obr. 11)

Priklad podélného soustruzeni (a)

Priklad €elniho soustruzeni (b)

Priklad soustruZeni kuzelovych ploch (c)

Upichovani obrobku (d)

Obrabeéni delsich obrobki s konikem a upinacim

hrotem (0br. 12) ..o 87

Oprava a Udrzba

Cistani

Nastaveni viile vedeni (obr. 13)

Nastaveni viile ruénich kolecek (obr. 14):

Pfislusenstvi pro FD 150/E

Sada soustruznickych nozli (vyrobek 24524)

Véncové sklicidlo pro vrtak (vyrobek 24152)
Vsazeni skli¢idla pro vrtak (obr. 15)

Vicerozsahové klestiny ER 11 (vyrobek 24154)
Pouziti klestin (obr. 16)

Likvidace:
Prohlaseni o shodé pro ES
Rozpadové vykresy

Bezpeénostni pokyny:

Pouzivani tohoto provozniho navodu:

¢ usnadni seznameni se s pfistrojem.
¢ zabrani vzniku poruch nespravnou obsluhou a
* zvysi Zivotnost pistroje.

Méjte tento ndvod vzdy pfi ruce.
Obsluhuijte pfistroj pouze s presnymi znalostmi a za dodrzovani
navodu.

PROXXON neruéi za bezpeénou funkci pfistroje pfi:

zachazeni, které neodpovida obvyklému pouzivani,
jinych Gcelech poutziti, které nejsou uvedeny v navodu,
nedodrZeni bezpe€nostnich predpist.

chybach obsluhy

nedostate¢né udrzbé

pouziti nahradnich dild jiné znacky nez PROXXON

Pro svoji bezpeénost bezpodmine¢né dodrzujte bezpeénostni
predpisy.

Pouzivejte pouze originalni nahradni dily PROXXON. Vyhrazujeme
si dal$i vyvoj ve smyslu technického pokroku. Pfejeme vam mno-
ho Uspéchl s pistrojem.

Zamezte neporadku na pracovisti.
Neporadek na pracovisti znamena vzdy i vétsi riziko Urazu.

POZOR!

Prectéte si veskeré pokyny. Nedodrzeni nasledujicich £
pokynl mdze zpUsobit zasaZeni elektrickym proudem, &*'
pozar a/nebo tézka zranéni.

TYTO POKYNY DOBRE USCHOVEJTE!

PFipevnéte pristroj rovné a bezpecné na pevny podklad.
V kazdém pfipadé zajistéte, aby pfistroj nemohl spadnout nebo se
prevrétit ani béhem provozu.

Pred kazdym pouzitim pfistroj zkontrolujte, zda neni posko-
zeny.

Prosim dodrZujte: Vadné dily, zvla$té poskozena ochranna zafize-
ni, smi ménit pouze odbornik nebo zakaznicky servis firmy
PROXXON

PouZivejte pouze originalni nahradni dily PROXXON.

Nemanipulujte se strojem!

Nemérite nic na stroji, neprovadéjte zadné manipulace! Mize se
narusit mechanicka a elektricka bezpe€nost, zvlasté
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hrozi nebezpeti zasazeni elektrickym proudem a dalsi ohroZeni va-
§i bezpecnosti. Nasledkem mohou byt zranéni a vécné Skody.

Nikdy nepracujte bez uréenych ochrannych zafizeni.

Davejte pozor na okolni vlivy!
PouZivejte stroj pouze v suchém prostedi a nikdy v blizkosti hot-
lavych kapalin nebo plynd. Zajistéte dobré osvétleni!

Pouzivejte ochranné bryle!

Noste chraniée sluchu!
Hladina akustického tlaku pfi praci se strojem mlze piesahnout 85
dB (A), proto pracujte pouze s chranici sluchu!

Noste vhodny pracovni odév!

Nenoste béhem prace volny odév jako napt. kravaty nebo $atky,
mohly by se béhem provozu namotat na nékterou z pohybujicich
se soucasti nebo na automaticky se pohybuiici obrobek a zpliso-
bit zranéni. Noste pii dlouhych viasech vlasovou sitku a sejméte
Sperky.

Nepouzivejte poskozené nebo zdeformované soustruznické noze.
Dbejte bezpodmine&né na bezvadny stav soustruznickych nozd.
Pred kazdym uvedenim do provozu vizuélné zkontrolujte jejich ne-
porudenost!

Déti a nezucastnéné osoby drzte mimo

pracovisté,

Zajistéte, aby se déti a nezli¢astnéné osoby zdrzovaly v dostate¢-
né velké bezpecné vzdalenostil Mladistvi mladsi 16 let sméji stroj
pouzivat pouze pod odbornym vedenim a k Gcelim vzdélavani.
Nepouzivany stroj je tfeba uchovavat tak, aby byl nepfistupny dé-
tem!

Nepretézujte nastroj.

Optimalnich pracovnich vysledk dosahnete pfirozené pouze v
rozsahu vykonu, pro ktery je stroj dimenzovan! Vyvarujte se proto
piili§ velkych prisuvd! Nepouziveijte stroj k jingm tcellim a nepou-
Zivejte jej pro prace, pro které neni urcen.

Bud'te vzdy obezietni a pozorni!
Sledujte stroj béhem prace a postupujte uvazlivé. NepouZivejte
stroj, jste-li nesoustiedéni nebo unaveni nebo jste poZili alkohol.

Zachazejte opatrné s pfipojovacim kabelem!

Chrarite pfipojovaci kabel pred horkem a ostrymi hranami a polozte
jej tak, aby se nemohl poskodit. NepouZzivejte kabel k vytahovani
zéstrcky ze zasuvky a nezvedejte za néj pfistroj. Dbejte na Cistotu:
Chrarite kabel pfed tukem a olejem!

Po préci pfistroj diikladné vyéistéte!

Vytahnéte sitovou zastréku!

Pfi nepouzivani, pred drzbou, vyménou nastrojl, Gisténim nebo
opravou vzdy vytahnéte zastréku! K €isténi patfii odstranéni tfisek!

Pied pouzitim si dikladné pFeététe navod k obsluze a peélivé
si jej uschovejte!
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Prehled stroje

Legenda (obr. 1):

Vietenik

Sklicidlo

Drzak na soustruznicky niz
Pohyblivy upinaci hrot

Pinola

Upinaci $roub pro pinolu
Konik

Rucni kole¢ko pro pinolu

9. Upinaci paka pro konik

10. Ruéni kolecko pro horni sané
11. Horni sané

12. Pfi€né sané

13. Ruéni kolecko pro pfi¢né sané
14. Kryt pfevodové skfiné

15. Vypina¢

16. Otocny regulator otacek

17. Ochrana skliCidla

18. Kili¢

19. Upinaci koliky

®© N OO N

Popis stroje

FD 150/E je kompaktni pfesny soustruh s praktickym vybavenim:
Nabizi pfiéné a horni sané, pevny vietenik s vysoce kvalitnim vali-
vym uloZenim pro pracovni vieteno, silny pohon a rovnéz konik s
pohyblivym upinacim hrotem.

Tyto vlastnosti ve spojeni s vysoce odolnym a presnym hlinikovym
litym lozem ¢ini FD 150/E specialistou pro véechny filigranské ob-
robky.

Rovnéz vysoké otacky vychazeji vstiic typické oblasti pouZiti:
Umoznuji i pfi nejmensich prdmérech obrobku vzdy vhodnou fez-
nou rychlost, nastavitelnou prostfednictvim dvoustupriové feme-
nové prevodovky v kombinaci s citlivou elektronickou regulaci.
Kromé klasickych moznosti obrabéni soustruzenim Ize otocnymi
hornimi sanémi vyrabét i kuzely, resp. kuzelové prvky. Se sklicid-
lem pro vrtak dostupnym jako pfisluSenstvi neni Zadnym problé-
mem ani ¢elni vrtani otvord.

A pro v8echny, ktefi kladou zvIa$té vysoké pozadavky na vystre-
dény chod, mame ve svém sortimentu pro tento stroj sadu klestin:
Potfebné upnuti ER11 je v hlavnim vietenu. Na nasleduijicich stran-
ké&ch vam podrobné predstavime stroj a jeho moznosti a rovnéz do-
stupné pfisluSenstvi. Tym firmy Proxxon vam pfeje mnoho radosti
a Uspéchu pfi praci se strojem!

Rozsah dodavky

1ks Soustruh FD 150/E

1ks Navod k obsluze

1ks BroZura Bezpe¢nostni pokyny
1ks Plochy kli¢

2ks Upinaci koliky



Technické tdaje o soustruhu FD 150/E:

Napéti: 230V
Kmitocet: 50/60 Hz
Vykon: 100W
Vzdalenost hrotd: 150 mm
Vyska hrot: 55 mm
Vy$ka nad suportem: 33mm
Rozsah upinani vnitfnich &elisti: 1-20mm
Rozsah upinani vnéjSich Celisti: 20-60 mm
Prestaveni pfiénych sani: 40 mm
Prestaveni hornich sani: 60 mm
Prlichod vietenem: 8,5mm
KuZelové upnuti, na strané sklicidla: pro klestiny ER 11

NoZovy drzék pro soustruznické noze: 6 x 6

Hladina hluku: <70 dB(A)
Rozméry pfistroje: 360 x 150 x 150
Hmotnost: cca 4,5 kg
Otécky vietena:

800 - 2800 ot./min
1500 - 5000 ot./min

- v pfevodovém stupni 1:
- v prevodovém stupni 2:

Informace o hluku/vibracich

Udaje o vibraci a hlukovych emisich jsou zprostfedkovany v sou-
ladu se standardizovanym a normativné pfedepsanym procesem
méreni a mohou byt vyuZity pro srovnani elektrickych pfistroju a na-
strojl mezi sebou.

Tyto hodnoty umozriuji rovnéZ pfedbézné posouzeni zatizeni vib-
racemi a emisemi hluku.

Varovani!
V zavislosti na provoznich podminkach pfistroje se mohou skutec-
né emise liit od uvedenych hodnot!

Méjte na paméti, Ze vibrace a hlukové emise mohou vznikat v z&-
vislosti na podminkach pouZivani nastroje, kterého se mohou lisit
hodnoty uvedené v tomto navodu. Spatné udrzované nastroje, ne-
vhodné pracovni postupy, riizné obrobky, pfili§ vysoky posuv nebo
nevhodné nastroje ¢i materialy nebo nevhodny nasazovany nastroj
mohou vyrazné zvysit zatiZeni vibracemi a hlukové emise po celou
pracovni dobu.

Pro pfesny odhad skute¢ného zatizeni vibracemi a hlukem by mé-
ly byt zohlednény i €asy, ve kterych je pfistroj odpojen nebo sice bé-
Zi, ale ve skuteCnosti se nepouziva. To mize vyrazné snizit zatizeni
vibracemi a hlukem po celou pracovni dobu.

Varovani:

+ Zajistéte pravidelnou a dobrou Udrzbu vaseho nastroje

+ Pfi nadmérnych vibracich ihned pferuste provoz nafadi!

+ Nevhodny nasazovany nastroj mize zplsobit nadmérmé vibra-
ce a hluk. Pouzivejte jen vhodné nasazované nastroje!

+ P¥ipréci s pfistrojem délejte podle potfeby dostatecné prestav-
ky!

Pouze pro provoz v uzavfenych prostorach!

Pristroj nikdy neodhazujte do domovniho odpadul!

Vzdy pracujte s chranici sluchu!

O
é

PouZivejte ochranné bryle!

Nebezpedi!
Dbejte na to, aby po upnuti obrobku nezstaly v otvorech v
pouzdre zadné upinaci koliky ani klice!
P¥i zapnuti pfistroje s upinacimi koliky v otvorech v pouzdie mize
dojit k jejich odmrsténi nebo zaseknuti pfi rozbéhu.

NEBEZPECI!

Dbejte pfitom na to, aby byly otaEivé Eelisti pevné upnuty, poné-
vadz by se bez protitlaku mohly uvolnit odstfedivou silou.

Muze dojit k vaznym Urazdm a
Skodam!

Instalace a uvedeni do provozu

Nebezpeci!
Existuje moznost neoéekavaného nabéhu! Nasledkem mohou
byt zranéni.
Proto bezpodminecné pfi provadéni nastavovani a Gdrzby vzdy
vytahnéte sitovou zastréku!

Instalace pfistroje (obr. 2a a obr. 2b):

Pozor!

Zkontrolujte ihned po vybaleni pristroj, zda se pfipadné neposko-
dil pfi pfepravé! PoSkozeni obalu jiz pfipadné poukazuje na ne-
spravnou manipulaci b&hem prepravy! Skody zpiisobené pfi pre-
pravé by se mély bezpodminecné ihned reklamovat u prodejce ne-
bo pfislusného dopravniho podniku!

Ke standardnimu vybaveni soustruhu PROXXON FD 150/E patfi
nésledujici prvky:

Tricelistové sklicidlo
Ochrana skli¢idla
Pohyblivy upinaci hrot
Sada néstrojl

Nozovy drzék

Pozor!

P¥i zvedani stroje dbeite, aby byl plastovy kryt 1 (obr. 2 a) prevo-
dové skiiné zavieny. Jinak kryt pfiklopte a utahnéte Sroub s ryho-
vanou hlavou 2. Jinak by mohl kryt prasknout.
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1. Proinstalaci vyjméte soustruh z obalu a postavte jej na rovny a
plochy podklad. Instalacni plocha musi byt bez otest a stabil-
ni. Dbejte na to, aby bylo zaru€eno bezpeéné stani!

2. Prosim dodrZujte: Pro provoz musi byt stroj pevné priSroubo-
vany k podkladu!V ihelnikovych ramenech koncovych krytd lo-
Ze jsou k tomu pfipravené otvory (poz. 3). PouZijte $rouby s pri-
mérem 4 mm.

3. Na strané vieteniku je pro pfistupnost ke Sroubovému otvoru
dulezité odklopit plastovy kryt 1 pievodové skiiné. K tomu jed-
noduse uvolnéte $roub s ryhovanou hlavou 2 (obr. 2a) a od-
klopte plastovy kryt.

Prvky soustruhu a jejich obsluha

Konik (obr. 3):

Konik 1 na pravé strané loZe stroje obsahuje pinolu 2.V ni je v je-
jim vnitfnim kuzelu vsazen pohyblivy upinaci hrot 3. Jim Ize pode-
pfit a stabilizovat dlouhé obrobky.

Pozor!

Je-li presah sklicidla vétsi nez cca 3nasobny primér obrobku, mél
by se v principu obrobek drZet na pravém konci konikem s upina-
cim hrotem.

Hrot mé pritom v idedlnim pfipadé zasahovat do takzvaného stre-
diciho ddlku. Ten Ize vytvorit pomoci skli¢idla pro vrtak, dostupné-
ho jako pfisludenstvi. Postup bude podrobné popsan pozdéji.

Pozor!

Upinaci kuzely musi byt absolutné ¢isté.
Nedistota a predevsim kovové tfisky narusuji pfesnost a mohou pi-
nolu a kuzel uéinit neupotfebitelnymi.

Prace s konikem

1. Pro pouziti napf. upinaciho hrotu 3 vysurite pinolu 2 otacenim
ru€niho kolecka 4 cca 10 mm.

2. Ruéné silou vsadte upinaci hrot s kuzelem do pinoly. Kuzel se-
di pevné a nelze jej zpfedu vytahnout.

3. Pro hrubé nasunuti koniku 1 na obrobek uvolnéte upinaci paku
5 (obr. 3), posurite konik na vedeni loze do poZadované polohy
a znovu upinaci paku 5 utdhnéte. Otacenim ruéniho kolecka 4
Ize upinaci hrot odméfované lehkym tlakem na elni stranu ob-
robku nasadit. Pinola by se méla v této poloze upnout utazenim
Sroubu s ryhovanou hlavou 6.

4. Kuvolnéni kuzelu pohyblivého hrotu (nebo jiného pouZzitého na-
stroje) po praci pinolu 2 otd€enim ruéniho kolecka 4 zaSroubuijte
co nejdale do koniku. Kuzel se uvolni a Ize jej vyjmout.

Pfiéné sané (obr. 4)

Pricné sané 1 umoznuiji otd€enim ruéniho kolec¢ka 2 pohyb sou-
struznického noZze 3 kolmo k ose otaceni obrobku.

To umoziiuje béhem prace pfisuy, tzn. regulaci hloubky zabéru.

-84 -

Pozor: Ruéni kole¢ka stroje jsou opatfend otocnymi krouzky se
stupnici: K pojizdéni sani o definovanou hodnotu Ize krouzek se
stupnici nastavit na 0. Pfesny pfisuv Ize odegist na stupnici béhem
ovladani ruéniho kolecka.

Kromé toho je umoznéno obrabéni &elni rovinné plochy obrobku
(Celni soustruzeni) nebo takzvané ,upichovani obrobku. Pod tim
se rozumi upichovani nad osou otaceni tak, aby se obrobek slou-
paval.

Prace s pFinymi sanémi

1. Pfiéné sané (spolu s hornimi sanémi) Ize na vedeni loZe stroje
nasunout na polohu obrabéni na obrobek. K tomu uvolnéte upi-
naci paku 4, presurite sané na pozadovanou polohu a znovu
upinaci paku 4 upnéte.

2. Pred nebo béhem prace v pripadé potieby regulujte polohu
soustruznického noze 3 ota€enim ruéniho kolecka 2.

Horni sané (obr. 5)

Horni sané 1 umoznuiji bezprostfedni vedeni a pojizdéni nozového
drzéku ve. soustruznického noZe prednostné v podéiném sméru.

Navic jsou u nasich strojii horni sané otocné: To umoziiuje vytva-
fet nejen valcové obrobky pojizdénim soustruznického noZe sou-
bézné s podélinou osou stroje (podéiné soustruzeni): Lze soustru-
Zit i konické obrobky nebo kuZelovité dtvary, pokud se horni sané
trochu oto¢i.

Namontovali jsme k tomu thlovou stupnici, s jejiz pomoci Ize na-
stavit Uhel vytvareného kénusu.

Dréha pojizdéni sani na pfesném rybinovitém vedeni ¢ini 60 mm.

Prace s hornimi sanémi

Ve stavu pii dodani jsou horni sané 1 nastavené presné na =0°, tzn.

k (valcovému) podélnému soustruzeni.

1. Najedte soustruznickym noZzem 3 pomoci otaéeni ruéniho ko-
le€ka 2 radialné do pozadované polohy

2. Zapnéte stroj. Pozor: Dejte pozor, aby se ochrana sklicidla 6
nachéazela v dolni poloze!

3. Otacenim ruéniho kole¢ka 5 pojizdéjte podéiné hornimi sané-
mi 1 se soustruznickym noZem s pozadovanym pfisuvem na ro-
tujicim obrobku

Ma-li se soustruhovat kénus nebo kuzel, musi se horni sané 1 oto-
¢it o pozadovanou hodnotu:

1. Jedte hornimi sanémi 1 ota&enim ru€niho kolecka 5 natolik do-
prava, aby byl pfistupny Sroub 4

2. Uvolnéte Sroub 4 a podle znacek na Uhlové stupnici 7 nastav-
te pozadovanou konicitu.

3. Znovu utdhnéte Sroub 4. Otacenim ruéniho kolecka 5 Ize
hornimi sanémi a tim soustruznickym nozem pfi soustruzeni
pojizdét.



Méjte na paméti, ze zde i u ostatnich ruénich kole¢ek stroje jsou
krouzky se stupnici pohyblivé a mohou se vynulovat. Absolvova-
nou drahu noZe Ize pak odecist na stupnici. Jedno otoceni ruéni-
ho kole¢ka odpovida jednomu milimetru drahy.

Tricelistové skli¢idlo (obr. 6)

Upinaci skli¢idlo 1 slouzi k uchyceni a upnuti obrabénych obrob-
kd. M4 otvor 8,5 mm, stejné jako pracovni vieteno stroje. Tak Ize
vést vietenem i kruhové materidly s primérem dobrych 8 mm!

Pozor!

Upne-li se delSi obrobek, ktery ma byt veden vietenem a precniva
doleva, hrozi zvySené riziko zranéni. Budte v tomto pfipadé zvlas-
té opatrni, aby rotujici hiidel nezachytil zadné predméty. Zajistéte
tuto oblast samostatné.

Upnuti obrobku:

Oba v dodavce obsazené koliky 2 a 3 vsadte do k tomu urcenych
otvor(i na obvodu téles skli¢idla a obé ¢asti skli¢idla pretocte pro-
ti sobé pro rozevieni upinacich Gelisti. Protichiidny smér otaceni
zpUsobi po vsazeni obrobku sevieni Gelisti a tim upnuti obrobku.

Obraceni celisti (obr. 7):

VySroubuii-li se Celisti podle vy$e uvedeného popisu zcela ven, Ize
je vyjmout, obrétit a znovu vsadit.

Obrazek 7a ukazuje normaini polohu: Slouzi ke konvenénimu upnu-
ti podle zobrazeni na obr. 7a a k upnuti napf: trubkovych materia-
1t zevnitt. Vpravo jsou zobrazeny obracené Gelisti: V této poloze Ize
upnout i obrobky s velkym vnéj§im obvodem (Fig7b).

—

. Pozor: Celisti jsou Cislované! Rozeviete sklicidlo natolik, dokud
se z néj neuvolni Eelisti. To se provede v pofadi 3,2 a 1.

2. Celisti pretocte a &. 3 jako prvni zavedte do jednoho ze tii ve-
deni.

3. Tlacte Celist €. 3 smérem ke stfedu sklicidla a soucasné skli-
Cidlem otacejte ve sméru ,,upnuti®.

4. Jakmile zavitovy $nek zachyti Celist &. 3, musi se do dal$iho ve-
deni zavést Celist €. 2 (ve sméru pohybu hodinovych rucicek).

5. Dfive popsany postup opakujte s ¢.2a¢. 1.

6. Nasledné zkontrolujte, zda se vSechny &elisti nachazeji ve vy-
stfedéné poloze.

7. Chcete-li znovu pracovat s vnitfnim Celistovym sklicidlem, zo-

pakujte dfive popsané kroky, av§ak v opaéném poradi, tzn. nej-

prve zavedte Celist €. 1 a2 a poté 3.

Otocny vicenasobny nozovy drzak
Vybér soustruznického noze (obr. 8)

Pozor!

Pro spravné soustruzeni je nezbytné, aby:

byl vybran spravny soustruznicky ndiz pro dany Gcel,
¢ ostfi soustruznického noze bylo ostré,

¢ ostii soustruznického noze stalo presné na ,stredu”
* se pracovalo se spravnymi otaCkami.

Zde jsou predstaveny typy soustruznickych nozd, které jsme zahr-
nuli do nasi sady soustruznickych nozd 24524 (pfislusenstvi):

Levé bo¢ni noze (a)

¢ pouzivaji se k ubrani co nejvice tfisek v co nejkratsi dobé v le-
vém sméru obrabéni bez zvlastniho ohledu na kvalitu povrchu
obrobku.

Pravé bo¢ni noze (b)

* pouzivaji se k ubrani co nejvice tfisek v co nejkratsi dobé v pra-
vém sméru obrabéni bez zvlastniho ohledu na kvalitu povrchu
obrobku.

Ubiraci noze (c)

¢k hrubé Gpravé obrobkd. Diky zvla$tnimu brouseni se tento n(iz
hodi pro vysoky tbér materialu bez velkych pozadavki na kva-
litu povrchu.

Spicaté noze (d)
* pouzivaji se k zachovani éistého povrchu pifi malém Ubéru tiisky.

Upichovaci noze (e)
¢k zapichovani a odkrajovani obrobku pfi upichovani.

Vyvrtavaci noze (f)
¢ pouzivaji se k vnitfnimu soustruzeni.

Upnuti soustruznického noze (obr. 9)

Pozor!

Soustruznicky nliZ upinejte co nejkratsi. Velky presah vede k chvé-
nim, nepfesnostem a necistému povrchu.

Ve vicendsobném nozovém drzaku Ize upnout soustruznické noze
s prifezem az 6 x 6 mm

1. VySroubuijte oba pfipeviiovaci rouby 1 (obr. 9) natolik, aby vy-
brany soustruznicky ndz 2 pad| do uchyceni

2. Vlozte nliz do drazky nozového drzaku a upnéte Srouby 1. Po-
zor: Upnéte nliZ co nejkratsi!

3. Jedte hrotem noZe k upinacimu hrotu koniku a zkontrolujte vys-
ku.

Muze byt potiebné pro vyskové vyrovnani pii riznych velikostech
soustruznické noze po celé plose podlozit napf. tenkym plechem.
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NozZovy drzak nabizi moznost upnuti dvou soustruznickych nozd
soucasné. To ushadriuje praci, nebot po sefizeni soustruznickych
noz{ mezi jednotlivymi pracovnimi chody u jednoho obrobku se
musi otacet toliko nozovym drzakem pro préci s pravé vhodnym
nozem.

K tomu jednoduse uvolnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem 4, oto¢-
te noZovy drzak a znovu Sroub 4 utdhnéte. Pfirozené tak Ize rov-
néz obecné regulovat Uhel noZe vici obrobku, je-li poteba.

Ochrana proti opakovanému spusténi

Pozor!

Stroj je z bezpecnostnich dlivod{i opatfen takzvanou ochranou
proti opétovnému spusténi: Pfi kratkém preruseni napéti béhem
provozu se stroj z bezpe¢nostnich diivod( samocinné nerozbéh-
ne.

Stroj Ize vSak v tomto pfipadé normainé spustit spinacem.

Potiebné otacky

Podle materialu obrobku a prliméru se musi upravit otacky viete-
na: Na jedné strané feznd rychlost s mensimi poloméry ubyva, coz
musi byt kompenzovano vy$Simi otackami, na druhé strané je vy-
bér spravnych otacek jesté také zavisly ve vysoké mife na obra-
béném materialu. Zde tedy plati nalezeni spravného kompromisu.
Proto jsme vystrojili na$ soustruh elektronickou regulaci otacek a
dvoustupfiovou femenovou pfevodovkou.

Tak Ize pokryt rozsah otaéek od 800 az do 5000 otacek.

Nastaveni otacek vietena (obr. 10)
Ptelozeni hnaciho femenu

Pozor!

Prred provadénim prace v prevodové skiini bezpodmine&né vytah-
néte sitovou zastrcku. Nebezpedi zranéni!

1. Uvolnéte Sroub s ryhovanou hlavou 1 na koniku a odklopte kryt
2 nahoru.

2. Uvolnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem z napinku femenu 3.

3. Predvolte pfisludny stupefi otatek prelozenim hnaciho femenu
4. Dbejte na spravné usazeni hnaciho femenu na femenicich!

4. Napinak 3 v podélném otvoru 5 lehce tlaéte proti hnacimu fe-
menu a znovu utdhnéte Sroub s vnitfnim Sestihranem. Dbejte na
priméfené napnuti femenu. PFili§ silné napnuti zvySuje opotre-
beni femenu a loZisek a silné brzdi motor.

5. Pred zahajenim prace znovu zaviete pfevodovou skfif a znovu
utéhnéte Sroub s ryhovanou hlavou 1.

Elektronicka regulace otaéek
Navic k vybéru prevodovych stupiili prelozenim hnaciho femenu
nabizi stroj moznost elektronického pfizplisobeni otacek prislus-

nym podminkam.
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1. Otocny regulator otacek poz. 6 (obr. 10) pro nastaveni otaéek
béhem provozu otacejte doleva nebo doprava.

Prace se strojem (obr. 11)

Pozor!

Pracujte vzdy ve stanoveném rozsahu vykonu! Zamezte za-
blokovani vietena v diisledku petizeni. Pokud se vieteno béhem
provozu zablokuje, ihned stroj vypnéte a pro dalsi praci nastavte
posuv a piisuv tak, aby stroj nebyl pretizen.

