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Deutsch

Beim Lesen der
Gebrauchsanweisung
Bildseiten herausklappen.

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

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

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

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

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

Dansk
Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska
Vid lasning av bruksanwisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Tirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disan ¢ikartin.
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@ Vorwort

Sicherheitsvorschriften

Sehr geehrter Kunde!

Beim Kauf der PROXXON Drehmaschine PD 230/E haben Sie
sich fur ein qualitativ hochwertiges Geréat entschieden.
Modernste Produktions- und Prifverfahren garantieren hohe
Zuverlassigkeit dieses Geréates.

Die vorliegende Anleitung umfaBt:
e Sicherheitsvorschriften,
e Bedienung und Wartung,

e Ersatzteilliste.

Bitte beachten Sie!
Die Benutzung dieser Anleitung
¢ erleichtert es, das Gerat kennenzulernen,

¢ vermeidet Storungen durch unsachgemaBe Bedienung
und

¢ erhoht die Lebensdauer lhres Gerates.
Halten Sie diese Anleitung immer griffbereit.

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

PROXXON haftet nicht fur sichere Funktion des Gerates

¢ bei Handhabung, die nicht der tiblichen Benutzung
entspricht,

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

e bei MiBachtung der Sicherheitsvorschriften.
Sie haben keine Gewahrleistungsanspriiche bei
e Bedienungsfehlern,

* mangelnder Wartung.

Beachten Sie zu Ihrer Sicherheit bitte unbedingt die
Sicherheitsvorschriften.

Nur Original PROXXON - Ersatzteile benutzen.

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen Fortschrittes
behalten wir uns vor.

Wir wiinschen Ihnen viel Erfolg mit Inrem Geréat.

PROXXON GmbH

Achtung!

Die Sicherheitsvorschriften fiir diese Maschine sind in

einer extra Broschiire zusammengefaBt und dieser
Maschine beigelegt. Bitte beachten Sie diese Sicher-
heitshinweise wenn Sie mit der Maschine arbeiten.

Sie schiitzen damit sich selbst und andere.
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Legende

Technische Daten

. Hauptspindel

. Drehfutter

. Drehstahlhalter

. Mitlaufende Kornerspitze

. Flanschflache fur Fraseinheit
. Pinole

. Klemmschraube fiir Pinole

. Reitstock
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. Futterschutz

Beschreibung der Maschine

Die PROXXON - Drehmaschine PD 230/E ist ein ausbau-
fahiges System mit

e Vollwellenelektronik fur hohes Drehmoment im gesamten
Drehzahlbereich,

e automatischem Vorschub,
e Drehfutter und
e mitlaufender Kérnerspitze

fur die Bearbeitung von Stahl, Messing, Aluminium und
Kunststoff.

Zum Plandrehen, Langsdrehen, Kegeldrehen und Gewinde-
schneiden.

Mit entsprechendem Zubehér ist die Maschine auch zum
Bohren, fir Frasarbeiten und zum Nuten geeignet.

Schwingungsfreies Arbeiten durch verripptes Maschinenbett
aus GrauguB mit geschliffenen Prismenflhrungen.

Spitzenweite 230 mm
Spitzenhohe 52 mm
Hohe Uber Support 28 mm
Spannbereich

- Innenbacken 2-35mm
— AuBenbacken 24 - 68 mm
Planschlittenverstellung 60 mm
Oberschlittenverstellung 45 mm
Spindeldurchla 10,5 mm
Kegelaufnahme, futterseitig MK1/kurz
Stahlhalter fir Stahle 8x8 mm
Gerateabmessungen 530x260x150 mm
Gewicht ca. 10kg

Mogliche Gewindesteigungen 0,5/0,625/0,7/0,75

0,8/1,0/1,25 und 1,5 mm

Spindeldrehzahlen
400/1600/ und 3000/min
25% bis 100%

- durch Umlegen des Keilriemens

— durch Regelung

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

Spannung: 220-240 Volt, 50 Hz,~
Leistungsaufnahme: 140 Watt
Gerauschentwicklung: <70 dB (A)
Gerét bitte nicht Gber den Hausmiill entsorgen! X

<

Montage und Aufstellen

Zur Standardausristung der PROXXON- Drehmaschine
PD 230/E gehoren folgende Teile:

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

mitlaufende Kornerspitze,

Werkzeugsatz,

Satz Wechselrader zum Gewindedrehen,
Stahlhalter

Wechselzahnriemen.

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



Achtung!
Beim Anheben der Maschine darauf achten, daB die
Kunststoffhaube des Réderkastens verschlossen ist.
Andernfalls kdnnte die Kappe brechen.
Alle blanken Metallteile sind bei Lieferung mit einem
Korrosionsschutz konserviert.

Diese Konservierung muB vor der ersten Benutzung mit
Petroleum abgewaschen werden.

AnschlieBend mussen alle blanken Fiihrungen und Spindeln
gut gedlt werden. Futterschutz anschrauben.

Maschine einschalten

Achtung!
Vor dem Einschalten der Maschine darauf achten, daB der
Spannfutterschliissel nicht im Futter steckt, die Drehbacken
nicht liberstehen und niemand in den Gefahrenbereich faBt.

Maschine nur einschalten, wenn ein Drehteil im Futter einge-
spannt ist. Ansonsten kénnen sich die Backen l6sen und Sie
verletzen.

Vermeiden Sie abnormale Kérperhaltung! Sorgen Sie fiir
sicheren Stand und halten Sie das Gleichgewicht.

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

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

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

4. Fir Linkslauf den Wahlschalter nach links drehen.

Achtung!

Nur im Stillstand schalten.

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

Handrader bedienen

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

Hinweis:
Die Handré&der fiir die Leitspindel, den Planschlitten, den
Oberschlitten und die Reitstockpinole bewirken bei einer
Umdrehung 1 mm Vorschub.

Achtung!
Bei eingeschaltetem automatischem Vorschub ist eine
Verstellung des Supports von Hand nicht maglich.

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

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

2. Das Handrad 3 fuir den Oberschlitten drehen, der
Oberschlitten bewegt sich parallel zum Bett.

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

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

Automatischen Vorschub einschalten

Achtung!

Vorschub nur im Stillstand einschalten.

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

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

Achtung!
Bei eingeschaltetem automatischem Vorschub immer darauf
achten, daBB Support oder DrehmeiBel nicht gegen das
Drehfutter oder den Reitstock laufen.

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

Bitte beachten Sie zur Verstellung des Vorschubes den
Aufkleber auf der Innenseite des Raderkastens.

Bei normaler Spindeldrehung (Rechtslauf) und eingeschalte-
tem automatischem Vorschub bewegt sich der Support immer
von rechts nach links. Dies ist auch beim Drehen der regulare
Vorschub.

Der Support kann natirlich auch automatisch in die Aus-
gangsstellung zurtickgefahren werden.

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

Arbeiten mit dem Reitstock

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

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

Achtung!
Aufnahmekegel miissen immer absolut sauber sein.

Schmutz und vor allem Metallspane beeintrachtigen die
Genauigkeit und kénnen Pinole und Konus unbrauchbar
machen.

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



Hinweis:
Die Pinole kann durch Festziehen der Schraube 5 (Fig. 7) in
jeder Position geklemmt werden.

3. Die Kornerspitze 1 (Fig. 7) mit Konus kréaftig mit der Hand
in die Pinole einstecken.
Der Konus sitzt fest und kann von vorne nicht herausge-
zogen werden.

4. Zum Lésen eines eingesetzten Werkzeugs Handrad 3 bis
zum Anschlag nach links drehen.

5. Dann gegen den Widerstand noch ca. eine Umdrehung
weiterdrehen. Der Kegel I6st sich und kann entnommen
werden.

Drehstahl auswahlen

Achtung!

Fiir ordentliches Drehen ist es unerlaBlich, daB:

e der richtige Drehstahl fiir den jeweiligen Zweck ausgewahlt
wurde,

¢ die Schneide des Drehstahls scharf ist,

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

e werden zum Innenausdrehen benutzt.
Abstechstahle (b)

¢ zum Einstechen von Nuten und zum Abtrennen von
Werkstiicken.

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

¢ werden eingesetzt, um bei geringer Spanabnahme eine
saubere Oberflache zu erhalten.

Rechte Seitenstahle (e)

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

Linke Seitenstahle (f)

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

Drehstahl in den Stahhalter einsetzen

20 x 3,14

1. Beide Befestigungsschrauben 1 (Fig. 9) so weit heraus-
drehen, bis der ausgewahlte Drehstahl 3 in die Aufnahme
paBt.

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

2. Den Drehstahl 3 einsetzen und die Befestigungs-
schrauben 1 festziehen.

3. Den Drehstahl zur Kérnerspitze 4 fahren und priifen, ob
die Hohe richtig eingestellt ist.

Hinweis:
Bei Hohenabweichungen missen Metallblattchen 2
(z.B. Ventilfhlerlehren) vollflachig untergelegt werden.

Spindeldrehzahlen einstellen

Achtung!
Vor Arbeiten im Réaderk unbedingt N |

Verletzungsgefahr!

ziehen.

Je nach Werkstiickmaterial und Durchmesser muB3 die
Spindeldrehzahl angepaBt werden.

Maximale Spindeldrehzahl berechnen

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

Maximal zulassige Spindeldrehzahl

Schnittgeschwindigkeit x 1000

Werkstiickdurchmesser x 3,14

Beispiel:

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

50 x 1000
= 796/min

Durch Umlegen des Keilriemens (Fig. 10) ist die nachst
hohere Drehzahl einzustellen. In diesem Falle 1600/min.
Die richtige Geschwindigkeit wird nun (iber die Regelung
eingestellt, wobei zu beachten ist, daB die Regelung einen
Geschwindigkeitsbereich von 25% bis 100% abdeckt, in
unserem Beispiel also 400/min bis 1600/min.

1. Die Klemmschraube am Réderkasten I6sen und Klappe
offnen.

2. Keilriemenspanner 1 (Fig. 10) I&sen.

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

4. Keilriemenspanner wieder anziehen. Auf angemessene
Spannung des Keilriemens achten. Eine zu starke
Spannung erhoht den Verschlei von Riemen und Lager
und verringert die Motorleistung.

5. Vor Beginn der Dreharbeiten Réderkasten wieder ver-
schlieBen.



Werkstiick in Drehfutter einspannen

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

Hinweis:
Das normale Drehfutter hat drei Backen aus Stahl, die sich
gleichmaBig verstellen und runde Werkstiicke automatisch
zentrieren.

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

1. Das Drehfutter 2 (Fig. 12) mit Hilfe des Schllssels 2
soweit aufdrehen, bis das Werkstlick in die Aufnahme
pabBt.

Achtung!
Schliissel nicht im Drehfutter stecken lassen.
Verletzungsgefahr!

2. Das Werksttick fest einspannen und Schlissel wieder aus
dem Futter entfernen.

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

Achtung!
Wird ein langeres Werkstiick eingespannt, das durch die
Spindel gefiihrt wird und nach links libersteht, besteht erhéh-
tes Verletzungsrisiko. Seien Sie in diesem Fall besonders vor-
sichtig, damit keine Gegenstidnde von der rotierenden Welle
erfaBt werden. Sichern Sie diesen Bereich gesondert ab.

Umdrehen der Drehfutterbacken

Achtung!

Netzstecker ziehen!

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

Hinweis:
Die Backen sind numeriert.

1. Das Drehfutter so weit 6ffnen bis sich die Backen aus dem
Futter I6sen. Dies geschieht in der Reihenfolge 3, 2 und 1.

2. Die Backen umdrehen und Nr. 3 zuerst in eine der drei
Fuhrungen (Fig. 13) einfiihren.

3. Backe Nr. 3 in Richtung Drehfutterzentrum driicken und
gleichzeitig den Futterschlissel in Richtung "Spannen”
drehen.
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4. Wenn die Gewindeschnecke 4 den Backen Nr. 3 erfaBt
hat, muB der Backen Nr. 2 in die nachste Fihrung (im
Uhrzeigersinn) eingesetzt werden.

5. Vorgang wie vorher beschrieben mit Nr. 2 und Nr. 1 durch-
fuhren.

6. AnschlieBend priifen, ob sich alle Backen in zentrierter
Position befinden.

7. Wenn Sie wieder mit Innenbackenfutter arbeiten wollen,
wiederholen Sie die vorher beschriebenen Schritte, jedoch
in umgekehrter Reihenfolge, d.h. zuerst die Backen Nr. 1
und 2 und dann Nr. 3 einsetzen.

Langsdrehen

Hinweis:
Drehen parallel zur Drehachse und Bearbeiten zylindrischer
Gegenstande sind die Hauptanwendungen einer
Drehmaschine.

1. Die Spindeldrehzahl geméaB Tabelle auf Ihrer Dreh-
maschine wahlen.

2. Die erforderliche Drehzahl durch Umlegen der Riemen im
Raderkasten (siehe vorhergehenden Abschnitt) einstellen.
3. Einen rechten Seitenstahl 2 (Fig. 14) in den Stahlhalter
einspannen (siehe vorhergehenden Abschnitt).
Den automatischen Vorschub 3 abstellen.

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

6. Mit dem Planschlitten 1 die Schnittiefe einstellen.

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

Support oder Drehstahl nicht gegen das Drehfutter laufen
lassen.

7. Die Maschine einschalten (Rechtslauf).

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

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



Plandrehen

Hinweis:
Diese Arbeitsweise wird benutzt, um die Stirnseile eines
Werkstiickes plan abzudrehen.

1. Den rechten Seitenstahl um ca. 2° bis 3° (Fig. 15) verstel-
len.

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

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

Kegeldrehen

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

Abstechen eines Werkstiickes

1. Den Abstechstahl rechtwinklig in den Stahlhalter ein-
spannen.

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

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

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

Bearbeiten langerer Werkstiicke mit
Reitstock und Kérnerspitze

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

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

1. Dazu die rechte Stirnseite plandrehen.

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

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

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

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

6. Die Spitze in die Zentrierbohrung einfiihren und den
Reitstock 3 festklemmen.

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

8. Die Pinole mit Hilfe der Feststellschraube 4 blockieren.

Wechselrader fiir Gewindeschneiden
montieren

Hinweis:
Mit der PROXXON Drehmaschine PD 230/E kénnen me-
trische Gewinde mit einer Steigung von: 0.5 (M3), 0.625, 0.7
(M4), 0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), und 1,5 (M10)
geschnitten werden.

Die PD 230/E wird mit montiertem Réderarm und der
Wechselradkombination fiir den automatischen Vorschub von
0,05 mm/U geliefert. Zum Gewindeschneiden miissen ledig-
lich die auf dem Raderarm montierten Wechselrader ge-
wechselt werden.

1. Die Klemmschraube 1 (Fig. 18) I6sen und den Réderarm 2
etwas nach oben kippen, um den Zahnriemen 4 abzuneh-
men.

2. Die Befestigungsschrauben 3 und 5 der normalen Rader
fur den automatischen Vorschub entfernen.
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Hinweis:
Die Zahnezahl ist auf allen Wechselrddern eingeschlagen.

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

S 1\
wl|z |z | L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
0.7 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - Zahnrad auf der Hauptspindel mit 15 Zahnen. Dieses
Rad ist bereits auf der Welle montiert und muB nicht gewech-
selt werden.

Z, 15 - Z, 20 - Zwischenrad fur den Zahnriemen von der
Hauptspindel mit 15 Z&hnen mit fest verbundenem Zahnrad
zur Leitspindel mit 20 Zahnen.

L20 - Leitspindelzahnrad mit 20 Z&hnen.

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

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

4. Den Gewindestift 1 16sen, Wechselrad "L40” abziehen und
durch Wechselrad ”"L20” ersetzen.

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

Die Klemmung mit dem Gewindestift 1 muB am abgeflachten
Teil der Welle erfolgen.
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Achtung!
Damit zwischen den Wechselrédern geniigend Spiel vorhan-
den ist, grundsatzlich beim Zusammenschieben der
Wechselrader einen Zeitungspapierstreifen zwischen die
Zahnung fiihren. Die Dicke des Papiers entspricht etwa dem
unbedingt erforderlichen Zahnspiel.

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

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

7. Den Réaderarm 3 nach unten driicken und Klemm-
schraube 4 anziehen.

Gewindeschneiden mit dem Drehstahl

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

1. Das Werkstlick einspannen.

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

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

3. Die Maschine einschalten und auf Rechtslauf stellen
(Schalter 2, Fig. 20)

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

5. Nach Erreichen der gewiinschten Gewindeldnge Maschine
abschalten 2.

Achtung!
Der automatische Vorschub muB bis zur Fertigstellung des
Gewindes eingeschaltet bleiben. Ein Auskuppeln zwischen
den einzelnen Arbeitsgangen macht das Weiterarbeiten
unmdglich.

Motorschalter erst nach vélligem Stillstand des Drehfutters
umschalten. Sofortiges Umschalten bewirkt einen hheren
Verschlei und vermindert die Lebensdauer des Motors.



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

7. Den Support in Ausgangsstellung zuriickfahren, dazu
Drehrichtung der Hauptspindel umschalten.

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

Gewindeschneiden mit Hilfe des Ober-
schlittens

Ein qualitativ einwandfreies Gewinde kann nur durch Ein-
beziehung des Oberschlittens (Zubehor) geschnitten werden.

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

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

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

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

Schneiden von Linksgewinde

Zum Schneiden von Linksgewinden muB3 das Zwischen-
zahnrad 1 (Fig. 21) zwischen "Z,-Z,” und dem Leitspindelrad
”L1” eingebaut werden.

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

Die Montage und Arbeitsweise bleibt die gleiche wie vorher
beschrieben.

Zubehor fiir Drehmaschine PD 230/E

Hinweis:
Die folgenden Zubehdrteile gehéren nicht zum Lieferumfang.

Spitzendreheinrichtung montieren

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

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

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

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

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

3. Die Kornerspitze 4 (Fig. 22) in die Passung 1 der
Hauptspindel einsetzen.

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

5. Das Drehherz 1 (Fig. 23) auf das Werksttick schieben
(Mitnehmerstift nach auBen) und die Befestigungs-
schraube 2 festziehen.

6. Auf der linken Seite Mitnehmerstift in eines der drei
Langlécher der Mitnehmerscheibe und die Kornerspitze in
die Zentrierbohrung einftihren.

7. Auf der rechten Seite das Werkstiick mit Hilfe des Reit-
stockes und fester oder mitlaufender Kdrnerspitze fixieren.

Achtung!
Bei Benutzung einer festen Kérnerspitze im Reitstock ist lau-
fendes Olen der Spitze und Zentrierbohrung notwendig um
ein Ausgliihen zu vermeiden.

Kornerspitze entfernen

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

9. Die Kornerspitze festhalten und mit leichtem Schlag auf
den Stab die Kornerspitze 16sen.
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Vierbackenfutter

Hinweis:
Durch die Méglichkeit, die Backen einzeln zu verstellen, kén-
nen runde, ovale, viereckige und auch irregulér geformte
Werkstlicke gespannt werden.

Das Spannen kann zentrisch oder auch exzentrisch erfolgen.

Im Gegensatz zum Dreibackenfutter muB die Zentrierung des
Werkstlickes hier manuell vorgenommen werden.

Achtung!

Netzstecker ziehen!

1. Das Dreibackenfutter abbauen und das Vierbackenfutter
montieren.

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

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

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

5. Eine Justierung durch Offnen eines Backens und Nach-
stellen des gegentliberliegenden Backens durchfiihren.

6. Alle vier Backen gleichmaBig tiber Kreuz festziehen.

Achtung!
In normaler Position der Spannbacken diirfen nur Werk-
stiicke mit maximal 30 mm Kantenldnge gespannt werden.
In umgekehrter Position maximal 80 mm.

GroBere Werkstiicke werden nicht sicher gehalten.
Unfallgefahr!

Spannzangeneinrichtung und
Spannzangen

Hinweis:
Die Spannzangeneinrichtung eignet sich besonders zum
Bearbeiten von Rundteilen mit hoher Prazision. Die Rundlauf-
genauigkeit ist hierbei wesentlich héher als beim Arbeiten mit
einem Backenfutter.

Achtung!

Netzstecker ziehen!

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

2. Die Passung fur die Spannzangenaufnahme 2 (Fig. 24) und
die Passung in der Hauptspindel 1 griindlich reinigen.

3. Die Spannzangenaufnahme 2 mit Hilfe von vier Be-
festigungsschrauben 3 montieren.
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Achtung!
Immer nur die exakt zum Werkstiick passende Spannzange
verwenden. Zangen mit zu groBem Durchmesser werden zer-
stort.

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

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

Die Stifte 4 (Fig. 24) zum Festziehen der Uberwurfmutter 5
nach dem Festziehen sofort entfernen.

5. Das passende Werkstiick in die Spannzange einfuhren und
Uberwurfmutter 5 mit Hilfe der Stahlstifte 4 festziehen.

Bohrfutter befestigen

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

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

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

Stehliinette

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

1. Die Befestigungsschraube 4 (Fig. 25) I6sen und Halte-
platte 3 querstellen.

2. Die Lunette auf die Bettflihrung stellen und in ge-
wiinschte Position stellen.

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

4. Alle Klemmschrauben 1 l6sen und die einzelnen
Haltebacken 2 an das Werkstlick heranfahren.

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

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

Backen und Werkstlick missen beim Drehen laufend geélt
werden.



5. Prifen, daB das Werkstuck spielfrei in der Liinette gelagert
ist und Klemmschrauben 1 wieder anziehen.

Wartung

Achtung!
Vor allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten Netzstecker
ziehen. Keine PreBluft zur Reinigung benutzen.

Allgemein

1. Nach der Benutzung, Maschine von allen Spanen mit
einem Pinsel oder Handfeger grtindlich reinigen.

2. Alle Teile geméaB Schmierplan (Fig. 26) fetten bzw. dlen.

A= Qlen / Schmieren vor der Benutzung
B = Olen / Schmieren monatlich

Spiel der Fiihrungen einstellen

Hinweis:
Auch wenn die Flihrungen regelméaBig geolt werden, 188t es
sich nicht vermeiden, daB die Fiihrungen nach einiger Zeit
Spiel aufweisen.

1. Kontermuttern 1 (Fig. 27) der Einstellschrauben fiir den
Planschieber I6sen, alle Einstellschrauben gleichméBig hin-
eindrehen, bis das Spiel beseitigt ist und Kontermuttem
wieder anziehen.

2. Kontermuttern 2 der Einstellschrauben fiir den Langs-
schieber 16sen, alle Einstellschrauben gleichmaBig hinein-
drehen, bis das Spiel beseitigt ist und Kontermuttern wie-
der anziehen.

3. Die Maschine umdrehen und Gewindestift 2 (Fig. 28)
wenig herausdrehen.

4. Klemmschrauben 1 wieder leicht beiziehen.

Achtung!
AnschlieBend priifen, ob sich der Support noch leichtgéngig
verschieben 14Bt.

Spiel des Handrades einstellen.
1. Hutmutter l&sen.

2. Handrad nachstellen.

3. Hutmutter wieder anziehen.

Ersatzteilbestellung

Wenden Sie sich bitte schriftlich an:

PROXXON-Zentralservice
Im Spanischen 18-24
D-54518 Niersbach/Eifel

Entsorgung:
Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tiber den Hausmldill! Das
Gerat enthalt Wertstoffe, die recycelt werden konnen. Bei
Fragen dazu wenden Sie sich bitte an lhre lokalen
Entsorgungsunternehmen oder andere entsprechenden kom-
munalen Einrichtungen.

EG-Konformitatserkldrung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
die Bestimmungen folgender EG-Richtlinien erfillt:

¢ EG-Niederspannungsrichtlinie 73/23/EWG
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-Maschinenrichtlinie 98/037/EWG
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-EMV-Richtlinie 89/336/EWG
e DIN EN 55014-1 / 09.2003

* DIN EN 55014-2 / 08.2002

* DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Datum: 10.08.2006

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geréatesicherheit
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Safety regulations

Foreword

Dear Customer,

By purchasing your PROXXON Lathe PD 230/E, you have
chosen a good-quality, high-grade machine. The latest
production and testing methods guarantee a high level of
reliability for this machine.

This instruction manual covers:
o safety regulations

e operation and maintenance
e spare parts list

Please read carefully!

Using this instruction manual will

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

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

Keep this instruction manual in an easily accessible place.

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

PROXXON does not accept responsibility for the safe
functioning of the machine

e if it is handled in a manner which constitutes improper
use,

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

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

¢ the machine is incorrectly operated,

e the machine has not been sufficiently maintained.

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

Only use genuine PROXXON spare parts.

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

We wish you every success with your machine.

PROXXON GmbH
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Important
The safety regulations for this machine are contained in a
supplementary brochure and enclosed with this machine.
Please note these safety instructions when working with the
machine. In doing so, you will protect yourself and others.
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Technical data

. Main spindle
. Lathe chuck
. Turning tool holder
. Rotating centre
. Flange surface for milling unit
. Sleeve
Clamp screw for sleeve
. Tailstock
. Sleeve adjusting handwheel
. Handwheel for leadscrew
. Clamp screw for tailstock
. Leadscrew
. Adjusting handwheel for top slide
. Top slide
. Support
. Cross-slide
. Adjusting handwheel for cross-slide
. Clutch switch for automatic feed
. Drive gearbox cover with speed table
. Switgh for anticlockwise rotation - stop - clockwise
rotation
Main switch

Function display
Control

Hollow hexagon wrench
Lathe chuck wrench
Chuck guard

Description of the machine

The PROXXON lathe PD 230/E is an extensible system which
consists of

solid shaft electronics for high torques over the entire
speed range

automatic feed
lathe chuck and

rotating centre

for machining steel, brass, aluminium and plastics.

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

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

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

Centre distance
Centre height

Height above support
Holding capacity

- Inner jaws

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

Nose support on chuck side
Tool holder

Machine dimensions
Weight

Possible thread leads

Spindle speeds

— by shifting the V-belt
— by control

Feed

Sleeve motion

Sleeve for morse taper
Motor

Voltage:

Power consumption

Noise emission

230 mm
52 mm

28 mm

2-35mm

24 - 68 mm

60 mm

45 mm

10.5 mm
MK1/short

8x8 mm
530x260x150 mm
approx. 10 kg

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

400/1600/ and 3000 rpm
25% to 100%

0.05 and 0.1 mm/revolution
30 mm

MK 1/short

220-240 Volt, 50 Hz,~
140 Watt
<70 dB (A)

Please do not dispose off the machine!

e

Installation and setting up

The standard equipment of the PROXXON Lathe PD 230/E

consists of the following parts:

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

and accessories.
e rotating centre
e tool kit

e change gear kit for thread turning

e tool holder,

* Removable toothed belts.

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

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

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

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

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

Switching on the machine

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

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

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

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

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

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

4. Turn the selection switch to the left for anti-clockwise
rotation.

Important

Only switch on when the machine is stationary.

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

Operating the handwheels

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

Note:

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

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

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

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

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

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

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

Switching on the automatic feed

Important

Only switch on the feed when the machine is stationary.