Pozor!

Pred zasunutim sitové zastrcky zkontrolujte, zda Udaje na typo-
vém Stitku souhlasi s mistnimi danymi skute¢nostmi elektrické si-
té. Pfi nesouladu mohou byt nésledkem poskozeni nebo ohrozeni
pfi pracil

Pozor!

P¥i praci vzdy noste chranice sluchu a ochranné bryle!

Pozor!

Vyhnéte se abnormalnimu drZeni téla! Udrzujte bezpeény postoj a
zachovavejte rovnovahu.
Pozor!

Pracujte pouze se sklopenou ochranou skli¢idla! Je-li tato vadna,
nesmi se stroj provozovat!

Priklad podélného soustruzeni (a)

Upozornéni:

Soustruzeni rovnobézné s osou ota¢eni a obrabéni valcovych pred-
méta jsou hlavni aplikace soustruhu.

1. Obrobek upnéte podle popisu v kapitole ,Upnuti obrobku®.

2. Presvédcte se, Ze Ize obrobkem volné otacet.

3. Nastavte potfebné otacky preloZzenim femenu v pievodové
skfini (viz pfedesly odstavec). Pozor: Pfed zapnutim otoCte
otoény regulator otacek doleva.

4. Upnéte do noZového drzaku vhodny nliz (viz ,Upnuti sou-

struznického noze").

Najedte suportem zprava doleva na obrobek.

Priénymi sanémi 1 nastavte hloubku fezu.

Najedte piicnymi a hornimi sanémi na obrobek

Zapnéte hlavnim vypinaem stroj. Pozor: Dbejte, aby byla

ochrana sklicidla sklopena dold.

9. Pojizdéjte pficnymi a hornimi sanémi otacenim ruénich kole-
¢ek. Pozor: Nenechte béZet sané nebo soustruznicky nliz pro-
ti sklicidlu!

10. Po dokonéeni prace vypnéte hlavnim vypinaéem stroj
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Priklad éelniho soustruzeni (b)

Upozornéni:

Tento pracovni postup se pouziva k rovnému odsoustruzeni ¢elni
plochy obrobku. Postupujte k tomu podle dfive popsaného &elni-
ho soustruzeni s nasledujicimi zvlastnostmi:

1. Pravy boéni niiz upnéte prestaveny o cca 2° az 3°. Uhlovou po-
lohu je tieba nastavit oto¢enim nozového drzaku.

2. Pohybujte pFi€nymi sanémi se soustruznickym nozem z vnéjSku
dovnitt (ke stfedu) a pfitom obrabéjte pravou ¢elni plochu ne-
bo osazeni hridele.

Pozor!

P¥i vétsich prlimérech obrobku se fezna rychlost z vnéjsku dovnitt
veelku vyrazné lisi. Proto soustruznicky ndz pficnymi sanémi pfi-
sunujte citlivé a pomalu!

Priklad soustruzeni kuzelovych ploch (c)

Horni sané jsou opatfeny stupnici a Ize jimi otaCet do dvou stran
pro soustruzeni kuzelovych ploch o 45°. K tomu postupuijte podle
popisu ,Prace s hornimi sanémi“. Postup obrabéni je stejny jako
pfi podéiném soustruzeni.

Upichovani obrobku (d)

Pozor!

Upichovaci niiz upnéte co nejkratsi. Dbejte na presnou vysku fezd

upichovaciho noze! Ta by se méla nachazet v roviné osy otaceni ne-

bo zcela lehce pod ni!

1. Upnéte upichovaci niiZ pravouhle do noZového drzaku.

2. Pohybujte pfiénymi sanémi se soustruznickym nozem citlivé z
vnéjsku dovnitt (ke stfedu). Pfi priichodu osou otageni obrob-
ku se obrobek odkrajuje.

Pozor:

Postupuijte zde s nejvyssi opatrnosti, abyste zabranili odlétnuti od-
krajovaného obrobku. Nebezpedi zranéni!

Obrabéni delsich obrobki s konikem a upina-
cim hrotem (obr. 12)

1. Ktomuto U¢elu se musi na pravé strané obrobku vyvrtat stfe-
dici dilek.

2. V pfipadé potfeby pravou ¢elni stranu ¢elné osoustruzte.

3. Vsadte skli¢idlo pro vrtak (pfisluSenstvi) do pinoly 5 podle po-
pisu v kapitole ,Vsazeni sklicidla pro vrtak” a upnéte stredici vr-
tak.

4. Uvolnéte upinaci paku 2 jedte konikem 6 se skliCidlem pro vr-
tak a stredicim vrtdkem az blizko k &elni strané obrobku. Zno-
vu upnéte upinaci paku 2.

5. Zapnéte stroj a vyvrtejte pomoci posuvu pinoly stiedici dlek.
K tomu otacejte rucnim koletkem 3 vpravo na koniku a pinolou
lehce posurite stredici vrtak do obrobku. Vypnéte stroj.

6. Zasurite pinolu 5 ruénim koleCkem 3 natolik, aby se kuZel se sk-
licidlem pro vrtak uvolnil. Skli¢idlo pro vrtak znovu nahradte
pohyblivym upinacim hrotem 1

7. Najed'te pohyblivym hrotem 1, resp. konikem 6 na obrobek. Po-
vSimnéte si, zda je upinaci paka 2 po nasunuti na obrobek
upnuta.

8. Prisurite pinolu ruénim koleckem 3 natolik, aby byla eliminova-
na jakakoliv vile.

9. Zablokujte pinolu pomoci $roubu s ryhovanou hlavou 4.

Oprava a udrzba

Cisténi

Pozor!
Pfi kazdém nastavovani a Udrzbé vzdy vytahnéte sitovou zastrcku!
Hrozi nebezpedi téZkych zranéni nebo poskozeni neimysinym
spusténim pfistroje nebo nebezpedi zasazeni elektrickym prou-
dem!

1. Po pouZiti stroj dikladné ocistéte od vSech tfisek Stétcem ne-
bo smetackem. NepouZivejte k ¢isténi stlaceny vzduch.

2. V8echny pohyblivé souasti, vietena a vedeni pravidelné maz-
te, resp. olejujte!

Vnéjsi ogisténi oplasténi Ize provést mékkou, pripadné navihéenou
tkaninou. Pfitom se smi pouZit jemné mydlo nebo jiny vhodny ¢is-
tici prostfedek. Je tfeba se vyvarovat rozpoustédel nebo Eisticich
prostiedkd obsahuijicich alkohol (napf:. benzin, Cistici alkoholy atd.),
nebot tyto mohou narusit plastova pouzdra a vymyt maziva.

Vezméte prosim na védomi:
Sitovy kabel musi byt vyménén pouze servisnim oddélenim auto-
rizovaného dovozce Proxxon nebo kvalifikovanym odbornikem!

Nastaveni vile vedeni (obr. 13)

Upozornéni:

| kdyZ budou vedeni pravidelné mazana, resp. olejovana, nelze za-

branit tomu, aby z diivodu opotfebeni po néjaké dobé nevykazo-

vala vdli.

Postup popsany v pfikladu hornich sani je stejny pro vechna ve-

deni, proto plati analogicky pro dalsi vedeni na soustruhu. Proto jiz

o téchto nebude samostatné pojednavano. Nastavujte vedeni pod-

le motta: Pravé tak ,tuhd“, jak poteba, avsak tak lehce jdouci, jak

je mozné!

Neopomerite: Budou-li vedeni nastavena piilis tésné, podmiriuje to-

to vy$Si ovladaci sily a rovnéz zvySené opotrebeni!

1. Povolte pojistné matice 1 (obr. 13) stavécich $roubl 2 pro hor-
ni sané 3 plochym kliem 5 a trochu je vySroubuijte.

2. ZaSroubovavejte stavéci rouby 2 imbusovym klicem 4 rovno-
mérné dovnitf, az bude vile odstranéna.
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3. Znovu pojistné matice 1 utahnéte. Pfitom pfidrZujte stavéci
Srouby 2 Sestihrannym kli¢em 5 v jejich poloze, aby se znovu ne-
prestavily.

4. Nasledné zkontrolujte, zda Ize suportem jesté lehce pohybovat
a zda béhd zcela bez vile.

Nastaveni viile rucnich kolecek (obr. 14):

Presné jako u vedeni nelze pfirozené béhem provozu ani u ruénich
kolegek zabranit opotfebenti, které je pficinou toho, Ze se viile ota-
€eni pomalu, avSak neustale zvétuje. Pro jeji minimalizaci postu-
pujte nasledovné:

1. Podrzte ruéni kolecko 1 a uvolnéte klobou¢kovou matici 2.

2. Otocte ruénim koleCkem trochu doprava

3. Znovu utahnéte klobouckovou matici a drzte pritom ruéni ko-
lecko.

Neopomerite ani zde:

Uplné eliminace vile ota¢eni a piili§ ,tuhé“ nastaveni neni u ru¢-

nich kolecek ucelné: Budou-li ruéni kolecka nastavena pfilis tésné,

podmiriuje toto i zde vy$si ovladaci sily a rovnéz zvySené opotre-

beni!

PrisluSenstvi pro FD 150/E

Sada soustruznickych noZzl (vyrobek 24524)

Obsah sady soustruznickych nozi byl jiz predstaven v kapitole
Vybér soustruznického noze*.

Véncové skli¢idlo pro vrtak (vyrobek 24152)

Do skli¢idla pro vrték Ize pro vytvoreni ¢elnich otvord upnout vrtak
od 0,5 do 6,5 mm.

Vsazeni skli¢idla pro vrtak (obr. 15)

1. Odstrarite pohyblivy upinaci hrot na pinole podle vysvétleni v
odstavci ,Prace s konikem*“

. Kuzel skli¢idla 1 a pinolu 2 dobie ocistéte od tuku a necistot.

. Vsadte do pinoly ¢ep a skli¢idlo pro vrtak silou nasurite.

. Upnéte vrtak

. Nyni Ize kompletnim konikem 3 po uvolnéni upinaciho Sroubu
4 najet na obrabény obrobek. Poté upinaci $roub 4 utahnéte.

. Oté¢enim ruéniho kolecka 5 najedte vrtakem na obrobek
Zapnéte stroj a otacenim ruéniho kolecka 5 nechte zanofit az
do pozadované hloubky do obrobku.

o B~ W N

~N o

Tip: Je-li vrtdk nasazen zcela lehce, Ize stupnici 6 ,,vynulovat®. Tak
Ize vytvaret otvory s definovanou hloubkou tim, Ze se sleduji znac-
ky stupnice a pocitaji se oto€eni ruéniho kolecka pfi pfisuvu: Jed-
na oto¢ka posune vrtak o 1 mm.
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Vicerozsahové klestiny ER 11 (vyrobek 24154)

Klestiny se hodi zvla$té k obrabéni kruhovych dill s vysokou pres-
nosti. Pfesnost vystfedéného chodu je pfitom vyrazné vyssi nez pfi
préci s Celistovym sklicidlem.

Pozor!

Lze pouzivat obrobky s primérem az 0,5 mm pod jmenovity pri-
mér klestin.
Pozor:

Nikdy neutahujte pfevle¢nou matici, neni-li vsazen zadny obrobek.

Pouziti klestin (obr. 16)

1. Klicem dodanym se strojem 1 pfidrzte hlavni vieteno 2 za k to-
mu uréena zplodténi a odsroubuite skli€idlo 3 od hlavniho vie-
tena.

2. UloZeni pro upnuti klestin 4 v hlavnim vietenu dikladné ocisté-
te.

3. Vsadte klestiny 5 a lehce naSroubujte previe¢nou matici 6.

4. Zavedte do klestin vhodny obrobek a utdhnéte previe¢nou ma-
tici 6 kliem 7 pfiloZzenym k sadé klestin.

Likvidace:

Nevyhazujte pfistroj do domovniho odpadul! Pistroj obsahuje hod-
notné materidly, které Ize recyklovat.V pfipadé otazek k tomuto se
prosim obratte na mistni sbérnu odpadu nebo jina pfislusna ko-
munalni zafizeni.



Prohlaseni o shodé pro ES

Néazev a adresa vyrobce:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Oznadeni vyrobku: FD 150/E
C. polozky: 24150

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 / 11.2014
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: 18.09.2017

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s osobou po-
depsanou
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Orijinal isletim kilavuzunun cevirisiTorna makinesi FD 150/E

igindekiler:

ONSOZ evrrerererererreeererese e s s e s e e st ses s sanaes 90
Emniyet bilgileri:
Makine ile ilgili genel bakis
Lejant (Sek.1): ovevveiiieiiiens
Makinenin agiklamasi .
Teslimat icerigi................... .92
Torna makinesi FD 150/E Teknik Ozellikleri:
Grliltu / titresim hakkinda bilgi
Kurulmasi ve devreye alinmasi

Torna makinesinin parcalar ve bunlarin kullanimi
Torna kizagi (Sekil 3): ..........
Torna kizag ile calismak....
Dikey kizak (Sekil 4)
Dikey kizak ile galismak .
Ust kizak (Sekil 5) ...
Ust kizakla galismak .......
Ug yanakli torna aynasi (Sekil 6) ..
Calisma pargasinin gerdirilmesi: ..............
Cenelerin cevrilmesi (Sekil 7): ..
Doner, goklu gelik kalem sapi .
Torna kalemi segimi (Sekil 8) .....
Torna kaleminin yerlestirimesi (Sekil 9)
Tekrar galisma KOrumasl..........eeervveerivieniiieeniieesiiee s

Onsoz

ihtiyaca uygun devir ...
Mil devir sayisinin ayarlanmasi (Sekil 10).
Tahrik kayisinin takilmasi
Elektronik devir sayisi diizenlemesi
Makine ile calisma (Sekil 11) .........
Uzunlamasina tornalama 6rnegi (a)
Diklemesine tornalama drnegi (b)...
Konik tornalama 6rnegi (c)
Calisma malzemesinin delinmesi (d)
Torna kizagi ve zimba ucu ile uzun parcalarin
islenmesi (Sekil 12)
Onarim ve bakim ..
Temizlik
Kilavuzlarin oynama payinin ayari (Sekil 13) peee
El tekerlerinin oynama payinin ayar (Sekil 14) 97
FD 150/E aksamlan ..
Torna kalemi seti (Uriin 24524) ...
Disli torna aynasi (Uriin 24152).... .
Torna aynasinin yerlestiriimesi (Sekil 15) ..........cccovevvvenne. 97
Farkli alanlarda kullanilan sikma pensleri ER 11 (Uriin 24154)97
Sikma penslerinin yerlestirimesi (Sekil 16) . 97
Atiga ayirma: ........ccueune
AT Uygunluk Belgesi -
Patlatma ile ilgili gizimler ..........ccouniiniiinniniieniinninnn, 119

Emniyet bilgileri:

Bu kilavuzun kullaniimasi:

¢ cihazi 6grenmenizi kolaylastirr.
¢ yanlis kullanimdan kaynaklanan arizalari énler ve
¢ cihazinizin kullanim dmriind artirir.

Bu kilavuzu her zamana elinizin altinda bulundurunuz.
Makineyi yalnizca tam hakim oldugunuzda ve kilavuzda yazil
hususlara riayet ederek kullaniniz.

PROXXON asagidaki olaylarda makinenin emniyetli calismasiyla
ilgili mesuliyet kabul etmez:

¢ Normal kullanima uygun olmayan her tirlii kullanim,

¢ Bu kullanma kilavuzunda belirtiimeyen farkli amaglar icin kulla-
nildiginda,

Emniyet talimatlarina uyulmadiginda.

Kullanim hatalari

Eksik bakim

PROXXON'a ait olmayan yedek pargalarin kullanimasi

Kendi emniyetiniz igin mutlaka emniyet bilgilerine riayet ediniz.
Yalnizca orijinal PROXXON yedek pargalari kullaniniz. Teknolojide-
ki ilerlemeler gergevesinde degisiklik yapma hakkimiz saklidir. Ci-

hazla basarill ¢alismalar dileriz.
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Calisma alaninda daginiklik olusmasini 6nleyiniz.
Calisma alaninda daginiklik olmasi her zaman daha biiytik bir ka-
za riski anlamina gelir.

DiKKAT!

Bitun talimatlar dikkatlice okunmalidir. Asagida verilen %
talimatlar dogrultusunda yapilan hatalar, elektrik carpma- p*
sina, yangina ve/veya agir derecede yaralanmalara sebe-

biyet verebilmektedir.

BU TALIMATLARI SAKLAYINIZ.

Cihazi diizgiin ve giivenli bir sekilde saglam bir zemine yerles-
tiriniz.

Cihazin galisma sirasinda da kesinlikle asadiya diismemesini veya
devrilmemesini saglayiniz.

Kullanmadan dnce cihazda herhangi bir ariza bulunup bulun-
madigini kontrol ediniz.
Lutfen géz éniinde bulundurunuz: Anizali parcalar, ézellikle de ari-
zali koruyucu tertibatlar yalnizca bir uzman veya PROXXON miis-
teri hizmetleri tarafindan degistirimelidir. Yalnizca Proxxon orijinal
yedek pargalar kullaniniz.



Makinenizi manipiile etmeyiniz!

Makinenizde higbir seyi degistirmeyiniz veya lizerinde higbir mani-
pilasyon yapmayiniz! Mekanik givenlik ve elektrik glivenligi etki-
lenebilir, 6zellikle de elektrik garpma tehlikesi bulunur ve givenligi-
nizin daha da sinirlanmasi séz konusudur. Yaralanmalara ve egya-
larda zarar meydana gelmesine neden olabilir.

Asla dngoriilen giivenlik tertibatlari olmaksizin ¢alismayiniz.

Cevre kosullarina dikkat ediniz!

Makineyi sadece kuru bir ortamda kullanip asla yanici sivi veya
gazlarin yakininda kullanmayiniz. Aydinlatmanin iyi olmasini sagla-
yiniz!

Koruyucu bir gozliik kullaniniz!

Koruyucu kulaklik takiniz!
Makine ile yapilan calismalarda ses diizeyi 85 dB (A) stiine cika-
bilir, bu nedenle kulak koruyucu ile galisiimalidir!

Uygun calisma kiyafeti giyiniz!

Calisma sirasinda 6rnegin kravat veya boyunbag gibi bol giysiler
giymeyiniz, ¢link{ galisma sirasinda bunlar hareketli pargalardan bi-
rine veya otomatik olarak hareket eden alete takilip yaralanmalara
neden olabilir. Saclariniz uzunsa bir bunlari bir koruyucu ag kulla-
niniz ve takilarinizi gikartiniz.

Hasarli veya deforme olmus torna kalemlerini kullanmayiniz.
Torna kalemlerinin kusursuz durumda bulunmalarina 6zen gésteri-
niz. Her galisma dncesinde mutlaka gorsel kontrol yaparak hasar-
siz olduklarindan emin olunuz!

Cocuklan ve ilgili olmayan kimseleri calisma alanindan uzak
tutunuz.

Cocuk ve ilgili olmayan kimselerin yeterli glivenlik mesafesinde kal-
masini saglayiniz! 16 yasindan kiiglik gengler makineyi yalnizca uz-
man talimatlarina gére ve egitim amaciyla kullanabilir. Kullaniima-
diginda makine ¢ocuklarin ulasamayacaklar bir yerde muhafaza
edilmelidir!

Cihaz fazla zorlamayiniz.

En iyi sonuclar elbette yalnizca makinenin tasarlanmis oldugu bir
hizmet alaninda elde edebilirsiniz! Bu nedenle ¢ok bilyiik radyal
kesme derinliklerinden uzak durunuz! Makineyi, kullanim amacinin
disinda ve tasarlanmadigi isler icin kullanmayiniz.

Liitfen daima 6zenli ve dikkatli davraniniz!

Calisma sirasinda makineyi izleyiniz ve mantikli davraniniz. Kon-
santre olamadiginizda veya yorgun oldugunuz ya da alkol aldigi-
nizda makineyi kullanmayiniz.

Baglanti kablosunu dikkatli kullaniniz!

Baglanti kablosunu sicaklik ve keskin kenarlardan koruyunuz ve
arizalanmayacak sekilde ddseyiniz. Kabloyu fisi prizden gekmek
icin kullanmayiniz ve cihazi kablosundan tutarak kaldirmayiniz. Liit-
fen temizlige dikkat ediniz: Kabloyu yaglardan koruyunuz!

Calismadan sonra cihazi iyice temizleyiniz!

Elektrik figini gekiniz!

Kullaniimadiginda, bakimdan énce, alet degisikliginde, temizlik ve-
ya onarim sirasinda her zaman fisini gikartiniz! Talaslarin toplan-
masi da temizlik kapsaminda ele alinmalidir!

Kullanim kilavuzunu kullanimdan énce dikkatli bir sekilde oku-
yunuz ve 6zenle saklayiniz!

Makine ile ilgili genel bakig

Lejant (Sek.1):

Mil yatagi

Torna aynasi

Gelik kalem sapi

Birlikte hareket eden zimba ucu
Manson

Manson igin sikistirma civatasi
Torna kizagi

Mangon el garki

9. Torna kizagi igin sikistirma manivelas
10. Ust kizak igin el garki

11. Ust kizak

12. Dikey kizak

13. Dikey kizak icin el carki

14. Sanziman kutusu kapagi

15. Agma-Kapama salteri

16. Devir sayisi ayar digmesi

17. Matkap korumasi

18. Anahtar

19. Germe pimleri

O N O N

Makinenin aciklamasi

FD 150/E giindelik uygulamaya uygun kompakt bir hassas torna
makinesidir: Bu makine, diiz ve Ust kizak, ¢alisma milinin yerlesti-
rilecedi istn nitelikli bir mil yatagina sahip sabit bir torna kizagi ile
guclu bir tahrik ve birlikte hareket eden zimba ucu ile torna kizagi-
ni icermektedir.

Bu dzellikleri dayanikli ve hassas aliminyum dokme yatagi ile bir-
likte FD 150/E'yi tlim hassas malzemelerde uzman hale getirmek-
tedir.

Ayni sekilde yiksek tur sayisi da tipik uygulamalara gok uygundur:
Yiiksek devir sayisi, en kiicilk malzeme ¢aplarinda dahi en uygun
kesim hizini saglar, bunu duyarli bir elektronik uyarlama ile iki ka-
demeli kalis tahriki ile ayarlayabilirsiniz.

Her tUr klasik torna islemlerinin yani sira disar dogru acilan Gst ki-
zakla konik veya konik unsurlari tiretebilirsiniz. Ayrica aksesuar ola-
rak edinebileceginiz torna aynasi ile on tarafta delik agmak artik so-
run degildir.

Ote yanda dénis ile ilgili dnemli talepleri bulunanlara yonelik ola-
rak bu makine igin 6zel bir sikkma pensi setini programimiza aldik.
Gerekli olan ER11 yuvasi ana mile yerlestirilmistir. Asagidaki say-
falarda size makineyi ve makinenin sundugu imkanlar ile sunulan
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aksesuarlari tanitiyoruz. Proxxon Ekibi size bu makineyi kullanirken
basarilar ve kolayliklar diler!

Teslimat icerigi

1adet Torna makinesi FD 150/E
1adet Kullanma kilavuzu
1adet Emniyet bilgileri brostirii
1adet Acik agizll anahtar
2adet Germe pimleri

Torna makinesi FD 150/E Teknik Ozellikleri:

Voltaj: 230 Volt
Frekans: 50/60 Hz

Gig: 100 Watt

Ug genisligi: 150 mm

Ug yiksekligi: 55 mm

Destek Uizerindeki yukseklik: 33 mm

i¢ yanak germe alani: 1-20mm

Dis yanak germe alani: 20-60 mm
Dikey kizak ayart: 40 mm

Ust kizak ayar: 60 mm

Mil girisi: 8,5mm

Konik gegme, torna tarafi: ER 11-Sikma pensleri igin
Celik icin celik kalem sapr: 6x6

Gurdiltu seviyesi: <70 dB(A)
Cihaz boyutlar: 360 x 150 x 150
Agirlik: yakl. 4,5 kg

Mil devir sayisi:

-Tahrik kademesi 1:
-Tahrik kademesi 2:

800 - 2800 dev/dak
1500 - 5000 dev/dak

Giiriiltt / titregim hakkinda bilgi

Titresim ve guriltd emisyonuyla ilgili bilgiler standart ve norm ola-
rak salik verilen dlglim yontemlerine uygun olarak saptanmistir ve
elektrikli cihazlarin ve aletlerin birbiriyle kargilagtiriimasi igin kulla-
nilabilir.

Bu degerler keza titresim ve giirliltd emisyonlar ile gegici bir de-
gerlendirmeye de izin vermektedir.

Uyan!
Isletim sartlarina bagl olarak cihaz isletilirken gergek olusan emis-
yonlar belirtilen degerlerden sapabilir!

Titresim ve giiriiltl emisyonunun aletin kullanim kosullarina bagli
olarak bu talimat iginde yazili degerlerden farkli olabilecegini unut-
mayiniz. Eksik bakim yapilmis aletler, yanlis ¢calisma yéntemleri,
farkl aletler, cok yiiksek avans veya uygun olmayan is pargalari ve-
ya malzemeler ya da uygun olmayan bir takim titresim yiikiini ve gii-
riltd emisyonunu ¢alisma déneminin tamaminda hayli arttirabilir.

Fiili titregim ve giriltd yUkinin dogru degerlendirimesi igin ciha-
zin kapali oldudu yada agik olmasina ragmen gercekten kullanil-
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madigi siireler de dikkate alinmalidir. Bu, titresim ve guriiltd ylku-
nl galigma stiresinin tamaminda oldukga azaltabilir.

Uyar:

+ Alete diizenli ve iyi sekilde bakim yapilmasini saglayiniz

+ Asir titresim olustugu anda derhal aletin ¢aligtiriimasini durdu-
runuz!

+Uygun olmayan bir takim asiri titresime ve glriiltliye neden ola-
bilir. Yalnizca uygun takimlar kullaniniz!

+ Cihazla galigirken ihtiyaca gore yeteri kadar mola veriniz!

Yalnizca kapali mekanlarda galistirmak igindir! &

s

Litfen cihazi ev ¢opiine atmayiniz! f
o

Litfen daima kulaklik ile ¢alisiniz! @

Koruyucu gdzliik takiniz! @

TEHLIKE!

is pargasini bagladiktan sonra aynadaki delikler iginde her-
hangi bir takimin veya anahtarin kalmamasina dikkat ediniz!
Ayna deliklerinde takimlar bulunuyorken makine calistinidiginda
bunlar savrulabilir veya start sirasinda sikisabilir.

TEHLIKE!

Ancak donme torbalarinin saglam bir flekilde gerilmifl olmasina dik-
kat ediniz, ¢iinku karfli basing olmadigi takdirde, merkezkag kuv-
vetinden dolayi gézlilebilirler.

Agir yaralanmalar veya maddi hasar
meydana gelebilir!

Kurulmasi ve devreye alinmasi

Tehlike!

Beklenmedik ¢alismaya baslama hareketi s6z konusu olabilir!
Bunun sonucunda yaralanmalar goériilebilir.

0 nedenle mutlaka ayar ve bakim ¢alismalarinda daima elek-
trik figini cekiniz!

Cihazin kurulmasi (Sekil 2a ve Sekil 2b):

Dikkat!

Liitfen cihazi ambalajindan ¢ikarir gikarmaz olasi tagima hasarlari
acisindan kontrol ediniz! Ambalajin bozulmus olmasi tagima sira-
sinda uygun olmayan bir sekilde davranismis oldugunu gosterir! Ta-
sima anzalarinin kesinlikle derhal saticiya veya ilgili nakliyat sirke-
tine bildiriimesi gerekir!



PROXXON FD 150/E torna makinesinin standart donanimi arasin-
da su unsurlar bulunmaktadir:

Ug yanakli torna aynasi
Matkap korumasi

birlikte hareket eden zimba ucu
Takim seti

Gelik kalem sapi

Dikkat!

Makineyi kaldirrken gark kutusunun plastik kapagin 1 (Sekil 2 a) ol-
masina 6zen gdsterilmelidir. Aksi takdirde kapak kapanmali ve tir-
tilll vida 2 sikiimalidir. Aksi takdirde kapagi kapatiniz.

1. Torna makinesi kurmak igin ambalajindan ¢ikartip diiz ve ¢ikin-
tisiz bir zemine yerlestirin. Yerlestirme ytizeyi sarsintisiz ve sabit
olmalidir. Makinenin giivenli bigimde durusuna 6zen gésteril-
melidir!

2. Lutfen géz 6nlinde bulundurunuz: Makinenin galistirimasi igin
tabana vidalarla sabitlenmesi gerekmektedir! Yatagin ug kisim-
larindaki aclli flanglar igin burada delikler (Poz.3) dngdriimiistir.
Litfen 4 mm gapinda vidalar kullaniniz.

3. Mil yatagi tarafinda vida deligine ulasmak igin cark kutusunun
plastik kapagini 1 agmak ¢ék dnemlidir. Bunun igin tirtili vida 2
(Sekil 2a) sokilmeli ve plastik kapak disar dogur aciimalidir.

Torna makinesinin parcalari ve bunlarin
kullanimi

Torna kizagi (Sekil 3):

Makine yataginin sag tarafindaki torna kizagi 1 mansonu 2 iger-
mektedir. Burada bulunan i¢ mahrut ile birlikte hareket eden zim-
ba ucu 3 kullanilir. Bu sayede uzun malzemeleri desteklemek ve sa-
bitlemek mimkiindiir.

Dikkat!

Aynanin disari tasan kismi malzeme c¢apinin U¢ katindan fazla ise,
esas itibarl ile malzeme sag ucunda torna kizagi zimba ucu ile bir-
likte tutulmalidir.

Bunun igin ideal durumlarda ucun merkezi delige oturmasi uygun-
dur. Bunu aksesuar olarak elde edebileceginiz torna aynasi ile ya-
pabilirsiniz. Islem daha sonra detayli olarak aciklanacaktir.

Dikkat!

Gecme konisinin her zaman temiz olmasi gerekir.
Kir ve 6zellikle metal talaslari hassasiyeti engelleyerek manson ve
mahrutu kullanimaz hale getirebilir.

Torna kizag ile caismak

1. Ornedin zmba ucunu 3 kullanmak igin manson 2 el garki 4 gev-
rilerek 10 mm disan gekilmelidir.

2. Mahrut ile birlikte zmba ucu elle sikica iterek mangona yerles-
tirilmelidir. Mahrut yerine tam oturur ve 6ne dogru gekilmesi
mimkin degildir.

3. Torna kizagini 1 kabaca malzemeye dogru itmek igin sikistirma
manivelasini 5 (Sekil 3) gevsetip torna kizagini yatak kilavuzun-
da istenen konuma getirip sikistirma manivelasini 5 yeniden si-
kistirin. El garkini 4 gevirerek zimba ucunu hafif bir baki ile mal-
zemenin 6n tarafina oturtmak mimkindur. Tirtill viday 6 sikica
cekerek mangonu bu konuda sikistirmak mimkundr.

4. Birlikte hareket eden ucu ile birlikte mahrutu (veya kullanilan bir
aleti) gevsetmek icin is bittikten sonra manson 2 el garki gevri-
lerek 4 miimkiin oldugunca torna kizagina dogru cevrilmelidir.
Mahrut gevser ve disari dogru cekilebilir.

Dikey kizak (Sekil 4)

Dikey kizak 1, el tekerini gevirerek 2 torna kaleminin 3 malzemenin
donis eksenine gore hareketini saglar.

Bu durum, galisma sirasinda ayari yani torna derinliginin diizen-
lenmesine izin verir.

Dikkat: Makinenin el carklarina ele ayarlanabilen dlgekli halkalar
takilmistir: Kizagi 6nceden belirlenen bir tutar oraninda hareket et-
tirmek i¢in dlgek halkasi 0'a ayarlanir. Yapilan gekmeyi el garkini
cevirerek dlgekten okumak miimkind(ir.

Bunun haricinde malzemenin &n tarafindaki dikey bir yiizeyin ilen-
mesi (dikey tornalama) ve malzemenin "delinmesi" mimkiindr.
Bundan dénis ekseni disinda delerek tornalama ve dolayisi ile mal-
zemenin aynigmasi anlasilir.

Dikey kizak ile calismak

1. Dikey kizak (Uist kizak ile birlikte) makine yataginin kilavuzundan
malzemenin islenecedi konuma dogru gekilebilir. Bunun igin si-
kistirma manivelasi 4 sokillr, kizak istenen konuma getirilir ve
sikistirma manivelasi 4 yeniden sikistirilir.

2. Galisma dncesinde ve sonrasinda ihtiyag halinde torna kalemi
3 el garki 2 gevrilerek ayarlanir.

Ust kizak (Sekil 5)

Ust kizak 1 tercihen uzunlamasina ydnde torna kalemi ile birlikte e-
lik kalem sapinin dogrudan yénlendirilmesine ve hareket ettirilme-
sine izin verir.

Ayrica bu makinemizde Ust kizadi disart dogru agmak miimkindiir:
Bu durum, torna kaleminin makinenin uzunlamasina aksina para-
lel hareket ettirilmesi yolu ile silindirik malzeme (iretimine izin verir
(uzunlamasina torna): Ayrica st kizadi hafifce acarak konik veya
kesik konu bigiminde bélimleri de tornalamak miimkuindiir.
Bunun igin agill bir lgek monte edilmistir, bu 6lcek yardimi ile tre-
tilen koninin agisini belirlemek mimkiindir.

Kizagin hassas kirlangi¢ kuyrugu kumandasi (izerindeki hareket
yolu 60 mm'dir.
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Ust kizakla galismak

Size teslim edilen haliile 1 Ust kizak tam olarak =0°, yeni (silindirik)

uzunlamasina tornalamaya gére ayarlanmistr.

1. Torna kalemini 3 el garkini 2 gevirerek radyal bicimde istenen ko-
numa getirin.

2. Makineyi calistiriniz. Dikkat: Ayna korumasinin 6 en alt konum-
da bulunmasina 6zen gésteriniz!

3. Elcarkini 5 gevirerek Ust kizadi 1 torna kalemi ile birlikte dénen
parga lizerinde istenen konumda uzunlamasina hareket ettire-
bilirsiniz.

Koni veya kesik koninin tornalanmasi gerektiginde, Ust kizak 1 is-
tenen agi ile disan agilabilir:

1. Ust kizak 1 el garki dondiirillerek 5 saja dogru hareket ettirile-
rek vidaya 4 ulasiimasini saglar.

2. Vida 4 sokiilur ve agili dlgekteki isaretlemeler ile 7 istenen ko-
nik yapiya gére ayarlanir.

3. Civatayi 4 tekrar sikiniz. El garki gevrilerek 5 list kizak ve bu sa-
yede torna kalemi tornalama sirasinda hareket ettirilir.

Liitfen, makinenin diger al ¢arklarinda oldugu gibi 6icek halkalari-
nin hareketli olduklarini ve sifirlanabileceklerini géz éniinde bulun-
durunuz. Geligin hareket miktarini Slgekten okuyabilirsiniz. El ¢ar-
kinin bir turu bir milimetre mesafeye denk gelir.

Uc yanakli torna aynasi (Sekil 6)

Germe aynasi 1 islenecek pargalarin gegirilmesine ve gerilmesine
yarar. 8,5 mm ¢apinda ve aynen makinenin galisma mili gibi bir ge-
cisi vardir. Bu sekilde yaklagik 8 mm ¢apa sahip yuvarlak malze-
meler de mile gegirilebilir!

Dikkat!

Daha uzun bir malzeme milden gegirilerek takildigi zaman, sola
dogru tastigi takdirde, yaralanma riski ylksektir. Bu durumda do-
nen mile higbir seyin takiimamasi igin 6zen gdstermelisiniz. Alani
Ozel olarak korumaya aliniz.

Calisma parcasinin gerdirilmesi:

Paketle birlikte gelen pimleri 2 ve 3 her iki ayna gévdesindeki bu-
nun igin éngdrtilen deliklere gegirip her iki ayna parcasini birbirine
dogru dondirerek germe genelerini aginiz. Kargi yondeki dénis
yonii islenecek malzeme takildiktan sonra genelerin kapanmasini
ve bu sayede pargalarin gerilmesini saglar.

Cenelerin cevrilmesi (Sekil 7):

Ceneler aynen yukarida agiklandi§i bigimde disar dogru cevrildi-
ginde, bunlar gikarmak, gevirmek ve yeniden kullanmak mimkuin-
dir.

Resim 7a normal konumu géstermektedir: Bu sapi Sekil 7a'de ol-
dugu gibi standart germe islemini ve ham maddenin i taraftan ge-
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rilmesini géstermektedir. Sagda ise gevrimis ceneler gdsterilmek-
tedir: Bu konumda malzemeleri biiyiik bir dis ¢apla germek mim-
kiindir (Fig. 7b).

1. Dikkat: Geneler numaralidir! Torna aynasi yataklar aynadan ay-
rilana kadar agin. Bu islem 3, 2 ve 1 siralamasi ile gerceklesir.

2. Yanaklar ters cevirip 3 numaray! li¢ kilavuzdan birisine gegirin.

3. 3 numarali yanak torna aynasinin merkezine dogru itilir ve ayni
zamanda ayna "Germe" yoniinde gevrilir.

4. Helezon 3 numarall yanaga eristigi zaman, 2 numarali yanagin
bir sonraki kilavuza (saatin tersi yonde) takilir.

5. Ayniislem agiklandigi bigimde 2 ve 1 numarayi geneler igin de
yapilir.

6. Daha sonra tim genelerin merkezi konumda olup olmadiklari
kontrol edilir.

7. ic ene aynasi ile yeniden calismak isterseniz, daha énce agik-
lanmig adimlar tekrarlayabilirsiniz, ancak tam tersi siralamay iz-
lemeniz gerekir, yani énce 1 ve daha sonra 2, en son da 3 nu-
marall geneyi takmaniz gerekir.

Déner, coklu celik kalem sapi

Torna kalemi secimi (Sekil 8)

Dikkat!

Diizenli bir torna islemi igin sunlar gereklidir;

¢ Belirlenen amaca uygun dogru devir sayisi tercih edilmelidir,
¢ Torna kaleminin bigadi yeterince keskin olmalidir,

¢ Torna kaleminin bicagi tam "ortada" olmalidir,

¢ Dogru devir sayisi ile galigiimalidir.

Burada torna kalem setimizde 24524 (aksesuar) bir araya getirdi-
gimiz devir sayisi tiirleri gosterilmistir:

Sol yan celikler (a)

¢ kisa stirede sol islem yoniinde ¢ok sayida tas almak amaci ile
kullanilir, bu noktada malzeme yiizeyinin kalitesine 6zel bir 5nem
veriimez.

Sag yan celikler (b)

¢ kisa slrede sag islem yonlinde gok sayida tas almak amaci ile
kullanilir, bu noktada malzeme yiizeyinin kalitesine 6zel bir 5nem
verilmez.

Kaba yontma celik (c)

* Calisma malzemelerindeki kaba 6n galisma igindir. Ozel kesimi
sayesinde su gelik Ust ylizey kalitesi ile ilgili 56nemli taleplere ya-
nit vermeden kisa sirede malzeme almaya yarar.

Sivri celik kalem (d)
¢ Az miktarda tas alarak temiz bir ylizey saglamaya yarar.

Delme celik kalem(e)
¢ Delik amaglh tornalama ve delme amagli tornalamada malze-
menin aynistirimasina yoneliktir.



Diiz cene tornalamasi (f)
¢ |ge dogur tornalamada kullanilir.

Torna kaleminin yerlestirilmesi (Sekil 9)

Dikkat!

Torna kalemi miimkiin oldudu kadar kisa stire gerilmelidir. Gok faz-
la digar tagmasi sarsinti, hassasiyette azalma ve temiz olmayan y(i-
zeylere yol agar.

Goklu gelik kalem saplarinda 6 x 6 m ¢apa sahip torna kalemleri
kullanilabilir.

1. Her bir sabitleme vidasini (Sekil 9) miimkiin oldugu kadar disa-
r1 gevirip torna kaleminin 2 gegme yerine uymasini saglayiniz.

2. Geligi celik kalem yuvasina yerlestirip vidalarla 1 sikistirin. Dik-
kat: Geligi mimkin olan kisa stire gerin!

3. Geligin ucunu torna kizaginin zimba ucuna dogru hareket etti-
rip ylksekligini denetleyin.

Farkli bilylkltiklerdeki yiikseklik farkini dengelemek igin geliklerin al-
tina tamamini kaplayacak bicimde ince sac yerlestirmek gerekebi-
lir.

Celik kalem sapi ayni zamanda torna edilecek iki geligi germe im-
kani verir. Bu durum yapilan isi kolaylastirir, ¢inki torna edilecek
celiklerin iki ayri islem asamasi arasinda ayarlanmasini takiben uy-
gun celik ile calismak icin gelik kalem sapinin agiimasi gerekir.
Bunun igin i¢ alyan anahtari 4 ile sokerek celik kalem sapini digari
aclp civatay 4 yeniden sikmak gerekir. Elbette bu sekilde genel
olarak gerekmesi durumunda celik ile galisma malzemesi arasin-
daki actyr diizenlemek mimkindr.

Tekrar ¢aligma korumasi

Dikkat!

Givenlik nedeni ile makineden yeniden calismay 6nleyen bir
koruma bulunmaktadir: Kullanim sirasinda voltajda kisa bir kesinti
ortaya gikmasi durumunda, glivenlik nedeni ile makine kendiligin-
den calismaz.

Bu durumda makineyi agma kapama diigmesi ile yeniden caligtir-
mak gerekir.

ihtiyaca uygun devir

Kullanilan malzemenin niteligi ve ¢apina gdre mil devir sayisinin
uyarlanmasi gerekir: Bir tarafta daha diistik devir capi ile kesim hi-
z1 azalir, bunun da devir sayisi ile telafi edilmesi gerekir, éte yanda
dogru devir sayisinin segime ayrica bilyiik 6lglde islenen malze-
meye baglidir. Burada énemli olan aradaki uyumu saglamaktr.
Bunun icin torna makinemizi elektronik devir ayar ve iki kademeli
kayis tahriki ile donattik.

Bu sayede dakikada 800 ila 5000 devir sayisi arasindaki devir sa-
yisi arali§ina hitap etmek mimkindir.

Mil devir sayisinin ayarlanmasi (Sekil 10)
Tahrik kayisinin takilmasi

Dikkat!

Cark kutusunda yapilacak islemler éncesinde mutlaka priz gekil-
melidir. Yaralanma tehlikesi!

1. Mil yatagindaki tirtilli vidayi 1 soklip kapag 2 agin.

2. g alyan civatasini kayis gericiden 3 sokiin.

3. Uygun devir sayisi kademesini tahrik kayisini takarak 4 segin.
Liitfen tahrik kayisinin kayis puluna tam oturmasina 6zen gés-
teriniz!

4. Uzunlamasina delikteki 5 gergiyi tahrik kayisina dogru bastirip
ic alyan anahtarini 3 yeniden sikin. Kayisin uygun bigimde ge-
rilmesine 6zen gdsteriniz. Gok fazla gerilim kayis ve yatagin
asinmasina neden olur ve motoru cok fazla frenler.

5. Islere baglamadan 6nce cark kutusu yeniden kapatilir ve tirtill
vida 1 yeniden sikilrr.

Elektronik devir sayisi diizenlemesi
Ayrica tahrik kayisinin takilmasi araciligi ile tahrik kademesinin se-
¢imine ilaveten bu makine size devir sayisini elektronik olarak mev-

cut kosullara uyarlama imkanini tanir.

1. Devir sayisi ayar diigmesini Poz.6 (Sekil 10) saga ve sola cevi-
rerek devir sayisini ayarlayabilirsiniz.

Makine ile calisma (Sekil 11)

Dikkat!

Her zaman 6ngériilen giic sahasinda caliginiz! Millerin asin yiik
nedeniyle bloke olmasini dnleyiniz. isletim sirasinda mil bloke
oldugunda liitfen hemen makineyi kapatiniz ve galismaya devam et-
mek igin avans ve pasoyu makine asin yikleniimeyecek sekilde
ayarlayiniz.

Dikkat!

Fisi takmadan 6nce litfen tip levhasindaki verilerin yerel elektrik se-
bekenizin 6zelliklerine uyup uymadigini kontrol ediniz. Uygunsuz-
luk hallerinde calismalar hasarlar veya tehlikelerle sonuglanabilir!

Dikkat!
Calisirken mutlaka koruyucu kulaklik ve koruyucu gézlik takiniz!

Dikkat!

Anormal duruslardan kagininiz! Glivenli bigimde durarak dengeyi
koruyunuz.
Dikkat!

Ayna korumasinin asagi dogru indirimesine 6zen gdsteriniz! Ayna
korumasi arizali oldugu zaman makine kesinlikle galistirilamaz!
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Uzunlamasina tornalama ornegi (a)

Bilgi:
Torna eksenine paralel tornalama ve silindirik nesnelerin islenmesi
torna makinesinin ana uygulamalardir.

1. Malzemelerin gerilmesi "Malzemenin Gerilmesi" bélimiinde
aciklanmistir.

2. Malzemenin serbestce dénlis yapabileceginden emin olunuz.

3. Gerekli devir sayisini gark kutusuna kayis takarak (bununla il-
gili bélime bakiniz) ayarlayiniz. Dikkat: Devir sayisi ayar dig-
mesini agmadan dnce sola dogru gevirin.

4. Gelik kalem sapina uygun bir gelik takin (bakiniz "Torna kale-

mini germe").

Destegini soldan saga dogru malzemeye yaklastirin.

Dikey kizak 1 kesim derinligini ayarlayabilirsiniz.

Capraz ve Ust kizaga dogru yaklastirin.

Makineyi ana salterden galistirin. Dikkat: Ayna korumasinin

asagi indirildiginden emin olun.

9. Elcarklarini gevirerek gapraz ve st kizag hareket ettirin. Dik-
kat: Kizak veya torna kaleminin tornalama kizagina dogru ¢a-
listirmayiniz!

10. Yapilan ¢alisma bittikten sonra makineyi ana salterden kapa-
tin.

® oo

Diklemesine tornalama 6rnegi (b)

Bilgi:
Bu calisma tarzi bir malzemenin 6n tarafini tornalamak igin uygu-

lanir. Burada da daha dnce agiklandigi plan tornalama gibi asagi-
daki 6zel durumlar dikkate alarak hareket ediniz.

1. Sagdaki yan celik kalemi yakl. 2° ila 3° kaydirarak gerin. Agi
ayarini gelik kalem sapini disari dogru cekerek ayarlayin.

2. Dikey kizagi torna kalemi ile birlikte distan ige (merkeze dogru)
hareket ettirip bunu yaparken sag 6n ylizeyi veya saft omzunu
isleyebilirsiniz.

Dikkat!

Daha biiylk galisma malzemesi caplarinda kesim hizi distan igeri-

ye dogru 6nemli dlciide farklilik gésterir. Bu nedenle torna kalemi-

ni dikey kizak ile dikkatlice ve yavasga yerlestirin!

Konik tornalama 6rnegi (c)

Ust kizakta bir 8lgek bulunmaktadir ve her iki tarafta dogru konik
tornalama amaci ile 45° kadar gevrilebilir. Bunun igin "Ust kizakla
Galisma" bolimiindeki iglemleri gergeklestirebilirsiniz. islem tarzi
aynen uzunlamasina tornalamada oldugu gibidir.

Calisma malzemesinin delinmesi (d)

Dikkat!

Kesme bigagini miimkiin oldugu kadar kisa takin. Kesme bigaginin
kesici ucunun yiiksekligine dikkat edin! Bunun déniis ekseni diiz-
leminde veya hafif¢e altinda bulunmasi gerekir!
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1. Kesme bicagini dik agl ile gelik kalem sapina takin.

2. Dikey kizagi torna kalemi ile birlikte distan ige (merkeze) dogru
hareket ettirin. Malzemenin dénls ekseninden gegerken ko-
parma iglemi yapilir.

Dikkat:

Koparilan parganin etrafa ugmamasi igin son derece dikkatli cali-
siniz. Yaralanma tehlikesi!

Torna kizagi ve zimba ucu ile uzun pargalarin
islenmesi (Sekil 12)

1. Bu amagla malzemenin sag tarafina merkezi bir delik delinme-
lidir.

2. ihtiyag halinde sag 6n tarafi dikey tornalayabilirsiniz.

3. Torna aynasini (aksamlar) mansona 5 "Torna aynasi" bélimin-
de aciklandigi gibi takip merkezi bir delik gerin.

4. Sikistirma manivelasini 2 gevsetip torna kizag 6 ile birlikte tor-
na aynasini ve merkezi deligi malzemenin 6n tarafina dogru yak-
lastirin. Sikistirma manivelasini 2 yeniden gerin.

5. Makineye calistirip mangon avansi yardimi ile merkezi deli§i aga-
bilirsiniz. Bunun icin el garkini 3 torna kizagindan saga dogru ge-
virip merkezi matkabi mangonu ile birlikte malzemeye dogru
itin. Makineyi kapatin.

6. Manson 5 el garki 3 ile geriye dogru cekilerek mahrutinin torna
aynasindan ¢ikmasi saglanir. Torna aynasinin birlikte hareket
eden zimba ucu 1 ile degistirimesi

7. Birlikte hareket eden ug 1 veya torna kizagini 6 malzemeye yak-
lastirin. Malzemeyi yakinlastirdiktan sonra sikigtirma manivela-
sinin 2 gerili olmasina 6zen gésteriniz.

8. Mansonu el ¢carkini 3 ayarlayarak hic oynama payi kalmamasi-
ni saglayiniz.

9. Mansonu, tirtilli vida 4 yardimi ile bloke edin.

Onarim ve bakim

Temizlik
Dikkat!

Tum ayar ve bakim galismalarinda mutlaka prizi gekin! Cihazin is-
tenmedik bigimde galismasi sonucu agir yaralanma ve hasar veya
elektrik carpmasi tehlikesi bulunmaktadir!

1. Kullanim sonrasinda makinede kalan tiim talaslar bir firca ve-
ya el stipirgesi le titizlikle temizlenmelidir. Temizlik amaci ile ba-
sincl hava kullaniimamalidir.

2. Tum hareketli pargalar, miller ve kilavuzlara diizenli olarak kati
veya sivi yag stirtiimelidir!

Govdenin dis temizligi ise yumusak ve gerektiginde nemli bir bez-
le yapilabilir. Bunun igin yumusak bir sabun veya uygun bagka bir
temizlik maddesi kullanilabilir. Plastik gdvdeye zarar verebilecegin-
den dolay solvent veya alkol igeren temizlik maddeleri (6rnegin
benzin, temizlik alkolleri vb.) kullanmamanizi yadlayici madde ile te-
mizlememenizi tavsiye ederiz.



Kilavuzlarin oynama payinin ayari (Sekil 13)

Bilgi:
Her ne kadar kilavuzlar diizenli olarak kati veya gres yagi ile yag-
lansalar da, asinmaya bagli olarak belirli bir siire sonra oynama
gostermeleri kaginimazdir.
Burada Ust kizak drnedinde gosterilen davranis bigimi tim kila-
vuzlar icin gegerlidir, bu nedenle benzer bigimde torna makinesin-
deki tim kilavuzlara da aynisi uygulanir. Bu yiizden ayrica ele alin-
masina gerek gorilmemistir. Kilavuzlan aynen su prensibe uygun
olarak ayarlayiniz: Miimkiin oldugu kadar "gergin", ancak olabildi-
gince kolay ulagilabilecek bigimde!
Liitfen sunu géz énlinde bulundurunuz: Kilavuzlar ok siki ayar-
landig takdirde, bu durum kullanimda zorluklar gikarti ve daha agi-
r aginmaya neden olur!

1. Ustkizaklailgili 3 ayar vidalarinin 2 kontra civatalari 1 (Sekil 13)
bir vida anahtari 5 ile sékiilerek hafifce sikilmalidir.

2. Ayarvidalan 2 i¢ alyan anahtari 4 ile esit bigimde ige dogru dén-
diirlilerek oynama pay! gideriimelidir.

3. Kontra somunlari 1 yeniden sikiniz. Bunun igin ayar vidalarini
2 alyan anahtari 5 ile konumlarinda sabit tutarak yeniden gev-
semelerine izin vermeyiniz.

4. Daha sonra destegin kolay itilip itimedigine bakarak oynama
pay! olmadan hareket edip etmedigini kontrol edin.

Liitfen Dikkat:
Gii¢ kablosu sadece yetkili servisler tarafindan degistirilmelidir.

El tekerlerinin oynama payinin ayari (Sekil 14):

Aynen kilavuzlarda oldugu gibi dogal olarak el garklarinda da kul-
lanim sirasinda asinma kaginilmazdir ve bu sayede karsl oynama
pay! zaman icerisinde yavasga, ama giderek artan miktarda buyu-
me gosterir. Bunu minimuma indirmek igin agsagidaki yontemi izle-
yiniz:

1. El garkini 1 sabit tutup gdmme baslik somununu 2 sékin.
2. El carkini hafif saga dogru cevirin
3. Gémme baslik somununu yeniden sikip el ¢arkini sabit tutun.

Burada sunu da g6z éniinde bulundurunuz:

Ters oynama payinin tamamen ortadan kaldinimasi ve gereginden
fazla "gergin" ayar el carklarinda akillica bir is degildir: El carklari
¢ok gergin bigcimde ayarlandiklan takdirde, bu durum igletim gii-
ciinde artisi ve dolayisl ile daha fazla asinmaya neden olur!

FD 150/E aksamlari

Torna kalemi seti (Uriin 24524)

Torna kalemi setinin icerigi "Torna kalemi segimi" boliminde agik-
lanmigtir.

Disli torna aynas (Uriin 24152)

Torna aynasina dikey tarafinda delik agmak amaci ile 0,5 ila 6,5
mm aras| matkap uclari takilabilir.

Torna aynasinin yerlestirilmesi (Sekil 15)

1. Birlikte hareket eden zimba ucunun mangondan cikartimasi
"torna kizag ile calisma" bdliminde aciklanmistir.

2. Ayna 1 ve mansonun 2 mahruti titizlikle kati ve sivi yaglardan
anindirimalidir.

3. Muyluyu mansona yerlestirip torna aynasini kuvvetlice itiniz.

4. Matkabi geriimesi

5. Simdi artik sikistirma manivelasi 4 gevsetildikten sonra torna
kizaginin tamamini 3 iglenecek malzemeye dogru yaklastirmak
mimkindr. Sikistirma manivelasini 4 iyice sikin.

6. El carkini 5 gevirerek matkabi malzemeye dogru yaklastirin.

7. Makineyi calistinp el carkini 5 cevirerek matkabi istenen de-
rinlikte malzemeye daldirin.

Bir ipucu: Matkap hafifce oturtuldugu takdirde, élgek halkasi 6 "si-
firlanabilir. Bu sayede 6lgeklerdeki isaretlere dikkat edip ele ge-
virmede eklemeleri sayarak istenen derinlikte delikler agmak miim-
kiindtir: Bir tur matkabi 1 mm hareket ettirir.