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

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

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

Note:
When the automatic feed is switched on, the support is pus-
hed by 0.05 or 0.1 mm per turn depending on the gear combi-
nation.

Please note the sticker on the inside of the drive gearbox
when adjusting the feed.

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

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

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

Working with the tailstock

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

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

Important

Receiving tapers must always be perfectly clean.

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

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



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

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

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

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

Selecting the turning tool

Important

For proper turning, it is essential that:

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

¢ the blade of the turning tool is sharp

e the blade of the turning tool sits exactly in the "centre"
position

e and is operated at the correct speed.

Inside turning tools (a) (Fig. 8)

e are used for interior diameter turning.

Cut-off tools (b)

e for plunge-cutting grooves and cutting off work pieces.
Thread tools (c)

e are used for cutting outer threads.

Finishing or tapering tools (d)

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

Right side tools (e)

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

Left side tools (f)

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

Insert the cutting tool in the tool post

50 x 1000

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

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

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

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

Note:
For height deviations, small metal sheets 2 (e.g. valve sensor
gauges) must be placed beneath the complete surface.

Setting the spindle speeds

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

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

Calculating the maximum spindle speed

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

Maximum permissible spindle speed

Cutting speed x 1000

Working piece diameter x 3.14

Example:

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

= 796/min

20 x3.14

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

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

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

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

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

5. Close the drive gearbox before commencing turning work.
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Clamping the work piece in the lathe
chuck

Important
If work pieces are clamped in the lathe chuck using the tail-
stock without a steady, the projection (Fig. 12) must not be
greater than three times the diameter of the material
(L=3xD).

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

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

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

Important

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

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

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

Important
Clamping a longer work piece which has been guided
through the spindle and is projecting to the left increases the
risk of injury. In this case, be particularly careful to ensure
that no objects are caught in the rotating shaft. Protect this
zone separately by fuse.

Turning the jaws of the lathe chuck

Important

Remove mains plug.

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

Note:

The jaws are numbered.

1. Open the lathe chuck until the jaws are released from the
chuck. This occurs in the sequence 3, 2 and 1.

2. Turn the jaws and first insert no. 3 in one of the three gui-
des (Fig. 13).

3. Press jaw no. 3 in the direction of the lathe chuck centre
and simultaneously turn the chuck wrench in the "clamp"
direction.
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4. When the thread worm 4 has gripped jaw no. 3, insert jaw
no. 2 into the next guide (clockwise).

Repeat procedure described above with nos. 2 and 1.
6. Then check that all jaws are in the central position.

7. If you want to work with the inside jaw chuck again, repeat
the steps described above in the reverse order, i.e. first
insert jaw nos. 1 and 2, and then 3.

Longitudinal turning

Note:

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

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

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

3. Clamp a right side tool 2 (Fig. 14) in the tool holder (see
previous section).

4. Switch off the automatic feed 3.

Move the support from the right to the left of the work
piece.

6. Adjust the cutting depth using the cross-slide 1.

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

Do not allow the support or turning tool to collide with the
lathe chuck.
7. Switch on the machine (clockwise rotation).

8. Manually feed or switch on the automatic feed 3, do not
overload the machine.

Note:
If the top slide is not necessary, it is advisable to clamp it with
the screw 4 (Fig. 14). The turning performance is improved by
eliminating play.



Face turning

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

1. Adjust the right side tool by approx. 2° to 3° (Fig. 15).

2. Move the cross-slide from outside inwards (to the centre)
with the turning tool.

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

Taper turning

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

Cutting off a work piece

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

Important
Give the cut-off tool as short an overhang as possible (half of
the diameter of the work piece + 1 mm). Similarly, give the
work piece as short an overhang as possible.

Note the exact centre height of the cut-off tool. Work at low
speeds and cool blade as often as possible.

2. Sensitively move the cross-slide from outside inwards (to
the centre) with the turning tool.

Machining longer work pieces with tail-
stock and centre

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

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

1. Face turn the right face.

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

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

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

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

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

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

8. Secure the sleeve using a set screw 4.

Fitting change gears for thread cutting

Note:
The PROXXON Lathe PD 230/E can be used to cut metric
threads with a pitch of: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4), 0.75,
0.8 (M5), 1.0 (M6), 1.25 (M8), and 1.5 (M10).

The PD 230/E is supplied with installed gear arm and the
change gear combination for the automatic feed of 0.05
mm/revolution. It is only necessary to replace the change
gears installed on the gear arm for thread cutting.

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

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

The number of teeth is imprinted on all change gears.

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

S 1\
wilz |z | L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
0.7 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 80 | 20

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

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

L20 - leadscrew gear with 20 teeth.

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

Note:

Do not yet tighten the fastening screw nut 2 (off-centre adjust-

ment must still be possible).

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

The washer prevents the toothed belt from becoming deta-
ched from the gear "Z,".

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

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

The set screw 1 must be clamped onto the flattened part of
the shaft.
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Important
To ensure that there is sufficient play between the change
gears, always insert a strip of newspaper between the teeth
when pushing the change gears together. The thickness of
the newspaper should correspond to the required tooth play.

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

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

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

Thread cutting with the turning tool

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

1. Clamp the work piece.

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

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

3. Press button 2 (Fig. 20) to switch on the machine (clock-
wise rotation).

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

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

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

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



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

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

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

Thread cutting using the top slide

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

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

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

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

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

Cutting left threads

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

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

Installation and operation are as described above.

Accessories for Lathe PD 230/E

Note:

The following accessories are not included in the standard
equipment.

Installing the centre lathe

Note:

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

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

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

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

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

3. Insert the centre 4 (Fig. 22) in the fit 1 of the main
spindle.

Fit the driving disc 2 and fasten with three screws 3.

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

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

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

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

Removing the centre

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

9. Hold the centre and release by lightly tapping the rod.
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Four-jaw chuck

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

Centric or eccentric clamping is possible.

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

Important

Remove mains plug.

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

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

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

4. Turn the chuck by hand to establish symmetrical deviati-
ons.

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

6. Tighten all four jaws evenly, alternating crosswise.

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

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

Collet chuck unit and collet chucks

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

Important

Remove mains plug.

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

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

3. Attach the collet chuck mount 2 using four fastening
screws 3.
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Important
Always use the correct collet chuck to suit the work piece.
Chucks with an oversized diameter are destroyed.

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

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

Remove the pins 4 (Fig. 24) for tightening the union nut 5
immediately after tightening.

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

Fastening the drill chuck

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

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

Note:

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

Fixed steady

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

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

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

3. Swivel the retaining plate 3 parallel to the steady base and
tighten fastening screw 4.

4. Release all clamp screws 1 and drive the individual retai-
ning jaws 2 onto the work piece

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

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

Lubricate the jaws and work piece regularly when turning.



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

Maintenance

Important
Disconnect mains power before cleaning and maintaining
unit. Do not use compressed air when cleaning.

General

1. After use, thoroughly clean all chips from the machine
using a brush or hand brush.

2. Lubricate or oil all parts according to lubrication diagram
(Fig. 26).

A = oil / lubricate before use
B = oil / lubricate once a month

Setting the guide play

Note:
Regular lubrication of the guides does not prevent evidence of
play in the guides after a certain amount of time.

1. Release adjustment screw lock nuts 1 (Fig. 27) for the
radial facing slide, screw in all adjustment screws evenly
until play is eliminated and re-tighten the lock nuts.

2. Release adjustment screw lock nuts 2 for the longitudinal
facing slide, screw in all adjustment screws evenly until
play is eliminated and re-tighten the lock nuts.

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

4. Re-tighten clamp screws 1 loosely.

Important

Then check whether the support can still be pushed easily.
Adjust play in handwheel.

1. Release cap nut.
2. Reset handwheel.

3. Re-tighten cap nut.

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

EC Declaration of Conformity

We declare and assume sole responsibility or ensuring that
this Product corresponds with the following EC guidelines:

* EC-Low Voltage guideline 73/23/EC
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EC-Machine guideline 98/037/EC
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EC-EMI guideline 89/336/EC
¢ DIN EN 55014-1 / 09.2003

¢ DIN EN 55014-2 / 08.2002

* DIN EN 61000-3-2 / 09.2005
* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Datum: 10.08.2006

DipI.—ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Department for Equipment Safety
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@ Avant-propos

Consignes de sécurité

Cher client,

Félicitations, vous venez d'acquérir le tour PD 230/E, un
appareil de haute qualité. Les processus de production et de
contréle les plus modernes garantissent la fiabilité de cet
appareil.

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

¢ laliste des pieces de rechange.

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

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

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

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

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

¢ vous l'utilisez dans des conditions anormales,

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

* vous ne respectez pas les consignes de sécurité.

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

e d'erreurs de manipulation,
¢ de maintenance insuffisante.

Pour votre sécurité, respectez impérativement les consignes
de sécurité.

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

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

Nous vous souhaitons beaucoup de réussite avec votre
appareil.

PROXXON GmbH
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Attention !
Vous trouverez les conseils de sécurité concernant cet
appareil dans une brochure séparée, jointe a I'appareil.
Respectez absolument les consignes de sécurité lorsque
vous travaillez avec I'appareil ; ceci dans votre propre intérét
et dans celui des autres.
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Légende

Caractéristiques techniques

1) Arbre moteur

2) Mandrin

3) Porte-outils

4) Contre-pointe tournante

5) Surface de la bride pour I'unité de fraisage
6) Fourreau de la broche

7) Vis de serrage du fourreau de la broche

8) Poupée mobile

9) Volant de réglage du fourreau de la broche
10)
11
12
13

Volant de la vis mere

Vis de serrage de la poupée mobile
Vis mére

Volant du chariot supérieur

Chariot supérieur

Banc

16) Chariot transversal

17) Volant du chariot transversal

18) Interrupteur de couplage de |'avancement automatique

19) Cache du carter de la boite d'engrenages avec tableau
des vitesses de rotation

Commutateur marche a gauche - arrét - marche a droite
Interrupteur principal
Diode d'indication de fonctionnement

Clé Allen

)
)
)

23) Réglage
)
) clé tournante de mandrin
)

Protection de mandrin

Descriptif de I'appareil

Le tour PROXXON PD 230/E est un systeme aux multiples
possibilités disposant

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

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

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

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

En utilisant les accessoires appropriés, I'appareil est égale-
ment adapté aux travaux de pergage, de fraisage et de rainu-
rage.

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

Entre-pointes 230 mm
Hauteur des pointes 52 mm
Hauteur au-dessus du banc 28 mm
Capacité de serrage

- Mors intérieurs de2a35mm
— Mors extérieurs de 24 2 68 mm
Déplacement du chariot transversal 60 mm
Déplacement du chariot supérieur 45 mm
Diamétre admissible de la broche 10,5 mm
Logement du céne, du cété mandrin MK1/court
Porte-outils pour les outils 8x8 mm

530x260x150 mm
Poids env. 10 kg

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

Dimensions de |'appareil

Pas de filetage possibles

Vitesses de rotation de I'arbre

— par changement de place de la courroie

trapézoidale 400/1600/ et 3000/min
— par réglage de 25 % a 100 %
Avancement 0,05 et 0,1 mm/tr
Course du fourreau de la broche 30 mm
Fourreau de la broche pour céne normal MK 1/court
Moteur
Tension : 220 a 240 Volt, 50 Hz,~
Puissance absorbée : 140 Watt
Niveau sonore : <70 dB (A)
Ne pas jeter la machine avec les ordures ménageres! %i

Montage et mise en place

Les pieces suivantes font partie de I'équipement standard du
tour PROXXON PD 230/E :

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

e Contre-pointe tournante,

e Jeud'outils,

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

e Courroie crantée interchangeable.

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

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

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

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

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

Mise sous tension de l'appareil

Attention !

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

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

Adaptez une posture habituelle et stable.
1) Tournez le bouton de sélection 2 (fig. 2) en position "0".

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

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

4) Pour faire fonctionner le tour vers la gauche, tournez le
bouton de sélection vers la gauche.

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

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

Utilisation des volants

Attention !

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

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

Attention !

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

1) Tournez le volant 2 (fig. 3) du chariot transversal, le chariot
transportant le porte-outil se déplace perpendiculairement
au berceau.

Exemple :  Un tour de volant
= le chariot avance d'1 mm
= le diametre se modifie de 2 mm
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2) Tournez le volant 3 du chariot supérieur, ce dernier se
déplace parallelement au berceau.

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

4) Tournez le volant 1 (fig. 5) du fourreau de broche, ce der-
nier se déplace longitudinalement

Activation de I'avancement automatique

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

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

N

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

Si le volant est difficile @ manceuvrer, faites Iégérement
bouger la vis mére.

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

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

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

Lorsque I'arbre tourne normalement (marche a droite) et I'a-
vancement automatique est activé, le banc se déplace tou-
jours de droite a gauche. C'est également le cas lors du tour-
nage des pieces.

Le banc peut également revenir automatiquement a sa
position initiale.

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

Usinage avec la poupée mobile

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

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

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

La saleté et surtout les copeaux métalliques nuisent a la pré-
cision de |'appareil et peuvent entrainer une destruction du
fourreau de broche et du cone.

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



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

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

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

5

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

Sélection de I'outil

Attention !
Pour assurer un bon fonctionnement du tour, il est
indispensable :

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

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

e et de travailler a la bonne vitesse.

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

e sont utilisés pour le filetage intérieur.

Les outils de saignée (b)

e sont utilisés pour la saignée des rainures et pour le
découpage des pieces.

Les outils de filetage (c)

e sont utilisés pour la taille du filet extérieur.

Les outils de finition (d)

e sont mis en place pour conserver une surface propre en
cas de faible enléevement des copeaux.

Les outils de chariotage a droite (e)

e on l'utilise pour 6ter autant de copeaux que possible dans
le sens droit d’usinage, sans tenir compte de la qualité de
la surface de la piéce (« dégrossissage au tour »).

Les outils de chariotage a gauche (f)

e sont utilisés pour enlever le plus de copeaux le plus
rapidement possible, dans le sens gauche d'usinage sans
prendre en considération la qualité de la surface de la
piéce.

Insérer I'outil de tournage dans le
porte-outil

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

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

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

3) Faites avancer I'outil vers la contre-pointe 4 et vérifiez si la
hauteur est bien réglée.

Remarque :
En cas d'écart de hauteurs, compensez en placant des
petites feuilles métalliques 2 (p. ex. jauge d'épaisseur de sou-
pape) sur toute la surface.

Réglage de la vitesse de rotation de
I'arbre

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

Ajustez la vitesse de rotation de I'arbre au matériau de la
piéce et a son diamétre.

Calcul de la vitesse de rotation
maximale de I'arbre

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

Vitesse maximale admissible de rotation de I'arbre

Vitesse de coupe x 1000

Diametre de la piéce x 3,14

Exemple :

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

50 x 1000
20 x 3,14

Réglez a la vitesse de rotation supérieure (dans ce cas,
1600/min) en déplacant la courroie trapézoidale (fig. 10).

Le dispositif de régulation permet de régler a la vitesse appro-
priée. Tenez compte du fait que le dispositif de régulation
couvre la plage de vitesses de 25 % a 100 %, soit dans notre
exemple la plage de vitesses de 400/min a 1600/min.

1

= 796/min

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

L)

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

«

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

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

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

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

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

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

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

Attention !

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

2

Serrez a fond la piéce et enlevez de nouveau la clé du
mandrin.

3) Vérifiez et corrigez, si nécessaire la concentricité de la
piéce.

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

Retournement des mors du mandrin

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

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

Remarque :

Les mors sont numérotés.

1) Ouvrez le mandrin jusqu'a ce que les mors se détachent
du mandrin. Et ce dans l'ordre 3, 2 et 1.

2) Retournez les mors et replacez tout d'abord le n° 3 dans
I'un des trois guides (fig. 13).

3) Faites glisser le mors n° 3 vers le centre du mandrin et
tournez simultanément la clé a mandrin en direction
"Serrage".
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4) Lorsque la vis sans fin 4 a saisi le mors n° 3, placez le
mors n° 2 dans le guide suivant (dans le sens des aiguilles
d'une montre).

5) Pour les mors n° 2 et 1, procédez de la méme maniere.

Vérifiez ensuite si tous les mors sont bien centrés.

)

7) Sivous souhaitez de nouveau travailler avec le mandrin
intérieur, répétez les étapes décrites ci-dessus, dans
I'ordre inverse, c'est-a-dire positionnez tout d'abord le
mors n° 1, puis le n° 2 et enfin le n° 3.

Tournage longitudinal

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

-

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

n

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

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

=Y

Désactivez I'avancement automatique 3.

o

Faites avancer le banc vers la piéce, de la droite vers la
gauche.

)

Réglez la profondeur de coupe avec le chariot transversal
1.

Attention !

Avant de mettre I'appareil sous tension, vérifiez manuelle-
ment si I'arbre, le mandrin et la piéce tournent sans
contrainte.

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

7)

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

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

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



Tournage transversal

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

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

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

Attention !
La vitesse de coupe de I'extérieur vers l'intérieur differe
considérablement lorsqu'il s'agit de piéces de plus grand
diameétre. C'est pourquoi, il faut avancer le chariot transver-
sal lentement et en douceur.

Tournage conique

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

Saignée d'une piéce

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

Attention !
Serrez I'outil de saignée au plus preés (la moitié du diamétre
de la piece + 1 mm). Serrez la piece également au plus pres.

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

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

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

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

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

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

L)

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

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

4) Mettez I'appareil sous tension et percer un alésage de
centrage avec |'avancement du fourreau de broche.

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

o)

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

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

8

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

Montage des pignons amovibles pour le
filetage

Remarque :
Le tour PROXXON PD 230/E vous permet de couper des filets
métriques aux pas suivants : 0,5 (M3) ; 0,625 ; 0,7 (M4) ;
0,75; 0,8 (M5) ; 1,0 (M6) ; 1,25 (M8) et 1,5 (M10).

Le tour PD 230/E est disponible avec un bras de pignons
monté et la combinaison de pignons amovibles pour |'avance-
ment automatique de 0,05 mm/tr. Pour le filetage, remplacez
uniquement les pignons amovibles montés sur |'arbre de
pignons.

1

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

L)

Retirez les vis de fixation 3 et 5 des pignons de I'avance-
ment automatique.
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Remarque :

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

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

S
wlz |z | L
05 15 | 15 | 20 [ 40
0.625 15 | 15 | 25 [ 40
0.7 15 | 15 | 28 [ 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 [ 20
1.25 15 | 15 | 25 [ 20
1.5 15 | 15 | 30 [ 20

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

Z, 15 - Z, 20 - Pignon intermédiaire de la courroie dentée sur
I'arbre moteur avec 15 dents et une roue a 20 dents, com-
binée a la vis mére.

L20 - Roue a 20 dents de la vis mere.

3) Fixez le pignon amovible " Z,-Z," a 15/20 dents (fig. 19)

sur le bras de pignon 3 a I'aide de la vis 2, de la rondelle,
de la douille intermédiaire et de I'écrou.

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

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

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

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

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

La goupille filetée 1 doit étre serrée sur la partie aplanie de
I'arbre.
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Attention !
Pour garantir un jeu suffisant entre les pignons amovibles,
glissez systématiquement un morceau de papier journal
entre la denture des pignons amovibles lorsque vous les
emboitez. L'épaisseur du papier doit correspondre au jeu
nécessaire entre les dents des pignons.

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

ko)

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

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

Filetage avec I'outil

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

1) Serrez la piece.

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

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

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

4) Avancez |'outil sur le chariot transversal 1 et accouplez
|'avancement 3.

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

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

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



6)
7

Faites légérement reculer I'outil avec le chariot transversal.

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

8

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

Filetage a I'aide du chariot supérieur

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

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

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

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

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

Taille du filet gauche

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

Cela inverse le sens de rotation de la vis mere. Dans le cas

d'un mandrin tournant vers la droite, le banc se déplace de
gauche a droite.

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

Accessoires du tour PD 230/E

Remarque :

Les accessoires suivants ne sont pas livrés avec le tour.

Montage du dispositif de tournage a
pointes

Remarque :
Les pieces plus longues sont serrées entre les pointes de
centrage de |'arbre moteur et la poupée mobile.

Chacune des extrémités de la piece doit étre pourvue d'un
alésage de centrage.

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

Desserrez les trois vis de fixation du mandrin & trois mors
et retirez ce dernier.

-

n

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

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

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

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

ko)

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

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

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

Retrait de la contre-pointe

*

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

L

Maintenez la contre-pointe et desserrez-la en tapant
légérement sur la tige.
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Mandrin a quatre mors

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

La fixation peut étre concentrique ou excentrique.

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

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

1

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

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

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

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

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

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

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

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

Dispositif a pinces de serrage et pinces
de serrage

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

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation !

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

et retirez ce dernier.

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

3) Montez le logement de la pince de serrage 2 a I'aide de
quatre vis de fixation 3.
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Attention !
N'utilisez systématiquement que la pince de serrage
adaptée a la piéce. Des pinces, dont le diamétre est trop
grand, seront détruites.

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

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

Retirez immédiatement les goupilles 4 (fig. 24) aprés les avoir
utilisées pour serrer a bloc I'écrou-raccord 5

5) Introduisez la piéce correspondante dans la pince de ser-
rage et vissez a bloc I'écrou-raccord 5 a I'aide des bro-
ches en métal 4.

Fixation du mandrin

-

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

N

Introduisez le tourillon dans le fourreau de broche et pla-
cez franchement le mandrin.

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

Lunette fixe

La lunette est particulierement bien adaptée pour aléser au
tour des grandes pieces de diamétre allant jusqu'a 40 mm.

1

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

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

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

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

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

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

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



5) Vérifiez si la piéce est logée sans jeu dans la lunette et
resserrez les vis de blocage 1.

Maintenance

Attention !
Retirez le cordon d'alimentation avant de procéder a tous
travaux de maintenance et de nettoyage. N'utilisez pas d'air
comprimé pour nettoyer le tour.

Généralités

1) Aprés avoir utilisé I'appareil, éliminez soigneusement tous
les copeaux a |'aide d'un pinceau ou d'une balayette.

2) Graissez ou lubrifiez toutes les piéces en suivant les indi-
cations du schéma de graissage (fig. 26).

A = Graissage / lubrification avant I'utilisation du tour
B = Graissage / lubrification une fois par mois

Réglage du jeu des glissiéres

Remarque :
Méme lorsque les glissiéres sont lubrifiées a intervalles régu-
liers, vous ne pouvez pas empécher qu'elles aient du jeu
apres un certain temps.

1) Desserrez les contre-écrous 1 (fig. 27) des vis d'ajustage
du chariot transversal, serrez de maniére homogéne toutes
les vis d'ajustage jusqu'a élimination du jeu et serrez a

nouveau les contre-écrous.

2) Deserrez les contre-écrous 2 des vis d'ajustage du
chariot longitudinal, serrez de maniére homogene toutes
les vis d'ajustage jusqu'a élimination du jeu et serrez a
nouveau les contre-écrous.

3

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

4) Serrez légerement les vis de blocage 1.

Attention !

Controlez si vous pouvez toujours déplacer le banc
facilement.

Réglez le jeu du volant.

1) Desserrez I'écrou borgne.
2) Ajustez le volant.

3) Serrez a nouveau |'écrou borgne.

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

Déclaration de conformité aux normes
de la CEE

Nous déclarons, sous notre seule responsabilité, que ce pro-
duit a été fabriqué en conformité avec les directives suivantes
de la CEE:

* Directive Basse tension CEE 73/23/CEE
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-Maschinenrichtlinie 98/037/CEE
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* Directive Machines CEE 89/336/CEE
¢ DIN EN 55014-1 / 09.2003

¢ DIN EN 55014-2 / 08.2002

¢ DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Date : 10.08.2006

Vs
§

Jorg Wagner
Ingénieur diplémé

PROXXON S.A.
Direction sécurité produits
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@ Prefazione

Prescrizioni di sicurezza

Egregio cliente,

con il tornio PROXXON PD 230/E lei ha scelto una macchina
di alta qualita.

| pit moderni procedimenti produttivi in abbinamento a severi
controlli qualitativi garantiscono una elevata affidabilita
dell'utensile.

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

e nomenclatura parti di ricambio

Considerate che:

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

e evita guasti dovuti ad un'utilizzo improprio e

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

Utilizzate |I'utensile soltanto dopo averne acquisito conoscen-
za e rispettando sempre le presenti istruzioni.

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

e utilizzo che non corrisponde al consueto utilizzo di un
tornio

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

e | diritti di garanzia decadono in caso di:

e errori di manovra

* manutenzione carente.

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

Impiegate esclusivamente pezzi di ricambio originali
PROXXON.

Ci riserviamo la facolta di apportare migliorie tecnologiche.

Vi auguriamo tanto successo con il Vostro utensile.

PROXXON GmbH

-36 -

ATTENZIONE!
Le prescrizioni di sicurezza per questa macchina sono
raggruppate in un'opuscolo a parte che viene ugualmente
allegato alla macchina. Per la Vostra ed altrui incolumita
rispettate le prescrizioni di sicurezza lavorando con la
macchina!
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Elementi di manovra

Dati tecnici

a B~ W N =

o N O

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.

D

. Asse del mandrino

. Mandrino autocentrante
. Portautensili

. Contropunta rotante

. Superficie rettificata per il montaggio del supporto per
fresare

. Cannotto della contropunta

. Vite fissaggio cannotto

. Controtesta

. Volantino contropunta

Volantino avanzamento longitudinale (madrevite)
Vite bloccaggio controtesta

Madrevite avanzamento longitudinale

Volantino slitta superiore

Slitta superiore

Slitta longitudinale

Slitta trasversale

Volantino slitta trasversale

Manopola innesto avanzamento automatico
Coperchio scatola ingranaggi con tabella velocita
Manopola rotaz. destra/spento/rotaz. sinistra
Interruttore principale.

Spia funzionamento

Regolazione elettronica

Chiavi a brugola

Chiave mandrino autocentrante

protezione della piattaforma

escrizione della macchina

Il t

pe

ornio PROXXON PD 230/E, un sistema ampliabile con

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

avanzamento automatico

mandrino autocentrante

contropunta rotante

r la lavorazione di acciaio, ottone, alluminio e materie

plastiche.

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

Con gli opportuni accessori la macchina pud anche forare,

fre:
La

gh
pri

sare e scanalare.

voro privo di vibrazioni grazie al basamento in pregiata
isa acciaiosa con costole di rinforzo trasversali e guide
smatiche rettificate.

Distanza tra le punte
Altezza delle punte

Altezza sulla slitta trasversale
Serraggio mandrino

— ganasce interne

— ganasce esterne

Corsa della slitta trasversale
Corsa della slitta superiore
Foro dell'asse del mandrino
Cono interno lato mandrino
Torretta per utensili
Dimensioni

Peso

Passi realizzabili

Velocita' del'asse (giri/min.)