F"arkll alanlarda kullanilan sikma pensleri ER 11
(Uriin 24154)

Sikma pensleri 6zellikle yiksek hassasiyete sahip yuvarlak parca-
larin iglenmesinde ise yararlar. Burada yuvarlik hassasiyeti geneli
torna ile yapilan galismaya oranla ok daha yiiksektir.

Dikkat!

Burada sikma pensinin nominal ¢apinin 0,5 mm altinda gapa ka-
dar olan malzemelerle galismak mumkinddr.
Dikkat:

Parca takilmadi§i zaman baslik somunu asli gok fazla sikilmamali-
dr.

Sikma penslerinin yerlestirilmesi (Sekil 16)

1. Makine ile birlikte teslim edilen anahtar 1 ile ana mil 2 bunun igin
6ngortlen yassi mahallerde sabit tutulmali ve ayna 3 ana milden
asag! dogru sokilerek gikartiimalidir.

2. Ana milde sikma pensinin 4 gegme yerinin takildigi yer iyice te-
mizlenmelidir.

3. Sikma pensi 5 kullanilarak baslik somunu 6 hafifge sikilir.

4. Uygun malzeme sikma pensine gegirilir ve baslik somunu 6 sik-
ma pensi setinde bulunan anahtar 7 ile sikilir.
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Atiga ayirma:

AT Uygunluk Belgesi

Liitfen cihazi normal ev ¢opii ile birlikte atmayiniz! Cihaz igerisin-
de geri donlisimi mimkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili soru-
larinizi ¢dp toplama kurulusuna veya diger belediye kurumlarina
yoneltebilirsiniz.
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Tlumaczenie oryginalnej instrukciji obstugiTokarka FD 150/E

Spis tresci:

Zasady bezpieczenstwa:.......
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Praca z suportem poprzecznym
Sanie narzgdziowe (rys. 5)
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Wybér noza tokarskiego (rys. 8) ...
Mocowanie noza tokarskiego (rys. 9)... ..104
Zabezpieczeniem przed samoczynnym rozruchem ......... 104

Wstep

Korzystanie z niniejszej instrukcji:

¢ ufatwia zapoznanie sig z urzadzeniem,

¢ zapobiega powstawaniu zaktocen na skutek niewtasciwej ob-
stugi oraz

¢ wydtuza zywotno$¢ posiadanego urzadzenia.

Prosimy o przechowywanie niniejszej obstugi zawsze w zasiegu
reki.

Z urzadzenia mozna korzystaé tylko po doktadnym zapoznaniu sig
zinstrukcjg i pod warunkiem jej przestrzegania.

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne dziatanie urzgdzenia
w przypadku:

¢ obchodzenia sie z urzadzeniem, ktére nie odpowiada normal-
nemu uzytkowaniu,

innych zastosowan, nie wymienionych w instrukcji,
nieprzestrzegania przepisow bezpieczenstwa,

btedéw obstugi

niedostatecznej konserwacji

zastosowania czesci zamiennych nie pochodzacych od firmy
PROXXON

Predkos$¢ obrotowa dostosowana do potrzeb ...
Ustawianie predkosci obrotowych wrzeciona (rys. 10)
Przektadanie pasa napgdowego..............
Elektroniczny ukfad regulacji predko$ci obrotowej
Praca z maszyna (rys. 11).....
Przyktad toczenia wzdtuznego (a)
Przyktad toczenia poprzecznego (b)
Przyktad toczenia stozkowego (c)
Przecinanie obrabianego przedmiotu (d) ...........cceevneenne 105
Obrébka dtugich przedmiotéw obrabianych przy
uzyciu konika i kta centrujacego (rys. 12)
Naprawa i konserwacja
Czyszczenie
Ustawienie luzu prowadnic (rys. 13)
Ustawienie luzu két recznych (rys. 14): ............
Wyposazenie dodatkowe maszynyFD 150/E ...
Zestaw nozy tokarskich (artykut 24524) .............c.cceene
Uchwyt wiertarski z wieicem zebatym(artykut 24152) ...... 107
Mocowanie uchwytu wiertarskiego (rys. 15)........ccc.ceeue 107
Wielozakresowe tuleje zaciskowe ER 11 (artykut 24154) ...107
Zakfadanie tulei zaciskowych (rys. 16)
Utylizacja: ...
Deklaracja zgodnosci WE.
Rysunki zestawieniowe........

Dla wtasnego bezpieczeristwa nalezy bezwarunkowo przestrzegaé
przepiséw bezpieczenstwa.

Stosowac tylko oryginalne czgéci zamienne firmy PROXXON. Za-
strzegamy sobie prawo wprowadzania zmian modernizacyjnych
wynikajacych z postepu technicznego. Zyczymy przyjemnej pracy
z urzadzeniem.

Zasady bezpieczenstwa:

Unikaé nieporzadku na stanowisku pracy.
Nieporzadek na stanowisku pracy oznacza zawsze duze ryzyko
zaistnienia wypadku.

UWAGA!

Nalezy czyta¢ wszelkie instrukcje. Btedy przy przestrze- 49
ganiu ponizej wymienionych instrukcji mogag spowodo- &Q'
wac porazenie pradem elektrycznym, pozar i / lub ciez-

kie obrazenia.

PROSZE STARANNIE PRZECHOWYWAG NINIEJSZA INSTRUK-
CJE!

Pewnie zamocowac urzadzenie pewnie na ptaskim i mocnym
podiozu.
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W kazdym wypadku nalezy zapewni¢, aby urzadzenie w czasie
pracy nie mogto spas¢ lub sie przewrdcic.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy urzadzenie nie
jest uszkodzone.

Nalezy pamieta¢: Uszkodzone elementy, w szczegélnosci uszko-
dzone urzadzenia zabezpieczajace mogag byé wymieniane tylko
przez specjaliste lub serwis firmy PROXXON Uzywac tylko orygi-
nalnych czesci zamiennych firmy PROXXON.

Nie nalezy manipulowa¢ przy posiadanej maszynie!

Nie zmienia¢ nic w maszynie, nie dokonywa¢ zadnych manipula-
cji! Na skutek tego mogtoby zostaé naruszone bezpieczenstwo
mechaniczne i elektryczne, w szczegolnosci istnieje niebezpie-
czenstwo porazenia pradowego i pogorszenie bezpieczenstwa
uzytkownika. W konsekwencji moze doj$¢ do obrazenr osoéb i wy-
stapienia szkdd rzeczowych.

Nie nalezy nigdy pracowa¢ bez przewidzianych zabezpieczen.

Zwraca¢ uwage na wplywy otoczenia!

Maszyne mozna uzywac tylko w suchym otoczeniu, nie wolno jej
uzywaé w poblizu palnych cieczy lub gazéw. Zapewni¢ dobre
o$wietlenie!

Nalezy uzywa¢ okularéw ochronnych!

Nalezy nosi¢ ochrone stuchu!

Poziom cisnienia akustycznego podczas pracy maszyny moze
przekroczy¢ warto$¢ 85 dB (A), dlatego tez nalezy pracowaé tylko
z zatozong ochrong stuchu!

Zaktada¢ odpowiednie ubranie robocze!

Podczas pracy nie nalezy posiada¢ odstajacych czesci ubran ta-
kich jak np. krawaty lub chustki na szyje, moga one zaplatac sie
podczas pracy w obracajacych sig elementach lub w automatycz-
nie przesuwajacym si¢ obrabianym przedmiocie i spowodowaé
obrazenia. Nalezy uzywa¢ siatki na wiosy w przypadku dtugich
wiosow, zdja¢ bizuterig.

Nie uzywac¢ uszkodzonych lub zdeformowanych nozy tokar-
skich.

Nalezy bezwzglednie zwraca¢ uwage na nienaganny stan nozy to-
karskich. Przed kazdym uruchomieniem nalezy je sprawdzi¢ po-
przez kontrole wizualng, czy nie sg uszkodzone!

Dzieci i niepowotane osoby nie moga przebywaé w poblizu
obszaru roboczego.

Nalezy zadba¢ o to, aby dzieci jak réwniez osoby niepowotane za-
chowaly wystarczajaco duzy odstep bezpieczenstwa! Mtodociani
do lat 16 moga uzywac maszyny tylko pod fachowym nadzorem do
celéw przysposobienia zawodowego. Nieuzywang maszyne nale-
2y przechowywa¢ w miejscach niedostepnych dla dzieci!

Nie nalezy przecigzac¢ narzedzia.

Optymalne efekty pracy uzyskuje sie oczywiscie tylko w zakresie
parametréw, na jakie zostata zaprojektowana maszyna! Dlatego
nalezy unika¢ zbyt mocnego dosuwu! Nie nalezy wykorzystywaé
maszyny niezgodnie z przeznaczeniem oraz do prac, do ktdrych nie
jest ona przeznaczona.

-100 -

Nalezy dziata¢ zawsze z rozmystem i by¢ uwaznym!

Nalezy obserwowa¢ maszyne w czasie pracy i postepowaé roz-
sadnie. Nie nalezy uzywaé maszyny, gdy sie jest zdekoncentrowa-
nym lub zmeczonym lub po spozyciu alkoholu.

Nalezy obchodzi¢ si¢ starannie z przewodem przytaczenio-
wym!

Chroni¢ przewdd przytaczeniowy przed goracem i ostrymi krawe-
dziami i nalezy uktada¢ go tak, aby nie mozna go byto uszkodzi¢.
Do wyciggania wtyku z gniazda ani do podnoszenia urzadzenia
nie uzywac przewodu. Zwraca¢ uwage na czystos¢: Chroni¢ prze-
wad przed smarami i olejem!

Po zakonczeniu pracy starannie oczysci¢ maszyne!
Odtaczy¢ wtyk od sieci!

Po zakoriczeniu pracy, przed konserwacja, wymiang narzedzi ro-
boczych, czyszczeniem lub naprawg zawsze nalezy wyciagnaé
wtyk przewodu przytaczeniowego z gniazda sieciowego! W zakres
czyszczenia wehodzi rdwniez usuwanie widrow!

Przed przystapieniem do obstugi nalezy uwaznie przeczytac¢
instrukcje obstugi i jg starannie zachowac!

0Ogédlne informacje o maszynie

Legenda (rys. 1):

Wrzeciennik

Uchwyt tokarski

Imak nozowy

Kiet obrotowy

Tuleja wrzecionowa

Sruba zaciskowa tulei wrzecionowej
Konik

Koto reczne tulei wrzecionowej

9. Dzwignia zaciskowa konika

10. Koto reczne san narzedziowych

11. Sanie narzedziowe

12. Suport poprzeczny

13. Koto reczne suportu poprzecznego
14. Pokrywa skrzynki przektadniowej
15. Wiacznik/wytacznik

16. Pokretto regulaciji predkosci obrotowej
17. Ostona uchwytu

18. Klucz

19. Kotki rozprezne

O N O N

Opis maszyny

Maszyna FD 150/E to zwarta tokarka precyzyjna z praktycznym
wyposazeniem: Posiada ona sanie narzedziowe i suport po-
przeczny, solidny wrzeciennik z wysokiej jakosci tozyskami tocz-
nymi wrzeciona roboczego, mocny naped oraz konik ze wspot-
bieznym ktem centrujgcym.



W potaczeniu z wysokowytrzymatym i precyzyjnym tozem wytta-
czanym z aluminium, maszyna FD 150/E staje sie specjalista do
wszystkich filigranowych obrabianych przedmiotow.

Réwniez wysoka predkos¢ obrotowa jest przydatna do typowych
zakres6w zastosowania:

Zapewnia ona zawsze odpowiednig predko$¢ skrawania nawet
przy najmniejszych przedmiotach. Mozna jg regulowa¢ za pomo-
ca dwustopniowej przektadni pasowej w potaczeniu z czutym re-
gulatorem elektronicznym.

Oprécz typowych mozliwosci obrdbki tocznej, wychylne sanie na-
rzedziowe pozwalajg na wykonywanie stozkéw lub stozkowych ele-
mentdw. Dostepny w ramach akcesoriéw uchwyt wiertarski po-
zwala na wykonywanie otworéw czotowych.

Do spetnienia szczegdlnie wysokich wymagan w zakresie precyziji
ruchu obrotowego mamy w ofercie zestaw tulei zaciskowych do tej
maszyny: Wrzeciono gtéwne jest wyposazone w niezbedny do te-
go uchwyt ER11. Nastepne strony zawierajg szczegdtowy opis ma-
szyny wraz z jej mozliwo$ciami oraz dostepnymi akcesoriami. Ze-
spét firmy Proxxon zyczy przyjemnej pracy i wielu sukceséw pod-
czas korzystania z maszyny!

Zakres dostawy

1szt. Tokarka FD 150/E

1szt. Instrukcja obstugi

1szt. Broszura z zasadami bezpieczefstwa
1szt. Klucz szczekowy

2 szt. Kotki rozprezne

Dane techniczne tokarki FD 150/E:

Napiecie: 230V

Czestotliwosé: 50/60 Hz

Moc: 100W

Rozstaw ktow: 150 mm

Wysokos¢ kiow: 55 mm

Wysokos¢ nad suportem: 33mm

Zakres mocowania wewnatrz: 1-20mm

Zakres mocowania na zewnatrz: 20-60 mm

Zakres przesuwu san poprzecznych: 40 mm

Zakres przesuwu san narzedziowych: 60 mm

Srednica przelotowa wrzeciona: 8,5mm

Zamocowanie stozkowe, od strony uchwytu: do tulei zacisko-
wych ER 11

Imak nozowy do nozy tokarskich: 6x6

Poziom hafasu: <70 dB(A)

Wymiary urzadzenia: 360 x 150 x 150

Masa: ok. 4,5 kg

Predkosci obrotowe wrzeciona:
- na biegu przektadni 1:
- na biegu przektadni 2:

800 -2800 1/min
1500 - 5000 1/min

Informacja dotyczaca hatasu/wibracji

Dane dotyczace wibracji i emisji hatasu zostaty wyznaczone zgod-
nie ze znormalizowanymi i normatywnie obowigzujacymi metoda-

mi pomiarowymi i moga zostaé uzyte do poréwnania ze sobg urza-
dzen elektrycznych i narzedzi.

Warto$ci te pozwalajg réwniez na dokonanie wstepnego poréwna-
nia narazen na skutek oddziatywania wibracji i emisji hatasu.

Ostrzezenie!

W zaleznosci od warunkéw roboczych podczas pracy urzadzenia
rzeczywisty poziom emisji moze rézni¢ sie od podanych powyzej
wartosci!

Nalezy pamigtac, iz wibracje i emisja hatasu moga si¢ rézni¢ od
warto$ci podanych w niniejszej instrukcji w zaleznosci od warunkéw
uzytkowania narzedzia. Niewtasciwie konserwowane narzedzia,
nieodpowiednie metody pracy, rézne przedmioty obrabiane, zbyt
duzy posuw lub nieodpowiednie obrabiane przedmioty lub materiaty
badz nieodpowiednie narzedzie robocze moga znacznie zwigkszy¢
narazenia na dziatanie wibracji i emisje hatasu.

Dla doktadnej oceny rzeczywistego narazenia na dziatanie wibra-
cji i hatasu nalezy uwzglednic¢ réwniez czasy, w ktérych urzadzenie
jest wytaczone lub wprawdzie obraca sig, lecz w rzeczywistosci nie
jest uzywane. Moze to znacznie zredukowaé narazenie na dziata-
nie wibracji i hatasu na przestrzeni catego okresu pracy.

Ostrzezenie:

+ Nalezy zadbaé o regularng konserwacje narzedzia.

+ W razie wystapienia zbyt duzych drgan natychmiast przerwa¢
prace z urzadzeniem!

+ Nieodpowiednie narzedzie robocze moze powodowa¢ nad-
mierne wibracje i hatasy. Nalezy uzywaé tylko odpowiednich na-
rzgdzi roboczych!

+ Podczas pracy z urzadzeniem pamigta¢ o zachowaniu wystar-
czajacej liczby przerw!

Tylko do uzytku w zamknigtych pomieszczeniach! CT

Nalezy zawsze pracowa¢ z zatozong ochrong stuchu! @

Uwaza¢, aby po zamocowaniu obrabianego przedmiotu w
otworach uchwytu przewidzianych do tego celu nie pozostaty
zadne trzpienie mocujace ani klucze!

Jesli w otworach uchwytu znajduja sie trzpienie mocujace, po
wiaczeniu maszyny moga zosta¢ wyrzucone w powietrze lub
zakleszczy¢ sie podczas rozruchu.

AGROZENIE!

Nalezy zawsze zwraca¢ uwagg na to, aby szczeki uchwytu byly na-
lezycie zamocowane, bowiem bez docisku moga odpas¢ pod wply-
wem dziatania sity odsrodkowe;.

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw
komunalnych!

Zaktadaj okulary ochronne!

Agrozenie!
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Na skutek tego moze doj$¢
do cigzkich obrazen lub szkéd materialnych!

Montaz i uruchomienie

Zagrozenie!
Istnieje mozliwo$¢ nieoczekiwanego ruszenia! Skutkowaé
mogtoby to obrazeniami ciata.
Dlatego przed wszystkimi pracami regulacyjnymi i konserwa-
cyjnymi zawsze odtgczac wtyk sieciowy!

Montaz urzadzenia (rys. 2a i 2b):

Uwaga!

Po rozpakowaniu natychmiast sprawdzi¢ urzadzenie, czy nie wy-
kazuje ewentualnych uszkodzen transportowych! Uszkodzenie
opakowania wskazuje na nieprawidtowe obchodzenie sig w czasie
transportu! Szkody transportowe nalezy bezwarunkowo zgtosi¢
natychmiast do przedstawiciela handlowego lub do przedsiebior-
stwa transportowego!

Do wyposazenia standardowego tokarki PROXXON FD 150/E na-
lezg nastepujace elementy:

uchwyty tréjszczgkowe
ostona uchwytu

kiet obrotowy

zestaw narzedzi

imak nozowy

Uwaga!

Podczas podnoszenia maszyny nalezy zwraca¢ uwage, aby po-
krywa z tworzywa sztucznego 1 (rys. 2a) skrzyni przektadniowej by-
fa zamknieta. W przeciwnym razie zamkna¢ pokrywe i dokreci¢
$rube radetkowana 2. Inaczej moze doj$¢ do pekniecia pokrywy.

1. Wyja¢ tokarke z opakowania i ustawi¢ na réwnym i poziomym
podtozu. Powierzchnia ustawienia winna by¢ réwna, wolna od
wstrzaséw i stabilna. Pamieta¢ o zapewnieniu stabilnej pozycjil

2. Nalezy pamietaé: Do pracy maszyna musi by¢ przykrecona do
podtozal W tym celu w powierzchniach katowych tap toza prze-
widziane sg odpowiednie otwory (poz. 3). Do mocowania uzy-
wac $rub o $rednicy 4 mm.

3. Aby uzyskac dostep do otworu na $rube po stronie wrzecien-
nika, nalezy otworzy¢ plastikowg pokrywe 1 skrzynki przekta-
dniowej. W tym celu odkreci¢ $rube radetkowang 2 (rys. 2a)
i podniesé pokrywe.

Elementy tokarki i ich obstuga

Konik (rys. 3):

Konik 1 po prawej stronie toza maszyny zawiera tuleje wrzeciono-
wa 2. W poruszajacym sie w niej stozku wewnetrznym mocowany
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jest wspotbiezny kiet centrujacy 3. Pozwala to na podparcie i sta-
bilizacje takze diugich obrabianych przedmiotow.

Uwaga!

Jesli wystawanie przedmiotu obrabianego z uchwytu tokarskiego
jest wieksze anizeli 3-krotna wielko$¢ jego $rednicy, przedmiot ob-
rabiany nalezy zawsze podeprze¢ na prawym koncu za pomocg ko-
nika z klem centrujgcym.

Kiet powinien by¢ przy tym najlepiej osadzony w tzw. otworze cen-
trujacym. Mozna go wykona¢ za pomocg uchwytu wiertarskiego,
dostepnego opcjonalnie. Szczegétowy opis tego procesu znajdu-
je sie w dalszej czesci tej instrukcii.

Uwaga!

Stozki mocujace musza byé zawsze absolutnie czyste.
Zabrudzenia, a przede wszystkim opitki metalowe obnizaja do-
ktadno$¢ i moga doprowadzi¢ do tego, iz tuleja wrzecionowa i sto-
zek moga staé sie bezuzyteczne.

Praca z wykorzystaniem konika

1. Celem zatozenia np. kfa centrujgcego 3, wysunag tuleje wrze-
cionowa 2 o okoto 10 mm poprzez obrécenie kofa recznego 4.

2. Wsunaé mocno recznie kiet centrujacy stozkiem do tulei wrze-
cionowej. Stozek zostanie mocno osadzony i nie mozna go wy-
suna¢ do przodu.

3. Aby zgrubnie dosuna¢ konik 1 do obrabianego przedmiotu,
zwolni¢ dzwignie zaciskowa 5 (rys. 3), przesuna¢ konik na pro-
wadnicy w fozu do wymaganej pozyciji i ponownie zamkna¢
dzwignie zaciskowa 5. Przez obracanie kota recznego 4 moz-
na stopniowo z niewielkim naciskiem dosuna¢ kiet centrujgcy
do strony czotowej obrabianego przedmiotu. Zablokowac¢ tule-
je wrzecionowa w tej pozycji przez dokrecenie $ruby radetko-
wanej 6.

4. W celu zwolnienia stozka wspétbieznego ktfa (lub innego uzyte-
go narzedzia) po zakoriczeniu pracy, wsunaé jak najdalej do ko-
nika tuleje wrzecionowa 2 poprzez obracanie kota recznego 4.
Stozek zostanie uwolniony i moze zosta¢ wyjety.

Suport poprzeczny (rys. 4)

Przez obracania kota recznego 2 suport poprzeczny 1 umozliwia
przesuwanie noza tokarskiego 3 poprzecznie do osi obrotu obra-
bianego przedmiotu.

Podczas pracy pozwala to na dosuw, czyli regulacje gtebokosci
skrawania.

Uwaga: Kota reczne maszyny sg wyposazone w obracane pier-
Scienie skali: Do przesuwania sar o okreslony skok, mozna usta-
wié pierscien skali na 0. Doktadny dosuw mozna odczytac na ska-
li podczas poruszania kota recznego.

Ponadto mozliwa jest obrobka ptaskiej powierzchni czotowej ob-
rabianego przedmiotu (toczenie poprzeczne) lub odcinanie obra-



bianego przedmiotu. Jest to toczenie poprzecznie do osi obrotu
z przekroczeniem tej osi, przez co nastepuje odciecie obrabiane-
go przedmiotu.

Praca z suportem poprzecznym

1. Suport poprzeczny (wraz z saniami narzedziowymi) moze byé
dosuwany na prowadnicy toza maszyny do pozycji obrobki ob-
rabianego przedmiotu. W tym celu zwolni¢ dZzwignie zaciskowa
4, przesuna¢ sanie na wymagana pozycje i ponownie zamkna¢
dzwignie zaciskowa 4.

2. Przediw trakcie pracy mozna w miare potrzeby regulowa¢ po-
zycje noza tokarskiego 3 przez obracanie kota recznego 2.

Sanie narzedziowe (rys. 5)

Sanie narzedziowe 1 pozwalajg na doktadne prowadzenie i prze-
suwanie imaka nozowego z nozem tokarskim przede wszystkim
w kierunku wzdtuznym.

Dodatkowo sanie narzedziowe tej maszyny sg wychylne: Pozwala
to na wykonywanie nie tylko walcowych przedmiotéw przez pro-
wadzenie noza tokarskiego réwnolegle do osi maszyny (toczenie
wzdtuzne), lecz takze przedmiotéw stozkowych lub stozkowych
fragmentéw danego przedmiotu przez nieznaczne odchylenie san
narzedziowych.

W tym celu przewidzieli$my skale katowa, pozwalajacg na usta-
wienie kata wykonywanego stozka.

Droga ruchu sar na precyzyjnej prowadnicy o ksztatcie jaskétcze-
go ogona wynosi 60 mm.

Praca z saniami narzedziowymi

Ustawienie fabryczne san narzedziowych 1 to doktadnie 0°, czyli

ustawienie do toczenia wzdtuznego (walcowego).

1. Przez obracanie kota recznego 2 ustawi¢ néz tokarski 3 pro-
mieniowo na wymaganej pozycji

2. Wiaczy¢ maszyne. Uwaga: Uwazaé, aby ostona uchwytu 6 znaj-
dowata sig w dolnej pozyciil

3. Przez obracanie kota recznego 5 powoli dosuna¢ sanie narze-
dziowe 1z nozem tokarskim do wirujacego obrabianego przed-
miotu, zachowujgc wymagany posuw

Aby wytoczy¢ stozek, nalezy odchyli¢ sanie narzedziowe 1 na wy-
magany kat:

1. Przez obracanie kota recznego 5 na tyle przesuna¢ sanie na-
rzedziowe 1 w prawo, aby uzyskaé dostep do $ruby 4

2. Odkreci¢ $rube 4 i ustawi¢ wymagang stozkowos$¢ w oparciu
0 znaczniki na skali katowej 7.

3. Dokreci¢ z powrotem $rubg 4. Przez obracanie kota recznego
5 mozna teraz podczas toczenia porusza¢ sanie narzedziowe
wraz z nozem tokarskim.

Nalezy pamietaé, ze jak w przypadku wszystkich innych két recz-
nych maszyny pierscienie skali sa ruchome i moga zosta¢ wyze-

rowane. Droge noza tokarskiego mozna odczytac na skali. Jeden
obrét kota recznego odpowiada jednemu milimetrowi drogi.

Uchwyt tréjszczekowy (rys. 6)

Uchwyt zaciskowy 1 stuzy do mocowania i zaciskania obrabianych
przedmiotéw. Posiada on przepust wynoszacy 8,5 mm, doktadnie
taki sam jak wrzeciono robocze maszyny. Pozwala to na przepro-
wadzenie przez wrzeciono pretéw o $rednicy okoto 8 mm!

Uwaga!

Jesli mocowany jest dtuzszy przedmiot obrabiany, ktéry przecho-
dzi przez wrzeciono i wystaje z lewej strony, to wtedy istnieje zwigk-
szone ryzyko powstania obrazen. Nalezy w tym przypadku poste-
powa¢ ostroznie, aby zadne przedmioty nie zostaty zaczepione
przez wirujgcy watek. Nalezy szczegolnie zabezpieczy¢ ten obszar.

Mocowanie przedmiotu obrabianego:

Wetkna¢ oba kotki 2 i 3, dostarczone razem z maszyna, do prze-
widzianych otworéw na obwodzie obu elementéw uchwytu i obra-
cac je w przeciwnych kierunkach, aby otworzy¢ szczeki mocuja-
ce. Obracanie przeciwbiezne w druga strong po wiozeniu obra-
bianego przedmiotu powoduje zamkniecie szczek i zamocowanie
tego przedmiotu.

Odwracanie szczek (Rysunek 7):

Po catkowitym wykreceniu szczek zgodnie z powyzszym opisem
mozna je wyjaé, obrdci¢ i ponownie zatozyc.

llustracja 7a pokazuje ustawienie normalne: Stuzy ono do kon-
wencjonalnego mocowania, jak pokazano na ilustracji 7a, oraz do
mocowania rur od wewnatrz. Po prawej stronie przedstawione sa
obrécone szczeki: W tej pozycji moga zosta¢ zamocowane réwniez
przedmioty obrabiane o duzym obwodzie (Fig. 7b).

1. Uwaga: Szczeki sg numerowane! Otworzyé uchwyt tokarski na
tyle, aby szczeki mozna byto wyja¢ z uchwytu. Odbywa sie to
w kolejnosci 3,2 1.

2. Obréci¢ szczeki i wprowadzi¢ najpierw nr 3 do jednej z trzech
prowadnic.

3. Wecisna¢ szczeke nr 3 w kierunku srodka uchwytu tokarskiego
i rbwnoczesnie obraca¢ uchwytem w kierunku ,mocowanie”.

4. Po uchwyceniu szczeki nr 3 przez $limak gwintowy nalezy wio-
2y¢ szczeke nr 2 do nastepnej prowadnicy (w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara).

5. Powtdrzy¢ czynno$¢ jak opisano uprzednio znr2inr 1.

6. Nastepnie sprawdzi¢, czy wszystkie szczeki znajduja sie w po-
tozeniu wycentrowanym.

7. Chcac ponownie pracowaé z uchwytem tokarskim wewnetrz-
nym, nalezy powtérzy¢ uprzednio opisane czynnosci, jednak-
Ze w odwrotnej kolejnosci, tzn. wktada¢ najpierw szczeke nr 1
i 2, a nastepnie nr 3.
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Obracany wielokrotny imak nozowy
Wybdr noza tokarskiego (rys. 8)

Uwaga!

Dla prawidtowego toczenia nieodzownym jest, aby:

¢ dobra¢ odpowiedni ndz tokarski do danego zastosowania,

¢ krawedz tnaca noza tokarskiego byta ostra,

e krawedZ tnaca noza tokarskiego znajdowata sie doktadnie
w ,$rodku”,

e jaby pracowac z prawidtowa predkoscig obrotowa.

Ustawiane sg tu zakresy predko$ci obrotowej, podane w naszym
zestawie nozy tokarskich 24524 (wyposazenie dodatkowe):

Noze tokarskie czotowe lewe (a)

* s3 uzywane, aby w krétkim czasie zdjg¢ mozliwie duza war-
stwe materiatu podczas toczenia w lewo, bez zwracania szcze-
goInej uwagi na jako$¢ powierzchni obrabianego przedmiotu.

Noze tokarskie czotowe prawe (b)

* sg uzywane, aby w krotkim czasie zdjgé mozliwie duza war-
stwe materiatu podczas toczenia w prawo, bez zwracania
szczegdlnej uwagi na jako$¢ powierzchni obrabianego przed-
miotu.

Noze tokarskie do obrobki zgrubnej (c)

* sg uzywane do zgrubnego przetaczania wstgpnego obrabia-
nych przedmiotéw. Dzieki specjalnemu ksztattowi te noze po-
zwalajg na usuwanie szczegélnie grubej warstwy materiatu bez
wysokich wymagan wobec jakosci powierzchni.

Noze szpiczaste (d)
¢ stosowane sg, aby przy minimalnej gtebokosci skrawania otrzy-
mac¢ gtadka powierzchnie.

Noze tokarskie do przecinania (e)
¢ sg uzywane do toczenia poprzecznego i do odcinania obrabia-
nego przedmiotu.

Wytaczaki (f)
¢ uzywane sg do toczenia wewnetrznego.

Mocowanie noza tokarskiego (rys. 9)

Uwaga!

Noze tokarskie mocowaé mozliwie krétko. Nadmierne wystawianie
powoduje powstawanie drgan, niedoktadnosci i prowadzi do chro-
powatej powierzchni.

W wielokrotnym imaku nozowym mozna mocowaé noze tokarskie
o przekroju do maks. 6 x 6 mm

1. Wykreci¢ obydwie $ruby mocujace 1 (rys. 9) na tyle, aby wy-
brany ndz tokarski 2 mégt wejs¢ do zamocowania

2. Wsuna¢ néz do rowka na n6z tokarski i zamocowaé srubami 1.
Uwaga: N6z mocowaé mozliwie jak najkrocej!
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3. Dosuna¢ szpic noza do kta centrujacego konika i sprawdzi¢
wysokos¢.

W celu kompensaciji wysoko$ci przy nozach tokarskich o réznej
wielkosci, konieczne moze by¢ przyktadowo podtozenie pod nie
cienkiej blachy na catej powierzchni przylegania.

Imak nozowy pozwala na jednoczesne zamocowanie dwéch nozy
tokarskich. Utatwia to prace, gdyz po wyregulowaniu nozy tokar-
skich, podczas obrébki danego przedmiotu pomiedzy poszcze-
golnymi operacjami roboczymi wystarczy obrocié¢ imak nozowy,
aby wykorzystywac¢ zawsze odpowiedni n6z.

W tym celu odkreci¢ $rube imbusowa 4, obréci¢ imak nozowy i po-
nownie dokreci¢ $rube 4. W razie potrzeby pozwala to oczywiscie
na regulacje kata ustawienia noza wzgledem obrabianego przed-
miotu.

Zabezpieczeniem przed samoczynnym
rozruchem
Uwaga!

Ze wzgleddw bezpieczenstwa maszyna wyposazona jest w tak
zwane zabezpieczenie ponownego uruchomienia: W razie krétkie-
go zaniku napiecia w czasie pracy maszyna ze wzgledéw bezpie-
czenistwa nie uruchomi sie ponownie samoczynnie.

Maszyne mozna jednakze wigczy¢ w tym wypadku normalnie za
pomoca przycisku wigcznika.

Predkos¢ obrotowa dostosowana do potrzeb

W zalezno$ci od materiatu i $rednicy obrabianego przedmiotu na-
lezy dobra¢ predkos$¢ obrotowa wrzeciona: Z jednej strony pred-
ko$¢ skrawania spada przy malejagcym promieniu toczenia, co mu-
si by¢ kompensowane przez zwigkszenie predkosci obrotowej,
a z drugiej strony dobranie prawidfowej predko$ci obrotowej jest
w duzym stopniu zalezne od obrabianego materiatu. Dlatego ko-
nieczne jest tu wybranie odpowiedniego kompromisu.

W tym celu tokarka zostata wyposazona w elektroniczny uktad re-
gulaciji predkosci obrotowej oraz w dwustopniowa przektadnie pa-
Sowa.

Pozwala to na uzyskanie zakresu predko$ci obrotowych od 800 do
5000 obrotéw na minute.

Ustawianie predkosci obrotowych wrzeciona
(rys. 10)

Przektadanie pasa napedowego

Uwaga!

Przed przystapieniem do pracy w skrzyni przektadniowej bezwa-
runkowo nalezy wyciagna¢ wtyczke z gniazdka sieciowego. Nie-
bezpieczenstwo obrazen!

1. Odkreci¢ $rube radetkowang 1 wrzeciennika i otworzy¢ pokry-
we 2.



2. Odkreci¢ $rube imbusowa napinacza pasa 3.

3. Ustawi¢ odpowiedni zakres predkosci obrotowej poprzez prze-
toZenie pasa napedowego 4. Zwréci¢ uwage na prawidtowe
osadzenie pasa napgdowego!

4. Lekko dosunaé napinacz 3 w otworze podiuznym 5 do pasa na-
pedowego i ponownie dokrecié $rube imbusowa. Zwraca¢ uwa-
ge na prawidtowy naciag pasa. Zbyt duzy naciag zwigksza zu-
zycie pasow i fozysk oraz znacznie hamuije silnik.

5. Przed rozpoczeciem pracy ponownie zamkna¢ skrzynke prze-
ktadniowa i dokreci¢ $rube radetkowana 1.

Elektroniczny uktad regulacji predkosci obrotowej

Dodatkowo do wyboru przetozenia skrzynki przektadniowej przez
przetozenie pasa napedowego, maszyna jest wyposazona w elek-
troniczny ukfad dostosowywania predkosci obrotowej do danych

warunkow.

1. W celu regulaciji predkosci obrotowej podczas pracy obracaé
pokretto regulaciji obrotéw, poz. 6 (rys. 10), w lewo lub w prawo.

Praca z maszyna (rys. 11)

Uwaga!

Prace wykonywa¢ zawsze w wyznaczonym zakresie mocy!
Unika¢ blokad wrzeciona spowodowanych przecigzeniem. Je-
$li wrzeciono zablokuje sie podczas pracy, natychmiast wytaczyé
maszyne. Do dalszej pracy w taki sposob ustawi¢ posuw i dosuw,
aby nie przeciazy¢ maszyny.

Uwaga!

Przed wtozeniem wtyku do gniazda sieciowego nalezy sprawdzi¢,
czy dane na tabliczce znamionowej sg zgodne z miejscowymi pa-
rametrami posiadanej sieci pradowej. W razie niezgodnosci moze
dojs¢ do uszkodzenia urzadzenia lub wystapienia zagrozenia pod-
czas pracy!

Uwaga!

Podczas pracy nalezy zawsze uzywa¢ ochrony stuchu i okularéw
ochronnych!
Uwaga!

Unika¢ nienormalnej postawy podczas pracy! Dba¢ o pewng po-
stawe i w kazdej chwili utrzymywaé réwnowage.
Uwaga!

Nalezy pracowaé tylko z opuszczong ostong uchwytu! W razie jej
uszkodzenia dalsza praca z maszyna jest niemozliwal

Przyktad toczenia wzdtuznego (a)

Wskazéwka:

Toczenie réwnolegte do osi obrotu i obrébka przedmiotéw cylin-
drycznych sg gtéwnymi zastosowaniami tokarki.

1. Zamocowaé obrabiany przedmiot zgodnie z opisem w roz-
dziale ,Mocowanie obrabianego przedmiotu”.

2. Upewni¢ sie, ze obrabiany przedmiot moze sie swobodnie ob-
racac.

3. Ustawi¢ wymagana ilo$¢ obrotéw poprzez przetozenie paskow
w skrzyni kot przektadniowych (patrz poprzedni rozdziaf). Uwa-
ga: Przed wiaczeniem obrécic¢ pokretto regulacii obrotow w le-
wo.

4. Zamocowa¢ odpowiedni n6z tokarski w imaku nozowym (patrz
»Mocowanie noza tokarskiego”).

5. Przesuna¢ suport z prawa na lewo do obrabianego przedmio-
tu.

6. Ustawi¢ gtebokos$¢ skrawania na suporcie poprzecznym 1.

7. Dosunac¢ sanie narzedziowe i suport poprzeczny do obrabia-
nego przedmiotu

8. Wiaczy¢ maszyne wytacznikiem gtéwnym. Uwaga: Pamieta¢
0 opuszczeniu ostony uchwytu.

9. Przez obracanie két recznych przesunaé sanie narzedziowe
i suport poprzeczny. Uwaga: Nie dosuwa¢ sani ani noza to-
karskiego do uchwytu!

10. Po zakoriczeniu pracy wytaczy¢ maszyne wytacznikiem gtow-
nym

Przykiad toczenia poprzecznego (b)

Wskazéwka:

Ten sposdb pracy jest uzywany, aby toczy¢ strone czotowa obra-
bianego przedmiotu. Postgpowaé zgodnie z wczesniejszym opi-
sem toczenia poprzecznego, pamietajac o nastepujacych cechach
szczegdlnych:

1. Zamocowa¢ ndz tokarski czotowy prawy pod katem ok. 2° do
3°. Ustawienie katowe mozna uzyska¢ przez obrécenie imaka
nozowego.

2. Poruszaé suport poprzeczny z nozem tokarskim od zewnatrz do
wewnatrz (do $rodka), obrabiajac przy tym prawa powierzchnie
czotowa lub czop watu.

Uwaga!

W przypadku duzych $rednic obrabianych przedmiotéw szybko$¢
skrawania od zewnatrz do wewnatrz zmienia si¢ do$¢ znacznie.
Dlatego dosuwaé suport poprzeczny z wyczuciem i powolil

Przykifad toczenia stozkowego (c)

Sanie narzedziowe sg wyposazone w podziatke i moga by¢ obra-
cane w obydwie strony 0 45° do toczenia powierzchni stozkowych.
W tym celu postepowac zgodnie z opisem w rozdziale ,Praca z sa-
niami narzedziowymi”. Sposéb obrdébki jest taki sam, jak przy to-
czeniu wzdtuznym.

Przecinanie obrabianego przedmiotu (d)
Uwaga!

N6z tokarski do przecinania mocowa¢ mozliwie krétko. Zwracaé
uwage na dokfadng wysoko$¢ krawedzi tnacej noza tokarskiego do
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przecinania! Powinna sie ona znajdowac na poziomie osi obrotu lub

tuz ponizej tej osil

1. N6z tokarski do przecinania zamocowaé prostopadle w imaku
nozowym.

2. Przesuwaé sanie poprzeczne z nozem tokarskim od zewnatrz
do wewnatrz (do $rodka). Przy przechodzeniu przez o$ obrotu
obrabianego przedmiotu nastepuije jego odciecie.

Uwaga:

Zachowa¢ szczegoing ostroznos¢, aby zapobiec niekontrolowa-
nemu wyrzuceniu odcietej czesci. Niebezpieczenstwo obrazen!

Obrébka dtugich przedmiotoéw obrabianych
przy uzyciu konika i kla centrujacego (rys. 12)

1. W tym celu na prawej stronie obrabianego przedmiotu nalezy
nawierci¢ nakietek.

2. W razie potrzeby stoczy¢ prawa powierzchnie czotowa.

3. Zatozy¢ uchwyt wiertarski (wyposazenie dodatkowe) w tuleje
wrzecionowg 5, jak opisano to w rozdziale ,Zaktadanie uchwy-
tu wiertarskiego”, i zamocowa¢ wiertto do nawiercenia nakiet-
ka.

4. Zwolni¢ dzwignie zaciskowa 2 i dosunaé konik 6 z uchwytem
wiertarskim i wierttem do nawiercenia nakietka do strony czo-
towej obrabianego przedmiotu. Ponownie zamkna¢ dzwignie
zaciskowg 2.

5. Wiaczy¢ maszyne i nawierci¢ nakietek za pomoca przesuwu tu-
lei wrzecionowej. Obracac koto reczne 3 po prawej stronie ko-
nika i za pomoca tulei wrzecionowej delikatnie wprowadzi¢
wiertto do nawiercenia nakietka do obrabianego przedmiotu.
Wytaczy¢ maszyne.

6. Kotem recznym 3 na tyle cofna¢ tuleje wrzecionowa 5, aby na-
stapito zwolnienie stozka uchwytu wiertarskiego. Wymieni¢
uchwyt wiertarski z powrotem na wspoétbiezny kiet centrujacy 1

7. Dosuna¢ wspéthiezny kiet 1 i konik 6 do obrabianego przed-
miotu. Pamietaé, aby po dosunieciu do obrabianego przed-
miotu zamkna¢ dzwignie zaciskowg 2.

8. Dosunac tuleje wrzecionowa kotem recznym 3 na tyle, aby wy-
eliminowa¢ wszelki luz.

9. Zablokowac tuleje wrzecionowa za pomoca $ruby radetkowa-
nej 4.

Naprawa i konserwacja

Czyszczenie
Uwaga!

Przed wszystkimi pracami regulacyjnymi i konserwacyjnymi za-
wsze odfacza¢ wtyk sieciowy! Zachodzi niebezpieczeristwo po-
waznych obrazen lub uszkodzenia urzadzenia na skutek jego przy-
padkowego ruszenia badz porazenia pradem elektrycznym!

1. Po pracy gruntownie oczy$ci¢ maszyne ze wszystkich widrow
za pomocg szczotki recznej lub pedzla. Nie uzywaé sprezone-
go powietrza do czyszczenia.

2. Regularnie smarowa¢ wszystkie ruchome czesci, wrzeciona
i prowadnice!
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Obudowe z zewnatrz mozna czysci¢ miekka, ewentualnie wilgot-
ng $ciereczka. Mozna przy tym uzywaé tagodnego mydta lub in-
nych odpowiednich $rodkéw czyszczacych. Nalezy unikac $rodkéw
czyszczacych, zawierajacych rozpuszczalniki lub alkohol (np. ben-
zyny albo alkoholu do czyszczenia itp.), gdyz moga one niszczy¢
obudowe z tworzywa sztucznego oraz wyptukiwaé smary.

Wazne:
Zmiana przewodu zasilajgcego moze by¢ przeprowadzona tylko
przez serwis firmy Proxxon lub autoryzowanego specjaliste!

Ustawienie luzu prowadnic (rys. 13)

Wskazowka:

Nawet przy regularnym smarowaniu prowadnic, z uptywem czasu
nie mozna unikna¢ wystapienia luzu na skutek ich zuzycia.
Opisany tu na przyktadzie san narzedziowych sposéb postepo-
wania jest identyczny dla wszystkich prowadnic, dlatego obowia-
zuje on analogicznie dla pozostatych operaciji smarowania tokarki
i nie zostat tutaj blizej opisany. Prowadnice nalezy ustawia¢ zgod-
nie z ponizszg zasada: na tyle ciasno, na ile to konieczne, lecz za-
wsze z zachowaniem maksymalnej lekkobieznoscil

Uwaga: Zbyt ciasne ustawienie prowadnic wymusza wigksze sity
obstugi oraz powoduje wyzsze zuzycie!

1. Za pomocg klucza szczekowego 5 nieznacznie odkrecié na-
kretki zabezpieczajace 1 (rys. 13) $rub regulacyjnych 2 san na-
rzedziowych 3.

2. Zapomocg klucza imbusowego 4 réwnomiernie wkrecié $ruby
regulacyjne 2 az do usuniecia luzu.

3. Ponownie dokreci¢ nakretki zabezpieczajace 1. Przytrzymaé
przy tym $ruby regulacyjne 2 kluczem szesciokatnym 5 w ak-
tualnej pozyciji, aby nie zostaty rozregulowane.

4. Nastepnie sprawdzi¢, czy suport daje sie jeszcze lekko prze-
suwac i porusza si¢ bez luzéw.

Ustawienie luzu kot recznych (rys. 14):

Tak samo jak w przypadku prowadnic, podczas pracy nie mozna

réwniez unikna¢ zuzycia kot recznych, pociggajacego za sobg cia-

gte, aczkolwiek powolne zwigkszanie luzu zwrotnego. Aby go zmi-

nimalizowaé, postepowac¢ w nastepujacy sposob:

1. Przytrzymaé koto reczne 1 i odkrecic¢ nakretke kotpakowa 2.

2. Nieznacznie obréci¢ koto reczne w prawo

3. Ponownie dokrecié¢ nakretke kotpakowa, przytrzymujac przy
tym koto reczne.

Réwniez w tym przypadku nalezy pamietac:

Catkowita eliminacja luzu i zbyt ciasne ustawienie két recznych mi-
ja sie z celem: Zbyt ciasne ustawienie két recznych wymusza wigk-
sze sity obstugi oraz powoduje wyzsze zuzycie!



Wyposazenie dodatkowe maszyny
FD 150/E

Zestaw nozy tokarskich (artykut 24524)

Zawarto$¢ zestawu nozy tokarskich zostata juz przedstawiona
w rozdziale ,\Wybér noza tokarskiego”.

Uchwyt wiertarski z wieficem zebatym
(artykut 24152)

W uchwycie wiertarskim mozna mocowaé wiertta o $rednicy od 0,5
do 6,5 mm, do wykonywania otworéw od strony czotowej.

Mocowanie uchwytu wiertarskiego (rys. 15)

1. Wyja¢ wspdtbiezny kiet centrujacy z tulei wrzecionowej, zgod-
nie z opisem w rozdziale ,,Praca z wykorzystaniem konika”

2. Doktadnie oczysci¢ stozek uchwytu 1 i tulei wrzecionowej 2
z brudu i smaru.

3. Wiozy¢ czop do tulei wrzecionowej i mocno nasungé uchwyt
wiertarski.

4. Mocowanie wiertta

5. Po odkreceniu $ruby zaciskowej 4 mozna dosunaé kompletny
konik 3 do obrabianego przedmiotu. Nastepnie dokreci¢ $rube
zaciskowg 4.

6. Przez obracanie kofa recznego 5 dosunaé wiertto do obrabia-
nego przedmiotu

7. Wiaczy¢ maszyne i przez obracanie kota recznego 5 wywierci¢
wierttem otwdr o wymaganej gtebokosci w obrabianym przed-
miocie.

Rada: Po dotknieciu wierttem mozna wyzerowa¢ pierscien skali 6.
Pozwala to na wykonywanie otworéw o zdefiniowanej gtebokosci
przez obserwacje znacznikéw na skali oraz liczenie obrotéw kota
recznego podczas dosuwania: jeden obrét przesuwa wiertto
o1 mm.

Wielozakresowe tuleje zaciskowe ER 11
(artykut 24154)

Tuleje zaciskowe nadajg sie szczegdlnie do obrobki elementéw
okragtych o duzej precyzji. Doktadno$¢ obrotu jest tutaj znacznie
wyzsza anizeli przy zamocowaniu w uchwycie szczekowym.

Uwaga!

Mozliwa jest obrébka przedmiotéw o $rednicy do 0,5 mm mniej-
szej od $rednicy nominalnej tulei zaciskowej.
Uwaga:

Nigdy nie nalezy dokrecaé nakretki kotpakowej, jesli nie zostat wio-
zony obrabiany przedmiot.

Zaktadanie tulei zaciskowych (rys. 16)

1. Za pomocg klucza 1, doftaczonego do maszyny, przytrzymaé
wrzeciono gtéwne 2 za przewidziane do tego sptaszczone po-
wierzchnie i odkreci¢ uchwyt 3 z wrzeciona gtéwnego.

2. Doktadnie oczysci¢ elementy pasowania uchwytu tulei zaci-
skowej 4 we wrzecionie gtéwnym.

3. Wiozy¢ tuleje zaciskowa 5 i lekko dokreci¢ nakretke kotpakowg
6

4. Wprowadzi¢ odpowiedni przedmiot obrabiany do tulei zaci-

skowej i dokreci¢ nakretke kotpakowa 6 za pomoca klucza 7, do-
faczonego do zestawu tulei zaciskowych.

Utylizacja:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadéw komunalnych! Urza-
dzenie zawiera materiaty, ktdre nadaja sie do recyklingu. W razie py-
tan nalezy zwrécié sie do lokalnego przedsiebiorstwa usuwania od-
padéw lub do innego odpowiedniego organu komunalnego.

Deklaracja zgodnosci WE

Nazwa i adres producenta:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Nazwa produktu: FD 150/E
Nrart.: 24150

Oswiadczamy z catg odpowiedzialno$cia, ze produkt ten odpo-
wiada nastepujacym dyrektywom i dokumentom normatywnym:

2014/30/WE

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2 / 11.2014
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

Dyrektywa EMC UE

Dyrektywa maszynowa WE  2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

Data: 18.09.2017

Dipl.-Ing. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektéw / konstrukcji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z sygnatariu-
szem.
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MepeBoA opurMHanbHOrO PYKOBOACTBA N0 dKcnyaTauuu TokapHbli CTaHOK

FD 150/E
CopepxaHue:
MIPEAUCTIOBHE ..o 108 PerynupoBka 4acToTbl BpalleHuA WwinHaena (puc. 10) ... 114
Yka3aHuA no 6e3onacHoCTy: lMepeknabiBaHNe MPUBOAHOTO PEMHA ........coverververerienrnns 114
O6wwit BUA CTaHKa ... OneKTPOHHaA c1CTeMa perynpoBaHuA 4acToThl BpaLleHna 114
YcnoBHble 0603HauermA (puc. 1):. . Pab0oTa co CTAHKOM (PUC. 11) ..cevvriririnissirinese s 114
OMUCEHME CTAHKA  .vvevveiieeeie et 110 TPUMEP MPOAONBHON OBTOUKM (8)...v.vvevvvereveievaie e 115
OBBEM MOCTABKY ...t 110 IMpumep TopueBanmA (b)

TexHN4ecKme xapaKTepucTuKI TokapHoro ctaHka FD 150/E:...110
VHchopmauma 06 ypoBHe Lyma 1 Bu6paLim
YcTaHoBKa ¥ BBOA, B aKCnyaTaumio .
YcTaHoBKa CTaHKa (puc. 2a u puc. 2b): ..
KoMMOHeHTbI TOKapHOro CTaHKa U UX 06CNYXKMBAHUE ......... M1
3aaHnAA 6abka (puc. 3): ...
Pa6oTa ¢ 3aaHew 6abkon .
[MonepeyHan KapeTka (PUC. 4) ......ceveriiereniieseniaieaiens
Pa6oTa ¢ nonepeyHon KapeTkon .
BepxHAn kapeTka cynnopta (puc. 5): ........... .
Pa6ota ¢ BepXHei KapeTKom CYMMOPTa .........cveeverreruearenns 112
TpexkynaykoBblit NaTpoH (puc. 6)
3akpennexue 3aroToBKU: .......... .
[MepeBopaynBaHine KyNaukoB (PUC. 7): ...ceeveverreniereainns
ToBOPOTHBIA MHOTONO3NLIMOHHBIN pe3Lienepxarent ..
Boifop TokapHoro pesua (puc. 8) .
3akpernexne TOKapHOTO Pe3La (PUC. 9)...vv.vevrrveveraieeanns 113
3alumTa oT NOBTOPHOTO BKIIOYEHNA
YacToTa BpalLeHuA B COOTBETCTBUN C MOTPEGHOCTAMM ..

Mpegucnosue

Monb3oBaHue faHHbIM PyKOBOACTBOM:

¢ 06neryut Bam 3HaKOMCTBO C YCTPOACTBOM CTaHKa,

* nomoxeT u3bexarb Henonagok B paboTe, BbI3BAHHbIX
HeKBanMULMPOBaHHbLIM 0BCNYX1BAHWEM 1

* YBENWUYMT CPOK cry>6bl Bavwero yctpoicTaa.

Bcerna nepxute 3T0 pyKOBOACTBO NOA PYKOA.

K akcnnyarauun 3T0ro yCTpoicTBa NpUCTynaiiTe TOMbKO nocne
noppo6HOro 03HAKOMNEHNA C HACTOALUMM PYKOBOACTBOM MO 3KC-
nayataumm 1 ¢ CobnioaeHneM TpeboBaHNIA STOTO PYKOBOACTBA.

Komnanua PROXXON He HeceT 0TBETCTBEHHOCTY 32 HaAEXHY0
1 6e30nacHyto 3KCnyaTaLmio yCTPOMCTBa B CYYanX:

®  1ICMONb30BaHWUA He MO ero 06bIYHOMY HasHaueHuio;

* MpUMEHEHWA B LENAX, He YOMAHYThIX B PYKOBOACTBE;

*  HecobniofeHNA yKaaHuil no 6e3onacHocTy;

*  HEeCobMIoneHNA NpaBun IKCNyaTaumu;

®  HEeAOCTaTOYHOTO TEXHUYECKOTO 0BCNYXMBaHWA,

* MPUMEHEHMA 3anacHbIX YacTeid, M3rOTOBMEHHbIX He (PUPMOil
PROXXON
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[pymep KOHYCHOI 06TO4KM (C)
OTpeska 3ar0TOBKMN () ....o.vovereeereieeiieieiiee e
O6paboTka AnnHHbIX 3ar0TOBOK NPy NOMOLLM 3aAHeN 6abku

11 YMIOPHOTO LIBHTPA (PUC. 12) ... 115
PEMOHT 1 TEXHUYECKOE OBCNYKUBAHUE ....coueruerressernssessesnes 116
Oumctka

Perynuposka 3a3opa Hanpasnatowmx (puc. 13)....
PerynupoBka 3a3opa MaxoBu4KoB (Fig. 14): .......ccccccevvvveinne 116
KomnoHeHTbI AONONHUTENLHON KOMNEKTauuM AnA
€TaHKa FD 150/E.........cconinmniinnnnssssssssssnssins 116
KOMNneKT TOKapHbIX Pe3LoB (apTukyn 24524) .............c.c..... 116
3y6yarblit CBEpANbHbIA NATPOH ..
(apTukyn 24152)
YCTaHOBKa CBEPNUABLHOMO NATPOHA (PUC. 15)........cceeviee 116
YHuBepcanbHble LiaHroble 3axumbl ER 11 (aptukyn 24154)...117
YCTaHOBKA LIaHMoOBbIX 3XKMMOB (PUC. 16): .......ccooveveiiine 117
Yrunusauus:

[llexnapauua o cooTBeTcTBUM TpeboBaHUAM EC .
Rysunki zestawieniowe

B uensAx obecneyeHnA cOBCTBEHHON 6€30MacHOCTU HEYKOCHN-
TenbHo cobntoaaiiTe ykasaHua no 6e30nacHoCTy.