— mediante cambio della cinghia

— mediante regolazione elettronica

Avanzamento automatico

Corsa cannotto contropunta

Attacco cannotto contropunta

Motore

tensione:

potenza assorbita:
Emissione sonora

230 mm
52 mm

28 mm

2-35mm

24 - 68 mm

60 mm

45 mm

10,5 mm

MK 1/corto

8 x8mm

530 x 260 x 150 mm
10 kg. circa

0,5/0,625/0,70/0,75/
0,8/1,0/1,25 e 15 mm

400/1600 e 3.000/min

dal 25% al 100%

0,05 oppure 0,1 mm/giro

30 mm

cono morse MK1/corto

220-240 V., 50 Hz. alternata

140 Watt
inferiore a 70 dbB(A)

nella spazzatura normale bensi nella apposita

Alla fine della vita dell’utensile non gettarlo ﬁ
|

raccolta differenziata!

Installazione della macchina

| seguenti particolari fanno parte della dotazione standard del

tornio PROXXON PD 230/E:

Tornitrice completa con motore, avanzamento automatico e

piattaforma a tre morsetti con chiave e protezione della

stessa con accessori

Contropunta rotante

Serie chiavi di servizio

Torretta portautensili

Serie ingranaggi per filettare

Cinghia dentata di sostituzione

autocentrante a 3 griffe con relativa chiave

La superficie d'appoggio deve essere sufficientemente piana,
stabile e priva di vibrazioni. Il tornio va fissato sul bancone
tramite viti attraverso i fori previsti nel basamento.
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ATTENZIONE:
Prima di sollevare la macchina fare attenzione che il coper-
chio della scatola ingranaggi sia ben chiuso, altrimenti il
coperchio potrebbe rompersi.

Tutte le parti d'acciaio della macchina sono state trattate con
un fluido antiruggine.

Lavare il fluido antiruggine con petrolio prima del primo impie-
go del tornio.

In seguito tutte le guide nude e i mandrini vanno ben oleati
Auvvitare la protezione della piattaforma.

Accendere la macchina

ATTENZIONE!
Prima di accendere la macchina accertarsi che la chiave del
mandrino sia stata tolta, le ganasce del mandrino non siano
talmente aperte da non poter girare e che nessuno possa
trovarsi in pericolo.

Accendere la macchina solo dopo aver stretto un pezzo nel
mandrino. Altrimenti le griffe si potrebbero allentare e causa-
re lesioni all’operatore.

Evitate posizioni del corpo anormali! Mettetevi con i piedi ben
piazzati e mantenete I'equilibrio.

1. Posizionate il selettore 2 (fig. 2) su "0".

2. Inserire l'interruttore principale. La spia luminosa deve
accendersi.

3. Per il normale senso di tornitura girare il selettore 2 verso
destra.

4. Per la rotazione sinistrorsa girare il selettore verso sinistra.

ATTENZIONE!

Commutare il selettore soltanto a macchina ferma!

5. Terminato il lavoro, disinserire I'interruttore principale del
tornio, solo cosi la macchina non viene piu alimentata.

Uso dei volantini

ATTENZIONE!
Se la slitta longitudinale & bloccata o oppone resistenza al
movimento, allentare leggermente la vite 1 (fig. 3).

AVVERTENZA:
| volantini della madrevite, della slitta trasversale, della slitta
superiore e del cannotto della controtesta determinano un'a-
vanzamento di 1 mm per ogni giro.

ATTENZIONE!
Con I'avanzamento automatico inserito non é possibile
spostare manualmente la slitta longitudinale.

1. Ruotare il volantino 2 (fig. 3) della slitta trasversale per
ottenere movimenti trasversali.

Esempio:  un giro del volantino
= avanzamento di 1 mm

= riduzione del diametro di 2 mm
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2. Ruotare il volantino 3 per la slitta superiore che si muove
secondo |'angolo predisposto.

3. Ruotare il volantino 1 (fig. 4) per spostare la slitta longitudi-
nale 2 con la slitta superiore.

4. Per spostare il cannotto della contropunta (solo in senso
longitudinale) ruotare il volantino 1 (fig.5).

Inserire I'avanzamento automatico

ATTENZIONE INSERIRE L'AVANZAMENTO AUTOMATICO
SOLO A MACCHINA FERMA!

1. Ruotare verso destra la manopola 1 (fig. 6).

2. Per disinserire I'avanzamento automatico ruotare verso
sinistra la manopola.
Se la manopola non si sposta facilmente, muovere legger-
mente il volantino della madrevite.

ATTENZIONE!

Con I'avanzamento automatico inserito fare sempre attenzio-
ne che sia l'utensile che il carrello non vadano ad urtare con-
tro il mandrino o la controtesta.

AVVERTENZA:

A seconda della combinazione di ingranaggi, con |'avanza-
mento automatico il carrello si sposta di 0,05 oppure 0,1 mm
per ogni giro del mandrino.

Prego voler osservare la apposita targhetta all'interno del
coperchio della cassa ingranaggi.

Con il normale senso di rotazione (destrorso) e avanzamento
automatico inserito, il carrello si sposta sempre da destra
verso sinistra.

Si puo far tornare il carrello in posizione di partenza utilizzan-
do I'avanzamento automatico: fermare la rotazione posizio-
nando l'interruttore 2 su "0", far recedere leggermente |'uten-
sile e posizionare l'interruttore 2 (fig. 2) su rotazione sinistror-
sa.

Lavorare con la controtesta

1. Allentare la vite di bloccaggio 4 ( fig. 7) e posizionare la
controtesta 2 facendola scorrere lungo la guida prismatica,
ruotare il volantino finché, la punta non sia saldamente
inserita nella sede precedentemente ricavata con la punta
da centro Art. 24630, serrare nuovamente la vite di bloc-
caggio.

AVVERTENZA:

Il cannotto ha un'alloggiamento conico MK 1 corto per il
mandrino oppure per la contropunta girevole.

ATTENZIONE!
| perni conici e I'alloggiamento conico devono essere sempre
perfettamente puliti!

Sporcizia, ma sopratutto particelle metalliche vanificano la
precisione della macchina e possono rendere inservibili sia il
cannotto, sia |'alloggiamento conico.

2. Per inserire la contropunta girevole 1 (fig. 7) girare il
volantino 3 facendo uscire il cannotto di circa 10 mm.



AVVERTENZA:
Il cannotto puo essere bloccato in qualsiasi posizione serran-
do la vite 5 (fig.7).

3. Inserire manualmente, in maniera energica, la punta 1 (fig.
7) nel cannotto.
Il cono é fisso e non pud essere estratto da davanti

4. Per liberare la contropunta dal cannotto, ruotare il volanti-
no 3 verso sinistra fino alla battuta.

5. Poi compiere ancora un giro vincendo la resistenza del
cono che si liberera e potra essere estratto manualmente.

Scelta dell'utensile

ATTENZIONE!

Per tornire correttamente, € indispensabile:
¢ aver scelto sempre |'utensile adatto al lavoro da eseguire
e che il tagliente dell'utensile sia affilato

e che il tagliente dell'utensile sia perfettamente centrato in
altezza

¢ che sia stata impostata la giusta velocita

Leggenda fig. 8
a) Utensili per tornitura interna

* vengono impiegati per torniture interne

b) Utensili per troncatura

® per la realizzazione di scanalature e per troncare pezzi
c) Utensili per filettare

e per l'intaglio di filettature esterne

d) Utensili finitori a punta

* vengono impiegati per ottenere una superficie pulita con
modesta asportazione di truciolo.

e) Utensile laterale destro

¢ viene utilizzato per livellare in un periodo pil breve possibile
la massima quantita di sfrido in direzione di lavoro destra,
senza prestare attenzione alla qualita della superficie del
pezzo da lavorare (cosiddetta “sgrossatura”).

f) Utensile laterale sinistro

* viene impiegato lavorando verso sinistra per asportare
grandi quantita di trucioli in poco tempo senza badare alla
finitura.

Inserire l'utensile da tornio nel fissaggio
per lo stesso

20 x 3,14

1. Allentare le due viti di fissaggio 1 (fig.9) fino a far entrare
I'utensile prescelto 3.
ATTENZIONE!

Non fare sporgere eccessivamente |'utensile onde evitare
vibrazioni, imprecisioni e una superficie poco finita.

2. Inserire 'utensile 3e serrare le viti di bloccaggio 1.

3. Allineare |'utensile in altezza con la contropunta 4.

AVVERTENZA:

Per aumentare |'altezza inserire piastrine metalliche 2
(ad esempio spessimetri per le valvole) sull'intera superficie.

Impostare il numero di giri

ATTENZIONE!

Prima di qualsiasi intervento nella scatola ingranaggi togliere
assolutamente la spina dalla presa!

La velocita va impostata in base al diametro e tipo di materia-
le.

Calcolare il numero di giri massimo

Con una velocita massima di taglio nota per un determinato
materiale si pud calcolare il numero di giri del mandrino:

Massima velocita di taglio consentita

velocita di taglio x 1000

diametro del pezzo x 3,14

esempio:

bisogna tornire un pezzo dal diametro di 20 mm con una
velocita' di taglio di 50 m/min.

50 x 1000
= 796/min

Spostando la cinghia trapezoidale (fig. 10) va selezionata la
velocita che piu vi si avvicina con uno scarto per eccesso.

In questo caso 1600/min. La velocita precisa si ottiene agen-
do sulla regolazione elettronica. Bisogna considerare che il
campo di velocita regolabile elettronicamente va dal 25% al
100%, nel nostro caso quindi da 400/min a 1600/min.

1. Allentare la vite zigrinata della scatola ingranaggi e aprire il
coperchio

2. Allentare il rullino tendicinghia 1 (fig.10)

3. Selezionare la velocita spostando la cinghia trapezoidale
come raffigurato nella fig. 11.

4. Serrare nuovamente il rullino tendicinghia tendendo ade-
guatamente la cinghia. Una tensione eccessiva aumenta
I'usura della cinghia e dei cuscinetti riducendo la potenza
del motore.

5. Prima di iniziare il lavoro chiudere nuovamente la scatola
ingranaggi.
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Serrare il pezzo nel mandrino

ATTENZIONE!

Se si serrano pezzi che non vengono supportati dalla contro-
punta la massima sporgenza consentita (fig. 12) il triplo del
diametro del pezzo (L = 3 x D).

AVVERTENZA:

Il mandrino normale ha tre griffe in acciaio che si spostano
contemporaneamente e centrano automaticamente pezzi
tondi.

Con le griffe in posizione normale si possono serrare pezzi
fino a 35 mm di diametro. Invertendo le griffe si possono
serrare diametri fino a 68 mm.

1. Aprire il mandrino 2 (fig. 12) mediante la chiave 1 finché, il
pezzo entra nel mandrino.

ATTENZIONE!

Non lasciare la chiave nel mandrino! Pericolo di lesioni in
caso di avviamento del tornio!

2. Serrare saldamente il pezzo e tolgliere la chiave dal
mandrino.

3. Verificare la concentricita del pezzo e correggere il
serraggio se necessario.

ATTENZIONE!

Se si serra un pezzo lungo che passa attraverso il foro
passante dell'albero mandrino e che sporge verso sinistra il
rischio di incidenti aumenta! In questo caso dovete assoluta-
mente verificare che non vi siano oggetti che possono
entrare in contatto con il materiale in rotazione. Proteggete in
particolare questa zona!

Inversione delle griffe del mandrino.

ATTENZIONE!

Togliere la spina di alimentazione!

ATTENZIONE!

Non tentate di serrare pezzi con diametro superiore a 68 mm.
La forza di serraggio delle griffe sarebbe troppo lieve e il
pezzo potrebbe staccarsi. Pericolo di incidenti!

AVVERTENZA:

Le griffe sono numerate.

1. Aprite il mandrino finche' le griffe si sfilano (sequenza di
sfilamento 3,2,1).

2. Invertite le griffe ed introducete dapprima la numero 3 in
una qualsiasi delle 3 scanalature (fig. 13).

3. Premete la griffa N° 3 verso il centro del mandrino e girate
contemporaneamente la chiave del mandrino (nel senso di
chiusura).
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4. Quando la dentatura della griffa N° 3 ha fatto presa nelle
spire del corpo mandrino 4, bisogna inserire la griffa N° 2
nella scanalatura successiva (in senso orario).

5. Con la N° 2 si procede esattamente come con la N° 3, e
con la N° 1 altrettanto.

6. Controllate visivamente che le griffe siano tutte centrate.

Se desiderate lavorare nuovamente con le griffe posizio-
nate all'interno (posizione normale) la procedura di cui
sopra va ripetuta in senso inverso, ovvero prima la griffa
1, poi la 2 e poi la 3.

Tornitura longitudinale

AVVERTENZA:

La tornitura parallela all'asse di rotazione e la lavorazione di
un'oggetto cilindrico e' I'utilizzo principale di un tornio.

1. Scegliete la velocita' in base alla tabella del Vs. tornio.

2. Impostate la velocita necessaria spostando le cinghie nella
scatola ingranaggi (vedi paragrafo precedente).

3. Serrare nella torretta portautensili un'utensile laterale
destro 2 ( fig.14) (vedi paragrafo precedente).

4. Escludere I'avanzamento automatico (pomello verso
sinistra).

5. Avvicinate la slitta longitudinale al pezzo da destra verso
sinistra.

6. Impostate la profondita’ di taglio sulla slitta trasversale 1

ATTENZIONE!
Prima di accendere la macchina verificare brevemente,
girando il pezzo a mano, che il mandrino e il pezzo girano
liberamente.

Evitare che la slitta longitudinale o I'utensile vadano a finire
contro il mandrino .

7. Accendere la macchina (rotazione destrorsa)

8. Procedere con avanzamento manuale oppure inserire
I'avanzamento automatico 3 senza eccessivo carico sulla
macchina.

AVVERTENZA:
Se la slitta longitudinale non serve, & opportuno serrarla
bloccando la vite 4 (fig. 14). Eliminando il gioco la finitura della
tornitura migliora.



Tornitura piana

Lavorazione di pezzi lunghi.

AVVERTENZA:

Questa lavorazione viene utilizzata per tornire il lato frontale di
un pezzo.

1. Spostare |'utensile laterale destro di 2, 3° circa (fig.15).

2. Muovete la slitta trasversale con I'utensile dall'esterno
verso l'interno (verso il centro).

ATTENZIONE!

Su pezzi grandi la velocita' di taglio differisce dall'esterno
verso l'interno in modo rilevante. Per questo motivo far
avanzare |'utensile lentamente e con sensibilita'.

Tornitura di coni

La slitta superiore (fig. 16) ha una scala graduata e puo essere
orientata fino a 45° su ambedue i lati per poter tornire sezioni
coniche. Per orientare la slitta allentare la vite di fissaggio 1,
impostare la slitta e serrare nuovamente la slitta.

Troncatura di un pezzo

1. Montare |'utensile da taglio nel portautensili posizionando-
lo a 90° con I'asse del tornio.

ATTENZIONE!

L'utensile va montato senza eccessiva sporgenza (meta del
diametro del pezzo da lavorare + 1 mm) anche il pezzo da
troncare va montato piu corto possibile.

Verificare I'altezza della punta dell'utensile. Lavorare con un
basso numero di giri e se possibile raffreddare il tagliente.

2. Far avanzare con sensibilita la slitta trasversale con ['uten-
sile dall'esterno verso il centro.

ATTENZIONE!

Quando il pezzo sporge dal mandrino piu del triplo del suo
diametro, il pezzo deve essere sostenuto sul lato destro
tramite la contropunta.

Sul lato frontale di destra del pezzo bisogna praticare
un'apposito foro di centraggio utilizzando la punta a centrare
art. 24630.

1. Tornire in piano |'estremita di destra.

2. Inserire il mandrino a cremagliera (accessorio) nel cannotto
della controtesta e serrare la punta a centrare.

3. Accostare la controtesta con mandrino e la punta a cen-
trare al lato frontale del pezzo.

4. Awviare la macchina ed eseguire il foro di centraggio agen-
do sull'avanzamento del cannotto.

5. Sostituire il mandrino con la contropunta girevole 1 (fig.17).

6. Inserire la punta nel foro di centraggio e bloccare la
controtesta 3.

7. Far avanzare il cannotto con leggera pressione 2 fino ad
eliminare qualsiasi gioco.

8. Bloccare il cannotto agendo sulla vite di bloccaggio 4.

Montare le ruote dentate per
I'esecuzione di filettature

AVVERTENZA:
Con il tornio PROXXON PD 230/E possono essere eseguite
filettature metriche con passo da 0,5 (M 3), 0,625, 0,7 (M 4),
0,75,1,0 (M 6), 1,25 (M 8) e 1,5 (i 10mm).

Il PD 230/E viene fornito con la testa di cavallo gia montata e

con la combinazione di ruote dentate per I'avanzamento auto-
matico di 0.05 mm/giro. Per |'esecuzione di filettature bisogna
soltanto sostituire le ruote dentate sulla testa di cavallo.

1. Allentate la vite a brugola 1 (fig.18) e ruotate la testa di
cavallo 2 leggermente verso l'alto per togliere la cinghia
dentata 4.

2. Togliere le viti di fissaggio 3 e 5 per poter estrarre le ruote
dentate per I'avanzamento automatico.
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AVVERTENZA:
Il numero dei denti, stampigliato su ogni ingranaggio.
Se ad esempio dobbiamo eseguire una filettatura con passo

da 1.0 mm, la tabella all'interno della scatola ingranaggi ci
da i seguenti dati:

w T
wlz |z | L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
0.7 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
1.5 15 | 15 | 30 | 20

W15 - ruota dentata sull'asse del mandrino con 15 denti.
Questa ruota dentata é gia montata sull'albero e non va
sostituita.

Z, 15 - Z, 20 ruota intermedia (con seconda ruota dentata
solidale) per cinghia dentata dall'albero principale con 15
denti alla ruota dentata della vite conduttrice da 20 denti.
L 20 - ruota dentata con 20 denti della madrevite .

3. Montare la ruota dentata "Z, - Z," da 15/20 denti (fig.19)
sulla testa di cavallo 3 utilizzando la vite 2, la rondella, la
boccola nonche, il dado.

AVVERTENZA:

Non serrare subito il dado 2 (bisogna ancora poter compiere
degli aggiustamenti ).

La ruota dentata "Z, - Z," deve ruotare liberamente tra la ron-
della e la boccola.

La rondella evita che la cinghia dentata possa saltar via dalla
ruota dentata "Z,".

4. Allentare il grano filettato 1, sfilare la ruota dentata "L40" e
sostituirla con la ruota dentata "L20".

AVVERTENZA:

la battuta della ruota dentata "L" della madrevite deve sempre
essere rivolta verso la macchina.

Il grano filettato 1 deve premere in corrispondenza della sezio-
ne piatta dell'asse.
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ATTENZIONE!

Affinché tra le ruote dentate rimanga un gioco sufficente,
inserire una striscia di carta di giornale tra i denti.
Lo spessore della carta corrisponde al gioco necessario.

5. L'asse della ruota dentata Z1 va spostato sulla testa di
cavallo in modo che faccia presa nella ruota dentata "L",
serrare il dado della vite di fissaggio 2.

6. Utilizzare la cinghia corta per collegare le ruote dentate
"W" e "Z1" sull'asse principale.

7. Abbassando la testa di cavallo 3 tendere (non eccesiva-
mente) la cinghia e serrare la vite di bloccaggio 4.

Esecuzione di filettature con l'utensile
per filettatura

AVVERTENZA:

Il pezzo deve essere completamente finito e possedere esat-
tamente il diametro esterno della filettatura da eseguire. E'
consigliabile tornire uno smusso sul lato di testa della
filettatura e una gola profonda quanto il filetto alla fine, per
consentire la fuga dell'utensile. L'utensile per filettare deve
essere montato esattamente a 90°.

1. Serrare il pezzo.

2. Disinserire I'avanzamento automatico e portare I'utensile in
posizione di inizio lavoro.

ATTENZIONE!

Nell'intaglio delle filettature impiegare il numero di giri pit
basso e procedere con estrema cautela.

3. Awviare la macchina con il tasto no. 2 (fig. 20) (rotazione
verso destra).

4. Fare avanzare |'utensile in profondita agendo sulla slitta
trasversale 1 e inserire |'avanzamento automatico 3.

5. Dopo aver raggiunto I'ultimo filetto da eseguire disinserire
la macchina.

ATTENZIONE:

L'AVANZAMENTO AUTOMATICO DEVE RESTARE INSERITO
FINO ALLA COMPLETA REALIZZAZIONE DEL FILETTO.

IL DISINSERIMENTO DELL'AVANZAMENTO AUTOMATICO
DURANTE LA FILETTATURA PROVOCA LO SFASAMENTO
DELLA FILETTATURA STESSA RENDENDOLA INSERVIBILE!!



6. Fare recedere |'utensile agendo sulla slitta trasversale.

Invertire il senso di rotazione soltanto a mandrino completa-
mente fermo. L'inversione anticipata provoca usura e abbrevia
la durata del motore.

7. Far tornare la slitta longitudinale in posizione di partenza.
invertendo il senso di rotazione.

8. Portare |'utensile nella posizione d'inizio, aggiungendo la
profondita della successiva passata.Queste operazioni si
ripetono finché non é stata raggiunta la profondita di
filettatura desiderata.

Intaglio di filettature con I'ausilio del
cursore longitudinale

Riuscirete a realizzare una filettatura di qualita ineccepibile
soltanto facendo uso del cursore longitudinale.

Il posizionamento dell'utensile per filettare avviene come gia
descritto con la slitta trasversale.

La slitta longitudinale va spostata di 0,025 mm prima a
sinistra e poi a destra per ottenere un centraggio sicuro.

Il truciolo nella gola della filettatura viene sempre asportato da
un solo lato.

Soltanto a profondita di filettatura raggiunta si esegue una
passata al centro della gola.

Esecuzione di filettature sinistrorse

Per eseguire filettature sinistrorse bisogna montare la ruota
intermedia 1 (fig. 21) tra "Z, - Z," e I'ingranaggio della vite
conduttrice "L1".

Il senso di rotazione della vite conduttrice viene invertito.

Con mandrino in rotazione destrorsa il carrello procede da
sinistra verso destra.

Accessori per il tornio PD 230/E

AVVERTENZA:

| seguenti accessori non sono compresi nella fornitura del
tornio.

Montare l'attrezzatura per tornire tra le
punte

AVVERTENZA

| pezzi piu lunghi vanno montati tra le punte di centraggio
dell'asse principale e della controtesta.

Il pezzo deve avere un foro di centraggio su ambedue le
superfici frontali eseguito con la punta a centrare 24630.

Si ottiene un pezzo cilindrico soltanto quando le punte sono
allineate sia orizzontalmente che assialmente.

1. Togliete il normale mandrino da tornio a 3 griffe allentando
le 3 viti a brugola.

2. Pulire accuratamente I'alloggiamento del disco di fissaggio
e l'alloggiamento della punta fissa

3. Inserire la punta fissa 4 (fig. 22) nell'alloggiamento
dell'asse principale.

4. Fissate il disco trascinatore 2 usando le tre viti a brugola
3.

5. Infilate la brida 1 ( fig. 23) sul pezzo (il perno di trascina-
mento va all'esterno) serrare la vite di fissaggio 2.

6. Sul lato di sinistra inserite il perno di trascinamento in una
delle tre asole del disco di trascinamento, inserite la punta
fissa nel foro di centraggio.

7. Sul lato destro bloccate il pezzo utilizzando la controtesta
con la contropunta girevole o fissa.
ATTENZIONE!
Se si utilizza una contropunta fissa nella controtesta bisogna

oliare costantemente il foro di centraggio e la punta fissa
onde evitare che il punto di contatto si surriscaldi.

Togliere la punta di centraggio

8. Inserire una barra di alluminio o ottone dal diametro
appropriato da sinistra verso destra nel foro dell'asse del
mandrino.

9. Reggere la punta e allentarla con un leggero colpo sulla
barra.
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Mandrino a 4 griffe indipendenti

AVVERTENZA
La possibilita' di registrare le singole griffe, consente anche il
fissaggio di pezzi tondi, ovali, quadrati o anche di forma irre-
golare.
Il montaggio puo' essere concentrico oppure eccentrico.

A differenza del mandrino a tre griffe, il centraggio del pezzo
va eseguito manualmente.

ATTENZIONE!

Sfilare la spina di alimentazione!

1. Togliere il mandrino a 3 griffe e montare il mandrino
a 4 griffe.

2. Aprite le 4 griffe, pulite le superfici delle griffe. Montate il
pezzo in modo che venga a trovarsi piu' o meno al centro
dell'asse, serrate soltanto leggermente.

3. Portare la slitta trasversale sulla superficie piana del
pezzo.

4. Fate girare a mano il mandrino per determinare le differen-
ze simmetriche.

5. Centrate il pezzo allentando una griffa e recuperando sulla
griffa contrapposta.

6. Bloccare le 4 griffe in modo omogeneo con serraggio
incrociato.

ATTENZIONE!
Il mandrino con le griffe in posizione normale puo' serrare
massimo fino a 30 mm; con le griffe rovesciate massimo fino
a 80 mm.

Pezzi troppo grandi non vengono bloccati con sicurezza dal
mandrino e possono causare incidenti.

Dispositivo di fissaggio per pinze e
pinze.

AVVERTENZA:

Il dispositivo di fissaggio per pinze & particolarmente adatto
alla lavorazione di particolari tondi di estrema precisione. La
concentricita’' e' decisamente superiore a quella ottenuta
lavorando con il normale mandrino a griffe.

ATTENZIONE!

Sfilare la spina di alimentazione!

1. Svitare le viti di fissaggio del mandrino a tre griffe e
togliere il mandrino.

2. Pulire accuratamente I'alloggiamento per le pinze di ser-
raggio 2 (fig. 24) e la flangia 1 sull'asse principale.

3. Montare il dispositivo di fissaggio 2 con le 4 viti 3.
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ATTENZIONE!

Montare soltanto la pinza di serraggio corrispondente al
diametro del pezzo. Pinze con diametro troppo grande si
deteriorano rapidamente durante la lavorazione!

4. Inserire la pinza di serraggio 6 e serrare solo leggermente
la ghiera di bloccaggio 5.

ATTENZIONE!

Non serrare mai a vuoto la ghiera!

| perni 4 per il serraggio della ghiera 5 (fig. 24) vanno tolti
immediatamente dopo il serraggio.

5. Inserire il pezzo nella ghiera e serrare la ghiera 5 utilizzan-
do i perni d'acciaio 4.

Fissare il mandrino sulla controtesta

1. Togliere la contropunta girevole dal cannotto. Pulire con
cura il cono e |'alloggiamento nel mandrino.

2. Inserire il perno conico nel cannotto premendo energica-
mente sul mandrino.

AVVERTENZA:

Per togliere il mandrino procedere come per la contropunta.

Lunetta fissa

Un'accessorio indispensabile per la lavorazione a sbalzo di
pezzi lunghi con diametro fino a 40 mm. Questo €' il sistema
corretto per montare la lunetta fissa:

1. Allentare la vite di fissaggio 4 (fig.25) e mettere per
traverso la piastra di tenuta 3.

2. Posizionare la lunetta sulle guide e spostarla nella
posizione desiderata.

3. Inserire la piastra di tenuta 3 in parallelo alla base della
lunetta e bloccare la vite di fissaggio 4.

4. Allentare tutte le viti di fissaggio 1 ed avvicinare le singole
ganasce di guida al pezzo.

ATTENZIONE!
Le ganasce di guida 2 devono soltanto toccare il pezzo, ma
non incastrarlo! Altrimenti la superficie del pezzo potrebbe
rigarsi e il motore andare sotto sforzo!

Se il pezzo non fosse ben tondo e liscio nel punto in cui le
ganasce di guida lavorano, bisogna prima tornirlo!

Oliare costantemente le ganasce e il pezzo durante la
tornitura.



5. Verificare che il pezzo non abbia gioco e serrare nuova-
mente le viti di bloccaggio 1.

Manutenzione

ATTENZIONE!
Prima di qualsiasi lavoro di manutenzione e pulizia, sfilare la
spina di alimentazione. Non utilizzare aria compressa per la
pulizia.

In generale

1. Dopo l'uso pulire accuratamente la macchina togliendo
tutti i trucioli con un pennello o una scopetta.

2. Oliare o ingrassare tutte le parti in base allo schema di
lubrificazione (fig. 26)

A = oliare/ingrassare prima dell'uso
B = oliare/ingrassare mensilmente

Registrare il gioco delle guide

AVVERTENZA:

Anche se le guide vengono regolarmente oliate, inevitabile che
le guide acquistino gioco dopo un certo periodo. E' possibile
recuperarlo seguendo queste istruzioni:

1. Allentare i controdadi 1 (fig. 27) delle viti di regolazione
della slitta trasversale; serrare tutte le viti di regolazione in
modo uniforme finche il gioco non é eliminato. Bloccare
nuovamente i controdadi.

2. Allentare i controdadi 2 delle viti di regolazione della slitta
longitudinale; serrare tutte le viti di regolazione in modo
uniforme finché il gioco non & eliminato e bloccare nuova-
mente i controdadi.

3. Rivoltare la macchina e svitare leggermente il grano
filettato 2 (fig. 28).

4. Aumentare leggermente il serraggio delle viti di bloccaggio
1.

ATTENZIONE!

In seguito verificare che tutte le slitte scorrano agevolmente.
Regolare il gioco del volantino:

1. Allentare il dado cieco.
2. Posizionare il volantino.

3. Serrare nuovamente il dado cieco.

Smaltimento:
Non smaltire I’'apparecchio con i rifiuti domestici.
L'apparecchio contiene dei materiali che possono essere rici-
clati. In caso di domande in proposito rivolgersi all’azienda
locale per lo smaltimento oppure ai corrispondenti enti comu-
nali.

Dichiarazione di conformita CE

Noi dichiariamo sotto la nostra propria responsabilita che que-
sto prodotto € conforme alla seguenti direttive CE:

* Direttiva concernente la bassa tensione 73/23/CE
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* Direttiva concernente macchine CE 98/037/CE
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ Direttiva CE (conformita elettomagnetica) 89/336/CE
* DIN EN 55014-1 / 09.2003

* DIN EN 55014-2 / 08.2002

* DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Data: 10.08.2006

Ing. Jbrg Wagner

PROXXON S.A.
Campo di attivita sicurezza degli apparecchi
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@ Preambulo

Normas de seguridad

iEstimado cliente!

Con la compra de la maquina de tornear PROXXON PD 230/E
usted ha adquirido un aparato de alta calidad. Los mas
modernos procedimientos de produccion y verificacion
garantizan el funcionamiento seguro de este aparato.

El presente manual incluye:

¢ Normas de seguridad,

e Servicio y mantenimiento,

e Lista de piezas de repuesto.

iPor favor observe lo siguiente!

El uso de este manual

e facilita el proceso de conocimiento del aparato,

e evita averias originadas por un manejo incorrecto y
e aumenta la vida util de su aparato.

Mantenga este manual siempre a mano.

Maneje esta maquina sélo con exacto conocimiento de uso y
observando las indicaciones de este manual.

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

e uso del aparato que no corresponda al modo de servicio
habitual,

* propositos de aplicacién ajenos a los nombrados en el
manual,

* no ser observadas las normas de seguridad.
Usted no tiene derechos de garantia en caso de
e errores de manejo,

* mantenimiento deficiente.

Para garantizar su seguridad personal, le rogamos observar
sin falta las normas de seguridad.

Utilice solo piezas de repuesto originales de PROXXON.

Nos reservamos el derecho a desarrollos ulteriores en lo
relativo a avances técnicos.

Le deseamos mucho éxito con su nuevo aparato.

PROXXON GmbH
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iAtencion!
Las normas de seguridad para esta maquina se encuentran
resumidas en un folleto especial y estan adjuntas a la
madquina. Por favor, al trabajar con la maquina observe
estas indicaciones de seguridad. De este modo se protegera
a si mismo y a los demas.

indice

Pagina
Preambulo 46
Normas de seguridad (véase el folleto adjunto)
Leyenda 47
Descripcién de la maquina 47
Datos técnicos 47
Montaje y disposicién de la maquina 47
Encendido de la maquina 48
Manejo de los volantes manuales 48
Encendido del avance automatico 48
El trabajo con el contrapunto 48
Seleccion de la herramienta de torno 49

Encaje de la herramienta de torno en el portaherramientas 49
Ajuste del régimen de revoluciones de husillo 49

Calculo del régimen de revoluciones maximo del husillo 49

Ajuste de la pieza de trabajo en el plato de torno 50
Volteo de las garras del plato de torno 50
Torneado longitudinal 50
Torneado transversal 51
Torneado cénico 51
Tronzado de una pieza de trabajo 51
Mecanizado de una pieza de trabajo larga con
contrapunto y punta del cabezal mévil 51
Montaje de ruedas sustituibles para tallar roscas 51
Tallado de roscas con la herramienta para torno 52
Tallado de roscas con la ayuda del carro superior 53
Tallado de roscas a la izquierda 53
Accesorios para la maquina de tornear PD 230/E 53
Montaje del dispositivo de torneado entre puntos 53
Extraccion de la punta del cabezal movil 53
Plato de cuatro garras 54
Dispositivo de pinzas y pinzas 54
Ajuste del portabrocas 54
Luneta fija 54
Mantenimiento 55
Generalidades 55
Ajuste del juego de las guias 55
Lista de piezas de repuesto 106



Leyenda Datos técnicos
1. Husillo principal Distancia entre puntos 230 mm
2. Plato de torno Altura de puntos 52 mm
3. Portaherramientas de torno Altura sobre el soporte 28 mm
. . - Campo de sujecion
4. Punta giratoria del cabezal movil _ Garras internas 235 mm
5. Cara de brida para unidad fresadora — Garras externas 24 - 68 mm
6. Pinula Graduacion del carro transversal 60 mm
7. Tornillo de apriete para pinula Graduacion C?el carro superior 45 mm
Paso del husillo 10,5 mm
8. Contrapunto Alojamiento para cono, lado del plato MK1/corto
9. Volante para ajuste de pinula Portaherramientas para herramientas de torno 8x8 mm
10. Volante manual para husillo guia Dimensiones del aparato 530x260x150 mm
11. Tornillo de apriete para contrapunto Pes? 10kg aprox.
) ) Posibles pasos de rosca 0,5/0,625/0,7/0,75
12. Husillo guia 0,8/1,0/1,25y 1,5 mm
13. Volante para ajuste del carro superior Régimen de revoluciones del husillo
. — cambiando la colocacién de la correa
14. Carro superior trapezoidal 400/1600/ y 3000/min
15. Soporte - mediante regulacién 25% a 100%
16. Carro transversal Avance 0,05y 0,1 mm/U
17. Volante para ajuste del carro transversal C,arrera de pinula 30 mm
. Pinula para cono Morse MK 1/corto
18. Interruptores enlazados para el avance automatico Motor
19. Cubierta de la caja de ruedas con tabla de régimen de Tension: 220-240 vatios, 50 Hz,~
revoluciones Consumo de potencia: 140 vatios
20. Interruptor para Marcha a la izquierda - Parada - Marcha Emision de ruido: <70 dB (A)
a la derecha
21. Interruptor principal
22 Luz indicadora de funcionamiento Por favor no deshacerse de esta maquina
B arrojandola a la basura!
23. Regulacién
24 Llave de hexagono interior
25. Llave del plato de torno ; ) L . B
6. Proteccion del mandril Montaje y disposiciéon de la maquina

Descripcion de la maquina

La maquina de tornear PROXXON PD 230/E constituye un
sistema ampliable con

una electrénica de arbol completa para un par elevado
dentro de todo el margen de regimenes de revoluciones,

avance automatico,
plato de torno y

punta giratoria del cabezal moévil

para mecanizar acero, latén, aluminio y plasticos.

Para torneados transversales, longitudinales, cénicos y para
tallar roscas.

Con los accesorios correspondientes, la maquina también
puede taladrar, fresar y hacer muescas.

La bancada de la maquina de fundicién gris con guia
prismatica rectificada permite trabajar sin vibraciones.

Las siguientes piezas pertenecen al equipamiento estandar de
la maquina de tornear PROXXON PD 230/E:

e Torno completo con motor, avance automatico y mandril
de tres caras, con llave de mandril y proteccion del
mandril, con accesorios,

e punta giratoria del cabezal mévil,

* juego de herramientas,

® juego de ruedas sustituibles para roscar,
e portaherramientas,

e correa dentada cambiable.

La superficie donde se coloque la maquina debe ser plana,
exenta de vibraciones y estable. La maquina debe ser fijada,
mediante los taladros previstos para tal efecto, sobre un
banco de trabajo estable.

iAtencion!
Al elevar la maquina prestar atencion a que la tapa de
plastico de la caja para las ruedas se encuentre cerrada.
De lo contrario, podria romperse la cubierta.

Todas las piezas de metal pulido se suministran conservadas
con una proteccién anticorrosiva.
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Esta proteccion debe quitarse lavando con petréleo antes del
primer uso.

Seguidamente deben lubricarse bien las guias pulidas y los
husillos. Atornillar la proteccién del mandril.

Encendido de la maquina

jAtencion!
Antes de encender la maquina, prestar atencion a que la llave
del plato de sujecién no esté introducida en el plato, las
garras de torno no sobresalgan y que nadie se encuentre en
la zona de peligro.

Encienda la maquina sélo cuando se encuentre ajustada una
pieza de torno en el plato. De lo contrario, pueden soltarse
las garras y ocasionar lesiones.

iEvite posturas corporales no habituales! Adopte una posicion

segura sobre las dos piernas y mantenga el equilibrio.

1. Colocar el interruptor de seleccién 2 (Fig. 2) en la posicién
Qs

2. Encender el interruptor principal 1 La luz indicadora de
funcionamiento debe estar ahora encendida.

3. Para obtener una rotacién normal, girar el interruptor de
seleccion 2 a la derecha

4. Para obtener la marcha a la izquierda, girar el interruptor
de seleccion a la izquierda.

jAtencion!
Conmutar sélo en estado de detencion.
5. Al terminar con el trabajo, volver a apagar la maquina
mediante el interruptor principal. Sélo a partir de este

momento el aparato se encuentra separado por completo
de la red.

Manejo de los volantes manuales

jAtencion!
En caso de que el soporte no se pueda mover o sélo se
pueda mover con dificultad, soltar ligeramente el tornillo 1
(Fig. 3).

Indicacion:
Los volantes manuales para el husillo guia, el carro transver-
sal, el carro superior y la pinula del contrapunto originan, con
un giro, un avance de 1 mm.

jAtencion!
Con el avance automatico conectado no es posible regular el
soporte manualmente

1. Girar el volante manual 2 (Fig. 3) para el carro transversal,
asi el carro se mueve transversalmente junto con el porta-
herramientas hacia la bancada.

Ejemplo: Un giro del volante manual
=1 mm mas cerca

=2 mm de modificacién del diametro
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2. Girar el volante manual 3 para el carro superior, asi el
carro superior se mueve paralelamente hacia la bancada

3. Girar el volante manual 1 (Fig. 4) para la regulacién del
soporte, asi el soporte 2 se mueve longitudinalmente.

4. Girar el volante manual 1 (Fig. 5) para la pinula, asi la pinu-
la se mueve longitudinalmente.

Encendido del avance automatico

iAtencion!
Encender el avance sélo en estado de detencion.

1. Girar el interruptor 1 (Fig. 6) hacia la derecha.

2. Para apagar el avance, girar el interruptor hacia la izquier-
da.
En caso de funcionamiento dificil del volante manual,
mover un poco el husillo guia.

iAtencion!
Mientras esté conectado el avance automatico, siempre
prestar atencion a que el soporte o la herramienta de torno
no marche contra el plato de torno o el contrapunto.

Indicacion:
Con el avance conectado, el soporte se desplaza, segun la
combinacién de rueda dentada, 0,05 6 0.1 mm por giro.

Por favor, para la regulacion del avance observe el adhesivo
dispuesto en la parte interior de la caja de ruedas.

Bajo una rotacion del husillo normal (marcha a la derecha) y
con el avance automatico conectado, el soporte siempre se
mueve de derecha a izquierda. Lo mismo ocurre bajo la
rotacién con avance regular.

El soporte puede, naturalmente, retroceder de forma
automatica a la posicion inicial.

Para ello, apagar la maquina, retroceder ligeramente la
herramienta de torno y luego ajustar el interruptor 2 (Fig. 2) en
marcha a la izquierda.

El trabajo con el contrapunto

1. Soltar el tornillo de fijacion 4 (Fig. 7), luego ajustar el con-
trapunto 2 sobre la guia en la posicién deseada y volver a
apretar el tornillo de fijacién.

Indicacion:
La pinula posee un alojamiento para portabrocas o puntas
giratorias con cono Morse tamafio MK 1/corto.

iAtencion!

Los conos de alojamiento siempre deben estar absoluta-
mente limpios.

Suciedad y sobre todo virutas metdlicas afectan la exactitud
del funcionamiento y pueden inutilizar la pinula y el cono.

2. Para colocar, p. €]. la punta del cabezal moévil 1 (Fig. 7),
sacar la pinula unos 10 mm girando el volante manual 3.



Indicacion:
La pinula puede fijarse en cualquier posicién apretando el
tornillo 5 (Fig. 7).

3. Introducir la punta del granete (fig. 7) con el cono
fuertemente con la mano en la pinola.
El cono queda fijado y no puede ser extraido hacia
delante.

4. Para soltar una herramienta utilizada, girar el volante
manual 3 hacia la izquierda hasta el tope.

5. Luego girar contra la resistencia aproximadamente una
vuelta mas. El cono se suelta y puede ser extraido.

Seleccion de la herramienta de torno

iAtencion!
Para una rotacion correcta es indispensable que:

¢ se elija la herramienta de torno correcta segin cada
propésito,

¢ el filo de la herramienta de torno esté cortante,

e el filo de la herramienta de torno se encuentre exactamen-
te en “Centro”

* y que se trabaje con un régimen de revoluciones correcto.
Herramientas de torno interiores (a) (Fig. 8)

e son utilizadas para tornear al interior

Herramientas de tronzar (b)

e para tronzar muescas y separar piezas de trabajo.
Cuchillas para roscados (c)

e se utilizan para cortar roscados interiores.

Herramientas de acabar o cuchillas de punta (d)

¢ se utilizan para obtener una superficie limpia con poco
desprendimiento de virutas.

Cuchillas acodadas derechas (e)

e se usa para eliminar en el menor tiempo posible el maxi-
mo de virutas hacia el lado derecho de procesamiento, sin
tener en cuenta la calidad de la superficie de la pieza (asi
llamado “desbastado”).

Cuchillas acodadas izquierdas (f)

e se utiliza para quitar en corto tiempo la mayor cantidad de
virutas posible en sentido de operacioén hacia la izquierda,
sin considerar la calidad de la superficie de la pieza de
trabajo.

Introducir el torno en la sujeciéon de
acero

50 x 1000

1. Desenroscar ambos tornillos de fijacién 1 (Fig. 9) hasta el
punto en que la herramienta de torno elegida 3 asiente en
el alojamiento.

jAtencion!
Fijar la herramienta de torno de la manera mas corta posible.
Un extremo saliente largo conduce a vibraciones, imper-
fecciones y a una superficie falta de limpieza.

2. Colocar la herramienta de torno 3 y apretar los tornillos de
fijacion 1.

3. Conducir la herramienta de torno hacia la punta del cabe-
zal movil 4 y comprobar si la altura esté ajustada correcta-
mente.

Indicacion:
En caso de discrepancias de altura, deben depositarse hojas
de metal 2 (p. ej. galgas de rendijas de valvula) sobre toda la
superficie.

Ajuste del régimen de revoluciones del
husillo

jAtencion!
Antes de trabajar en la caja de ruedas, es imprescindible
extraer el enchufe de la red. jPeligro de lesiones!

El régimen de revoluciones debe ser ajustado segun el mate-
rial de la pieza de trabajo y su didametro.

Calculo del régimen de revoluciones
maximo del husillo

Es posible calcular el régimen de revoluciones necesario para
el husillo cuando se conoce la velocidad de corte maxima
para un material especifico.

Régimen de revoluciones maximo admitido para el husillo

Velocidad de corte x 1000

Diametro de la pieza de trabajo x 3,14

Ejemplo:

Debe cortarse una pieza de trabajo con un diametro de
20 mm bajo una velocidad de corte de 50 m/min.

= 796/min
20 x 3,14

Cambiando la posicion de la correa trapezoidal (Fig. 10) se
ajusta el proximo régimen de revoluciones mas alto. En este
caso, 1600/min. Luego se ajusta la velocidad correcta a
través de la regulacién, prestando atencion a que dicha
regulacién cubra un margen de velocidad de 25% a 100%,
es decir en nuestro ejemplo, de 400/min hasta 1600/min.

1. Soltar el tornillo de fijacién en la caja de las ruedas y abrir
la tapa.

2. Soltar el tensor de la correa de trapezoidal 1 (Fig. 10).

3. Ajustar el régimen de revoluciones correspondiente,
cambiando de posicién la correa trapezoidal, como se
indica en la Fig. 11.

4. Volver a ajustar el tensor de la correa trapezoidal.
Observar la tension adecuada para la correa trapezoidal.
Una tension demasiado alta aumenta el desgaste de la
correa y el cojinete, y ademas reduce la potencia del
motor.

5. Antes de comenzar con los trabajos de torneado, volver a
cerrar la caja de las ruedas.
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Ajuste de la pieza de trabajo en el plato
de torno

jAtencion!
Si las piezas de trabajo se ajustan sélo en el plato de torno
sin contraapoyo mediante el contrapunto, el extremo saliente
(Fig. 12) no debe ser mayor que el triple del diametro del
material (L= 3 x D).

Indicacion:
El plato de torno normal posee tres garras de acero, las cua-
les se ajustan de forma uniforme y centran automaticamente
piezas de trabajo redondas.

En posicion normal, es posible sujetar piezas de trabajo con
un didmetro de hasta 35 mm. Tras voltear las garras, es
posible sujetar piezas con un didmetro de hasta 68 mm.

1. Destornillar el plato de torno 2 (Fig. 12) con ayuda de la
llave 1 hasta el punto en que la pieza de trabajo asiente en
el alojamiento.

jAtencion!
No dejar la llave introducida en el plato de torno. jPeligro de
lesiones!

2. Fijar firmemente la pieza de trabajo y volver a retirar la
llave del plato.

3. Comprobar la correcta rotacion de la pieza de trabajo,
corregir de ser necesario.

iAtencion!
Si se fija una pieza de trabajo larga que se conduce a través
del husillo y presenta un extremo saliente a la izquierda,
existe un mayor grado de riesgo de lesiones. En este caso,
actue con especial cuidado para evitar asi que algun objeto
sea agarrado por el arbol rotatorio. Asegure esta zona
aislandola de toda fuente potencial de peligro.

Volteo de las garras del plato de torno

jAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!

iAtencion!
No fijar piezas de trabajo cuyo diametro sobrepase los
68 mm. La fuerza de sujecion de las garras es, en este caso,
demasiado baja y la pieza de trabajo puede soltarse. jPeligro
de accidente!

Indicacion:

Las garras estan numeradas.

1. Abrir el plato de torno hasta el punto en que las garras se
suelten del plato. Esto ocurre en el orden de sucesion 3, 2
y1

2. Voltear las garras e introducir primero la nimero 3 en una
de las tres guias (Fig. 13).

3. Presionar la garra n° 3 hacia el centro del plato de torno,
girando al mismo tiempo la llave de mandril en el sentido
de “Apretar*.
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4. Cuando la espiral del roscado 4 ha captado la garra n° 3,
debe introducirse la garra n° 2 en la proéxima guia (en el
sentido de las agujas del reloj).

5. Llevar a cabo el procedimiento, como ya se ha descrito,
conlagarran®1yn°®2.

6. Por ultimo, comprobar si todas las garras se encuentran
en posicion centrada.

7. Sidesea trabajar nuevamente con plato de garras interio-
res, repita los pasos descritos arriba, pero en orden de
sucesion inversa, es decir, colocar primero las garras
n°1y2,yluegolan®3.

Torneado longitudinal

Indicacion:
El torneado paralelo al eje de rotacion y el mecanizado de
objetos cilindricos constituyen las aplicaciones principales de
la maquina de tornear.

1. Seleccionar el régimen de revoluciones del husillo confor-
me a la tabla ubicada en su maquina de tornear.

2. Ajustar el régimen de revoluciones necesario cambiando
de posicion la correa en la caja de ruedas (véase el parra-
fo anterior).

3. Ajustar una cuchilla acodada derecha (Fig. 14) en el porta-
herramientas (véase el parrafo anterior).

Desconectar el avance automatico 3.

Conducir el soporte, de derecha a izquierda, hacia la pieza
de trabajo.

6. Ajustar la profundidad de corte con el carro transversal 1.

jAtencion!
Antes de encender la maquina, comprobar manualmente si el
husillo, el plato y la pieza de trabajo tienen marcha libre.

No dejar que el soporte o la herramienta de torno marchen
contra el plato de torno.

7. Encender la maquina (marcha a la derecha).

8. Efectuar el avance de forma manual o conectar el avance
automatico 3, no sobrecargar con ello la maquina.

Indicacion:
Si no se necesita el carro superior, es recomendable fijarlo
con el tornillo 4 (Fig. 14). Mediante la eliminacién del juego,
mejora el resultado de la operacién de torno.



Torneado transversal

Indicacion:
Este método de trabajo se utiliza para aplanar mediante torno
la cara frontal de una pieza de trabajo.

1. Ajustar la cuchilla acodada derecha en 2° a 3° aprox.
(Fig. 15).

2. Desplazar el carro transversal con la herramienta de torno
de afuera hacia dentro (hacia el centro)

iAtencion!
En diametros anchos de piezas de trabajo, la velocidad de
corte de afuera hacia dentro difiere bastante. Por esta razén,
hacer avanzar el carro transversal lentamente y con cuidado.

Torneado cénico

El carro superior (Fig. 16) esta equipado con una escala y
puede ser girado en 45° hacia dos lados para efectuar tornea-
dos conicos. Para ello, soltar el tornillo de fijacion 1, ajustar el
carro superior y luego volver a apretar el tornillo.

Tronzado de una pieza de trabajo

1. Ajustar perpendicularmente la herramienta de tronzar en el
portaherramientas.

iAtencion!
Fijar la herramienta de tronzar de la manera mas corta
posible (la mitad del diametro de la pieza de trabajo + 1 mm).
Igualmente, fijar la pieza de trabajo de la manera mas corta
posible.

Observar la altura maxima exacta de la herramienta de
tronzar. Trabajar con regimenes de revoluciones bajos y
procurar enfriar la cuchilla.

2. Desplazar cuidadosamente el carro transversal con la
herramienta de torno de afuera hacia dentro (hacia el
centro).

Mecanizado de una pieza de trabajo
larga con contrapunto y punta del
cabezal movil

iAtencion!
Si el extremo saliente del plato es mayor que el triple del
diametro de la pieza de trabajo, dicha pieza debe sujetarse
en el extremo derecho mediante el contrapunto con punta
del cabezal mévil.

Para este propésito, debe taladrarse un agujero de centrado
en el lado derecho de la pieza de trabajo.

1. Para ello, aplanar mediante torno la cara frontal derecha.

2. Colocar el portabrocas (accesorio) en el contrapunto y
ajustar la broca de centrar.

3. Conducir el contrapunto con el portabrocas y la broca de
centrar hasta alcanzar la cara frontal de la pieza de
trabajo.

4. Encender la maquina y taladrar el agujero de centrado con
ayuda del avance de pinula.

5. Intercambiar nuevamente el portabrocas por la punta
giratoria del cabezal mévil 1 (Fig. 17).

6. Introducir la punta en el agujero de centrado y fijar el
contrapunto 3.

7. Aproximar la pinula 2 hasta que el juego quede completa-
mente eliminado.

8. Bloquear la pinula con ayuda del tornillo de fijacion 4.

Montaje de ruedas sustituibles para
tallar roscas

Indicacion:
Con la maquina de tornear PROXXON PD 230/E se pueden
tallar roscas métricas con pasos de: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), y 1,5 (M10).

La maquina PD 230/E se suministra con brazo de ruedas
montado y combinacién de ruedas sustituibles para el
avance automatico de 0,05 mm/U. Para tallar roscas basta
con cambiar las ruedas sustituibles montadas en el brazo de
ruedas.

1. Soltar el tornillo de fijacién 1 (Fig. 18) e inclinar el brazo de
ruedas levemente hacia arriba para sacar la correa
dentada 4).

2. Retirar los tornillos de fijacion 3 y 5 de las ruedas
normales para el avance automatico.
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Indicacion:
El nimero de dientes se encuentra marcado en todas las rue-
das sustituibles.

Si, por ejemplo, se debe tallar una rosca con pasos de
1,0 mm, la tabla en la caja de ruedas indica los siguientes
datos:

S 1\
wilz |z | L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
07 15 | 15 | 28 | 40
075 15 | 15 | 30 | 40
08 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 80 | 20

W 15 - Rueda dentada sobre el husillo principal con 15
dientes. Esta rueda ya se encuentra montada en el arbol y no
tiene que ser cambiada.

Z, 15 - Z, 20 - Rueda intermedia para la correa dentada
desde el husillo principal con 15 dientes con rueda dentada
fija hacia el husillo guia con 20 dientes.

L20 - Rueda dentada del husillo guia con 20 dientes.

3. Fijar la rueda sustituible “Z,-Z,“ con 15/20 dientes (Fig. 19)
en el brazo de ruedas 3 con ayuda del tornillo 2, la aran-
dela, el manguito intermedio y la tuerca.