Vicnonb3yiiTe  TONbKO ~ OpUTMHAMbHbIE — 3anyacTn  upMbl
PROXXON. Mbl ocTaBnsem 3a co60il paBo Ha AanbHemLme yco-
BEpLUEHCTBOBAHNA N3LENNA C y4eTOM TPeBOBaHNI TEXHNHECKOTO
nporpecca. Xenaem Bam ycnexos B paboTe ¢ HawuM ycTpoil-
CTBOM.

YKasaHua no 6e30nacHOCTH:

He ponyckatb 6ecnopagka B pa6oyei 30He.
Becrnopagok B paboyeil 30He BCeraa 03HayaeT BO3pacTaHue
pu1cKa Hec4acTHOro Ciyyan.

BHUMAHME!
Heo6xoanmo npoumnTaTh BCE yKasaHmA.

HesbinonHeHve HuXenpueeaeHHbIX yKaSaHVIVI MOXeT .%
CTatb ﬂpl/l‘-II/IHOVI MOopa>xeHNA 3NeKTPU4eCKUM TOKOM,

noxapa U Cepbe3HbIX TPaBM.

MPOCBHBA HAOEXHO XPAHTb IAHHOE PYKOBO[CTBO!



CTaHOK BONXeH bbITb yCTaHOBJIEH U HAae)XXHO 3aKpensieH Ha
POBHOM MPO4YHOM OCHOBaHUW.

B ntobom cnyyae cneayeT YAOCTOBEPUTLCA, YTO CTAHOK BO BpEMA
paboTbl He MOXET ynacTb UM ONPOKUHYTbCA.

I1epe,q KaXxabiM UCNONb30BaHMEM NPOBEPATb CTAHOK Ha OT-
CYTCTBUE NOBPEXACHUIA.

Mpocs6a yuuTbiBaTh Cnepytolee: flepekTHble getanu, 0CobeHHO
NOBPEXAEHHbIE 3aLMTHbIE YCTPOICTBA, Pa3peLlaeTcA 3aMeHATL
TOMbKO CNEUManuUCTy Unn NPeacTaBUTENtO CEPBUCHON CRyXObl
PROXXON ¢ 1cnonb3oBaH1em TOMbKO OpUriHambHbIX 3anyacTen
chupmbl PROXXON.

3anpeuwatotcA nobble MaHUNyNALMK ¢ NpUobpeTeHHbIM Bamu
cTaHkom!

He BHOCUTE HUKaKWX U3MEHEHWU B CTAHOK, He MPON3BOAUTE Hi-
KaK1X MaHUnynAuuiA co cTaHkom! TO MOXET yXyaLWWUTb MeXaHu-
YECKYIO U 3aNeKTPUYecKyio 6e30MacHoOCTb — B YaCTHOCTH,
CYLLECTBYET OMACHOCTb MOPAXEHNA ANEKTPUYECKUM TOKOM 1 A0~
nonH1TEeNbHON Yrpo3sl Balweii 6e3onacHocTn. CneacTemem aToro
MOryT 6bITb TPaBMbI U MaTepuanbHbIi yLiept.

Hukorga He pabotaTb 6e3 NpeAyCMOTPEHHbIX 3aUTHBLIX
YCTPOWHCTB.

YuuTbiBaTb BANAHME OKPY)KatoLLeil cpeabi!

CTaHoK pa3peLLaeTcA MCMonb30BaTh TONbKO B CyXoil aTMocdepe
npy OTCYTCTBUM BOMN3M HErO TOPIOYMX XMAKOCTEN UMK ra3os.
ObecneynTb xopollee ocBeLeHe!

Hocutb 3awmTHbIe oukm!

Monb3oBaTbcA CPeACTBaMM 3aLUUTHI OpraHOB cnyxa!
YpoBeHb 3BYKOBOTO AaBNEHUA NpW paboTe CTaHKa MOXET NpeBbl-
warb 85 b (A), B CBA3M € 3TUM cneayeT paboTaTb TOMbKO B 3a-
LUMTHBIX HayLHUKax!

Hocutb noaxoanuyio pabouyio ogexay!

Bo BpemA paboTbl He OMYCKAETCA HOLIEHWe HEMMOTHO Mmpune-
ralowyx K Teny npeamMeToB OAeXAbl (Hanpumep, rancTykos Uiu
LUEHBIX MNATKOB), KOTOPbIE MOTYT BbITb 3aTAHYTLI B CTAHOK €0
MOABIKHBIMA KOMMOHEHTaMM U aBTOMATU4ECKU nepemellae-
MOV1 3aroTOBKOW, M CTaTb MPUYMHON TpaBMbl. Ecnin'y Bac aAnvHHble
BOMOCHI, HaAeBanTe CeTKY ANA BOMOC, a TakKe CHUMaiATe ykpa-
LEHMA..

He ucnonb3oBaTtb noBpexAeHHble Unu AedopMUPOBaHHbIE
TOKapHble pesupl.

O6A3aTenbHO CReauTh 3a 6e3yNpeyHbIM COCTORHUEM TOKaPHBIX
pe3uoB. Kaxablit pa3 nepes BBOAOM B AIE/CTBME BU3yaslbHO Npo-
BEPATb MX HA OTCYTCTBUE NOBPEXAEHMI!

He ponyckatb HaxoxaeHWA B pabouei 30He U PAAOM C Hell ae-
Tel U NOCTOPOHHMX NL,.

Heo6xoanmo no3aboTUTLCA O TOM, 4TOGLI AETY 1 MOCTOPOHHME k-
Lia HAXOAMMNCb Ha AOCTATOMHO BONbLLOM 630MacHOM yaaneHun ot
paboueit 30HbI! Jlnuam monoxe 16 neT paspeluaeTcA UCMonb3o-
BaTh CTAHOK TONbKO MOZ PYKOBOACTBOM CrieLvanicTa 1 ToNbko ¢
Lienbto 06y4eHnA. Hencnonb3yembiii CTaHOK AOMKEH XPaHUTLCA B
MecTe, He JOCTYNHOM AnA aeTel!

He ponyckatb neperpy3ku Bawero nHcTpymeHTa!
OnTUManbHbIX Pe3ynbTaToB MOXHO AOCTUIHYTb TONMBKO MpU pa-
60Te B AnanasoHe MOLIHOCTENA, Ha KOTOPbIA paccuMTaH CTaHokK!
[MoaToMy He ycTaHaBNMBaNTe PEXYLUMIA UHCTPYMEHT Ha Ypeamep-
HO 60MbLLYIO TOMLMHY CHUMaemMoro cros! Mcnonb3yiTe Baw cTa-
HOK TOMbKO B COOTBETCTBUM C €10 Ha3HAYEHNEM 1 He MPUMEHSAIA-
Te ero AnA paboT, ANA KOTOPbIX OH He NpefHa3HayeH.

ByabTe Bceraa BHUMaTENbHbI U OCTOPOXHBbI!

HabniopaiiTe 3a cTaHKOM BO BpeMA paboThbl U AeACTBYNTE pa-
LiMoHanbHo. He 1cnonb3yiiTe CTaHOK, ecnv Bbl He MOXETe CKOH-
LIEHTPMPOBATH CBOE BHUMAHME UMW YCTaNM, U HAXOAUTECh B CO-
CTOAHIM ANKOTOMBHOTO OMbAHEHMA.

AKKypaTHO o6palianTech ¢ NpUcoeAUHUTENbHbIM Kabenem!
Heobxoanmo 3awwuwatb NpUcoeanHNTENbHI kabenb oT Tenno-
BOr0 BO3/EICTBUA 1 OT COMPUKOCHOBEHNA C OCTPLIMI KPOMKaMu
1 npoknagbiBath Kabenb Tak, YTO6bl NPeaoTBPaTUTL ero no-
BpeX/AeHue. He ncnonb3osaTh kabenb ANA M3BNEYEHNA LTence-
NA 13 PO3ETKN, a TaKXe He NOAHMMATb CTaHOK C 3aLenneHnem 3a
Kabenb. CneauTb 3a YNCTOTON KabenA: 3almiLaTh kabenb OT BO3-
[eiiCTBMA Xupa u macna!

Mo okoHYaHuM paboTbl TWATENIbHO OYMCTUTb CTAHOK!
BbIHYTb CETEBOM LUTENCENb U3 NEKTPUYECKON Po3eTku!

Mpn pauTensHoi nayse B paboTe CO CTAHKOM, Nepes TeXHNYe-
CKIM 06CTYXWBaHIEM, CMEHOM WHCTPYMEHTA, O4YUCTKON UnK pe-
MOHTOM BCeraa BblHUMaTb CETEBOW wTencenb u3 poseTtku! K
04MCTKE OTHOCUTCA TaKXKe yaaneHne CTpyxku!

Mepen Ha4anom paboTbl CO CTAHKOM BHUMATESIbHO NPOYUTaTh
PYKOBOACTBO M0 3KCMNyaTaLum 1 TiLaTeNbHO XpaHuThb ero!

O6wwuit BUA, CTaHKa

YcnoBHble 0603HaueHuA (puc. 1):

MepeaHAn 6abka

[aTpoH ToKapHbIi

Peauenepxarens

LleHTp ynopHbIit, COBMECTHO BpaLLAIOLLNIACA
MuHonb

BWHT 3aXnMHOR ANA NUHOMM

babka 3aaHAn

MaxoBK4ok AnA nuHonm

9. BWHT 3axxumHoi AnA 3aaHeit 6abku

10. MaxoBWU4OK AnA BepXHel KapeTku cynnopTa
11. KapeTka cynnopTa BepxHAA

12. KapeTka nonepeyHan

13. MaxoBI4OK 1A KapeTKM NonepeyHom

14. Kpbllwka peayktopa

15. [IByXMO3MLIMOHHBIN BbIKNIOYATENb

16. Pyyka c KHOMKOW ANA HACTPOIKM 4acTOTbl BPaLLEHNA
17, 3aWmTHBIN KOXYX NaTpoHa

18. Koy

19. 3axuMHble WTUPTLI

PND O LN
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OnucaHune cTaHka

CraHok FD 150/E npeactaBnaAeT co60it KOMNAKTHBIA NPELM3NOH-
HbliA TOKapHbIiA CTAHOK C OCHALLEHeM, YOBNETBOPAIOLLIMM Mpak-
TUYECKIM TpeBoBaHMAM : CTaHOK UMEET NOMepeyHyto KapeTky 1
BEPXHIOIO KapeTKy CynnopTa, poyHyto nepeaHioio 6abky ¢ BbiCo-
KOKa4eCTBEHHO OMOpoii KaueHnA ANA paboyero WNUHAENA, MOLL-
HbIIi NPUBOZ, & TaKxXe 3aAHiolo 6abKy ¢ COBMECTHO BpaLLatoLLMM-
CA YNOPHBIM LIEHTPOM.

371 0COBEHHOCTM B COMETAHUMN C BbICOKOMPOYHOM CTaHUHOM, W3-
TOTOBMEHHON U3 aMOMUHWA METOAOM MPELM3MOHHOTO HenpepbIB-
HOro NUTBA, AenatoT ctaHok FD 150/E B BbICLLEN CTeneHn npu-
rofHbIM AnA UAMrpaHHoil 06paboTky Ntobbix 3aroTOBOK.
Bbicokan YacToTa BpaLleHWsA Takxe 0TBe4aeT TpeGoBaHNAM Tu-
NU4HOIA 06NacTN NPUMEHEHNA.

YacToTa BpalleHuA AaeT BO3MOXHOCTb Aaxe Mpu camblX Masibix
[AvameTpax 3aroTOBOK BCEa YCTaHOBUTb MOAXOAALLYIO CKOPOCTb
pe3aHuA, KOTopas HacTpauBaeTCA NpW NOMOLLY ABYXCTYMEHYATO!
PeMeHHOI1 nepeaayi B COHETaHUN C TOUHOM SNEKTPOHHOI cucTe-
MOVi perynmpoBaHus.

Hapagy ¢ knaccuyeckmi BapuaHTami 06TauMBaHNA Ha ToKap-
HOM CTaHKe, 6naroaaps HaknoHAEMON BepxXHel KapeTke cynnop-
Ta BO3MOXHO TaK)e U3rOTOBIEHNE KOHYCOB UMW 3NIEMEHTOB KO-
Huyeckon hopmbl. C UCnonb3oBaHNEM CBEPNUMBHOMO NaTpoHa,
MOCTaBNAEMOrO B KaYeCTBE KOMMOHEHTa AOMONHUTENbHON KOM-
nneKTauvm, Nero pellaeTcA npobnema cBepneHna 0TBEpCTUi ¢
Topua.

A A BCeX, KTO npeabABNAeT 0co60 BbiCOKMe TpeboBaHuA K pa-
[AvanbHoMy G1eHNio, B HaleM aCCOPTUMEHTE OCHALLEHWA ANA 3To-
ro CTaHKa MMeeTCA KOMMNEKT LiaHroBbIX 3axuMoB. B rnasHom
LnuHAene npeaycMOTPEHO HeobXoaMMOe OTBepCTUe ANA Kper-
neunAa ER11. Ha cnepylowmx fanee cTpaHuuax Ml NoapobHO
npeacTaBiM Bam CTaHOK 1 ero BO3MOXHOCTH, @ Takxe KOMMo-
HEHTbI AONONHUTENBHOM KOMMMEKTaLMM, KOTOpble MOryT 6bITh 3a-
KasaHbl 0TAenbHO. KonnekTus Proxxon xenaet Bam no3utusHom
1 yCreLHoi paboTbl ¢ MprobpeTeHHbIM Bamu cTankom!.

06bem nocraBku

1wr. TokapHbiit cTaHok FD 150/E

1wr. PykoBOACTBO MO 3KCMNyaTaLmm

1wr. bBpouopa ¢ ykasaHnAmK no 6e30nacHocTi
1WT. [aeYHbIi KNKOY C OTKPLITLIM 3€BOM

2wt 3axuMHble WTNGTHI

TexHUYecKue XxapakTepUCTUKN TOKApHOro
cranka FD 150/E:

HanpsxeHue: 230 BonbT
YacTora: 50/60 'y
MolHoCTb: 100 Bt
PaccToAHne mexay LeHTpamu: 150 MM
BbicoTa LeHTpoB: 55 Mm
BbicoTa Hag cynnopTom: 33 Mm
[lanasoH 3axuma, BHyTpeHHe Kynauku: 1 -20 Mm
[nanasoH 3axuma, HapyXxHble kynaykn: 20 - 60 Mm

[InvHa xoaa nonepeyHoit KapeTkiu: 40 Mm
[nvHa xopa BepxHeli KapeTku cynnopta: 60 MM
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BHYTpEeHHWI ameTp WNnUHAENs: 8,5 MM

KoHycHoe 0TBepCTHE, Ha CTOPOHE MaTpoHa: ANA LiaHroBbIX
3axumos ER 11

Pesuenepxarenb anA peaLos: 6x6

YpoBeHb Luyma: <70 dB(A)
[abapuTHble pasmepbl CTaHKa: 360 x 150 x 150
Macca: OK. 4,5 kr

YacToTa BpalleHA WMHAENA:
- B CTyneHn 1 peaykTopa:
- B CTyNeHM 2 peayKTopa:

800 - 2800 06/MuH
1500 - 5000 06/M1H

WUHdopmauus 06 ypoBHe wyma u BUOpauum

[laHHble 0 BUGpaLmn 1 aMuceun Wwyma Bbini onpeaeneHb! B cOOT-
BETCTBUM C CTaHAAPTU30BaHHBIMM W MPEANUCHIBAEMbIMIA HOpPMa-
TMBaMi METOfaMU W3MEPEHUA M MOTYT MCMOnb30BaThCH Mpu
CpaBHEHWU Mexay COBON ANEeKTPUYECKUX YCTPONUCTB U MHCTPY-
MEHTOB.

3TV 3HAYEHWS TAKKe MO3BOMSIOT MPEABAPUTENBHO OLEHUTL Ypo-
BEHb BUGPALIMOHHON Harpy3ky 1 LLIYMOBOI 3MUCCUM.

MpepocTtepexenue!

B 3aBMCHMOCTM OT YCMOBUIA KCMnyaTaLum B npouecce paboTsl
YCTpoiicTBa (PaKTUYECKNI YPOBEHD LUyMa MOXET OTNMYATLCA OT
yKa3aHHbIX BblLLe 3Ha4eHuI!

YuTuTe, 4o BUGPALMSA 1 YPOBEHD LLYMa MOTYT OT/IMYATLCS OT YKa-
3aHHbIX B [JaHHOM PYKOBOCTBE 3HaY€HUi B 3aBUCHMOCTY OT YCrio-
BUW MCMONb30BaHNS MHCTPYMEHTa. HenpaBumbHoe TexHUYeckoe
ofcnyxvBaH1e MHCTPYMEHTOB, HEHaArexaLune MeTofbl paboTsl,
oTnMYatoLLmecs obpabaTbiBaeMble AeTanm, CINLLIKOM BbICOKasi CKO-
pocTb noAayy, Hernopxoasiume obpabaTbiBaeMble AeTany Unu Ma-
Tepuanbl 1 HeNnoAXoAsLMA BCTABHON MHCTPYMEHT MOTYT Cylie-
CTBEHHO NMOBbICUTb BUGPALIMOHHYHO Harpy3Ky v LLYMOBYH SMUCCHIO
B Te4eHue Bcero paboyero nepuopa.

[insi TO4HOM OLEeHKN BUBPALIMOHHON W LLIYMOBOIA Harpy3Kit JOMKHbI
TakKE YUNTLIBATLCS MPOMEXYTKM BPEMEHH, B TEYEHUE KOTOPbIX
YCTPOWCTBO BbIKMIOYEHO UMW BKIIOYEHO, HO haKTUYECKM He uC-
norb3yeTcsi. IT0 MOXET SIBHO CHU3UTb BUGPALIMOHHYIO U LLIYMOBYIO
Harpy3ky paboJero nepuoaa B Lienom.

MpepocTtepexenue!

+ OGecneybTe perynsipHoe v ka4eCTBEHHOe TexHU4Yeckoe obeny-
KMBaHWE NHCTPYMEHTA.

+  [1py BO3HUKHOBEHIUN YPE3MEPHON BUBPALIMM HEMELTIEHHO Mpe-
KpalLLaiTe paboty ¢ MHCTpyMeHTOM!

* HenopxopsiLumii BCTABHOM MHCTPYMEHT MOXET CTaTb MPUYMHON
4peamepHbIx BGpauun 1 Wwyma. cnonbayiTe Tonbko Haamne-
Kallme BCTaBHble MHCTPYMEHTI.

+  [lp1 HeobXxoaMMOCTHM BO BpeMsi paboTbl C yCTPOIICTBOM Bblaep-
xuBaiTe Tpebyemble naysbl!



[inA ncnonb3oBaHNA TONbKO B 3aKpbITbIX nometeHnAx!

YTunusauna ycTpoicTaa BMeCTE C 6bITOBbIMM
oTXofamu He gonyckaetcal

Bcerpa pa6oTarb ¢ 1Cnonb3oBaHneM CpeacTs AnA
3alWmThbl cnyxal

Heobxoanmo HoCUTb 3almMTHbIe 04Kl

@ @

OnacHo!

Crieaute 3a TeM, 4T0BbI NOCAE 3aKPenieHns 3aroTOBKM B cre-
LManbHO NpeayCMOTPEHHBIX OTBEPCTUAX MaTpoHa He ocTa-
BanuUCb 3a)XKUMHbIE WTUGTbI UAK KNioun!

TPy BKIIOYEHUN MHCTPYMEHTA 3aXMMHBIE LITUEDTI, 0CTaBLIMECA
B OTBEPCTUAX MATPOHA, MOTYT PasneTarbCa C BbICOKOI CKOPOCTHIO
WM 3aeLaTh NPU NyCKe.

Mpy 3TOM HEOGXOAMMO NMPOBEPHTB, YTO KyNayKi TOKAPHOro naTpo-
Ha HafieXHO 3aKpenneHbl, Mockonbky Ge3 NpoTMBOAABNEHNUS OHM
MOTYT OTCOEAMHUTLCS MO AENCTBUEM LIEHTPOBEXHOM CUMbI.

HecobniopeHue aToro npasuna MoxeT
MPUBECTY K TAXESbIM TPABMaM Miu
maTepuansHomy yuep6y!

- o

;%»r

YctaHoBKa U BBOA B 3KCNyaTauuo

OnacHo!

CyLecTByeT BEpOATHOCTb CaMONPON3BONbHOro nycka! Cnep-
CTBMEM 3TOrO MOXET 6bITb NoNy4eHne TpaBM.

MoaTtomy Heo6xoAMMO nepepa BbinonHeHeM Nobbix paboT no
perynupoBKe Uny TEXHNYECKOMY 06CTy)KMBaHMIO BCEraa Bbl-
HUMaTb WTencesib U3 PO3eTKU CeTeBoro nuTaHua!

YcraHoBKa cTaHKa (puc. 2a u puc. 2b):

BHumanue!

Cpasy nocne pacnakoBKu CTaHKa NPOBEPUTh €ro Ha OTCYTCTBIE
BO3MOXHbIX OBPEXAEHMIA K TpaHcnopTuposke! MoBpex aeHne
YNaKoBKI MOXET 03Ha4aTb HeHaanexatlee obpatleHie ¢ rpy3om
BO BpemA TpaHcnopTuposku! B cnyyae noBpexaeHuit npu TpatHc-
NopTUPOBKE HEOOXOANMO He3aMeaMTEeNbHO NPeabABNATL npe-
TEH3WI0 npoaasLy NnMbo COOTBETCTBYIOLIEMY TPaHCMOPTHOMY
npeanpuATmio!

B cTaHaapTHOe ocHalueHue TokapHoro ctaHka FD 150/E komna-
Hun PROXXON BX0AAT CnepytoLme KOMMOHEHTBI:

®  TpexKynaykoBblil NaTPOH

®  3aWNTHBIA KOXYX NaTpoHa

® COBMECTHO BPALLAIOLMIACA YMOPHBINA LIEHTP,
®  KOMMNEKT UHCTPYMEHTOB

* pesuenepxartenb

BHumanue!

[Mpn nopbeme cTaHka HEO6XOAMMO Y4NTBIBATD, YTO NNACTMACCO-
BaA KpblllKa (puC. 2a) marasnHa AnA 3ybuyarbix Konec AomxHa
6bITb 3aKpbITa. B NpoTUBHOM Cryyae cneayeT 3aKpbiTb KPbILLKY U
3aTAHYTb BUHT 2 C HaKaTaHHOW ronoBKo Haye Kpbillka MOXeT
CNOMaThCA.

1. [InA yCTaHOBKM TOKAPHOrO CTaHKa HEOOXOANMO YAaNMTb C He-
T0 YNaKOBKY M YCTAHOBUTb CTAHOK HA POBHOM W MOCKOM OC-
HoBaHUN. OnopHaA MOBEPXHOCTb AOMKHA BbiTb BUOPOYCTON-
4nBOM M NpoyHoi. CneanTb 3a TeM, YToBbI BbiNo 0becneyeHo
YCTOM4YMBOE MONOXEHMe CTaHKa!

2. Mpocbba yunTbiBaTh Cnepytoee: [InA aKCnnyaTaumn ctaHka
HEeOBXOANMO MPOYHO 3aKPENUTL ero Ha OCHOBAHWM MPU MOMO-
LU BUHTOB!. [INA 3TOrO B YrOBbIX (hnaHLax TOPLEBLIX KPbILLEK
CTaHWHbI NpeaycMoTpeHbl oTBepcTuA (no3. 3). Mpockba npu-
MEHATb BUHTbI AMAMETPOM 4 MM.

3. [inA obecneyennA 4OCTYNa K OTBEPCTUIO MO/ BUHT CO CTOPO-
Hbl nepenHeit 6abkn BaXXHO OTKPbITb NNACTMACCOBYIO KPbILLKY
1 MaraauHa ana 3y6uatbix Konec. [n1A 3Toro NpocTo BbIBUHTUTL
BMHT 2 C HaKaTaHHOI ronoBKOWN (puC. 2a) N OTKWHYTb NNacT-
MacCOBYHO KPbILLKY.

KOMMNOHEHTbI TOKapHOro cTaHKa u ux
obcnyxusaHue

3apHAnA 6abka (puc. 3):

3aaHAnA 6abka 1 Ha NpaBol CTOPOHE CTAHUHbI COAEPXMT NUHOMb
2. Bo BHYTPEHHWI KOHYC, HaXOAALLWIACA B NUHONW, BCTABNEH CO-
BMECTHO BpaLLaoLMIACA YNOPHBIN LEHTP 3. TeM cambiM co3aaeT-
A onopa 1 0becne4nBaeTcA yCTOMYMBOCTL NpK 06paboTKe ANMH-
HbIX 3aro0TOBOK.

Bxumatne!

Ecnu BbICTynatowan u3 naTpoHa 4acTb 6onblue, Yem 3-KpaTHblii
[vameTp 3aroToBKM, HEOBXOAUMO MOAAEPXKMBATH NPaBbIi KOHEL
3aroTOBKM NPY NOMOLLYM 3aaHeii 6abKy C YNOPHBIM LIEHTPOM.

|-|pI/I TOM ynOprIVI LEeHTP AO/MKeH naeanbHO BXOAUTL B TaK Ha-
3blBAEMOE LIEHTPOBOE OTBEPCTME. JTO OTBEPCTUE MOXKET BbiTh
BbINOJTHEHO MPY NOMOLLM CBEPJIUTBHOIO NaTpoHa, NoCTaBIAEMOro
KaK KOMMOHEHT AOMOMHUTENbHOM KOMINeKTauuu. d1a onepaums
noapo6Ho 6yneT onucaHa fanee.

BHumanue!

KoHuyeckoe oTBepcTME ANA 3aKPenneHUsa BCeraa AOSKHO
6bITb a6CONIOTHO YUCTBIM.

'pA3b 1, Npexae BCero, MeTanmyeckan CTpyXKa yXyawaroT To4-
HOCTb 06pabOTKM M MOTYT NPUBECTY MUHOMb UM KOHYC B HEMPY-
roAHO€e COCTOAHME.
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Pa6oTa c 3agHein 6abkoi

1. [inA ncnonb30BaHWA, Hanpumep, YNOPHOro LeHTpa 3 Bpalye-
HWEM MaxoBnyKa 4 BbIABUHYTb MMHOMb 2 Npu6bn. Ha 10 Mm.

2. C ycunuem BpyYHyio BCTaBUTb YMOPHbIA LIEHTP C KOHYCOM B
MWHONb. KOHYC YCTaHOBNEH C NAOTHON NOCA/AKON, U €ro HeBo3-
MOXHO BbITAHYTb Hapy>Ky.

3. YTo6bl NepBOHaYanbHO NOABECTM 3aAHI0I0 6abky 1 k 3aroToB-
Ke, He06XOAUMO BbIBUHTUTbL 3aXWMHON BUHT 5 (puc. 3), nepe-
MeCTUTb 3aAHiol 6abKy No HanpaBNAKOLEN CTaHUHbI B Tpe-
6yemoe NonoxeHmne 1 CHOBa 3aTAHYTb 3aXUMHOI BUHT 5. Bpa-
LeHNeM MaxoBiyKa 4 YNOpHbIA LIEHTP MOXET MOCTENEeHHO C
NEerkuM HaxuMOM Ha[iBUraThCA Ha TOPLIEBYIO CTOPOHY 3aro-
TOBKW. MWHONb MOCPEACTBOM 3aTAXKM BUHTA 6 C HAKaTaHHOI
TONOBKOW CneflyeT 3aKpenuTb B 3TOM NOMOXKEHM.

4. [InA BbICBOBOXAEHNA KOHYCA COBMECTHO BpaLLAOLLErocA ynop-
HOTO LiEHTpa (MnK Kakoro-nnbo Apyroro MHCTPyMeHTa) nocne
OKOHYaH1A paboThbl, BpaLLaA MaxoBUYOK 4, BBEPHYTb MUHONb 2
HACKOMbKO BO3MOXHO BHYTPb 3aAHei 6abku. KoHyc BbICBO-
60X AaETCA, 1 ero MOXHO YAaNuTh.

MonepeyHana KapeTKa (puc. 4)

lMonepeyHan kapeTka 1 AaeT BO3MOXHOCTb NOCPEACTBOM Bpa-
LEeHMA MaX0BMYKa 2 BbIMOMHATL ABUXKEHWUE TOKAPHOTO peaLa 3 B
HanpaBneHUW, NepreHaVKYNIAPHOM OCH BPaLLEHWA 3aroTOBKU.

370 NO3BONAET NPON3BOANTH HACTPOIKY PEXYLLETO MHCTPYMEHTa
BO BpemA paboTbl, T. €. BbINONHATL Peryn1poBaHne TONLMHbI CHU-
MaeMoi CTPYXKHM.

BHMaHme: MaxoBn4Km CTaHKa OCHaLLEHbl MOBOPOTHbIMM NMba-
MM CO LWKanoi. [inA nepemeLLeHNA KapeTKu Ha OnpeaeneHHyo
BEMNYMHY MOXHO YCTaHOBUTb MG CO WKanon Ha 0. TouHyto no-
favy pesla Ha rmy6buHy MOXHO CHUTBIBATH MO LUKane BO BpeMA
yrpaBfeHNa MaxoBUYKOM.

Kpome Toro, noABnAETCA BO3MOXHOCTb 06paboTku TOPLIOBOW No-
BEPXHOCTM 3aroTOBKM (MOApe3Ka) niv Tak HasblBaemon "oTpes-
Kn" 3aroToBkW. o 3TMM NoApa3yMeBaeTCA CKBO3HOE Nnpopesa-
HU1e Yepe3 OCb BpaLLEHNA TakuM 0Bpa3oM, YTO 3aroToBKa OTAe-
NAETCA.

Pa6oTa ¢ nonepe4yHomn KapeTKoi

1. MonepeyHyto KapeTKy (BMECTe C BEPXHEll KapeTKoM CynnopTa)
MOXHO MOABECTW MO HanPaBAIOWEHA CTaHUHbI K 3aroTOBKe,
YCTaHOBWB VX B NONOXeHWE AnA 06paboTku. [1nA 3Toro Bbl-
BUHTUTb 3aXWUMHOI BUHT 4, NEpeMecTUTb KapeTki B Tpebye-
MO€ MOMOXEHMe W CHOBA 3aTAHYTb 3aKIMHON BUHT 4.

2. lMepepn Hayanom paboTbl Unn BO BpemA paboTkl, Npu Heobxo-
[ZMMOCTW, perynupoBath MNOMOXeHWe TOKapHOro pesua 3 no-
CPeACTBOM BpaLLEHNA MaxoBMyKa 2.
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BepxHAA KapeTka cynnopTa (puc. 5):

BepxHAA kapeTka cynnopTta 1 no3BonAeT HENOCPEACTBEHHO Ha-
NpaBNATb W NepemelLaTh peaLeaepXkareb, BKMo4an TOKapHbI
peseLl, NPeUMyLLECTBEHHO B MPOAOMLHOM HanpaBieHnu.

Kpome Toro, BepxHAA KapeTka cynnopTa B Hawem CTaHKe Bbl-
MoNHEHa ¢ BO3MOXHOCTbHO HaK/MOHa. OTO NO3BONAET UTOTOBNATL
He TONMbKO UMIMHAPUYECKIE fieTanu, KOraa ToKapHbIi pesel ne-
pewmeLLaeTcA napannenbHo NPOJONbHON OCU MaLMHBI (MPOAOSb-
HaA 06T0'~IKa). Ecnm HeMHOro HaKNoHUTb BEPXHIOI0 KapeTky cyn-
nopTa, MOXHO 06TaunMBaTh TaKXE KOHUYECKME [eTanu unu KoHy-
€006pasHble 0Tpe3aHHble YacTi 3aroTOBKM.

[InA 3TOrO Mbl YCTAHOBUAW YITIOBYHO WKaNY, C MOMOLLbIO KOTOPOM
MOXHO perynupoBarthb yron U3rotaB/inBaemMoro KoHyca.

[lnuHa nyTu nepemeLLeHnA KapeTku no Npeumn3voHHo Hanpas-
nAloLWwen B hopme NacTouKMHa XBocTa coctaBnaeT 60 M.

Pa6oTa ¢ BepxHeii KapeTKoil cynnopTa

B cocToAHMM NoCTaBKy BEpXHAA KapeTka cynnopTa 1 HacTpoeHa

TOYHO Ha =0°, T.e., ANA (LMINHAPUYECKOIA) NPOAOILHON 0BTOHKM.

1. TocpeacTBOM BpalLEHNA MaxoB14Ka 2 NepeMecTUTb Tokap-
HbI pe3el 3 B paauanbHOM HanpasneHun B Tpeyemoe nomno-
XeHue.

2. BknounTtb cTaHoK. BHumaHue: Cneantb 3a Tem, YToGbl 3a-
LWTHBII KOXYX NATPOHa 6 HAaX0AUNCA B HIKHEM MonoxeHnn!

3. BpateHnem maxoBuyka 5 nepemeLlatb BEPXHIO KapeTky cyn-
nopTa 1 ¢ TOkapHbIM pe3uom ¢ Tpebyemoii HaCTPOMKOIA Ton-
LUMHBI CHUMAEMOrO COA BAOMb BPALLAIOLEIACA 3aroTOBKM.

Ecnu Heobxoamma 06TouKa KOHyca Ui AeTanm KOHUYeckom ¢op-
Mbl, HYXHO HaKIMOHUTb BEPXHIOIO KapeTKy CynnopTa Ha Tpedyemyto
BEJIMYUNHY:

1. NocpeACTBOM BpaLLeHUA MaxoBiUyKa 5 nepemeLatb BEPXHIO0
KapeTKy cynnopTa 1 BnpaBo A0 Tex fop, Noka He 0TKpoeTcA
[OCTYN K BUHTY 4.

2. BbIBUHTUTb BUHT 4 11 B COOTBETCTBIM C MApPKMPOBKOW Ha yrmno-
BOV LLUKanNe 7 HaCTPOUTb Xenaemyto KOHYCHOCTb.

3. CHoBa 3aTAHyTb BUHT 4. MocpeaCTBOM BpaLLEHNA MaxOBUYKa
5 BEpXHAA KapeTka CynnopTa i, TeM cambiM, TOKapHbIil pe3ell,
B npouecce 06Ta4YnBaHNA MOTYT NepemeLLaThbea.

IMpocbba 06paTiTh BHUMAHME, HTO 3AECh, TAKXE KaK 1 Ha ApYrux
MaxoBM4Kax CTaHKa, MMEbI CO LKaNoiA MOABUXHbI 1 NOKa3aHnA
Ha HUX [OMXKHbI BbITb 0BHYMEHDI. MyTh, MPOAAEHHBIA TOKAPHBIM
pes3LioM, MOXET 3aTeM CHUTLIBATLCA Ha Lkane. OanH o6opoT Ma-
XOBIYKa COOTBETCTBYET OTPE3KY NyTH 1 MM.

TpexkynaykoBbIi NaTpoH (puc. 6)

3axuMHOI NaTPOH 1 CRY>XWUT ANA YCTaHOBKM W 3aKPEnneHua 3a-
rOTOBOK, MoAnexaunx obpabotke. Ero nponyckHoe oTBepcTie
(BvameTp) cocTaBnAeT 8,5 MM, TOYHO TaK Xe, Kak y paboyero
WwnuHAena cTaHka. Takium o6pasom, Kpyrnible Matepuansl ana-
METPOM OKOO 8 MM MOXHO NPOMYCKaTb Takxe Yepes WhnHAenb!



BHumanue!

Ecnu 3akpennAeTcA CNMLIKOM ANMHHAA 3aroToBKa, KOTOpaA npo-
BOAMTCA Yepes WNMHAEMb 1 BbICTYNaeT BNeBo, BO3pacTaeT pUck
nony4eHnA TpaBMbl. B aTom cny4vae Heobxoanmo cobntoaaTh 0co-
6yt0 OCTOPOXHOCTb M CNEANTb, HTOOLI BpaLLAIOWNIACA Ban He 3a-
XBaTUN Kakue-Hubyab npeameTsl. ObecreybTe 0cobytO 3awmTy
9TOI4 ONACHOI 30HBI.

3aKpenJieHue 3aroToBKu:

Ob6a BXxoAALMX B 06EM NOCTABKM LWTM(TA 2 U 3 BCTaBUTL B Npes-
YCMOTPEHHbIE AR 9TOT0 OTBEPCTUA Ha OKPYXHOCTW 060MX rono-
BOK NaTPOHa W NOBEpPHYTb 06e YacTu NaTpoHa OTHOCUTENBHO pyr
Apyra Tak, 4Tobbl OTKPbITb 32XMMHbIE Kynauku. [pn nosopoTe B
NPOTMBOMNONOXHOM HanpaBneHUM Nocne YCTaHOBKW 3aroTOBKM
MPOUCXOAMT 3aKPbITUE 3aXMUMHbIX KyNaykoB W, TEM CaMbIM, OCY-
LeCTBNAETCA 3aKpenneHne 3aroToBKu.

MepeBopaunBaHue Kynadikos (puc. 7):

Ecnm kynauku, kak onucaHo BbiLLe, MOMHOCTHI0 NOBEPHYThI Hapy-
XY, UX MOXHO YAANNTb, NEPEBEPHYTb U YCTAHOBUTb CHOBA.

Ha pucyHke 7a nokasaHo HopmanbHoe nonoxerue: OHo npume-
HAETCA NA TPAAULIMOHHOIO 3aXKMMa, KaK NoKasaHo Ha puc. 7a, u
ANA 3aKpenyeHna, Hanpumep, Tpy64aTbix MaTepuanos U3HyTPU.
CnpaBa 1306paxeHbl NepeBepHyTbIe Kynayki: B 3TOM NOmoxe-
HWM MOXHO 3aKPennATb TaKxe AeTany ¢ 60oNbLIMM Hapy>XHbIM ne-
pumeTpoM (puc. 7b).

1. BHumaHve: 3axumHble Kynayku npoHymMepoBaHbi! PackpbiBaTb
TOKAPHBIN NaTPOH HACTOMbKO, YTOBbI BbICBOGOAUTb 3aXXNUMHbIE
Kynayku 13 natpoHa. OTo BbIMONHAETCA B MOCNEA0BATENbHO-
ctn3, 2n .

2. MepeBepHyTb 3aXWUMHbIE KyNayki 1 CHaYana BCTaBUTb Kyna-
4ok Ne 3 B 0fHY 13 Tpex HanpaBAAIOLNX.

3. Haxatb Ha kyna4ok Ne 3 B HanpaBneHu LeHTpa ToKapHOro
naTpoHa W OfHOBPEMEHHO MOBEPHYTb KoY MaTpoHa B Ha-
NPaBNEHUN «3aKPENIEHNA»,

4. Korpa kynayok Ne 3 bynet 3axBayeH YepBAKOM, BCTaBUTb Ky-
nayok Ne 2 B crieayioLLyio HanpaBnAoLLYHO (MO 4acoBOW CTpen-
Ke).

5. TloBTOPMTBL OMMCaHHBIN BbiLLE MPOLECC € Kynaykamm Ne 2 n Ne
1

6. B 3akmnioyeHne NpoBepuTb, YTO BCE KyNayKi HaXOAATCA B OT-
LIEHTPUPOBAHHOM NOMOXKEHMM.

7. Ecnm Bbl cHoBa xoTuTe pabotaTh C NaTPOHOM C BHYTPEHHAMMN
Kynayikamu, NoBTOPUTE BbILLEOMMCaHHbIe onepaLyi, Ho B 06-
paTHOM nopAake, T.e. CHa4ana BcTaBbTe KynaukuNe 1 n 2, a
3atemNe 3.

MoBOPOTHbIN MHOFONO3ULMOHHBIN pe3Leaep-
Xarenb

Bbi6op TokapHoro pesua (puc. 8)

BHumanue!

[inA Haanexallen TokapHon 06paboTKn HEOBXOAMMO HEYKOCHM-

TENbHO COBNIOAATD CREAYHOLLIME MYHKTI:

® [0XeH GbITb NPaBUNbHO BbIBpaH TOKapHbIA peseLl, Npuroa-
HbliA 1A COOTBETCTBYIOLLEN Lienu,

® pexyLan KpoMKa TOKapHOro pesLa A0MXHa 6biTb OCTPON,

¢ pexyLuan KpoMKa TOKapHOro pesLia AoMKHa HaxoaUTbCA TOY-
HO M0 «LIEHTPY»,

¢ 11 06paboTka AOMKHA BbINOMHATECA MPU NPaBUNBHO BbIGPaH-
HOW 4acTOTe BpaLLeHnA.

30ecb NpeAcTaBneHbl AaHHbe O TUMNaX YacTOTbl BPALLEHMA, KO-
TOPbIE Mbl CrPyNNMPOBaN IPUMEHUTENBHO K HaLLeMy KOMMAEKTY
TOKapHbIX Pe3LoB 24524 (B0NoNHUTENbHAA KOMMNEKTaUmA):

JleBble ynopHble NpoxoAHble pe3ubl (a)

® 1CMONb3YOTCA, 4TOOLI 32 KOPOTKOE BPEMA CHATH Kak MOXHO
6onblue CTPYXKW Npu 06paboTke B HanpaBneHun Bneso 6e3
y4eTa Ka4ecTBa NOBEPXHOCTH 3arOTOBKM.

MpaBble ynopHble NpoxoaHbIe pesLbl (b)

® 1ICMONb3ytoTCA, 4TOObI 32 KOPOTKOE BPEMA CHATb Kak MOXHO
60nblue CTPYXKK Npy 06paboTke B HanpaBneHuy Bnpaso 6e3
y4eTa KayecTBa NOBEPXHOCTH 3arOTOBKY.

YepHoBble pe3upl ()

* [AnA YepHOBOW NpeaBapuUTenbHoN 06paboTKM 3aroToBoK. bra-
roaapA 0coboMy LWMGOBaHNIO TaKo peaeLl npuroaeH and ob-
paboTku ¢ 6OMbLUOI TONLUMHON CHUMAEMOTO CIoA MaTepuana
6e3 npeAbABNEHUA BbICOKMX TPEBOBAHWUI K Ka4ecTBY NOBEpX-
HOCTU.

Y3kue unucrosble pesubl (d)
® YCNOMb3ylOTCA ANA MOMYYEHUA YUCTON NOBEPXHOCTU NPU He-
60nbLUOII TOMLMHE CHUMAEMOTO CNOA MaTepuarna.

OTpesHbie pesupbl (€)
* AnA Npope3aHua v ANA OTPE3KY 3aroTOBKM Npu OnepaumaAx no
oTpeskKe.

PacTouHble pesupbl (f)
® WCNONb3YHTCA ANA pacTaydnBaHUA BHYTPEHHMX HOBerHOCTeﬁ.
3akpenneHue TokapHOro pesua (puc. 9)

BHumanue!

3akpennATb peseL| Tak, 4To6bl BbICTyNatoLaA 13 3axuma YacTb
pesLia 6bina Kak MOXHO Kopoye. bonbluad BbICTynatowan YacTb
NpUBOAWT K BUBPALIMM, HETOYHOCTAM U HEYUCTOMN NOBEPXHOCTU.

B MHOronosuumnoHHoM pesueaepxarene MoXHO 3aKpennATb To-
KapHble pesLibl NonepeyHbIM CeYeHneM 0 6 X 6 MM.
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1. BbiBUHYMBATbL 06a KpenexHbix BUHTa 1 (puc. 9) 4o Tex nop, no-
Ka BblbpaHHbI TOKapHBI peseL 2 He BOMAET B 0TBEPCTUE ANA
3aKpennexma.

2. BcrasnTb pesel B na3 Ha pesueaepxarene 1 3akpenuTb BUH-
Tamu 1. BHuMaHve: 3akpennATb peseL TaK, 4Tobbl ero BbICTY-
naroLLaA 4acTb bbina Kak MOXHO kopoye!

3. KoHeL peaula noABecT! K YNOPHOMY LiEHTPY 3aaHeil 6abku n
NPOBEPUTb BBICOTY.

[InA KoMNeHcaLum OTKIIOHEHUIA BbICOTbI NP PasfniHbIX pa3mepax
Pe3LoB WHroAa TpebyeTcA MOANOXMTL MO BCEW NAOLAAM, Hanpu-
Mep, TOHKIE NNACTUHKM U3 METANMMYECKOTO NinCTa.

PesLenepxarenb n03BONAET OAHOBPEMEHHO yCTaHaBNMBATb U 3a-
KpennATb ABa TOKapHbIX peaua. 310 ynpoLaeT paboThl, Tak Kak
nocne HaCTPONKM TOKapHbIX Pe3LOB B MPOMEXYTKax Mexay oT-
AenbHbIMM onepaunAM1 06paboTKI OAHON 3ar0TOBKM HYXHO TONb-
KO NMOBEPHYTb peaLieaepXarenb, YTobbl BbINONHATL paboTbl ¢ Co-
OTBETCTBYIOLLMM NOAXOAALMM PE3LIOM.

[inA 3T0ro0 NPOCTO 0CNABUTH BUHT 4 C BHYTPEHHUM LUECTUrPaHHI-
KOM, MOBEPHYTb pe3LiefiepkaTenb 1 CHOBa 3aTAHYTb BUHT 4. bes-
YCNOBHO, NpW HEOBXOAMMOCTY Tak MOXHO BOOBLLE OTperynupo-
BaTb Yron yCTaHOBKY pe3La OTHOCUTENbHO 3ar0TOBKMU.

Jawmra ot NOBTOPHOro BKNO4eHUA

BHumanue!

B Lenax 6830MacHOCTY CTaHOK OCHALLIEH TaK Ha3blBaeMoil CUcTe-
MOW 3aLLMTbl OT MOBTOPHOTO BKOYEHNA: Mpn KpaTKOBPEMEHHOM
MICYE3HOBEHWUM HaNPAXEHUA CETW BO BPEMA paboTbl OTKIHOUMB-
LUMIACA CTaHOK W13 COOBpakeH 6e30MacHOCTI He MOXET aBTo-
MaTUYECKM BKMIOYUTBCA MOBTOPHO.

OpHako B 3TOM Clly4ae BO3MOXEH HOpPMaribHbIiA MYCK CTaHKa Ha-
XaTunem MyckoBO KHOMKN.

YacTtoTa BpalleHua B COOTBETCTBUM C MOTPe6-
HOCTAMU

YacToTa BpalleHuA WNMHAENA [OMKHA yCTaHaBNMBaTbCA B 3a-
BUCMMOCTW OT MaTepuana 3aroToBku 1 ee auameTpa. C oaHom
CTOPOHBI, CKOPOCTb Pe3aHnA Mpy ManoM paguyce o6TOHKN CHu-
XaeTCA, YTO AOMXKHO KOMNEHCMPOBATLCA 60nee BbICOKOH YacTo-
TOW BpaLLeHWA, a C APYroi CTOPOHBI, BbIGOP NPaBUbHOI YacTOTbl
BpaLLEHA B 6OMbLUOI CTEMEHN 3aBUCUT TaKkxe OT obpabaTbiBae-
Moro mMatepuarna. Mtak, B 3TOM cry4ae HeobXoANMo HailTh npa-
BUIbHbIA KOMMPOMMCC.

[inA 3TOr0 Mbl OCHACTWAN HAL TOKaPHbIA CTAHOK 3MEKTPOHHOM
CUCTEMOi PEryNMpoBaHIA YacToOTbl BPaLLEHUA, a Takke ABYXCTY-
neHYaTol peMeHHoN nepeaadeit.

Takum 06pa3oM, NoABMNach BO3MOXHOCTbL 06ecrneunTb paboTy B
[AmanasoHe 4acToTbl BpaLeHuA oT 800 fo nouti 5000 060poToB.
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PerynupoBka 4acTOTbl BpalleHWA WNMHAENA
(pumc. 10)

nepeKMﬂblBaHMe NPUBOAHOIO pemMHA

BHumanne!

Mepen paboToi B MarasuHe AnA 3y64aTtbix Konec Heob6xoammo
06A3aTeNbHO BbIHYTb CETEBOIA WTencenb. OnacHoCTb Nony4YeHsA
TpaBmbi!

1. OcnabuTb BUHT 1 ¢ HaKaTaHHOW rONIOBKON Ha nepeaHeil 6abke
1 OTKPbITb KPBILLKY 2.

2. BbIBEpPHYTb BUHT C BHYTPEHHUM LLECTUIPaHHNKOM W3 YCTPONA-
CTBA [1A HAaTAXEHNA PeMHA 3.

3. TocpeACTBOM NepekuzbIBaHNA NPUBOJHOTO PEMHA 4 npeaBa-
puUTenbHO BbIbpaTh COOTBETCTBYIOLLYIO CTYMEHb BpaLeHWA.
O6paTnTb BHUMaHIe Ha NpaBuibHOE MOMOKEHINE MPUBOAHOTO
PEeMHA Ha PeMeHHbIX LKnBax!

4. YCTpOICTBO ANA HATAXEHWA PEMHA 3 B MPOAOTLHOM OTBEp-
CTUM 5 cnerka Npuxatb K NPYBOAHOMY PEMHIO U CHOBA 3aTf-
HYTb BUHT C BHYTPEHHWM LLECTUrPaHHUKOM. Heobxoammo y4u-
ThiBaTb COOTBETCTBYIOLEE HATAXEHME PEMHA. TTpU CANLIKOM
CUNbHOM HATAXEHUM MOBBILIAETCA U3HOC PEMHA U MOALWNMHN-
Ka, 1 pe3ko CHIKaeTCA MOLHOCTb ANeKTpoaBMraTens.

5. TMepen Hayanom paboTbl CHOBa 3aKPbITb MarasuH AnA 3y6ya-
ThIX KONEC 1 3aTAHYTb BUHT 1 C HaKaTaHHO roNoBKOA.

OneKTPOHHaA cUCTeMa PerynmpoBaHua 4acToTbl
BpalLeHuA

[JlononHuTensHO K BbIBOPY CTYNEHe! peayKTopa nocpeacTBOM ne-
peKuabIBaHUA NMPUBOJHOMO PEMHA NPUOBPeTEHHBI Bamn cTaHoK
npesocTaBnAeT BO3MOXHOCTb NP NMOMOLLM 3/1EKTPOHUKN Moa-
CTpanBaTh YaCTOTY BpALLEHWA B 3aBUCUMOCTY OT CYLLECTBYHOLLMX
YCIoBMUiA.

1. Pyuky ¢ kHomkow, no3. 6 (puc. 10), AnA perynnpoBaxmA ya-

CTOTbI BPALLEHWA BO BPeMA SKCMyaTaLuv NoBEpHYTb BNEBO
WM BNpaso.

Pabota co ctaHkom (puc. 11)

BHumaHme!

Bcerga pa6oTaiiTe B npefycCMOTPEHHOM Auana3oHe MOLHO-
cTu! He ponyckaitte 6NOKMPOBOK WNWHAENA, CBA3AHHBIX C
neperpy3skoit. Ecniv B npouecce pa6oTbl WnuHAenb 3a6nokupo-
BaH, HEME/ANIEHHO BbIKMIOYNTE UHCTPYMEHT 1 ANA BO30GHOBNEHNA
paboTbl OTPErynupyiTe noAady W nornepeyHyto nogady Takum
06pa3oM, YToBbI He Neperpyxarb UHCTPYMEHT.

BHumanne!

[Mepen BKNIOYEHMEM CETEBOTO LTEKepa HeobXoAUMO NPOBEPUT,
COBMaAatOT M NapameTpbl HA (PUPMEHHON TabnnyKe C AaHHbIMK
Balweit MecTHoit anekTpoceTi. B cnyyae HecoBnaaeHuA BO3-
MOXHbI MOBPEXAEHNA NN ONACHbIE COCTOAHMA!



BHumanue!

Bo BpemA paboT HEOOXOANMO MOCTOAHHO HOCUTb MPOTMBOLLYM-
Hble HayLUIHUKM W 3aLMTHbIEe O4Ki!

Bxumatne!

V136eraitTe HeHopMmanbHoro nonoxeHnsa Tenal ObecneybTe yao6-
HOe MONoXeHe Tena v CoXpaHATe paBHOBECHE.

BHumanue!

Pa6oTaTb TOMbKO Mpy OMYLUEHHOM BHU3 3aLMUTHOM KOXyXe mar-
poHa! Ecnn 3TOT KoXyX HeucnpaseH, AasbHedLan akcnnyatauna
CTaHKa 3anpellaetcs!

Mpumep npogonbHoO 06TO4KHM (a)

Ykasanue:

OCHOBHbIE 06/1aCTV NPUMEHEHIA TOKAPHOTO CTaHKa — 3T0 06TOY-
Ka napannenbHo OcK BpalleHuA 1 06paboTka LMANHAPUYECKIX
NpeamMeToB.

1. 3akpenuTb AeTanb COMMACcHO OMMCaHMIO B rMase ,3akpenne-
HWe 3aroToBKN"

2. Y6enuTbCA, YTO 3aroTOBKA MOXET CBOBOAHO BpaLLaTbCA.

3. YcraHoBUTL Tpebyemylo 4acToTy BpalLEHUA WWHAENA, AnA
Yero NepeKknHyTb PEMHM B MaraauHe AsiA 3y64aTbix Komec (CM.
npeablayLwmi pasaen). Brumanue: Mepen Bkntoyernem no-
BEPHYTb PYYKY AN1A PEryMpoBaHu1A YacToTbl BPaLLEHUA Be-
BO.

4. 3akpenuTb COOTBETCTBYHOLMIA pe3eLl B pesLiefepxarene (cu.
"3akpenneHne TokapHoro peaua”).

5. TloaBecTv cynnopT K 3aroTOBKe B HanpaBMieHnM crpasa Ha-
neso.

6. HacTpouTb rnybuHy pesaHnA Npy NOMOLLM NONEPEYHON Ka-
petku 1.

7. TloaBecTy nonepeyHylo KapeTky 1 BEPXHIOO KapeTky cyn-
nopTa K 3aroToBKe.

8.  BKMIO4MTb CTAHOK NPV MOMOLLW [MABHOTO BbIKMo4aTena. Bru-
MaHue: CneanTs, YTOBbI 3alMTHBIA KOXyX naTpoHa 6bin oT-
KUHYT BHU3.