Indicacion:
No apretar todavia la tuerca del tornillo de fijacion 2 (atin debe
ser posible un ajuste lateral).
La rueda sustituible “Z,-Z,“ se mueve libremente entre la
arandela y el manguito.

La arandela evita que la correa dentada de la rueda dentada
“Z," se salga.

4. Soltar el tornillo prisionero 1, sacar la rueda sustituible
“L40“ y reemplazarla por la rueda sustituible “L20%.

Indicacion:
La impresion del husillo guia de cambio “L* siempre debe
indicar hacia el plato de torno.

La fijacion con el tornillo prisionero 1 debe efectuarse en la
parte plana del arbol.
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iAtencion!
Para que haya suficiente juego disponible entre las ruedas
sustituibles, colocar por principio una tira de papel de
periédico entre el dentado cuando se junten las ruedas
sustituibles. El grosor del papel corresponde aproximada-
mente al juego del dentado imprescindiblemente necesario.

5. Desplazar el eje de la rueda sustituible ”Z,-Z,” sobre el
brazo de tal forma que engrane en la rueda del husillo guia
“L“, y luego apretar la tuerca del tornillo de fijacion 2.

6. Para la unién entre las ruedas dentadas sobre el husillo
principal “W*y “Z,*, colocar la correa dentada corta.

7. Presionar hacia abajo el brazo de las ruedas 3 y apretar el
tornillo de fijacion 4.

Tallado de roscas con la herramienta de
torno

Indicacion:
Para las siguientes operaciones, la pieza de trabajo ya debe
haber sido mecanizada y debe presentar el diametro exterior
de rosca correcto. Se recomienda tornear un bisel en el
comienzo de la rosca. La rosca de la herramienta de torno
debe ajustarse en un angulo de exactamente 90°.

1. Fijar la pieza de trabajo.

2. Desconectar el avance automatico y colocar la herramien-
ta de trabajo en posicién inicial.

jAtencion!
Al tallar roscas utilizar el régimen de revoluciones mas bajo y
proceder con extremo cuidado.

3. Conectar la maquina por medio del botén 2 (fig. 20)
(marcha a la derecha).

4. Aproximar la herramienta de torno al carro transversal 1y
engranar el avance.

5. Tras alcanzar el largo de rosca deseado, apagar la
maquina 2.

jAtencion!
El avance automatico debe permanecer encendido hasta
completar los trabajos en la rosca. Un desacoplamiento entre
los procesos de trabajos individuales imposibilita proseguir
con los trabajos.

Conmutar el interruptor del motor sélo cuando el plato de
torno se haya detenido completamente. La conmutaciéon
inmediata provoca un mayor desgaste y disminuye la vida util
del motor.



6. Retroceder un poco la herramienta de trabajo con el carro
transversal.

7. Retroceder el soporte a la posicién de inicio, conmutar
para ello la direccion de rotacién del husillo principal.

8. Aproximar la herramienta de torno y repetir las operacio-
nes de trabajo descritas anteriormente, hasta que se
alcance la profundidad de rosca necesaria.

Tallado de roscas con la ayuda del carro
superior

Para tallar una rosca que presente una calidad perfecta,
es indispensable utilizar el carro superior (accesorio).

La aproximacion de las cuchillas para roscado se efectta con
el carro transversal como se describié anteriormente.

Sin embargo, aqui se debe ajustar el carro superior 0,025 mm
a la izquierda y luego 0,025 mm a la derecha.

De esta manera, las virutas de la vuelta de rosca solo se
desprenden por un lado.

Solo al alcanzarse la profundidad de rosca total, se vuelve a
tallar, finalmente, de forma completa mediante aproximacion
leve.

Tallado de roscas a la izquierda

Para tallar roscas a la izquierda debe montarse la rueda den-
tada intermedia 1 (Fig. 21) entre "Z,-Z,” y la rueda del husillo
guia “L1“.

De esta manera, se invierte el sentido de rotacion del husillo
guia. El soporte marcha, bajo una rotacion del plato a la
derecha, de izquierda a derecha.

El montaje y el modo de trabajo son iguales a los descritos
anteriormente.

Accesorios para la maquina de tornear
PD 230/E

Indicacion:
Los siguientes accesorios no estan incluidos en el volumen de
suministro.

Montaje del dispositivo de torneado
entre puntos

Indicacion:
Las piezas de trabajo largas son fijadas entre las puntas de
centrado del husillo principal y el contrapunto.

La pieza de trabajo debe poseer en cada una de las dos
superficies frontales un agujero de centrado.

Solo se obtiene una pieza de trabajo exactamente cilindrica,
cuando las puntas coinciden en plano horizontal.

1. Desenroscar tres tornillos de fijacion del plato de tres
garras y sacar el plato.

2. Limpiar meticulosamente el ajuste para el plato de
arrastre, la punta del cabezal movil y su ajuste en el husillo
principal.

3. Colocar la punta del cabezal mévil 4 (Fig. 22) en el ajuste
1 del husillo principal.

Introducir el plato de arrastre 2 y fijarlo con tres tornillos 3.

5. Colocar el perro de arrastre 1 (Fig. 23) en la pieza de tra-
bajo (vastago de arrastre hacia afuera) y apretar el tornillo
de fijacion 2.

6. En el lado izquierdo, introducir el vastago del plato de
arrastre en uno de los tres agujeros ovalados del plato de
arrastre e introducir la punta del cabezal mévil en el aguje-
ro de centrado.

7. En el lado derecho, fijar la pieza de trabajo con ayuda del
contrapunto y de la punta giratoria del cabezal movil.
jAtencion!
Al utilizar una punta fija del cabezal mévil en el contrapunto

es necesario aceitar la punta y el agujero de centrado conti-
nuamente para evitar un sobrecalentamiento.

Extraccion de la punta del cabezal movil

8. Introducir de izquierda a derecha una barra adecuada de
aluminio o latén a través del husillo principal.

9. Retener la punta del cabezal movil y soltarla con un leve
golpe en la barra.
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Plato de cuatro garras

Indicacion:
Gracias a la posibilidad de ajustar cada garra individualmente,
se pueden sujetar piezas de trabajo con forma tanto redonda,
ovalada y cuadrada, asi como con formas irregulares.

La sujecion de la pieza puede realizarse de forma céntrica o
exceéntrica.

Al contrario que con el plato de tres garras, aqui debe
efectuarse el centraje de la pieza de trabajo manualmente.

iAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!

1. Desmontar el plato de tres garras y montar el plato de
cuatro garras.

2. Abrir las cuatro garras, limpiar la superficie de contacto y
fijar la pieza de trabajo a simple vista sélo levemente.

3. Conducir el soporte con la herramienta de torno a la
superficie plana de la pieza de trabajo.

4. Girar el planto con la mano para detectar desviaciones de
la simetria.

5. Realizar un ajuste abriendo una garra y reajustando la
garra de enfrente.

6. Fijar las cuatro garras en cruz, de forma uniforme.

jAtencion!
Al encontrarse las garras de sujecion en posicién normal,
sélo se pueden sujetar piezas de trabajo con un largo
maximo de 30 mm. En posicion invertida, con un largo
maximo de 80 mm.

Piezas de trabajo grandes no son sujetas de forma segura.
iPeligro de accidente!

Dispositivo de pinzas y pinzas

Indicacidn:
El dispositivo de pinzas es en especial apto para el mecaniza-
do de alta precisiéon de piezas redondas. La precision de giro
en redondo es aqui considerablemente mayor que la ofrecida
al trabajar con un plato de garras.

iAtencion!
iExtraer el enchufe de la red!

1. Desenroscar tres tornillos de fijacion del plato de tres
garras y sacar el plato.

2. Limpiar meticulosamente el ajuste para el alojamiento de
las pinzas 2 (Fig. 24) y el ajuste en el husillo principal 1.

3. Montar el alojamiento de las pinzas 2 con ayuda de cuatro
tornillos de fijacién 3.
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iAtencion!
Utilizar siempre la pinza que corresponda exactamente con
la pieza de trabajo. Las pinzas de diametro demasiado
grande se rompen.

4. Colocar la pinza 6 y atornillar sélo levemente la tuerca de
racor 5.

iAtencion!
Nunca apretar la tuerca de racor si no se encuentra colocada
una pieza de trabajo.

Retirar los pasadores 4 (Fig. 24) para el apriete de la tuerca de
racor 5 inmediatamente después del la operacion de apriete.

5. Introducir la pieza de trabajo adecuada en la pinza y apre-
tar la tuerca de racor 5 con la ayuda de los pasadores de
acero 4.

Ajuste del portabrocas

1. Retirar la punta giratoria del cabezal moévil de la pinula.
Limpiar meticulosamente el cono y el taladro del plato
quitando grasa y suciedad.

2. Colocar el vastago en la pinula e introducir con fuerza el
portabrocas.

Indicacion:
El portabrocas se suelta de igual manera que la punta
giratoria.

Luneta fija

La luneta es en especial apta para tornear piezas de trabajo
largas con diametros de hasta 40 mm.

1. Soltar el tornillo de fijacién 4 (Fig. 25) y poner la placa de
soporte 3 en posicion vertical.

2. Colocar la luneta en la guia de bancada y ponerla en la
posicion deseada.

3. Girar hacia dentro la placa de soporte de forma paralela al
zo6calo de la luneta y apretar el tornillo de fijacion 4.

4. Soltar todos los tornillos de apriete 1 y conducir las
garras de retencion individuales 2 hacia la pieza de
trabajo.

jAtencion!
Las garras 2 pueden sélo tocar la pieza de trabajo, pero no
apretarla. De lo contrario, existe el peligro de que la super-
ficie de la pieza de trabajo se rasque y el motor se sobrecar-
gue.

En caso de que la pieza de trabajo no sea redonday lisa en la
zona de apoyo, debe ser torneada con anterioridad.

Las garras y la pieza de trabajo deben ser aceitadas continua-
mente durante la rotacion.



5. Comprobar que la pieza de trabajo esté alojada sin juego
en la luneta y fijar nuevamente los tornillos de apriete 1.

Mantenimiento

jAtencion!
Antes de cualquier trabajo de mantenimiento o limpieza,
extraer el enchufe de la red. No utilizar aire comprimido para
la limpieza.

Generalidades

1. Después de los trabajos, limpiar la maquina meticulosa-
mente eliminando todas las virutas con un pincel o una
escobilla.

2. Engrasar o aceitar todas las piezas conforme al plan de
lubricacion (Fig. 26).

A = aceitar / lubricar antes del uso
B = aceitar / lubricar mensualmente

Ajuste del juego de las guias

Indicacion:
Aun cuando las guias sean aceitadas regularmente, no se
puede evitar que éstas presenten desgaste después de un
cierto tiempo.

1. Soltar las contratuercas 1 (Fig. 27) de los tornillos de
ajuste para la corredera plana, enroscar todos los tornillos
de ajuste uniformemente hasta que el juego sea eliminado
y volver a apretar las contratuercas.

2. Soltar las contratuercas 2 de los tornillos de ajuste para la
corredera longitudinal, enroscar todos los tornillos de aju-
ste uniformemente hasta que el juego sea eliminado y vol-
ver a apretar las contratuercas.

3. Dar vuelta la maquina y destornillar un poco el tornillo
prisionero 2 (Fig. 28).

4. Volver a apretar ligeramente los tornillos de apriete 1.

iAtencion!
Por ultimo, comprobar si el soporte aun se deja desplazar
con suavidad.

Ajuste del juego del volante manual.

1. Soltar la tuerca de sombrerete.
2. Reajustar el volante manual.

3. Apretar nuevamente la tuerca de sombrerete.

Eliminacion:
iPor favor, no deseche el aparato con la basura doméstica! El
aparato contiene materiales que se pueden reciclar. En caso
de dudas dirijase a su centro de reciclado u otras institucio-
nes comunales correspondientes.

Declaracion de conformidad CE

Declaramos bajo autorresponsabilidad que este producto
cumple con las siguientes directrices de la CE:

¢ Directriz CE sobre baja tension 73/23/CE
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* Directriz CE sobre maquinaria 98/037/CE
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

« irectriz CE (EMV) 89/336/CE
« DIN EN 55014-1/ 09.2003

« DIN EN 55014-2 / 08.2002

« DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

« DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Fecha: 10.08.2006

DipI.—I'ng. Joérg Wagner

PROXXON S.A.
Divisién seguridad de aparatos
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Veiligheidsvoorschriften

@ Voorwoord

Geachte klant,

Bij de aanschaf van de PROXXON draaibank PD 230/E hebt u
voor een kwalitatief hoogwaardig apparaat gekozen.

De modernste productie- en testmethodes garanderen een
hoge mate van betrouwbaarheid van dit apparaat.

Deze handleiding bevat:

¢ Veiligheidsvoorschriften,

e Bediening en onderhoud,

e Lijst met reserveonderdelen.

Let op!
Door het gebruik van deze handleiding
e |eert u het apparaat makkelijker kennen,

e worden storingen door een ondeskundige bediening ver-
meden

e wordt de levensduur van het apparaat verlengd.
Zorg ervoor, dat deze handleiding zich altijd binnen hand-
bereik bevindt.

Bedien deze machine uitsluitend, als u deze handleiding goed
doorgelezen hebt. Volg de aanwijzingen in de handleiding op.

PROXXON garandeert geen veilige werking van het apparaat
* bij oneigenlijk gebruik,

e bij andere toepassingsdoeleinden, die niet in de handlei-
ding worden genoemd,

e bij het niet in acht nemen van de veiligheidsvoorschriften.
U kunt geen aanspraak maken op garantie bij

* bedieningsfouten,

e gebrekkig onderhoud.

Neem voor uw eigen veiligheid beslist de veiligheidsvoor-
schriften in acht.

Gebruik uitsluitend originele reserveonderdelen van
PROXXON.

Verdere ontwikkelingen met het oog op technische vooruit-
gang behouden wij ons voor.

Wij wensen u veel succes met dit apparaat.

PROXXON GmbH
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Let op!
De veiligheidsvoorschriften voor deze machine zijn samen-
gevat in een extra brochure die bij deze machine wordt
geleverd. Neem deze veiligheidsinstructies in acht tijdens het
werken met de machine. U beschermt daarmee uzelf en
anderen.
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Legenda Technische gegevens
1. Hoofdspil Centerafstand 230 mm
2. Klauwplaat Centerhoogte 52 mm
3. Beitelhouder Hoogte boven het support 28 mm
4 Meel . " Spanbereik
- Vieelopende center - binnenbekken 2-35mm
5. Flensvlak voor freeseenheid _ buitenbekken 24 - 68 mm
6. Spil van de losse draaibankkop Verstelling dwarsslede 60 mm
7. Klembout voor spil van de losse draaibankkop Verstelling bovenslede 45 mm
8. Losse draaibankkop Spildoorlaat 10,5 mm
) Conushouder, klauwplaatkant MK1/kort
9. Stelwiel voor as van de losse kop X
. ) Beitelhouder voor gereedschappen 8x8 mm
10. Handwiel voor geleidestang Afmetingen van het apparaat 530x260x150 mm
11. Klembout voor losse draaibankkop Gewicht ca. 10kg
12. Geleidestang Mogelijke schroefdraadspoeden 0,5/0,625/0,7/0,75
; 0,8/1,0/1,25 en 1,5 mm
13. Stelwiel voor bovenslede .
Spiltoerentallen
14. Bovenslede — door verleggen van de V-riem 400/1600/ en 3000/min
15. Support - door regeling 25% tot 100%
16. Dwarsslede Voeding 0,05 en 0,1 mm/omwenteling
17. Stelwiel voor dwarsslede Spilslag van de losse kop 30 mm
18. Koppelingsschakelaar voor automatische voeding ;pll van de losse kop voor morseconus MK 1/kort
otor
19. Wielkastafdekking met toerentaltabel Spanning: 220-240 volt, 50 Hz,~
20. Schakelaar voor linksloop - stop - rechtsloop Opgenomen vermogen: 140 watt
21. Hoofdschakelaar Geluidsniveau: <70 dB (A)
22. Indicatielampje
23. Regeling e
24 Inbussleutel Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. |
f( ;
25. Klauwplaatsleutel
26. klauwplaatbescherming

Beschrijving van de machine

De PROXXON - draaibank PD 230/E is een voor uitbreiding
vatbaar systeem met

e dubbelfase-elektronica voor hoog draaimoment in het
gehele toerentalbereik,

e automatische voeding,
e klauwplaat en
e meelopende center

voor de bewerking van staal, messing, aluminium en kunst-
stof.

Voor vlakdraaien, langsdraaien, conisch draaien en draad-
snijden.

Met de betreffende accessoires is de machine tevens geschikt
voor boren, frezen en het maken van groeven.

Trillingvrij werken door machinebed met ribben van grijs
gietijzer met geslepen prismageleidingen.

Monteren en opstellen

De volgende onderdelen behoren tot de standaarduitrusting
van de PROXXON- draaibank PD 230/E:

e Draaimachine compleet met motor, automatische voeding
en klauwplaat met drieklauw inclusief klauwplaatsleutel en
klauwplaatbescherming met toebehoren

* meelopende center,

e gereedschapsset,

* set wisselwielen voor schroefdraadsnijden,
* beitelhouder.

e Vervangingstandriem

De plaats van opstelling moet vlak, trillingvrij en stabiel zijn.
De machine moet bij de daarvoor bestemde boringen op een
stabiele werkbank worden bevestigd.

Let op!
Let er bij het optillen van de machine op, dat de kunststofkap
van de wielkast gesloten is. Anders kan de kap breken.

Alle blanke metalen delen zijn bij de levering met een corrosie-
werend middel geconserveerd.
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Deze conservering moet met petroleum worden afgewassen,
voordat de machine voor de eerste keer wordt gebruikt.

Vervolgens moeten alle blanke geleidingen en spillen goed
worden geolied. Klauwplaatbescherming erop schroeven.

Machine inschakelen

Let op!

2. Draai aan het handwiel 3 voor de bovenslede, de bovens-
lede beweegt zich evenwijdig met het machinebed.

3. Draai aan het handwiel 1 (Fig. 4) voor de supportverstel-
ling, het support 2 beweegt zich in de lengterichting.

4. Draai aan het handwiel 1 (Fig. 5) voor de spil van de losse
kop, de spil van de losse kop beweegt zich in de lengte-
richting.

Automatische voeding inschakelen

Let er voor het inschakelen van de machine op, dat de sleutel
van de klauwplaat niet in de klauwplaat steekt, de bekken
niet vooruitsteken en niemand met de handen in de gevaren-
zone grijpt.

Schakel de machine alleen in, als in de klauwplaat een werk-
stuk ingespannen is. Anders kunnen de bekken losraken en u
verwonden.

Vermijd een abnormale houding! Zorg ervoor dat u stevig op
uw benen staat en bewaar uw evenwicht.

1. Zet de keuzeschakelaar 2 (Fig. 2) op stand "0".

2. Schakel de hoofdschakelaar 1 in. Het indicatielampje moet
nu branden.

3. Draai de keuzeschakelaar 2 voor normaal draaien naar
rechts.

4. Draai de keuzeschakelaar voor linksloop naar links.

Let op!

Schakel uitsluitend als de machine stilstaat.

5. Schakel de machine na beéindiging van de werkzaamhe-
den weer met de hoofdschakelaar uit. Nu pas is het appa-
raat volledig van het net gescheiden.

Handwielen bedienen

Let op!
Als het support niet of slechts moeizaam kan worden
bewogen, dient u de bout 1 (Fig. 3) iets los te draaien.

Aanwijzing:
De handwielen voor de geleidestang , de dwarsslede, de
bovenslede en de spil van de losse kop zorgen bij één
omwenteling voor een voedingsbeweging van 1 mm.

Let op!
Bij ingeschakelde automatische voeding kan het support niet
met de hand worden versteld.

1. Draai aan het handwiel 2 (Fig. 3) voor de dwarsslede, de
slede beweegt zich met de beitelhouder dwars op het
machinebed.

Voorbeeld: Eén omwenteling van het handwiel
=1 mm voeding
=2 mm verandering van de diameter
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Let op!

Schakel de voeding uitsluitend in als de machine stilstaat.

1. Draai de schakelaar 1 (Fig. 6) naar rechts.

2. Draai de schakelaar naar links om de voeding uit te scha-
kelen.
Beweeg bij stroefheid het handwiel van de geleidestang
een beetje.

Let op!
Let er bij ingeschakelde automatische voeding altijd op, dat
het support of de draaibeitel niet tegen de klauwplaat of de
losse draaibankkop loopt.

Aanwijzing:
Bij ingeschakelde voedingsbeweging verschuift het support
naargelang de tandwielcombinatie met 0,05 of 0,1 mm per
omwenteling.

Neem bij het verstellen van de voeding de aanwijzingen op de
sticker aan de binnenkant van de wielkast in acht.

Bij normale spildraaiing (rechtsloop) en ingeschakelde auto-
matische voeding beweegt het support altijd van rechts naar
links. Dit is ook bij het draaien de normale voedingsbeweging.

Het support kan uiteraard ook automatisch in de uitgangspo-
sitie worden teruggezet.

Schakel de machine uit, trek de draaibeitel iets terug en zet
schakelaar 2 (Fig. 2) op linksloop.

Gebruik van de losse draaibankkop

1. Draai de klembout 4 (Fig. 7) los, schuif de losse draai-
bankkop 2 op de geleiding in de gewenste positie en draai
de klembout vervolgens weer vast.

Aanwijzing:
De spil van de losse kop beschikt over een bevestiging voor
de boorhouder of de meelopende center met morseconus
MK 1/kort.

Let op!

Conussen moeten altijd absoluut schoon zijn.

Vuil en vooral metaalspanen beinvloeden de nauwkeurigheid
en kunnen de spil van de losse kop en de conus onbruikbaar
maken.

2. Om bijv. de center 1 (Fig. 7) te monteren, dient u de spil
van de losse kop ca. 10 mm uit te schuiven door aan
handwiel 3 te draaien.



Aanwijzing:
De spil van de losse kop kan in elke positie worden vastge-
klemd door bout 5 (Fig. 7) vast te draaien.

3. De centerpunt 1 (fig. 7) met conus stevig met de hand in
de pinole steken.
De conus zit vast en kan er van voren niet uit worden
getrokken.

4. Draai het handwiel 3 tot aan de aanslag naar links om het
ingespannen gereedschap te kunnen verwijderen.

5. Draai het handwiel tegen de weerstand in nog ca. één
omwenteling verder. De conus komt los en kan worden
verwijderd.

Draaibeitel kiezen

Let op!

Om goed te kunnen draaien is het absoluut noodzakelijk, dat:

e de juiste draaibeitel voor het desbetreffende werk werd
gekozen,

e de snijkant van de beitel scherp is,

e de snijkant van de beitel precies op het "midden” staat
e met het juiste toerental wordt gewerkt.

Binnenbeitels (a) (Fig. 8)

e worden gebruikt voor het binnendraaien.
Afsteekbeitels (b)

e worden gebruikt voor het insteken van groeven en voor
het afkorten van werkstukken.

Schroefdraaibeitels (c)

e worden gebruikt voor het snijden van een uitwendige
schroefdraad.

Vlakke of spitse beitels (d)

e worden gebruikt, om bij een geringe spaanafname een
schoon oppervlak te verkrijgen.

Rechter zijbeitels (e)

e worden gebruikt om in korte tijd zoveel mogelijk spanen in
de rechter bewerkingsrichting af te steken, zonder reke-
ning te houden met de kwaliteit van het werkstukopper-
vlak.

Linker zijbeitels (f)

e wordt gebruikt om binnen korte tijd zo veel mogelijk
spaanmateriaal in de rechtse bewerkingsrichting te verwij-
deren zonder rekening te houden met de kwaliteit van het
werkstukoppervlak (het zgn. voordraaien).

Draaibeitel in de beitelhouder plaatsen

1. Draai de twee bevestigingsbouten 1 (Fig. 9) zover los, dat
de gekozen beitel 3 in de bevestiging past.

Let op!
Span de draaibeitel zo kort mogelijk in. Een ver uitstekende
draaibeitel leidt tot slingerbewegingen, onnauwkeurigheden
en een onzuiver oppervlak.

Monteer de draaibeitel 3 en draai de bevestigingsbouten 1
vast.

Beweeg de beitel naar de center 4 en controleer of de
hoogte juist is ingesteld.

Aanwijzing:

Bij afwijkingen in de hoogte moeten er over de gehele opper-
vlakte metalen plaatjes 2 (bijv. klepvoelermaten) onder worden
gelegd.

Spiltoerentallen instellen

Let op!

Trek altijd de stekker uit het stopcontact, voordat u werk-
zaamheden in de wielkast verricht. Gevaar voor verwondin-
gen!

Het spiltoerental moet aan het materiaal en de diameter van
het werkstuk worden aangepast.

Maximaal spiltoerental berekenen

Bij een bekende maximale snijsnelheid voor een bepaald
materiaal kan het vereiste spiltoerental worden berekend.

Maximaal toelaatbar spiltoerental

Snijsnelheid x 1000

Diameter van het werkstuk x 3,14

Voorbeeld:

Als voorbeeld wordt een werkstuk afgedraaid met een
diameter van 20 mm bij een snijsnelheid van 50 m/min.

50 x 1000

20 x 3,14

= 796/min

Door de V-riem (Fig. 10) te verleggen, kan het eerstvolgende
hogere toerental worden ingesteld. In dit geval 1600/min. De
juiste snelheid wordt nu via de regeling ingesteld, waarbij er
rekening mee moet worden gehouden dat de regeling een
snelheidsbereik van 25% tot 100% dekt, in ons voorbeeld dus
400/min tot 1600/min.

1.
2.
3.

Draai de klembout van de wielkast los en open de klep.
Draai de V-riemspanner 1 (Fig. 10) los.

Stel het betreffende toerental in door de V-riem volgens
fig. 11 te verleggen.

Draai de V-riemspanner weer vast. Let erop, dat de V-riem
goed gespannen is. Een te sterke spanning verhoogt de
slijtage van de riem en van het lager en verlaagt het
motorvermogen.

. Sluit de wielkasten weer voordat u met de draaiwerk-

zaamheden begint.
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Werkstuk in klauwplaat inspannen

Let op!
Indien werkstukken alleen in de klauwplaat worden gespan-
nen zonder achteraanslag door de losse draaibankkop, mag
het werkstuk niet verder uitsteken (Fig. 12) dan drie keer de
diameter van het materiaal (L = 3 x D).

Aanwijzing:
De normale klauwplaat bestaat uit drie bekken van staal die
zich gelijkmatig verstellen en ronde werkstukken automatisch
centreren.

In de normale stand kunnen werkstukken met een diameter
t/m 35 mm worden opgespannen. Door de bekken om te
draaien, kunnen werkstukken met een diameter t/m 68 mm
worden opgespannen.

1. Draai de klauwplaat 2 (Fig. 12) met behulp van de sleutel 1
open tot het werkstuk in de opening past.

Let op!
Laat de sleutel niet in de klauwplaat steken. Gevaar voor
verwondingen!

2. Span het werkstuk goed in zodat het stevig vastzit en
verwijder de sleutel weer uit de klauwplaat.

3. Controleer of het werkstuk zuiver rond loopt en geen
slingerbewegingen maakt. Corrigeer dit indien nodig.

Let op!
Als een relatief lang werkstuk wordt ingespannen, dat door
de spil wordt geleid en naar links uitsteekt, bestaat een ver-
hoogd risico op verwondingen. Wees in dit geval bijzonder
voorzichtig, om te voorkomen, dat voorwerpen door de
draaiende as worden gegrepen. Scherm dit gebied goed af.

Klauwplaatbekken omkeren

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

Let op!
Span geen werkstukken in, waarvan de diameter meer dan
68 mm bedraagt. De spankracht van de bekken is dan te
gering en het werkstuk kan losraken. Gevaar voor onge-
vallen!

Aanwijzing:

De bekken zijn genummerd.

1. Open de klauwplaat tot de bekken uit de klauwplaat los
komen te zitten. Dit gebeurt in de volgorde 3, 2 en 1.

2. Draai de bekken om en plaats eerst nr. 3 in één van de
drie geleidingen (Fig. 13).

3. Druk bek nr. 3 naar het midden van de klauwplaat en draai
tegelijkertijd de sleutel van de klauwplaat in de richting
”Spannen”.
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4. Als de wormwielschroefdraad 4 bek nr. 3 heeft vast-
geklemd, moet bek nr. 2 in de volgende geleiding (met de
wijzers van de klok mee) worden geplaatst.

Doe hetzelfde met de nummers 2 en 1.
6. Controleer vervolgens of alle bekken gecentreerd zijn.

7. Als u weer met binnenbekken wilt werken, herhaalt u de
bovenstaande stappen, maar nu in omgekeerde volgorde,
d.w.z. eerst de bekken nr. 1 en 2 en vervolgens nr. 3.

Langsdraaien

Aanwijzing:
Het parallel aan de draaispil draaien en het bewerken van
cilindrische voorwerpen zijn de belangrijkste toepassingen van
een draaibank.

1. Stel op de draaibank het spiltoerental volgens de tabel in.

2. Stel het vereiste toerental in door de riemen in de wielkast
te verleggen (zie vorige paragraaf).

3. Span een rechter zijbeitel 2 (Fig. 14) in de beitelhouder in
(zie vorige paragraaf).
4. Schakel de automatische voedingsbeweging 3 uit.

Plaats het support van rechts naar links tegen het werk-
stuk.

6. Stel met de dwarsslede 1 de snijdiepte in.

Let op!
Controleer met de hand of de spil, de klauwplaat en het
werkstuk vrij lopen, alvorens u de machine inschakelt.

Laat het support of de beitel niet tegen de klauwplaat lopen.
7. Schakel de machine in (rechtsloop).
8. Voer de voedingsbeweging handmatig uit of schakel de

automatische voeding 3 in; zorg ervoor dat u de machine
daarbij niet overbelast.

Aanwijzing:
Als de bovenslede niet wordt gebruikt, is het zinvol om deze
met bout 4 (Fig. 14) vast te klemmen. Door de speling op te
heffen, wordt het draairesultaat verbeterd.



Vlakdraaien

Aanwijzing:
Deze werkwijze wordt gebruikt, om het front van een werkstuk
vlak af te draaien.

1. Verstel de rechter zijbeitel ca. 2° tot 3° (Fig. 15).

2. Beweeg de dwarsslede met de draaibeitel van buiten naar
binnen (naar het centrum).

Let op!
Bij werkstukken met een relatief grote diameter verschilt de
snijsnelheid van buiten naar binnen heel erg. Schuif de
dwarsslede daarom langzaam en met veel gevoel naar voren.

Conisch draaien

De bovenslede (Fig. 16) is uitgerust met een schaalverdeling
en kan voor conisch draaien naar twee kanten 45° worden
gedraaid. Draai daartoe de bevestigingsbout 1 los, stel de
bovenslede in en draai de bout vervolgens weer vast.

Werkstuk afkorten

1. Span de afsteekbeitel haaks in de beitelhouder.

Let op!
Span de afsteekbeitel zo kort mogelijk in (halve diameter van
het werkstuk + 1 mm). Span het werkstuk eveneens zo kort
mogelijk in.

Let op de exacte centerhoogte van de afsteekbeitel. Werk
met lage toerentallen en koel het snijvlak indien mogelijk.

2. Beweeg de dwarsslede met de draaibeitel met veel gevoel
van buiten naar binnen (naar het centrum).

Relatief lange werkstukken met losse
draaibankkop en center bewerken.

Let op!
Als het werkstuk meer dan drie keer zijn diameter uit de
klauwplaat steekt, moet het uiteinde van het werkstuk aan de
rechterkant door de losse draaibankkop met center worden
vastgehouden.

Hiervoor moet aan de rechterkant van het werkstuk een cen-
treergat worden geboord.

1. Draai daartoe het rechter front van het werkstuk vlak.

2. Plaats de boorhouder (accessoire) in de losse draai-
bankkop en span de centreerboor in.

3. Beweeg de losse draaibankkop met boorhouder en cen-
treerboor tot aan het front van het werkstuk.

4. Schakel de machine in en boor het centreergat door de
spil van de losse kop op te schuiven.

5. Vervang de boorhouder weer door de meelopende center
(Fig. 17).

6. Steek de punt in het centreergat en klem de losse draai-
bankkop 3 vast.

7. Zet de spil van de losse kop 2 aan, tot er geen speling
meer is.

8. Blokkeer de spil van de losse kop met behulp van de
blokkeerbout 4.

Wisselwielen voor schroefdraadsnijden
monteren

Aanwijzing:
Met de PROXXON draaibank PD 230/E kunnen metrische
schroefdraden met een spoed van: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M#6), 1,25 (M8), en 1,5 (M10) worden
gesneden.

De PD 230/E wordt met gemonteerde wielarm en de wissel-
wielcombinatie voor de automatische voeding van 0,05 mm/
omwenteling geleverd. Om schroefdraden te snijden hoeven
alleen de op de wielarm gemonteerde wisselwielen te worden
gewisseld.

1. Draai de klembout los 1 (Fig. 18) en kantel de wielarm 2
iets naar boven, om de tandriem 4 te verwijderen.

2. Verwijder de bevestigingsbouten 3 en 5 van de normale
wielen voor de automatische voeding.
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Aanwijzing:

Het aantal tanden is in alle wisselwielen ingeslagen.

Als bijvoorbeeld een schroefdraad met een spoed van 1,0 mm
moet worden gesneden, staan in de tabel in de wielkast de
volgende gegevens:

S

w |z |z | L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
0.7 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - tandwiel op de hoofdspil met 15 tanden. Dit wiel is al
op de as gemonteerd en hoeft niet te worden gewisseld.

Z, 15 - Z, 20 - tussenwiel voor de tandriem van de hoofdspil
met 15 tanden met tandwiel met 20 tanden dat een vaste ver-
binding vormt met de geleidestang.

L20 - tandwiel van de geleidestang met 20 tanden.

3. Bevestig het wisselwiel ”Z,-Z,” met 15/20 tanden (Fig. 19)
met behulp van de bout 2, ring, tussenbus en moer op de
wielarm 3.

Aanwijzing:
Draai de moer van de bevestigingsbout 2 nog niet vast (het
moet nog mogelijk zijn om deze zijdelings te verschuiven).

Het wisselwiel "Z,-Z,” loopt vrij tussen de ring en de bus.

De ring voorkomt, dat de tandriem van het tandwiel "Z,”
springt.

4. Draai het tapeind 1 los, trek het wisselwiel "L40” eraf en
vervang deze door wisselwiel ”L20”.

Aanwijzing:
De nerf van de geleidestang "L” moet altijd naar de
klauwplaat wijzen.

Het tapeind 1 moet op het afgevlakte deel van de as worden
vastgeklemd.
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Let op!
Om ervoor te zorgen dat er voldoende speling is tussen de
wisselwielen, dient u bij het ineenschuiven van de wisselwie-
len altijd een strook krantenpapier tussen de vertanding te
steken. De dikte van het papier komt ongeveer overeen met
de beslist noodzakelijke tandspeling.

5. Verschuif de as van het wisselwiel "Z,-Z,” op de arm zo,
dat deze in het wiel van de geleidestang "L” grijpt en haal
vervolgens de moer van de bevestigingsbout 2 aan.

6. Leg de korte tandriem erop, om de verbinding tussen de
tandwielen op de hoofdspil "W” en ”Z,” tot stand te
brengen.

7. Druk de wielarm 3 naar beneden en haal de klembout 4
aan.

Schroefdraadsnijden met de draaibeitel

Aanwijzing:
Voor de volgende werkzaamheden moet het werkstuk afge-
werkt zijn en van de juiste uitwendige schroefdraaddiameter
voorzien zijn. Wij raden u aan, om aan het begin van de
schroefdraad een afkanting te draaien. De schroefdraaibeitel
moet exact in een hoek van 90° worden ingespannen.

1. Span het werkstuk in.

2. Schakel de automatische voeding uit en zet de draaibeitel
in de beginpositie.

Let op!
Gebruik bij het schroefdraadsnijden het kleinste toerental en
ga uiterst behoedzaam te werk.

3. De machine met knop 2 (fig. 20) inschakelen
(rechtsdraaiend).

4. Zet de draaibeitel tegen de dwarsslede 1 aan en schakel
de voeding 3 in.

5. Schakel de machine uit 2 zodra de gewenste schroef-
draadlengte is bereikt.

Let op!
De automatische voeding moet ingeschakeld blijven tot de
schroefdraad gereed is. Als u de voeding tussen de verschil-
lende werkfasen uitschakelt, is verder werken onmogelijk.

Zet de motorschakelaar pas om nadat de klauwplaat geheel
tot stilstand is gekomen. Direct omzetten van de motorscha-
kelaar leidt tot verhoogde slijtage en verkort de levensduur
van de motor.



6. Schuif de draaibeitel met de dwarsslede iets terug.

7. Schuif het support weer terug in de uitgangspositie.
Schakel daartoe de draairichting van de hoofdspil om.

8. Zet de draaibeitel aan en herhaal de eerder beschreven
handelingen, tot de vereiste schroefdraaddiepte is bereikt.

Schroefdraadsnijden met behulp van de
bovenslede

Een kwalitatief perfecte schroefdraad kan alleen worden
gesneden als u tevens gebruik maakt van de bovenslede
(accessoire).

De schroefdraaibeitel wordt zoals eerder beschreven met
behulp van de dwarsslede aangezet.

De bovenslede wordt daarbij echter telkens 0,025 mm naar
links en dan naar rechts versteld.

De spaan in de schroefdraadgang wordt dus altijd maar van
één kant afgenomen.

Pas als de volledige schroefdraaddiepte is bereikt, wordt ten
slotte door gering aanzetten nog een keer helemaal ingesto-
ken.

Linkse draad snijden

Voor het snijden van linkse draden moet het tussentandwiel
1 (Fig. 21) tussen "Z,-Z,” en het tandwiel van de geleidestang
”L1” worden ingebouwd.

Daardoor wordt de draairichting van de geleidestang omge-
keerd. Het support loopt bij een rechtsdraaiende klauwplaat
van links naar rechts.

De montage en de werkwijze zijn hiervoor al beschreven en
blijven ongewijzigd.

Accessoires voor draaibank PD 230/E

Aanwijzing:
De onderstaande accessoires maken geen deel uit van de
levering.

Centerdraaiinrichting monteren

Aanwijzing:
Relatief lange werkstukken worden tussen de opspancenters
van de hoofdspil en van de losse draaibankkop gespannen.

Het werkstuk moet aan beide eindvlakken over een centergat
beschikken.

Een exact cilindrisch werkstuk is alleen mogelijk, als de cen-
ters zowel waterpas als horizontaal in lijn liggen.

1. Draai de drie bevestigingsbouten van de drieklauwplaat
eruit en verwijder de klauwplaat.

2. Maak de passing voor de meeneemplaat, de centers en de
passing van de centers in de hoofdspil grondig schoon.

3. Plaats center 4 (Fig. 22) in de passing 1 van de hoofdspil.

Leg de meeneemplaat 2 erop en bevestig deze met drie
bouten 3.

5. Schuif de draaibankmeenemer 1 (Fig. 23) op het werkstuk
(meeneembout naar buiten) en draai de bevestigingsbout
2 vast.

6. Steek de meeneembout aan de linkerkant in één van de
drie sleufgaten van de meeneemschijf en steek de center
in het centreergat.

7. Zet het werkstuk aan de rechterkant met behulp van de
losse draaibankkop en de vaste of meelopende center
vast.

Let op!
Bij het gebruik van een vaste center in de losse draaibankkop
is het noodzakelijk om de punt en het centreergat tijdens het
draaien te olién om gloeien te voorkomen.

Center verwijderen

8. Steek een passende staaf van aluminium of messing van
links naar rechts door de hoofdspil.

9. Houd de center vast. Maak de center los door een tik op
de staaf te geven.
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Vierklauwplaat

Aanwijzing:
Door de mogelijkheid om de bekken afzonderlijk te verstellen,
kunnen ronde, ovale, vierkante en ook onregelmatig gevormde
werkstukken worden opgespannen.

Werkstukken kunnen zowel centrisch als excentrisch worden
opgespannen.

In tegenstelling tot de drieklauwplaat moet het werkstuk hier
handmatig worden gecentreerd.

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

1. Demonteer de drieklauwplaat en monteer de vierklauw-
plaat.

2. Open de vier bekken, reinig de draagvlakken en span het
werkstuk op het oog losjes in.

3. Zet het support met draaibeitel tegen het eindvlak van het
werkstuk.

4. Draai de klauwplaat met de hand om afwijkingen van de
symmetrie te constateren.

5. Stel de bekken af door één bek te openen en de tegeno-
verliggende bek bij te stellen.

6. Draai alle vier bekken gelijkmatig kruisgewijs vast.

Let op!
In de normale positie van de inspanbekken mogen uitsluitend
werkstukken met een kantlengte van maximaal 30 mm
worden gespannen. Bij omgekeerde bekken maximaal
80 mm.

Grotere werkstukken kunnen niet goed worden vastgezet.
Gevaar voor ongevallen!

Spantanginrichting en spantangen

Aanwijzing:
De spantanginrichting is vooral geschikt voor het bewerken
van ronde delen met hoge precisie. De rondloopnauwkeurig-
heid is hierbij aanzienlijk groter dan bij het werken met een
klauwplaat.

Let op!

Trek de stekker uit het stopcontact!

1. Draai de drie bevestigingsbouten van de drieklauwplaat
eruit en verwijder de klauwplaat.

2. Maak de passing voor de bevestiging van de spantang 2
(Fig. 24) en de passing in de hoofdspil 1 grondig schoon.

3. Monteer de spantangopname 2 met behulp van vier beve-
stigingsbouten 3.
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Let op!
Gebruik altijd uitsluitend een spantang die precies bij het
werkstuk past. Tangen met een te grote diameter worden
onherstelbaar beschadigd.

4. Steek de spantang 6 erin en draai de wartelmoer 5 er los
op.

Let op!
Draai de wartelmoer nooit aan als er nog geen werkstuk
opgespannen is.

De pennen 4 (Fig. 24) voor het vastdraaien van de wartelmoer
5 moeten na het vastdraaien onmiddellijk worden verwijderd.

5. Steek het passende werkstuk in de spantang en draai de
wartelmoer 5 met behulp van de stalen pennen 4 aan.

Boorhouder bevestigen

1. Verwijder de meelopende center uit de spil van de losse
kop. Verwijder al het vet en vuil van de conus en van de
boorhouder.

2. Steek de pen in de spil van de losse kop en schuif de
boorhouder er stevig op.

Aanwijzing:
De boorhouder wordt op dezelfde manier verwijderd als de
meelopende center.

Vaste bril

De biril is vooral geschikt voor het uitdraaien van relatief lange
werkstukken met een diameter t/m 40 mm.

1. Draai de bevestigingsbout 4 (Fig.25) los en zet de borg-
plaat 3 dwars.

2. Plaats de bril op de bedgeleiding en zet deze in de
gewenste positie.

3. Draai de borgplaat 3 evenwijdig met de houder van de bril
en draai de bevestigingsbout 4 vast.

4. Draai alle klembouten 1 los en zet alle bekken 2 tegen het
werkstuk aan.

Let op!
De bekken 2 mogen het werkstuk slechts aanraken en niet
vastklemmen. Anders kunnen er krassen op het werkstukop-
pervilak ontstaan en kan de motor overbelast raken.

Indien het werkstuk bij het steunpunt niet rond en glad is,
moet het eerst worden afgedraaid.

De bekken en het werkstuk moeten tijdens het draaien voort-
durend worden geolied.



5. Controleer of het werkstuk zonder speling in de bril is
gelagerd en haal de klembouten 1 weer aan.

Onderhoud

Let op!
Trek altijd de stekker uit het stopcontact, voordat u onder-
houds- en reinigingswerkzaamheden uitvoert. Gebruik geen
perslucht voor de reiniging.

Algemeen

1. Verwijder na gebruik alle spanen van de machine en maak
de machine met een kwast of een handveger grondig
schoon.

2. Voorzie alle onderdelen volgens het smeerschema (Fig. 26)
van vet of olie.

A = olién / smeren voor gebruik
B = olién / smeren maandelijks

Speling van de geleidingen instellen

Aanwijzing:
Ook als de geleidingen regelmatig worden geolied, kan niet
worden vermeden dat bij de geleidingen na enige tijd speling
ontstaat.

1. Draai de contramoeren 1 (Fig. 27) van de instelbouten voor
de dwarsschuif los, draai alle instelbouten er gelijkmatig in
tot de speling is opgeheven en haal de contramoeren weer
aan.

2. Draai de contramoeren 2 van de instelbouten voor de
langsschuif los, draai alle instelbouten er gelijkmatig in tot
de speling is opgeheven en haal de contramoeren weer
aan.

3. Draai de machine om en draai het tapeind 2 (Fig. 28) er
een stukje uit.

4. Draai de klembouten 1 weer iets aan.

Let op!
Controleer vervolgens of het support nog gemakkelijk kan
worden verschoven.

Stel de speling van het handwiel in.

1. Draai de dopmoer los.
2. Stel het handwiel bij.
3. Draai de dopmoer weer vast.

Afval afvoeren:
Voer het toestel niet via de huisafval af! Het toestel omvat
grondstoffen die recyclet kunnen worden. Bij vragen hierom-
trent richt u zich alstublieft aan uw plaatselijk afvalbedrijf of
aan andere passende gemeentelijke voorzieningen.

EG-conformiteitsverklaring

Op eigen verantwoording verklaren wij dat dit product voldoet
aan onderstaande EG-richtlijnen:

* EG-laagspanningsrichtlijn 73/23/EG
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-machinerichtlijn 98/037/EG
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-EMV-richtlijn 89/336/EG
¢ DIN EN 55014-1 / 09.2003
e DIN EN 55014-2 / 08.2002
* DIN EN 61000-3-2 / 09.2005
¢ DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Datum: 10.08.2006
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Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling veiligheid apparatuur
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Sikkerhedsforskrifter

Forord

Med kebet af PROXXON-drejemaskinen PD 230/E har De
besluttet Dem for et forsteklasses apparat af hoj kvalitet.

De mest moderne produktions- og kontrolmetoder garanterer
apparatets store palidelighed.

Den foreliggende vejledning omfatter:
e Sikkerhedsforskrifter
¢ Betjening og vedligeholdelse

e Reservedelsliste

Vaer venligst opmaerksom pé felgende:

Brug af denne vejledning

* gor det lettere at |zere apparatet at kende,

e forhindrer forstyrrelser pga. usagkyndig betjening og
* gger apparatets levetid.

Hav altid denne vejledning inden for raekkevidde.

Denne vejledning ber leeses igennem og respekteres ved
betjening af maskinen.

PROXXON heefter ikke for apparatets sikre funktion

e ved handtering, der ikke stemmer overens med den
saedvanlige brug,

¢ ved andre anvendelsesformal end dem, der er angivet i
vejledningen,

* hvis sikkerhedsforskrifterne ikke overholdes.
De har ikke krav pa garanti i forbindelse med

* betjeningsfejl,

¢ manglende vedligeholdelse.

De bedes for Deres egen sikkerheds skyld absolut overholde
sikkerhedsforskrifterne.

Brug kun originale PROXXON-reservedele.

Vi forbeholder os ret til videreudviklinger som led i den
tekniske udvikling.

Vi onsker Dem held og lykke med Deres apparat.

PROXXON GmbH
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Sikkerhedsforskrifterne til denne maskine er samlet i et
ekstra hzefte og vedlagt denne maskine. Respekter venligst
sikkerhedsanvisningerne, nar De arbejder med maskinen.
Sa beskytter De bade Dem selv og andre.
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Billedtekst Tekniske data
1. Hovedspindel Pinolbredde 230 mm
2. Drejepatron Pinolhgjde 52 mm
3. Drejestalholder Hojde over forsaetter 28 mm
4. Medlgbende kernerspids Spaendeomrade
5. Flangeflade til fraeserenhed — Indvendige bakker 2-35mm
6. Pinol - Udvendige bakker 24 - 68 mm
7. Klemskrue til pinol Tveerslaedeindstilling 60 mm
8. Pinokdok Oversleedeindstilling 45 mm
9. Pinolindstillingshjul Spindelgennemgang 10,5 mm
10. Handhjul til ledeskrue Konusoptagelse, i patronen MK1/kort
11. Klemskrue til pinoldok Stalholder til stal 8x8 mm
12. Ledeskrue Apparatdimensioner 530x260x150 mm
13. Indstillingshjul til oversleede Veegt ca. 10 kg
14. Overslede Mulige gevindstigninger 0,5/0,625/0,7/0,75
15. Forsastter 0,8/1,0/1,25 og 1,5 mm
16. Tveerslzde Spindelomdrejningstal
17. Indstillingshjul til tveerslaede - ved omlzegning af kileremmen 400/1600/ og 3000/min.
18. Koblingskontakt til automatisk fremfering - ved regulering 25% il 100%
19. Hjulkasseafdaekning med omdrejningstabel Fremfaring 0,05 0g 0,1 mm/omdr.
20. Kontakt til venstreleb - stop - hgjrelob Pinolslag 30 mm
21. Hovedkontakt Pinol til morsekonus MK 1/kort
22. Driftsvisning Motor
23. Regulering Spaending: 220-240 volt, 50 Hz,~
24 Unbrakonogle Effektoptagelse: 140 watt
25. Drejepatronnagle Stoejudvikling: <70 dB (A)
26. Patronbeskyttelse

Beskrivelse af maskinen

PROXXON-drejemaskinen PD 230/E er et system, der kan
udvides med

e massiv akselelektronik til hejt omdrejningsmoment i hele
omdrejningsomrédet,

e automatisk fremfering,

e drejepatron og

¢ medlobende kornerspids

til bearbejdning af stal, messing, aluminium og kunststof.
Til plandrejning, lzengdedrejning, konusdrejning og
gevindskaering.

Med det relevante tilbeher er maskinen ogsa velegnet til
bore-, fraese- og plojearbejde.

Arbejdet kan udferes uden vibrationer pga. den ribbede
maskinvange af grat stebejern med slebne prismeferinger.

Apparatet ma ikke bortskaffes i den

daglige renovation!

Montering og opstilling

Til standardudstyret p4 PROXXON-drejemaskinen PD 230/E

horer folgende dele:

¢ Drejeautomat komplet med motor, automatisk tilspaending
og 3-bakket patron med patronnegle og patronbeskyttelse

med tilbehor,

e medlebende kernerspids,

* veerktojsseet,

e vekselhjulsaet til gevinddrejning,

e stalholder,
e vekseltandrem.

Opstillingsfladen skal vaere jeevn, vibrationsfri og stabil.
Maskinen skal fastgeres pa de dertil beregnede huller pa et

stabilt arbejdsbord.
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Vigtigt!
N&r maskinen loftes, skal man sgrge for, at hjulkassens
plastafdaekning er lukket. Ellers kan skaermen knaekke.

Alle blanke metaldele er ved leveringen konserveret med kor-
rosionsbeskyttelse.

Denne konservering skal vaskes af med petroleum inden
ibrugtagning.

Derefter skal alle blanke feringer og spindler smares godt i
olie. Skru patronbeskyttelsen pa.

Start af maskinen

Vigtigt!
Inden maskinen startes, skal man serge for, at patronnoglen
ikke sidder i patronen, at drejebakkerne ikke rager frem, og
at ingen griber ind i farezonen.

Start kun maskinen, hvis den drejende del er spzendt i patro-
nen. Ellers kan bakkerne lgsne sig og kvaeste Dem.

Undgé unormal kropsholdning! Sta sikkert med ligevaegt.
1. Drej veelgerkontakten 2 (fig. 2) til position ,,0“.

2. Sla hovedkontakten 1 til. Driftsvisningen skal nu lyse.
3. Drej veelgerkontakten 2 til hojre til normal drejning.
4

Drej veelgerkontakten til venstre til venstreleb.

Vigtigt!
Kobl den kun til, ndr den stér stille.

5. Nar arbejdet er afsluttet, sl&s maskinen fra igen p& hoved-
kontakten. Foerst nu er apparatet helt afbrudt fra nettet.

Betjening af handhjul

Vigtigt!
Hvis forsazetteren ikke kan flyttes eller er vanskelig at flytte,
losnes skruen 1 (fig. 3) lidt.

Bemeerk:

En omdrejning p& handhjulene til ledeskruen, tveerslaeden,
oversleeden og pinoldokken medferer 1 mm fremfering.

Vigtigt!
Nar den automatiske fremfering er sléet til, er det ikke muligt
manuelt at indstille forsaetteren.

1. Drej handhjulet 2 (fig. 3) til tveerslaeden, sleeden med stal-
holderen flytter sig pé tveers i forhold til vangen.

Eksempel: En omdrejning pa handhjulet
=1 mm tilspaending
=2 mm andring af diameteren
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2. Drej handhjulet 3 til overslaeden, oversleeden flytter sig
parallelt med vangen.

3. Drej handhjulet 1 (fig. 4) til forseetterindstillingen, forsaette-
ren 2 flytter sig i leengderetning.

4. Drej handhjulet 1 (fig. 5) til pinolen, pinolen flytter sig i
laengderetning.

Start af automatisk fremforing

Vigtigt!

Kobl kun fremferingen til, ndr maskinen star stille.

1. Drej kontakten 1 (fig. 6) til hojre.

2. Drej kontakten til venstre for at sl& fremferingen fra.
Bevaeg ledeskruen lidt, hvis handhjulet gar traegt.

Vigtigt!
Veer, nar den automatiske fremforing er sléet til, altid
opmaerksom pa, at forszetteren eller drejestélet ikke lober
mod drejepatronen eller pinoldokken.