9. TepemeLLatb NONEPEYHYIO KApPETKY 1 BEPXHIOIO KapeTKy cyn-
nopTa NnocpeACTBOM BPALLEHNA MaxoBuykoB. Brumanme: He
[onycKaTb BPaLLeHUA KapeToK Wi TOKapHOro peaua B Ha-
MpaBneHU, MPOTUBOMONOXHOM HaNpPaBEHMIO BPALLEHNA TO-
KapHoro naTpoHal

10. Mocne 3aBeplueHnA paboTbl CHOBA BbIKIO4NTD [NABHBIA Bbl-
KntoyaTenb CTaHka.

Mpumep TopuesaHua (b)

Ykasanue:
10T cnoco6 06paboTKI MCIONb3YETCA A/A NNOCKONA 06TOUKM TOp-
Lia 3aroToBKM. [111A 3TOr0 AENCTBYNTE Tak, KaK npit ON1CaHHOM Bbl-
Lue npoLiecce TOPLIEBAHMA, HO CO CREeAYOLIMMIA 0COBEHHOCTAMM:

1. 3akpenuTb Npasblit YNOPHbIA MPOXOSHON Pe3eL; CO CMELLEHNEM
npubn. Ha 2° - 3°. YrnoBoe nonoxeHne Heo6XoanMo perynmpo-
BaTb NOCPEACTBOM NOBOPOTA pe3Liefepxarena.

2. [lBuratb nonepeyHyto KapeTKy C pe3LoM B HanpaBneHun CHa-
PYXW BHYTPb (K LIEHTPY) 1 Npn 3TOM 0bpabatbiBaTb Npasyio
TOPLIOBYO NOBEPXHOCTb UMK BYPTUKM.

BHumanme!

[Npy 3aroToBKax C yBENMYEHHBIMM iMaMETpami CKOPOCTb Pe3aHNA
B HanpaBMEeHUN CHapYXW BHYTPb 3HAYNTENBHO OTMYaeTcA. Moa-
TOMY pesel| C NonepeyHoil KapeTKoi NOABOAUTL OCTOPOXHO U
MeaneHHo!

Mpumep KOHYCHOM 06TOYKM (C)

BepxHAA kapeTka cynnopTa OCHaLLeHa LIKanol U AnA KOHYCHON
06TO4YKM MOXET HaKIOHATLCA B 06€ CTOPOHbI Ha 45° . [inA aTor0
[ieiicTBOBaTb B COOTBETCTBUM C OMucaHueM B rnase "PaboTa ¢
BepXHei kapeTkoii cynnopTa" Cnoco6 06paboTku TOT Xe Camblil,
KaK 1 Npu NpoponbHOA 06To4KeE

OTtpe3ska 3arotoBku (d)

BHumaHme!

3akpenuTb 0TPE3HON pesel Tak, YTobbl 06ecneynTb MUHUMANb-

HO BO3MOXHYIO A/IMHY BbICTynartoei u3 3axuma vactu. Obpa-

LaTh BHUMaHWE Ha 06ecneyeHne TOYHOM BbICOTbI PEXYLLEA KPOM-

K oTpesHoro pesual OHa [omKHa HaX0AUTLCA B NNOCKOCTH OCH

BPALLEHUA UM HEMHOTO HXeE!

1. 3akpenuTb OTPE3HON peseL B peaLefepxarene nog npAMbIM
YoM,

2. OCTOpOXHO MepemelLaTh nonepeyHyto KapeTKy ¢ TOKapHbIM
Pe3LIOM CHapy>u BHYTPb (K LEHTPY). Mpn NpoxoxaeHnm Yepe3
OCb BPaLLEHNA 3arOTOBKM 3aroTOBKa OTPe3aeTcA.

BHumanue:

3necb HeobX0ANMO [eiiCTBOBATL C 0COBOI OCTOPOXHOCTHIO, HTO-
6bl He [OMYCTUTb BbIGPOCA OTPE3aHHON 3aroToBkW. OnacHoOCTb
nony4eHuA Tpasmbi!

O6paboTka ANUHHBIX 3ar0OTOBOK NPU NMOMOLLM
3agHeil 6abku 1 ynopHoro LeHTpa (puc. 12)

1. C 3T0it Lenbio HeobXxoanUMO BbICBEPUTL LEHTPOBOE OTBEp-
CTVe Ha NMPaBOM KOHLIE 3aroTOBKM.

2. TMpn Heo6x0aMMOCTI, NOApPe3aTh NPasbii TOpeL.

3. BcTaBuTb CBEPNUNbHbIA NATPOH (AOMONHUTENbHAA KOMMNEK-
TaunA) B MWHOMb 5 B COOTBETCTBUM C OMMCAHWEM B [MaBe
"YcTaHOBKa CBEPNUILHOMO NATPOHA" 1 3aKPEnUTb LIEHTPOBOE
cBepno.

4. BbIBUHTUTb 32XXMMHOI BUHT 2 1 NOABECTM 3aAHI0K0 6abky 6 co
CBEPNbHBIM NAaTPOHOM U LIEHTPOBbLIM CBEPNIOM K TOpLY 3a-
TOTOBKM. 3aXMMHOI BUHT 2 3aKpenuTb CHOBA.

5. BKNIOYNTb CTAHOK 1 BbICBEPNUTb LIEHTPOBOE OTBEPCTUE MpK
NOMOLUM NoAayYN nuHonW. [InA 3TOro BpaLlaTb MaxoBM4YOK 3
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crpaBa Ha 3aaHeit 6abke 1 npu NOMOLLY MMHONM NepeMeLLaTh
LIEHTPOBOE CBEPO TaK, 4ToBbl OHO CNerka BOLMO B 3aroToB-
KY. BbIKNIOYUTb CTaHOK.

6. MvHONb 5 Npy nomoLLy MaxoBu4yKa 3 0TBOAUTL Ha3af o Tex
nop, noka He BbICBOBOANTCA KOHYC CBEPAMNBHOMO NaTpoHa.
CBepnunbHbIil NaTPOH CHOBA 3aMEHUTb Ha COBMECTHO Bpa-
LYAIOLLMACA YNOPHBIA LEHTP 1.

7. COBMECTHO BpaLLAIOLWMIACA YNOPHbIA LIEHTP 1 1nn 3afHio0
6abky 6 noaecTn K 3arotoBke. CneauTb, YTOBLI 3aXUMHON
BUHT 2 NOCNE CMbIKaHWA OblN 3aKpennieH Ha 3aroToBKke.

8. MuHonb npu NOMoLLM MaxoBu4Ka 3 nofasatb A0 Tex Nop, noka
He MCYe3HET 3a30p.

9. 3acTonopuTb MUHOMb MPY NOMOLLM BUHTA 4 C HaKaTaHHO ro-
NOBKOW.

PeMOHT U TexHMYecKoe 06cnyXuBaHue

Ouuctka
Buumanme!

Mepen npoBeaeHnem niobbix paboT NO PerynupoBKe U TEXHUYe-
CKOMY 0BCNY>XMBaHWIO BbIHYTb CETEBOIA LTENCenb U3 po3eTku!
CylecTByeT ONacHOCTb MONMYYEHUA TAXENbIX TPaBM Ui no-
BPEXAEHWUIA NPY CaMOMPOM3BONBHOM NMYCKe CTaHKa Wi ONacHOCTb
NOpaXKeHNA 3NEeKTPU4ECKUM TOKOM!

1. Mocne ncnonb3oBaHNA cTaHKa TLWATENbHO OYMCTUTDL ero oT
CTPYXKM KUCTbIO UNM LUETKOM € Py4Koir. Cxartblii BO3AyxX AnA
OHUCTKI HE NPUMEHATD.

2. Ha BCe noaBikHble AeTanu, WNMHAENN U HANPaBNAOLLMe He-
06X0AMMO PErynApHO HAHOCUTb CMa3Ky Nk Macno.

C BHeLUHeii CTOPOHbI KOPMYC MOXHO 3aTeM NPOTepeTb MAMKOM, a
npu HEOBXOANMOCTY — BNaXHOW TpANKoW. Mpn 3TOM AonyckaeT-
CA MCMOMb30BaHNE MATKOTO MbiNia Ui APYroro NoAXOAALLEro Moto-
Luero cpefcTaa. He paspeluaeTcA NPUMEHATL PacTBOPUTENM UK
CMMpTOCOAEPXaLUME OHNCTUTENN (HANPUMEP, BEH3NH, CIPTLI ANA
OYMCTKM 1 T. N.), TaK KaK OHI MOTYT 0Ka3blBaTb arpecciBHOe BO3-
[neliCTBIe Ha NNacTMacCcoBbIe AeTanu Kopryca.

BHumanue!
3ameHy LHypa NUTaHWA JOMKEH NPON3BOAMTL TONBKO CEPBUCHBIA
LieHTp KomnaHim PROXXON unu kBammepyumpoBaHHbIl CrieLmanicT.

PerynupoBka 3a3opa Hanpasnatowux (puc. 13)

Ykasanue:

[laxxe npu perynApHOM HaHECEHM Ha HAaNPaBNAIOLLME CMA3KK U
Macna HeBO3MOXHO NPEeAOTBPATUTb BO3HUKHOBEHNE B HUX 3230~
pa Yepe3 HEKOTOPOE BPEMA.

Cnocob AeicTBMA, OMMCaHHbIA 3[eCb Ha MpUMepe BEpXHEN Ka-
PETKW CYNNopTa, OANHAKOB ANIA BCEX HANPaBNAOLLNX, NOITOMY
OH 10 @HANOMM MPUMEHUM 1 K APYriM HanpaBnAOLLMM npruobpe-
TEHHOro Bamu TokapHoro cTaHKa. MoaToMy 3aech He pacemarTpu-
BAETCA KaXAan HanpasnAtoLLan 0TaenbHO. Perynupyiite cocTon-
H1e HanpaBnAIOLMX COTNacHo u3peyeHmnto: Kak pa3 Tak "nnot-
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HO", KaK HY>HO, HO ECTb BO3MOXHOCTb ABUraThCA TakK NErko, Kak
TOMbKO MOXHO!

MomHuTe: Ecnu HanpaBnAioLLme YCTaHOBNEHbI CAIULLKOM NAOTHO,
3TO MPUBOAMT K YBENMYEHWNIO TPYAO3aTpar Ha 06CnyXxuBaHue u
BbI3bIBAET MOBbILIEHHbIIA N3HOC!

1. OcnabuTb KoHTpraiiku 1 (puc. 13) perynMpoBoYHbIX BUHTOB 2
ANA BepXHel KapeTku cynnopTa 3 npy noMoLLM Kitoya ¢ oT-
KPbITbIM 36BOM 5 1 Cnerka oTBepHyTb UX.

2. PaBHOMEpHO 3aKpy4uBaTb pPeryn1poBOYHbIE BUHTbI 2 Npu No-
MOLLW LIECTUrPaHHOTO TOPLIOBOTO Kiioya 4 A0 Tex Mop, noka 3a-
30p He UCYe3HeT.

3. CHoBa 3aTAHyTb KOHTpraitku 1. Mpu 3TOM perynmpoBoYHble
BMHTBI 2 yAepXuBaTb NPy MOMOLLY LECTUTPAHHOTO rag4HoOro
Krioya 5 B X NONOXKEHWM, 4TOBbI OHY CHOBA He CMECTUIUCH.

4. B 3aKnio4eHne npoBepuTb, YTO CyNnopT BCe eLle MOXHO ner-
KO NepemeLLaTh 1 4TO OH IBUXETCA MONHOCTbIO 6e3 3a3opa.

PerynupoBka 3a3opa maxoBu4koB (Fig. 14):

Tak xe, KaK 1y HanpaBnAoLLYX, 6E3YCNOBHO 11 y MaXOBU4KOB HE 13-
6exatb U3HOCa MM AKCyaTaLum, U3-3a KOTOPOro 3a3op (MepT-
BbI X03) MEANIEHHO, HO MOCTOAHHO yBENM4MBaeTCA. YTObLI CBECTH
€r0 K MHUMYMY, HEOBXOANUMO BLINOMHUTL CReayioLme AeCTBIA:

1. YepXuBaTh MaxoBUYOK 1 OTBEPHYTb KONMAYKOBYHO ravky 2.

2. Crierka noBepHyTb MaxoBU4OK Brpaso.

3. CHoBa 3aTAHYTb KOMNa4KoBYIO raiiky, Npy 3TOM YAepXuBaTb
MaxXOBMYOK.

B aTom cnyyae nomHuTe:

[MonHoe ycTpaHeHme 3a30pa (MepTBOrO X0Aa) W CIMLLKOM "XecT-
KanA" HacTpoiiKa ANA MaxoBUYKOB HellenecoobpasHa. Ecnm maxo-
BWYKM YCTaHOBJEHbI CIIMLIKOM MIOTHO, 3TO MPUBOANT K MOBbI-
LUEeHHbIM Tpydo3aTpatam Ha 06CnyXnBaHUE W Bbi3blBAeT MOBbI-
LUEHHbI U3HOC!

KOoMMOHeHTb! f0NONHUTENbHON KOMMNeK-
Tauum ana ctadka FD 150/E

KomnnekT TokapHbIx pe3uoB (apTukyn 24524)
ﬂaHHble 0 coCcTaBe KoMnJieKTa TOKapHbIX pesLoB yxe 6binm npea-
CTaBneHbl B rnase "Bbibop TokapHoro peaua”.

3y64aTbiit CBEpPNIIbHbIN NATPOH
(apTukyn 24152)

B cBepnunbHOM naTpoHe MOXHO 3akpennATb ceepna ot 0,5 A0 6,5
MM A7 BbINONMHEeHNA OTBepCTMVI Ha NMocKon CTOpOHe.
YcTaHOBKa CBepnunbHOro natpoHa (puc. 15)
1. YaanuTb U3 NUHONM COBMECTHO BpALLAIOLMIACA YNIOPHBIA LIEHTP

B COOTBETCTBUM C MOACHEHWAMK B rnaBe "PaboTa ¢ 3agHen
6abkoi"



2. KoHyc natpoHa 1 1 nuHOMb 2 TLATENbHO OYUCTUTb OT CMa3KN
1 3arpASHEHMIA.

3. BcTasuTb Landy B NUHONb 1 C yCUNnEM HacaauTb CBEPNb-
HbIA NATPOH.

4. 3aKpenuTb CBEP/NbHbIA NaTPOH.

5. Tenepb MOXHO 3aaHioto0 6abky 3 B c60pe nocne 0TBUHYMBAHUA
32KMMHOTO BMHTa 4 NOABECTM K 3aroToBKe, KOTOPYIO Npea-
CTouT 06paboTaTh. Mocne 3TOro 3aTAHYTb 3aXKMMHON BUHT 4.

6. Bpalan maxoBiU4oK 5, N0ABECTM CBEPNO K 3ar0TOBKE.

7. BKMIOYMTb CTAHOK W MOCPEACTBOM BPALLEHWA MaxoBuyka 5
BBECTM CBEPSIO BHYTPb 3aroTOBKM Ha TpeByemyto ry6uHy.

CoBeT: Ecnn cBepno HacaxuBaeTCcA 04eHb Nerko, Nmo 6 co Lka-
110Q MOXHO YCTaHOBUTb Ha "Hynb". TakuM 06pa3oM, MOXHO Bbl-
NONHATbL OTBEPCTUA onpe,qeneHHon rﬂyﬁl/IHbI, npu 3TOM HEobXxo-
VMO y4uTbIBAaTb OTMETKM Ha liKane M cyuTaTb 060pOThbI
MaxoBuyKka npu nogade. 3a oanH 060poT CBEPO NepemeLLaeTca
Ha 1 MM,

YHuBepcanbHble LaHrosble 3axumbl ER 11
(apTukyn 24154)

LlaHroBble 3auMbl 0COBEHHO MOAXOAAT A1A BbICOKOTOYHO 06-
paboTku Kpyrnbix AeTaned. [pu 3TOM NnaBHOCTb BpalleHWA
3HAYNTENbHO BbILe, Yem Mpu 06paboTKe C KynaykoBbIM NaTpo-
HOM.

BHumanue!

Mpy HOMUHANBHOM ANAMETPE LIHrOBOrO 3aXMMa BO3MOXHA 06-
pa6oTka 3aroTOBOK AamMeTpoM A0 0,5 MM.

BHumanue:

Hukoraa He 3aTArMBaTh HAKWUAHYIO raiky, ecn 3aroToBka He
BCTaBneHa.

YcTaHOBKa LiaHroBbIX 3a)XUmMoB (puc. 16):

1. Tpu nomoLum raeyHoro Kntoya 1, NocTaBMAEMOro CO CTaHKOM,
YOEPXMBATb LWNWHAENb 2 33 NPESYCMOTPEHHbIE 1A 3TOrO MbiC-
KW W OTBUHYMBAHWEM CHATb NaTPOH 3 C INABHOTO WNWHAENA.

2. TwarenbHO O4MCTUTb MECTO NOCAAKN ANA KPEMIEHNA LaHro-
BOrO 3aKMa 4 B rMaBHOM WNWUHAENE.

3. BcTaBuTb L@HroBbIM 3a%UM 5 M NUlb Crierka HaBepHyTb
HaKWUAHYIO ranky 6.

4. BCTaBNTb B LI@HIOBBIN 32)KMM MOAXOAALLYIO 3ar0TOBKY 1 3aTA-
HYTb HaKMAHYIO raiky 6 Npy NOMOLLYW ragqHoro Knoya 7, npu-
naraeMoro K KOMMNEKTY LiaHroBbIX 3aXMMOB.

Yrunusaumsa:

He yTunuanpyiite ycTpoiicTBO BMECTE € 6bIToBbIM Mycopom! CTa-
HOK COEPXUT MaTepuasl, MpuroaHble AnA BTOPUYHOIA nepepa-
60TkM. Ecrv y Bac BO3HWKHYT BOMPOCHI, KacatowwmMecA aHHOro
acrekTa, NPocM 06paLlaThcA K MECTHbIM NPeAnpUATMAM, Cre-
LiManuavpyIoLLMMCA Ha yTUNn3aLmum OTXO[0B, Ui B ApYrie KOM-
MyHanbHble CyXx6bl COOTBETCTBYIOLIEro NpodunA.

Oexknapauua o COOTBETCTBUU
TpeboBaHuam EC

HaumeHoBaHWe n agpec n3rotoBuTena:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

HanmeHosarve nspenva: FD 150/E
ApTukyn Ne: 24150

HacToAwmM Mbl CO BCE#l OTBETCTBEHHOCTBIO 3aABNAEM, YTO AaH-
HOe W3fenue COOTBETCTBYET TPeGOBAHMAM CreayoLwmx aupeK-
TUB U HOPMAaTMUBHbIX AOKYMEHTOB!:

AvpekTtnBa EC 06 3neKTPOMarHUTHOi COBMECTUMOCTH,
2014/30/EG
DIN EN 55014-1/ 05.2012
DIN EN 55014-2 / 11.2014
DIN EN 61000-3-2 / 03.2015
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

[MvpekTuea EC no mawuHHoMy 060pyAoBaHuio
2006/42/EG
DIN EN 62841-1/07.2016

[ara: 18.09.2017

Avnn. unx. Vopr Barkep

PROXXON S.A.
[LlonxHocTb: OTAeN UccneaoBaHna u paspaboTki

JIuLom, ynonHOMOoYeHHbIM coracHo [okymenTauum EC,
ABNAETCA NNLO, NOANMCABLIEE [LOKYMEHT
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Ersatzteillisten

PROXXON Drehmaschine FD 150/E (Gesamtansicht)

ET-Nr.: Benennung /  Designation
24150-01 Antrieb mit Spindelstock /  Motor and Headstock
24150-02 Drehmaschinenbett /  Lathe bed

3 24150-03  Support / Slide rest
24150- 04  Reitstock /  Tailstock

Stiickliste zu Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock (siehe rechte Seite)

ET - Nr.: Benennung / Designation ET - Nr.: Benennung / Designation
24150-01-01 Spindelstock / Headstock 24150-01-32 Schraube / Screw
24150-01-02 Réndelschraube / Knurled knob 24150-01-33  Stift / Pin
24150-01-03 Winkel / Bracket 24150-01-34 Scharnier / Hinge
24150-01-04 Sch(aube . / Screw 24150-01-35 Netzleitung / Power supply cable
24150-01-05  Gewindestift / Setscrew 24150-01-36  Knickschutztiille / Tension relief
24150-01-06 Einstellblech / Adjusting plate 24150-01-37 Zugentlastung / Strain relief
24150-01-07  Platine kpl. / Board (complete) 24150-01-38  Zahnscheibe / Toothed washer
24150-01-08 Kunststoffplatte / Plastic plate 24150-01-39  Messingschraube / Brass screw
24150-01-09 Schraube / Screw 24150-01-40 Schraube / Screw
24150-01-10  Scheibe 7 Washer 24150-01-41  Ein-Aus-Schalter / On-Off--Switch
24150-01-11  Mutter / Ring nut 24150-01-42 Hiilse / Bushing
24150-01-12 Hauptspindellager / Main spindle bearing

. ) 24150-01-43 Schraube / Screw
24150-01-13 Motorbefestigungsplatte / Motor mounting plate

24150-01-44 Futterschutz / Chuck cover

24150-01-14 Schraube / Screw 94150-01-45 Schraub /s
24150-01-16  Antriebsriemen / Driving belt 24150.01-47 AE dra':(ke CcreW
24150-01-17 Riemenscheibe Spindel / Poulley for spindle e eckkappe / Cover
24150-01-18 Mutter / Nut 24150-01-49 Spannfutter / Chuck
24150-01-19  Gewindestift / Set screw 24150-01-50  Spindel / Spindle
24150-01-20 Riemenscheibe Motor  / Motor belt pulley 24150-01-51  PaBfeder / Feather key
24150-01-21  Gewindestift / Set screw 24150-01-52  Drehknopf / Rotary knob
24150-01-22 Deckel / Cover 24150-01-53 Aufkleber / Labe
24150-01-23 Ablagematte (Deckel) ~ / Mat (Cover) 24150-01-54  Typenschild (ohne Abb.) / Type plate (not shown)
24150-01-24 Schraube / Screw 24150-01-55 Distanzbuchse / Bushing
24150-01-25 Kugellager / Ball bearing 24150-01-57 Wellscheibe / Spring washer
24150-01-26 Wellfeder / Wave spring 24150-01-58 Motor / Motor
24150-01-27 Spannrolle / Belt pulley 24150-01-59 Schraube / Screw
24150-01-28 Achse / Axis 24150-01-60 Schraube / Screw
24150-01-30 Scheibe / Sleeve 24150-01-99 Betriebsanleitung und ~ / Manual and Safety
24150-01-31  Mutter / Nut Sicherungshinweise instructions
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Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock
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ET - Nr.: Benennung /  Designation
24150 - 02-01 Bett /  Lathe bed
24150-02-02 Seitendeckel ~ /  Cap
24150-02-03 Schraube /  Screw
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Baugruppe 02: Bett




ET - Nr.: Benennung /  Designation

24150-03 - 01 Fiihrung /  Guidance
24150-03 - 02 Skalenring / Scale ring
24150-03 - 03 Handrad / Handle
24150-03 - 04 Griff /  Pin

24150-03 - 05 Hiilse / Bushing
24150-03 - 06 Schraube / Screw
24150-03 - 07 Hutmutter /  Cap nut
24150-03 - 08 Blattfeder / Flat spring
24150-03 - 09 Mutter / Nut
24150-03-10 Gewindestift /  Setscrew
24150-03 - 11 Einstellblech ~ /  Adjusting plate
24150-03 -12 Platte /  Plate
24150-03-13 Schraube /  Screw
24150-03 - 14 Klemmhebel / Clamp lever
24150-03 -15 Einstellblech / Adjusting plate
24150-03 - 16 Schlitten /  Carriage
24150-03 -17 Spindelmutter /  Spindle nut
24150-03-18 Planschliten ~ /  Cross slide
24150-03 -19 z-Spindel / Spindle
24150-03 - 20 x-Spindel /  Spindle
24150-03 21 Einstellblech / Adjusting plate
24150-03 - 22 Oberschlitten ~/  Top slide
24150-03 - 23 Stahlhalter / Tool holder Baugruppe 03: Support
24150-03 - 24 Schraube / Screw
24150-03 - 25 Schraube /  Screw
24150-03 - 26 Gewindestift ~ /  Set screw
24150-03 - 27 Schraube /  Screw

20

121 -



ET - Nr.: Benennung / Designation
24150-04 - 01 Mitlaufende Kérnerspitze /  Rotating centre
24150-04 - 02 Pinole / Sleeve

24150-04 - 03 Spindel / Spindle
24150-04 - 04 Réndelschraube / Screw

24150-04 - 05 Reitstockkdrper /  Tailstock body
24150-04 - 06 Gewindestift /  Setscrew
24150-04 - 07 Scheibe / Washer

24150-04 - 08 Skalenring / Scale ring with spring
24150-04 - 09 Handrad /35 mm handwheel
24150-04-10 Griff [ Grip

24150-04 - 11 Hiilse / Bushing
24150-04-12 Schraube /  Screw
24150-04-13 Hutmutter / Cap nut
24150-04-14 Feder / Spring
24150-04-15 Gewindestift / Setscrew
24150-04 - 16 Mutter / Nut
24150-04-17 Knebelgriff / Clamp handle

Baugruppe 04: Reitstock
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Fig. 16

Fig. 13

Fig. 15
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PRUXXGN

Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Héndler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewahrleistungsanspriiche zusténdig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschadigung durch Fremd-
einwirkung und normaler Verschlei sind von der Gewahrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen“ finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un contréle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que I'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 rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si & acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,Assistenza e pezzi di ricambio® sono disponibili
all'indirizzo www.proxxon.com.

(ES> Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algin defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafos por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
€N WWW.Proxxon.com.

QID) 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
0P WWW.Proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, sa kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
ionsret, som L Je geelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" &
WWW.proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
0m det anda skulle intréffa nagon defekt ska ni kontakta &terférséljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast &terforsédljaren som r tillgénglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvandning som t.ex. Gverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts frén garantin.

Yiterligare information géllande “Service och reservdelar” finns pa
WWW.proxxon.com.

@ Servisni upozornéni

V&echny vyrobky PROXXON se po vyrobé peclivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zévade, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vyrobek koupili. Jen tento
prodejce miize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zaruka se nevztahuje na zavady zpUsobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normélnim opottebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily“ najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tiim PROXXON diriinleri {iretimden sonra zenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, litfen driind satin aldi§iniz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve (retici hatalariyla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asini yiiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

,Servis ve yedek parcalar” konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnier gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sa objete gwarancja.

Wiecej informaciji na temat ,,Serwisu oraz cze$ci zamiennych” mozna znalez¢
pod adresem www.proxxon.com.

CepucHoe 06CTyXvBaHHe

Bce n3penua komnanu PROXXON nocne u3roToBneHuA NpOXoAT TLIATeNbHbIA
KOHTPOMb. ECAv BCE Xe 0BHapyxuTca aedekT, obpatutech K MpoaasLy, y KoToporo
np1oGPETEHO U3aenue. VIMEHHO 0K 0TBEYaET Mo BCEM NPEYCMaTPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3UAM MO TapaHTMitHbIM 0GA3ATENbCTBAM, KACAIOLIMMCA WCKMIOYUTENbHO
fecheKTOB MaTepyarnos i U3rOTOBNEHNA.

[apaHTUA He PaCcMPOCTPaHAETCA Ha HEHaANEXaLlee NPUMEHeHHe, Takoe, Hanpuvep,
KaK neperpy3ka, NoBPEX/eHe BCNEACTBYE NOCTOPOHHENO BO3AEVICTBHA, & TaKkxKe
€CTECTBEHHbIV U3HOC.

[lononHuTensHble ykasarwa no Teme "CepaucHoe obenyxusanue u 3andacti' cM. Ha
caitTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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