Bemeerk:
Nar fremferingen er sléet til, forskubber forszetteren sig alt
efter talhjulskombinationen med 0,05 eller 0,1 mm pr.
omdrejning.
Veer venligst opmaerksom p& meerkaten pa indersiden af
hjulkassen ved indstilling af fremferingen.

Ved normal spindelomdrejning (hejrelob) og den automatiske
fremforing sldet til flytter forseetteren sig altid fra hejre til
venstre. Dette er ogsé ved drejning den regulaere fremforing.

Forsaetteren kan naturligvis ogsa automatisk keres tilbage til
udgangsposition.

Stands maskinen, traek drejestélet lidt tilbage, og stil derefter
kontakten 2 (fig. 2) pa venstreleb.

Arbejde med pinoldok

1. Loesn klemskruen 4 (fig. 7), skub pinoldokken 2 pé styret i
den onskede position, og spaend klemskruen fast igen.

Bemeerk:
Pinolen har en optagelse til borepatron eller medlgbende
kernerspids med morsekonus, sterrelse MK 1/kort.
Vigtigt!
Optagelseskonusserne skal altid vaere helt rene.

Snavs og frem for alt metalspaner pavirker ngjagtigheden
negativt og kan gere pinol og konus ubrugelige.

2. Ker pinolen ca. 10 mm ud ved at dreje handhjulet 3 for at
isaette f.eks. karnerspidsen 1 (fig. 7).



Bemeerk:
Pinolen kan trykkes i enhver position ved at spaende skruen
5 (fig. 7).

3. Skub kernerspidsen 1 (fig. 7) med konus kraftigt ind i
pinolen med handen.
Konussen sidder fast og kan ikke treekkes ud forfra

4. Drej handhjulet 3 til venstre til anslag for at lesne et isat
veerktoj.

5. Drej sa ca. en omdrejning videre mod modstanden.
Konussen lesner sig og kan tages ud.

Udveelgelse af drejestal

Vigtigt!

| forbindelse med korrekt drejning skal

e der udvaelges korrekt drejestal til det pagaeldende formal,
o skeeret pa drejestalet vaere skarpt,

e skeeret pa drejestélet std nejagtigt pa ,midten®,

e og der skal arbejdes med det korrekte omdrejningstal.
Indvendig drejestal (a) (fig. 8)

e anvendes til uddrejning.

Afstiksstal (b)

e il indstikning af noter og til adskillelse af vaerktojer.
Gevindstal (c)

e anvendes til at skeere udvendige gevind.

Slet- eller spidsstal (d)

e anvendes for at opna en renere overflade ved mindre
spantagning.

Hgjre sidestal (e)

e anvender man, nar man pa kortest mulig tid vil have
afremmet sd meget span som muligt i hejredrejende

arbejdsretning, uden hensyn til emnets overflade (sakaldt
“skrubning”).

Venstre sidestél (f)

e anvendes for pa kort tid at spantage s& meget som muligt
i venstre bearbejdningsretning, uden hensyn til kvaliteten
af emnets overflade.

Saet drejestalet i stalholderen

20 x 3,14

1. Skru de to fastgerelsesskruer 1 (fig. 9) ud, til det udvalgte
drejestal 3 passer ind i optagelsen.

Vigtigt!
Spaend drejestéalet fast sa kort som muligt. Et stort frem-
spring medforer vibrationer, ungjagtighed og uren overflade.

2. Seet drejestélet 3 i, og speend fastgorelsesskruerne 1.

3. Skru drejestalet ud til kernerspidsen 4, og kontrollér, om
hojden er korrekt indstillet.

Bemeerk:

Ved hojdeafvigelser skal metalbladene 2 (f.eks. ventilseger-
blade) lzegges under hele fladen.

Indstilling af spindelomdrejningstal

Vigtigt!
Inden arbejde i hjulkassen skal netstikket absolut trackkes
ud. Fare for kvaestelse!

Spindelomdrejningstallet skal tilpasses alt efter emnets mate-
riale og diameter.

Beregning af maks. spindelomdrej-
ningstal

Hvis den maks. skeerehastighed for et bestemt materiale
kendes, kan det ngdvendige spindelomdrejningstal beregnes.

Maks. tilladte spindelomdrejningstal
Skeerehastighed x 1000

Emnets diameter x 3,14

Eksempel:

Et emne med en3 diameter pa 20 mm skal spantages ved en
skaerehastighed pa 50 m/min.

50 x 1000

= 796/min.

Ved at omlaegge kileremmen (fig. 10) indstilles det
naesthgjeste omdrejningstal. | dette tilfeelde 1600/min.

Den korrekte hastighed indstilles nu via reguleringen - veer
opmaerksom pa, at reguleringen daekker et hastighedsomréade
pa 25% til 100%, i vores eksempel altséd 400/min. til
1600/min.

1. Lesn klemskruen pa hjulkassen, og abn spjeeldet.
2. Losn kileremsspzenden 1 (fig. 10).

3. Indstil det relevante omdrejningstal ved at omlaegge kile-
remmen i henhold til fig. 11.

4. Speend kileremsspaenden igen. Sorg for en rimelig spaen-
ding af kileremmen. En for steerk spaending ager slitagen
af remme og lejer og forringer motoreffekten.

5. Luk hjulkassen igen, inden drejearbejdet pabegyndes.
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Fastspezending af emne i drejepatron

Spaendes emner kun i borepatronen uden modhold gennem
pinoldokken, mé fremspringet (fig. 12) ikke veere storre end
materialets tredobbelte diameter (L = 3 x D).

Bemeerk:

Den normale borepatron har tre bakker af stél; de indstilles
ensartet og centrerer automatisk runde emner.

| normal position kan der opspaendes emner med en diameter
op til 35 mm. Nar bakkerne er drejet, er det muligt at opspzen-
de emner med en diameter op til 68 mm.

1. Skru borepatronen 2 (fig. 12) pa vha. neglen 1, til emnet
passer ind i optagelsen.

Vigtigt!
Lad ikke noglen blive siddende i borepatronen. Fare for
kvaestelse!

2. Speaend emnet fast, og tag neglen ud af patronen igen.

3. Kontrollér emnets koncentricitet, og korriger den om
nodvendigt.

Hvis der fastspaendes et leengere emne, der fores gennem
spindlen og rager frem til venstre, er der oget risiko for
kveestelse. Veer i dette tilfelde saerlig forsigtig, sa den
roterende aksel ikke far fat i nogen genstande.

Dette omrade beor sikres seerskilt.

Omdrejning af drejepatronbakker

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

Vigtigt!
Fastspzend ikke emner, hvis diameter er storre end 68 mm.
Bakkernes spaendkraft er sa for lav, og emnet kan gé lgs.
Fare for ulykke!

Bemeerk:
Bakkerne er nummererede.

1. Abn borepatronen, til bakkerne losner sig fra patronen.
Dette sker i reekkefolgen 3, 2 og 1.

2. Drej bakkerne, og for forst nr. 3 ind i en af de tre styr
(fig. 13).

3. Tryk bakke nr. 2 mod borepatronens centrum, og drej
samtidig patronneglen mod ,Spzending“.
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4. Huvis gevindsnekken 4 griber fat i bakke nr. 3, skal bakke
nr. 2 szettes i det naeste styr (med uret).

5. Udfer processen som tidligere beskrevet med nr. 2 og
nr. 1

6. Kontrollér derefter, om alle bakker sidder i centreret
position.

7. Hvis De igen vil arbejde med den indvendige bakkepatron,
gentages de tidligere beskrevne trin, men i omvendt raek-
kefolge - dvs. forst isaettes bakkerne nr. 1 og 2 og derefter
nr. 3.

Lzengdedrejning

Bemeerk:
En drejemaskine anvendes iseer til drejning parallelt med drej-
ningsakslen og bearbejdning af cylindriske genstande.

1. Veelg spindelomdrejningstal i henhold til tabellen p& Deres
drejemaskine.

2. Indstil det nedvendige omdrejningstal ved at omlaegge
remmene i hjulkassen (se forudgéende afsnit).

3. Fastspzend et hojre sidestal 2 (fig. 14) i stalholderen
(se forudgéende afsnit).

4. Stands den automatiske fremfering 3.
Kor forsaetteren fra hgijre til venstre hen til emnet.
Indstil skaeredybden med tvaersleeden 1.

Vigtigt!
Kontrollér manuelt, inden maskinen slés til, om spindel,
patron og emne lgber frit.

Lad ikke forszetteren eller drejestélet lobe mod dreje-
patronen.

7. Start maskinen (hejrelob).

8. Foretag manuelt fremfering, eller sla den automatiske
fremfering 3 til - maskinen ma ikke overbelastes.

Bemaerk:
Er der ikke brug for overslaeden, anbefales det at klemme den
fast med skruen 4 (fig. 14). Ved at fjerne sloret forbedres
drejeresultatet.



Plandrejning

Bemeerk:

Denne arbejdsgang benyttes for plant at afdreje forsiden af et
emne.

1. Drej hojre sidestél ca. 2° til 3° (fig. 15).
2. Flyt tveersleeden med drejestal indad (mod centrum).

Vigtigt!
Ved storre emnediametre afviger skaerehastigheden indad
ganske betydeligt. Skub derfor tveerslzeden frem langsomt og
forsigtigt.

Konusdrejning

Overslaeden (fig. 16) er udstyret med en skala og kan drejes
45° til to sider i forbindelse med konusdrejning. Losn fast-
gorelsesskruen 1, indstil overslaeden, og spaend den derefter
igen.

Afstikning af emne

1. Speend afstiksstélet vinkelret i stalholderen.
Vigtigt!

Spaend afstiksstalet fast sa kort som muligt (emnets halve
diameter + 1 mm). Spzend ligeledes emnet fast s& kort som
muligt.

Vaer opmaerksom pé afstiksstélets ngjagtige pinolhgjde.
Arbejd med lave omdrejningstal, og afkel sa vidt muligt
skaeret.

2. Flyt forsigtigt tveerslaeden med drejestal indad (mod
centrum).

Bearbejdning af lzengere emner med
pinoldok og kernerspids

Vigtigt!
Hvis patronfremspringet er storre end emnets tredobbelte
diameter, skal hgjre ende af emnet holdes fast med kerner-
spidsen gennem pinoldokken.

Der skal i den forbindelse bores et pinolhul pa hejre side af
emnet.

1. Plandrej hojre forside.

2. Seet borepatronen (tilbeher) i pinoldokken, og spzend
pinolboret fast.

3. Kor pinoldokken med borepatronen og pinolboret til
emnets forside.

4. Start maskinen, og bor pinolhullet vha. pinolfremferingen.

5. Udskift igen borepatronen med den medlobende kerner-
spids 1 (fig. 17).

6. For spidsen ind i pinolhullet, og klem pinoldokken 3 fast.
7. Tilspaend pinolen 2, til ethvert slor er fiernet.
8. Bloker pinolen vha. stopskruen 4.

Montering af vekselhjul til
gevindskaering

Bemeerk:
Med PROXXON-drejemaskinen PD 230/E kan der skeaeres
metriske gevind med en stigning pé: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4),
0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M), 1,25 (M8) og 1,5 (M10)

PD 230/E leveres med monteret hjularm og vekselhjulkombi-
nationen til den automatiske fremfering pa 0,05 mm/omdr. Til
gevindskaering ma kun vekselhjulene, monteret pa hjularmen,
udskiftes.

1. Lesn klemskruen 1 (fig. 18), og vip hjularmen 2 lidt opad
for at tage tandremmen 4 af.

2. Afmonter fastgerelsesskruerne 3 og 5 pa de normale hjul
til den automatiske fremfering.
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Bemeerk:
Antallet af teender er sldet ind i alle vekselhjul.

Skal der f.eks. skaeres et gevind med en stigning pa 1,0 mm,
giver tabellen i hjulkassen folgende data:

S i \\\
wilz |z |L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
07 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - tandhjul p& hovedspindel med 15 teender. Dette hjul er
allerede monteret pa akslen og skal ikke udskiftes.

Z, 15 - Z, 20 - mellemhjul til tandremmen pé hovedspindel
med 15 teender med fast forbundet tandhjul til ledeskrue med
20 teender.

L20 - ledeskruetandhjul med 20 teender.

3. Fastger vekselhjulet ”Z,-Z,” med 15/20 teender (fig. 19)
vha. skruen 2, skiven, mellembesningen og metrikken pa
hjularmen 3.

Bemeerk:

Spaend endnu ikke metrikken til fastgerelsesbolten 2 helt fast
(sideforseetning skal stadig veere mulig).

Vekselhjulet ”Z,-Z,” leber frit mellem skiven og besningen.
Skiven forhindrer, at tandremmen springer af tandhjulet ”Z,”.

4. Losn gevindtappen 1, traek vekselhjulet ”L40” af, og ud-
skift det med vekselhjul "L20”.

Bemeerk:
Meerket pa ledeskruen ,L“ skal altid pege mod drejepatronen.

Gevindtappen 1 skal klemmes pé& akslens flade del.
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For at der er tilstreekkeligt spillerum til stede mellem
vekselhjulene, fores der altid en strimmel avispapir ind
mellem fortandingen ved sammenskubning af vekselhjulene.
Papirets tykkelse svarer ca. til det absolut nedvendige
tandspillerum.

5. Skub akslen pé vekselhjulet “Z,-Z,” pa armen saledes, at
den kommer i indgreb med ledeskruehjulet ,L“, og spaend
derefter motrikken til fastgorelsesbolten 2.

6. Leeg den korte tandrem pa til forbindelsen mellem tand-
hjulene p& hovedspindlen "W” og "Z,”.

7. Tryk hjularmen 3 nedad, og spzend klemskruen 4.

Gevindskzering med drejestal

Bemeerk:
Til folgende arbejde skal emnet vaere feerdigbearbejdet og
have den rigtige udvendige gevinddiameter. Det anbefales at
dreje en fas i begyndelsen af gevindet. Gevinddrejestalet skal
veere nejagtigt fastspaendt i en vinkel pa 90°.

1. Speend emnet fast.

2. Sla den automatiske fremfering fra, og anbring drejestélet i
udgangsposition.

Vigtigt!
Anvend det mindste omdrejningstal ved gevindskaering, og
gé yderst forsigtigt frem.

3. Teend for maskinen med knap 2 (fig. 20) (hejrelab).

4. Tilspeend drejestalet pé tveerslzeden 1, og kobl
fremferingen 3 til.

5. Nar den onskede gevindlaengde er naet, standses
maskinen 2.

Vigtigt!
Den automatiske fremforing skal veere slet til, til gevindet er
feerdigt. Hvis maskinen kobles fra mellem de enkelte
arbejdsforleb, kan arbejdet ikke fortszettes.

Betjen forst motorkontakten, nar borepatronen stér helt stille.
Hvis kontakten betjenes straks, medforer det storre slitage
og reducerer motorens levetid.



6. Kor drejestalet lidt tilbage med tvaerslaeden.

7. Kor forseetteren tilbage i udgangsposition - hovedspind-
lens omdrejningsretning skal aendres.

8. Tilspaend drejestélet, og gentag de tidligere beskrevne
arbejdsforleb, til den nedvendige gevinddybde er néet.

Gevindskaering vha. overslade

Et kvalitativt fejlfrit gevind kan kun skeeres ved inddragelse af
oversleeden (tilbeheor).

Gevindstalet tilspeendes som tidligere beskrevet med tvaer-
slaeden.

Overslaeden drejes i den forbindelse 0,025 mm en gang til
venstre og derefter til hojre.

Skruegangen spantages altsa altid kun pa den ene side.

Forst nér hele gevinddybden er ndet, indskaeres der til slut
endnu en gang ved lav tilspaending.

Skeaering af venstregevind

Til skeering af venstregevind skal mellemtandhjulet 1 (fig. 21)
monteres mellem ”Z,-Z,” og ledeskruehjulet "L1”.

Derved aendres ledeskruens omdrejningsretning. Forseetteren
leber fra venstre til hejre, nar patronen drejer til hojre.

Montering og arbejdsgang forbliver den samme som tidligere
beskrevet.

Tilbehor til drejemaskine PD 230/E

Bemeerk:
Folgende tilbehorsdele er ikke en del af leveringsprogrammet.

Montering af pinoldrejeanordning

Bemeerk:
Laengere emner opspzendes mellem pinolerne pa hovedspind-
len og pinoldokken.

Emnet skal have et pinolhul p& begge forsider.

Et nejagtigt cylindrisk emne far man kun, hvis pinolerne flugter
vandret og horisontalt.

1. Skru tre fastgerelsesskruer pa patronen med tre bakker
ud, og tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til medbringerskiven, kernerspid-
sen og dennes pasning i hovedspindlen.

3. Seet karnerspidsen 4 (fig. 22) i pasningen 1 i hovedspind-
len.

4. Seet medbringerskriven 2 pa, og fastger den med tre skru-
er3

5. Skub medbringerskiven 1 (fig. 23) p4 emnet (medbringer-
tappen udad), og spaend fastgoerelsesskruen 2.

6. Indfer medbringertappen péa venstre side i et af de tre

langhuller p& medbringerskiven og kernerspidsen i
pinolhullet.

7. Fikser emnet pa hgjre side vha. pinoldokken og en fast
eller medlgbende kernerspids.

Vigtigt!

Ved brug af en fast kornerspids i pinoldokken skal der vaere
olie i pinolen og pinolhullet for at undga udgledning.

Afmontering af kornerspids

8. For en passende stang af aluminium eller messing gennem
hovedspindlen fra venstre til hgjre.

9. Hold kernerspidsen fast, og lesn kernerspidsen ved et let
slag péa stangen.
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Kloplan

Bemeerk:
Pga. muligheden for at dreje bakkerne enkeltvis kan der
opspaendes runde, ovale, firkantede og ogsa irregulaert
formede emner.

Emnerne kan opspzendes centrisk eller excentrisk.

| modsaetning til patronen med tre bakker skal emnet her cen-
treres manuelt.

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

1. Afmonter patronen med tre bakker, og monter kloplanen.

2. Abn de fire bakker, rens baerefladerne, og fastspaend
emnet let pa gjemal.

3. Kor forszetteren med drejestél p& emnets plane flade.

4. Drej manuelt patronen for at konstatere afvigelser fra sym-
metrien.

5. Patronen kan justeres ved at abne en bakke og indstille
bakken, der ligger overfor.

6. Speend alle fire bakker samtidig over kors.

Vigtigt!
Nar bakkerne er i normal position, ma der kun opspaendes
emner med maks. 30 mm kantlzengde. | omvendt position
maks. 80 mm.

Storre emner kan ikke holdes sikkert. Fare for ulykke!

Spandetangsanordning og
spandetaenger

Bemeerk:

Spaendetangsanordningen er iszet velegnet til bearbejdning af
runde dele med hgj preecision. Koncentricitetngjagtigheden er
her vaesentlig hojere end ved arbejde med en bakkepatron.

Vigtigt!
Traek netstikket ud!

1. Skru tre fastgerelsesskruer pa patronen med tre bakker
ud, og tag patronen af.

2. Rens grundigt pasningen til spaendetangsoptagelsen 2
(fig. 24) og pasningen i hovedspindlen 1).

3. Monter speendetangsoptagelsen 2 vha. fire fastgorelses-
skruer 3.
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Vigtigt!
Anvend altid kun den spzendetang, der passer ngjagtigt til
emnet. Teenger med for stor diameter edelaegges.

4. Seet speendetangen 6 i, og skru omlebermetrikken 5 let
pa.

Vigtigt!
Spzend aldrig omlgbermgtrikken, hvis der ikke er isat noget
emne.

Afmonter straks stifterne 4 (fig. 24) til speending af omleber-
motrikken 5 efter spaending.

5. Indfor det passende emne i spaendetangen, og spaend
omlegbermetrikken 5 vha. stélstifterne 4.

Fastgorelse af borepatron

1. Tag den medlgbende kernerspids ud af pinolen. Rens
konus og patron godt for fedt og snavs.

2. Seet tappen i pinolen, og skub borepatronen kraftigt pa.

Bemeerk:
Borepatronen lgsnes som ved den medlgbende kernerspids.

Standerlynette

Lynetten er iszer velegnet til uddrejning af laengere emner med
diametre pa op til 40 mm.

1. Losn fastgerelsesskruen 4 (fig. 25), og anbring holdepla-
den 3 pa tveers.

2. Seet lynetten pé vangestyret, og anbring den i den onske-
de position.

3. Drej holdepladen 3 parallelt ind til lynettens nederste del,
og spaend fastgerelsesskruen 4.

4. Losn alle klemskruer 1, og ker de enkelte holdebakker 2
hen p& emnet.

Vigtigt!
Bakkerne 2 ma kun bergre emnet - ikke klemme dem fast.
Der er ellers fare for, at emnets overflade far ridser, og at
motoren overbelastes.

Hvis emnet p& understetningsstedet ikke er rundt og glat, skal
det forst spantages.

Bakker og emne skal ved drejning lebende smeres ind i olie.



5. Kontrollér, om emnet er slorfrit lagret i lynetten - spaend
klemskruerne 1 igen.

Vedligeholdelse

Vigtigt!
Treek netstikket ud inden vedligeholdelses- og rensearbejde.
Brug ikke trykluft til rensning.

Generelt

1. Efter brug fjernes alle spaner grundigt fra maskinen med
en pensel eller handkost.

2. Smor alle dele ind i fedt eller olie i henhold til smereplanen
(fig. 26).

A = Oliering / smering inden brug
B = Oliering / smering méanedligt

Indstilling af styrspillerum

Bemeerk:
Ogsé selv om styrene regelmaessigt smeres ind i olie, kan det
ikke undgés, at styrene efter nogen tid har sler.

1. Losn kontrametrikkerne 1 (fig. 27) til indstillingsboltene til
tveerglideren, skru alle indstillingsbolte i ensartet, til sloret
er fiernet - spaend kontrametrikkerne igen.

2. Lesn kontrametrikkerne 2 til indstillingsboltene til laeng-
deglideren, skru alle indstillingsbolte i ensartet, til sloret er
fiernet - spaend kontrametrikkerne igen.

3. Drej maskinen, og skru gevindtappen 2 (fig. 28) lidt ud.
4. Speend klemskruerne 1 lidt efter igen.

Vigtigt!

Kontrollér derefter, om forszetteren stadig er let at skubbe.
Indstil handhjulets spillerum.

1. Losn heettemeotrikken.
2. Juster handhjulet.
3. Spaend handhjulet igen.

Bortskaffelse:

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

EU-konformitetserklaering
Vi erkleerer som eneansvarlige, at dette produkt er i overens-
stemmelse med de folgende EU-bekendtgorelser:

¢ EU-lavspaendingsbekendtgorelse 73/23/EU
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EU-maskinbekendtgorelse 98/037/EU
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EU-EMV-bekendtgorelse 89/336/EU
* DIN EN 55014-1 / 09.2003

* DIN EN 55014-2 / 08.2002

¢ DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Dato: 10.08.2006

Civilin'genizr Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsomrade apparatsikkerhed
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Sakerhetsforeskrifter

@ Forord

Basta kund!

Vid képet av PROXXON svarven PD 230/E har ni bestamt er
for en kvalitativt hogvardig maskin. De modernaste tillver-

knings- och kontrollmetoder garanterar svarvens tillforlitlighet.

Den féreliggande anvisningen omfattar:
o Sakerhetsforeskrifter,

* betjaning och underhall,

¢ reservdelslista.

Var snill och beakta!

Anvéndandet av denna bruksanvisning

e gor det lattare att lara k&dnna maskinen,

e forhindrar stérningar orsakade av felaktig hantering och
e forlanger maskinens livslangd.

Ha alltid denna bruksanvisning till hands.

Betjana maskinen bara nér ni har grundlig k&dnnedom om
funktionen och med beaktande av denna bruksanvisning.

PROXXON é&r inte ansvarig for saker maskinfunktion
e vid hantering som inte motsvarar vedertaget anvandande,

¢ vid andra anvéndningsomraden &n de som namns i bruk-
sanvisningen,

e om sakerhetsbestdmmelserna inte foljs.
Ni kan inte stélla ndgra garantiansprak vid
* betjaningsfel,

e bristande underhall.

Beakta ovillkorligen sakerhetsforeskrifterna for er egen saker-
hets skull.

Anvénd bara original PROXXON - reservdelar.

Vi férbehaller oss ratten till vidareutveckling i takt med den
tekniska utvecklingen.

Vi 6nskar er mycket néje med er maskin.

PROXXON GmbH

- 76 -

Observera!
Sakerhetsforeskrifterna for denna maskin har sammanfattats
i en extra broschyr som bilagts med maskinen. Observera
dessa sakerhetsforeskrifter vid arbete med maskinen.

Ni skyddar darigenom er sjalv och andra.

Innehallsférteckning
Sidan
Férord 76
Sékerhetsforeskrifter (se bifogade hafte)
Teckenforklaring 77
Beskrivning av maskinen 77
Tekniska data 77
Montering och uppstéllning 77
Inkoppling av maskinen 78
Handbetjéning av handvred 78
Inkoppling av automatisk matning 78
Arbeten med dubbdocka 78
Val av svarvstal 79
Insattning av svarvstal i stalhallaren 79
Instéllning av spindelvarvtal 79
Berékning av max spindelvarvtal 79
Inspénning av arbetsstycke i svarvchuck 80
Atdragning av svarvchuckbackar 80
Léngdsvarvning 80
Plansvarvning 81
Konsvarvning 81
Kapning av ett arbetsstycke 81
Bearbetning av langt arbetsstycke med
dubbdocka och dubb 81
Montera utbytbara kugghjul fér gangskarning 81
Gangskéarning med svarvstal 82
Gangskéarning med hjélp av toppsliden 83
Skérning av vénstergénga 83
Tillbehor for svarv PD 230/E 83
Montera dubbsvarvutrustning 83
Ta bort dubb 83
Fyrbackschuck 84
Spéannhylsehallare och spannhylsa 84
Fastsattning av borrchuck 84
Stéddocka 84
Underhall 85
Allmant 85
Justering av styrningsspel 85
Reservdelslista 106



Teckenfdrklaring

Tekniska data
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. Huvudspindel

. Svarvchuck

. Svarvstélhallare

. Medroterande dubb

. Flansyta for frasenhet

. Dubbrér

. Klamskruv for pinol

. Dubbdocka

. Instaliningsvred for pinol

. Handratt for ledarskruv

. Klamskruv fér dubbdocka

. Ledarskruv

. Instaliningsvred for toppslid

. Toppslid

. Slade

. Planslid

. Installningsvred for planslid

. Kopplingskontakt fér automatisk matning
. Transmissionskapa med varvtalstabell
. Kontakt for vansterrotation - Stopp - hégerrotation
. Huvudstrémbrytare

. Driftsindikering

. Reglering

Insexnyckel

. Chucknyckel
. Chuckskyddet

Beskrivning av maskinen

PROXXON - svarven PD 230/E &r ett utbyggbart system med

fullvagselektronik for hogt viidmoment i hela varvtals-
omradet,

automatisk matning,
svarvchuck och

medroterande dubb

for bearbetning av stal, méssing, aluminium och plast.

For plansvarvning, langdsvarvning, konsvarvning och gangs-
kérning.

Med motsvarande tillbehér &r maskinen ocksa lamplig fér
borrning, frasning och sparfrasning.

Vibrationsfritt arbete genom férstérkt maskinbadd av gjutjarn
med slipad prismastyrning glidskenor.

Dubbavstand
Dubbhojd

Hojd éver support
Inspanningsomrade

- innerbackar

— ytterbackar
Planslidsjustering
Toppslidsjustering
Spindelgenomlopp
Konupptagning, chucksida
Stélhallare for svarvstal
Maskinmatt

Vikt

Mojliga géngstigningar

Spindelvarvtal

— genom omléggning av drivrem

— genom reglering
Matning

Dubbslag

Dubb fér morsekona
Motor

Spanning:
Effektforbrukning:
Ljudutveckling:

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

230 mm
52 mm

28 mm

2-35mm

24 - 68 mm

60 mm

45 mm

10,5 mm
MK1/kort

8x8 mm
530x260x150 mm
ca 10kg

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

400/1600/ och 3000/min
25% till 100%

0,05 och 0,1 mm/varv
30 mm

MK 1/kort

220-240 Volt, 50 Hz,~
140 Watt
<70 dB (A)

Montering och uppstéllning

Féljande delar hor till PROXXON- svarvens PD 230/E

standardutrustning:

e Svarv, komplett med motor, automatisk matning och
trebackschuck med chucknyckel och skydd, samt

tillbehor,
e medroterande dubb,

e verktygssats,

e en sats utbytbara kugghjul for gangskéarning,

e stalhallare,

e vaxelkuggrem.

Uppstallningsytan maste vara plan, skakningsfri och stabil.
Maskinen sétts fast i de darfor avsedda borrhalen pa en stabil

arbetsbank.
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Observera!
Kontrollera att transmissionské&pan av plast r stingd nar
maskinen lyfts upp. Kdpan kan annars gé sénder.

Alla blanka metalldelar ar konserverade med ett skyddsmedel
vid leverans.

Denna konservering maste tvattas bort med fotogen innan
svarven tas i bruk.

Darefter méste alla blanka styrningar och spindlar oljas in val.
Skruva fast chuckskyddet.

Inkoppling av maskinen

Observera!
Kontrollera fore inkoppling av maskinen att chucknyckeln
inte sitter i chucken, svarvbackarna inte star upp och att
ingen har handerna i riskzonen.

Koppla bara in maskinen nér ett arbetsstycke har spants fast
i chucken. Annars kan backarna lossna och orsaka skador.

Undvik onormal kroppshallning! Se till att ni star stadigt och
tappa inte balansen.

1. Stall omkopplingskontakt 2 (fig. 2) i lage »0».

2. Sla till huvudstrémbrytaren 1. Driftsindikeringen méaste nu
lysa.

3. Vrid omkopplingskontakten 2 &t hoger for normalt varvtal.

4. Vrid omkopplingskontakten at vanster for vansterrotation.

Observera!
Koppla bara om nir maskinen star stilla.

5. Sla av huvudstrombrytaren efter avslutat arbete. Forst da
ar maskinen fullstandigt bortkopplad fran elnatet.

Betjaning av handvred

Observera!

Lossa skruven 1 (fig.3) en aning om sladen inte kan flyttas
eller bara flyttas med svérighet.

Anvisning:
Handvreden for ledarspindel, plansliden, toppsliden och
dubbdockspinolen ger 1 mm matning vid ett varvs vridning.

Observera!

Med automatisk matning inkopplad kan sldden inte stéllas in
for hand.

1. Vrid handvredet 2 (fig. 3) for plansliden, sliden med
stalhallaren ror sig tvars Gver badden.

Exempel:  ett varv pa handvredet
=1 mm frammatning

= 2 mm diameterandring
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2. Vrid handvredet 3 for toppsliden, toppsliden rér sig paral-
lellt med b&adden.

3. Vrid handvredet 1 (fig. 4) for sladinstalining, sladen 2 rér
sig i langdriktningen.

4. Vrid handvredet 1 (fig. 5) for pinolen, pinolen rér sig i
langdriktningen.

Inkoppling av automatisk matning

Observera!l
Koppla bara in matningen nir maskinen stér stilla.

1. Vrid kontakten 1 (fig. 6) &t hoger.

2. Vrid kontakten at vanster for att koppla frdn matningen.
Ror lite pa ledarskruven om handvredet gar tungt.

Observera!

Kontrollera alltid vid inkopplad automatisk matning att slade
eller svarvstél inte gar emot chuck eller dubbdocka.

Anvisning:
Med inkopplad matning flyttar sig sladen beroende pé kuggh-
julskombination 0,05 eller 0,1 mm per varv.
Beakta etiketten pa transmissionshusets insida vid instéllning
av matning.

Vid normal spindelrotation (hdgergéende) och inkopplad auto-
matisk matning ror sig sladen alltid fran hoger till vanster.
Detta &r ocksé vid svarvning den reguljara matningen.

Sladen kan naturligtvis ocksa automatiskt koras tillbaka till
utgangslaget.

Koppla frén maskinen for detta. For tillbaka svarvstélet nagot
och stéll sedan kontakten 2 (fig. 2) pa vansterrotation.

Arbeten med dubbdockan

1. Lossa klamskruven 4 (fig. 7), skjut dubbdockan 2 till 6ns-
kat I&ge pé styrningen och dra fast klamskruven igen.

Anvisning:
Pinolen har en fastséttning for chuck eller medroterande dubb
med morsekon storlek MK 1/kort.

Observera!
Fastséttningskonen maste alltid vara absolut ren.

Smuts och framfér allt metallspan paverkar noggrannheten
och kan goéra pinol och kon obrukbara.

2. Kor ut pinolen ca 10 mm genom att vrida p& handvredet 3
for att satt i t.ex. dubben 1 (fig. 7).



Anvisning:

Pinolen kan spannas fast i alla lagen med skruven 5 (fig. 7).

3. Stick in dubben 1 (bild 7) med konen fore i dubbréret och
tryck fast den ordentligt med handen.
Konen sitter stadigt fast och kan inte dras ut framifran.

4. Vrid handvred 3 &t vanster till anslag for att lossa ett isatt
verktyg.

5. Vrid sedan vidare ca ett varv mot motstandet. Konen los-
snhar och kan tas ut.

Val av svarvstal

Observera!
For noggrann svarvning ar det utomordentligt viktigt att:

* ratt svarvstél for det aktuella &andamalet har valts,
e svarvstdlets skar ar vasst,

e svarvstdlets skar star exakt i "mitten"

e och att man arbetar med rétt varvtal.
Innersvarvstal (a) (fig. 8)

e anvands for invandig svarvning.

Stickstal (b)

e for istickning av spar och kapning av arbetsstycke.
Gangstal (c)

e Anvands for skérning av utvandig ganga.

Skav- eller spetsstal (d)

e anvands for att f4 en ren yta med liten spanavverkning.
Hoger knivstal (e)

e anvander man for att pa kort tid avverka s& mycket span
som mdjligt i hdger bearbetningsriktning, utan hansyn till
kvalitén pa arbetsstyckets yta (s.k. grovbearbetning).

Vanster knivstal (f)

e anvands for att snabbt avverka sa mycket span som
mgjligt i vanster bearbetningsriktning utan hansyn till
kvaliteten pa arbetsstyckets yta

Inséttning av svarvstalet i
verktygshaéllaren

1. Skruva ut bada fastskruvarna 1 (fig. 9) sa langt att det
valda svarvstalet 3 passar in i uttaget.

Observera!

Spann fast svarvstalet s& kort som majligt. Om det sticker ut
for langt orsakar det vibrationer, dalig noggrannhet och oren
yta.

2. Séttisvarvstélet 3 och dra fast skruvarna 1.

3. Kor svarvstalet till dubben 4 och kontrollera att hojden ar
ratt installd.

Anvisning:
Vid héjdavvikelser maste metallblad 2 (t.ex. bladmaétt)
laggas under hela ytan.

Instélining av spindelvarvtal

Observera!
Dra ut natkontakten vid arbeten med kugghjulen. Skaderisk!!

Spindelvarvtalet maste anpassas till arbetsstyckets material
och diameter.

Berékning av maximalt spindelvarvtal

Vid bekant maximal skarhastighet for ett givet material kan det
nédvéndiga maximala spindelvarvtalet beraknas.

Maximalt tillatet spindelvarvtal

Skérhastighet x 1000
Arbetsstyckets diameter x 3,14

Exempel:

Ett arbetsstycke med en diameter av 20 mm skall svarvas
med en skarhastighet av 50 m/min.

50 x 1000
20 x 3,14

Genom att lagga om driviemmen (fig. 10) stélls nésta hogre
varvtal in. | detta fall 1600 v/min. Rétt hastighet stélls nu in
med regleringen, observera att regleringen tacker ett varvtal-
somréde frén 25% till 100%. | vart exempel alltsd 400 v/min
till 1600 v/min.

1. Lossa klamskruven pa transmissionshuset och éppna
luckan.

= 796/min

2. Lossa drivremspannare 1 (fig. 10).

3. Stall in aktuellt varvtal genom att lagga om drivr.emmen
enligt fig. 11.

4. Dra fast drivremspannaren igen. Kontrollera drivremmens
spanning pa lampligt stélle, for kraftig spanning okar slita-
get pa rem och lager och minskar motoreffekten.

5. Sténg transmissionshusluckan igen innan svarvningen
péabérjas.
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Inspédnning av arbetsstycke i chucken

Observera!
Om arbetsstycke spanns fast i chucken utan mothall fran
dubbdockan far det inte sticka ut (fig. 12) langre &n tre
ganger materialets diameter (L = 3 x D).

Anvisning:
Standardchucken har tre backar av stal som staller in sig
samtidigt och darigenom automatiskt centrerar runda
arbetsstycken.

| normallage kan arbetsstycken med en diameter upp till
35 mm spannas fast. Genom att vanda backarna kan arbets-
stycken med en diameter upp till 68 mm spénnas fast.

1. Oppna chucken 2 (fig. 12) med chucknyckeln 1 s& langt
att arbetsstycket passar in i &ppningen.

Observera!
L&t inte chucknyckeln sitta kvar i chucken. Skaderisk!

2. Spann fast arbetsstycket och ta bort nyckeln fran
chucken.

3. Kontrollera arbetsstyckets rundgang. Korrigera om nod-
vandigt.

Observera!
Om ett langt arbetsstycke som sticker ut at vanster spanns
fast, okar skaderisken. Var speciellt forsiktig i detta fall och
se till att inga foremal fastnar i den roterande axeln. Spérra
av omradet sarskilt.

Vandning av chuckbackarna

Observera!
Dra ur natkontakten!

Observera!

Spann inte fast arbetsstycken med storre diameter an
68 mm. Backarnas spannkraft ar d& sa lag att arbetsstycket
kan lossna. Olycksfallsrisk!

Anvisning:

Backarna ar numrerade.

1. Oppna chucken s& mycket att backarna lossnar. Detta
sker i ordningsféljden 3. 2 och 1.

2. Vand backarna och sétt in nr. 3 forst i en av de tre
styrningarna (fig. 13).

3. Tryck back nr. 3 mot chuckens centrum och vrid samtidigt
chucknyckeln i riktning "spanning".
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4. Néar gangskruven 4 har fattat tag i back nr. 3 maste back
nr. 2 séttas in i nasta styrning (medurs).

5. Gor som beskrivits ovan med back nr. 2 och nr. 1.
Kontrollera sedan att alla backarna &r centrerade.

7. Nér ni vill arbeta med innerbackar igen, upprepar ni de har
beskrivna stegen, men i omvénd ordningsféljd, dvs forst
back nr. 1 och 2 och sist back nr. 3.

Langdsvarvning

Anvisning:
Svarvning parallellt med svarvspindeln och bearbetning av
cylindriska foremal &r det huvudsakliga anvandningsomréadet
for svarvar.

1. Valj spindelvarvtal enligt tabellen pa er svarv.

2. Stall in erforderligt varvtal genom att lagga om driviemmen
i transmissionshuset (se foregdende avsnitt).

3. Spann fast ett knivstal hoger 2 (fig. 14) i stalhallaren
(se foregéende avsnitt).

Koppla fran automatisk matning 3.
Kor fram sladen till arbetsstycket fran héger till vanster.

6. Stall in skardjupet med plansliden 1.

Observera!

Kontrollera med handen att spindel, chuck och arbetsstycke
roterar fritt innan maskinen kopplas in.

Lat inte slade eller svarvstal ga emot chucken.
7. Koppla in maskinen (htgergéende).

8. Mata manuellt eller koppla in den automatiska matningen
3, dverbelasta inte maskinen darvid.

Anvisning:
Om toppsliden inte behdvs ar det lampligt att klamma fast
den med skruven 4 (fig. 14). Genom att eliminera spelet for-
béttras svarvresultatet.



Plansvarvning

Anvisning:
Detta arbetssatt anvands for att svarva ett arbetsstyckes
framsida plan.

1. Justera hoger knivstal ca 2° till 3° (fig. 15).

2. For plansliden med svarvstal utifran och inat
(mot centrum).

Observera!
Vid storre arbetsstycksdiametrar differerar skarhastigheten
utifrdn och inat avsevért. Fér darfér fram plansliden kénsligt
och langsamt.

Konsvarvning

Den 6vre sladen ar (fig. 16) utrustad med en skala och kan
svéngas 45° at tva sidor for konsvarvning. Lossa skruven 1,
stall in toppsliden och dra fast den igen.

Kapning av ett arbetsstycke

1. Spénn fast stickstalet ratvinkligt i stalhallaren.

Observera!

Spénn fast stickstalet sa kort som majligt (halva arbets-
styckets diameter + 1 mm). Spéann fast arbetsstycket ocksa
sé kort som méjligt.

Observera stickstélets exakta dubbhéjd. Arbeta med lagt
varvtal och kyl skaret sa mycket som méjligt.

2. For plansliden utifran och inat (mot centrum) med kansla.

Bearbetning av langre arbetsstycken
med dubbdocka och dubb

Observera!

Nar arbetsstycket sticker ut frn chucken mer an tre ganger
arbetsstyckets diameter maste det hallas emot med dubb
fran dubbdockan pa hogeranden.

For detta andamal maste ett centreringshal borras i arbets-
styckets hogra ande.

1. Plansvarva hoger énde.

2. Satt i borrchucken (tillbehor) i dubbdockan och spénn fast
centreringsborr.

3. Kor fram dubbdockan med borrchuck och centreringsborr
till arbetsstyckets framande.

4. Koppla in maskinen och borra centreringshélet med hjélp
av pinolmatningen.

5. Byt ut borrchucken mot den medroterande dubben igen 1
(fig. 17).

6. For in dubbspetsen i centreringshélet och spann fast
dubbdockan 3.

7. Justera fram pinolen sa langt att 2 spel elimineras.

8. Blockera pinolen med hjélp av skruven 4.

Montering av utbytbara kugghjul fér
gangskarning

Anvisning:
Med PROXXON svarven PD 230/E kan man skéra metriska
géngor med en stigning fran: 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4), 0.75,
0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8) och 1,5 (M10).

PD 230/E levereras med monterad kugghjulsarm och utbytbar
kugghjulskombination for automatisk matning 0,05 mm/varv.
For gangskarning behéver bara de pa kugghjulsarmen monte-
rade utbytbara kugghjulen bytas.

1. Lossa klamskruven 1 (fig. 18) och tippa kugghjulsarmen 2
nagot uppat for att ta av kuggremmen 4.

2. Ta bort skruvarna 3 och 5 fér de normala kugghjulen for
automatisk matning.
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Anvisning:
Kuggantalet &r instansat pa alla utbytbara kugghjul.

Om t.ex. en gdnga med en stigning av 1,0 mm skall skéras,
anger tabellen i transmissionshuset féljande data:

S i \\\
wilz |z |L
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
07 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
1.5 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - Kugghjul med 15 kuggar p& huvudspindeln. Detta
kugghjul ar redan monterat pa axeln och behdver inte bytas.

Z, 15 - Z, 20 - Mellanhjul fér driviemmen fran huvudspindel
med 15 kuggar med fast férbundet kugghijul till ledarspindel
med 20 kuggar.

L20 - Ledarspindelkugghjul med 20 kuggar.
3. Satt fast kugghjulet »Z,-Z,» med 15/20 kuggar (fig. 19)

med hjalp av skruven 2, bricka, mellanhylsa och mutter pa
kugghjulsarmen 3.

Anvisning:

Dra &nnu inte fast muttern pa skruv 2 (sidoférflyttning méaste
fortfarande vara majlig).
Det utbytbara kugghjulet »Z,-Z,» roterar fritt mellan bricka och
hylsa.
Brickan férhindrar att kuggremmen hoppar av fran kugghjul
»Z.».

1

4. Lossa gangstift 1, dra av det utbytbara kugghjulet »L40»
och byt ut det mot kugghjul »L20».

Anvisning:
Market »L» pa ledarskruvhjulet maste alltid vara vant mot
svarvchucken.

Klamning med gangstiftet 1 maste goéras pa axelns
avplattade del.
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Observera!l
For att kontrollera att det finns tillrackligt spel mellan de
utbytbara kugghjulen, for in en tidningspapperremsa mellan
kuggarna nar kugghjulen skjuts samman. Papperets tjocklek
motsvarar ungefar det ovillkorligen nédvandiga kuggspelet.

5. Forskjut axeln for kugghjulet »Z,-Z,» p& armen s att den
kommer i ingrepp med ledarskruvhjulet »L» och dra sedan
fast muttern for skruven 2.

6. Lagg pa den korta kuggremmen for forbindelse mellan
kugghjulen pa huvudspindeln »W» och »Z».

7. Tryck kugghjulsarmen 3 nerét och dra fast klamskruven 4.

Gangskarning med svarvstal

Anvisning:
For féljande arbeten méste arbetsstycket vara fardigbearbetat
och ha ratt ytterdiameter fér géngan. Det &r lampligt att svarva
en fas vid gangingangen. Gangsvarvstélet maste spannas fast
med en vinkel pé& exakt 90°.

1. Spann fast arbetsstycket.

2. Koppla fran den automatiska matningen och stall svarv-
stélet i startlage.

Observera!
Anvind det lagsta varvtalet vid gdngskérning och gé fram
med yttersta forsiktighet.

3. Starta maskinen med knapp 2 (bild 20) (hdgergéang).

4. Stall fram svarvstalet pa plansliden 1 och koppla in
matningen 3.

5. Sl& av maskinen nér ratt ganglangd uppnatts 2.

Observera!
Den automatiska matningen maste vara inkopplad tills
gangan ar fardigskuren. Frankoppling mellan arbetsmomen-
ten gor det omdjligt att fortsatta arbetet.

Sla av motorkontakten forst nar chucken star helt stilla.
Omedelbar frankoppling orsakar okat slitage och minskar
motorns livslangd.



6. Kor tillbaka svarvstalet ndgot med plansliden.

7. Kor tillbaka sladen till utgangslaget, koppla om huvudspin-
delns rotationsriktning foér detta.

8. Satt in svarvstélet och upprepa de beskrivna arbetsmo-
menten tills erforderligt gdngdjup uppnétts.

Gangskarning med hjalp av toppsliden

En kvalitativt felfri gdnga kan bara framstallas med hjélp av
toppsliden (tillbehor).

Gangstélet satts in med plansliden pé det sétt som beskrivits
tidigare.

Toppsliden justeras dérvid dock 0,025 mm en géng &t vanster
och sedan at hoger.

Spanen i gangforloppet tas alltsa bort fran bara en sida.

Forst nar fullt gangdjup uppnétts skérs slutligen till fullt djup
annu en gang genom en liten frammatning.

Skérning av vénstergénga

For skarning av vanstergédnga maste mellankugghjul 1 (fig. 21)
monteras mellan »Z,-Z,» och ledarskruvhjulet »L1».

Dérigenom kastas ledarskruvens rotationsriktning om. Sladen
gar vid hogerroterande chuck fran vanster till hoger.

Montering och arbetssétt &r samma som tidigare beskrivits.

Tilloehor for svarv PD 230/E

Anvisning:

Féljande tillbehérsdelar ingér inte i leveransen.

Montera dubbsvarvutrustning

Anvisning:
Langre arbetsstycken spénns fast mellan centreringsdubbarna
péa huvudspindel och dubbdocka.

Arbetsstycket maste ha ett centreringshal i bada andar.

Ett exakt cylindriskt arbetsstycke far man bara om dubbarna
ar ens, alltsa star exakt mittemot varandra och stdammer exakt
overens horisontellt.

1. Skruva ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta av
den.

2. Rengor passning pa medbringarskiva och dubb och deras
passning i huvudspindeln grundligt.

3. Satt in dubb 4 (fig. 22) i huvudspindelns passning 1.

4. Satt pa medbringarskivan 2 och dra fast den med tre skru-
var 3

5. Skjut pa medbringaren 1 (fig. 23) p& arbetsstycket (med-
bringarstift utat) och dra fast skruven 2.

6. Pa vanster sida, for in medbringarstiftet i ett av de tre
avladnga hélen i medbringarskivan och fér in dubbspetsen i
centreringshélet.

7. Pa hoger sida, fixera arbetsstycket med hjalp av dubb-
docka och fast eller medroterande dubb.

Observera!

Vid anvéandning av fast dubb i dubbdockan &r det nédvandigt
att kontinuerligt kyla dubb och centreringshal med olja for
att forhindra utglodgning.

Borttagning av dubb

8. Forin en passande stang av aluminium eller méssing fran
vanster till h6ger genom huvudspindeln.

9. Hall fast dubben och lossa den med latta slag pa stangen.
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Fyrbackschuck

Anvisning:
Genom att backarna kan justeras separat kan runda, ovala,
fyrkantiga och osymmetriska arbetsstycken spénnas fast.

Fastspanningen kan ske centrerat eller excentriskt.

| motsats till trebackschucken maste har centrering av arbets-
stycket goras manuellt.

Observera!
Dra ur natkontakten!

1. Demontera trebackschucken och montera fyrback-
schucken.

2. Oppna de fyra backarna, rengér anliggningsytorna och
spann fast arbetsstycket 16st efter dgonmatt.

3. Kor fram slade med svarvstal till arbetsstyckets plana yta.

4. Vrid chucken runt for hand for att faststalla symmetriavvi-
kelser.

5. Justera genom att 6ppna en back och justera efter med
den motliggande backen.

6. Dra alla fyra backarna likformigt korsvis.

Observera!
| spannbackarnas normallge fér bara arbetsstycken med
maximalt 30 mm sida spannas fast. | omvéant lage maximalt
80 mm.

Storre arbetsstycken hélls inte fast sékert. Olycksfallsrisk!

Spéannhylseutrustning och spénnhylsa

Anvisning:
Spannhylseutrustningen ar sarskilt Iamplig fér bearbetning av
runda &mnen med hég precision. Rundgéngsnoggrannheten
ar har vasentligt béattre an vid arbeten med en chuck med
backar.

Observera!
Dra ur nérkontakten!

1. Skruva ur de tre skruvarna for trebackschucken och ta av
den.

2. Rengor passningen for spannhylsehéllaren 2 (fig. 24) och
passningen i huvudspindeln 1 noggrant.

3. Montera spannhylsehéllaren 2 med de fyra skruvarna 3.
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Observera!l
Anvand alltid spannhylsor som passar exakt till arbets-
stycket. Hylsor med for stor diameter forstors.

4. Satt i spannhylsan 6 och skruva pa overfallsmutter 5 16st.

Observera!

Dra aldrig fast 6verfallsmuttern utan att ett arbetsstycke
spants fast.

Ta genast bort stiften 4 (fig. 24) for fastdragning av 6verfalls-
muttern 5 efter fastdragning.

5. Satt i passande arbetsstycke i spannhylsan och dra fast
overfallsmuttern 5 med hjalp av stalstiften 4.

Fastsattning av borrchuck

1. Ta bort den medroterande dubben fran pinolen. Rengér
kona och chuckborrning frén fett och smuts.

2. Sattin tapparna i pinolen och skjut pa borrchucken hart.

Anvisning:
Losstagning av borrchucken gérs p& samma satt som for
medroterande dubb.

Stoéddocka

Stoddockan ar speciellt 1amplig for ursvarvning av langa
arbetsstycken med diameter upp till 40 mm.

1. Lossa skruvarna 4 (fig. 25) och stéll hallarplattan 3 p&
tvéaren.

2. Stéll in stoéddockan pé baddstyrningen och stall den i
onskat lage.

3. Svang in hallarplattan 3 parallellt med stoddockans sockel
och dra fast skruvarna 4.

4. Lossa alla kldmskruvar 1 och kér fram de enskilda
backarna 2 till arbetsstycket.

Observera!
Backarna 2 far bara rora vid arbetsstycket men inte klamma
fast det. Annars finns risk for att arbetsstyckets yta repas
och motorn éverbelastas.

Om arbetsstycket inte &r runt och blankt vid stodstallet maste
det forst svarvas av.

Backar och arbetsstycke maste oljas kontinuerligt under svar-
vningen.



5. Kontrollera att arbetsstycket ar lagrat i stéddockan utan
spel och dra &t klamskruvarna 1 igen.

Underhall

Observera!

Dra ur natkontakten fére alla underhélls- och rengérings-
arbeten. Anvand inte tryckluft for rengéring.

Allmént

1. Rengdr maskinen och ta bort alla span med en pensel eller
sopborste efter varje anvéndning.

2. Smorj resp. fetta in alla delar enligt smoérjschema (fig. 26).

A = inoljning / smorjning fére anvandande
B = inoljning / smdrjning varje manad

Instélining av styrningarnas spel

Anvisning:
Trots att styrningarna regelbundet oljas in kan det inte
undvikas att ett spel uppstéar efter en tid.

1. Lossa kontramuttrarna 1 (fig. 27) for planslidens juster-
skruvar, dra &t alla justerskruvar lika mycket tills spelet
avlagsnats och dra at kontramuttrarna igen.

2. Lossa kontramuttrarna 2 for langdslidens justerskruvar, dra
at alla justerskruvar lika mycket tills spelet avlagsnats och
dra &t kontramuttrarna igen.

3. Véand maskinen och skruva ut gangstift 2 (fig. 28) en aning.
4. Dra &t klamskruvarna 1 nagot igen.

Observera!
Kontrollera sedan att sldden fortfarande ar latt att forflytta.

Justering av handvredens spel

1. Lossa huvmuttern.
2. Efterjustera handvredet.

3. Dra &t huvmuttern igen.

Avfallshantering:
Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehaller
material som kan atervinnas. Vid frdgor angdende detta, var
god vand dig till ett lokalt &tervinningsforetag eller
renhallningen i din kommun.

EG-Konformitetsforklaring

Vi deklarerar med ensamt ansvar, att denna produkt dverens-
stdmmer med foljande EU-riktlinjer:

¢ EG-Lagspanningsriktlinje 73/23/EG
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EG-Maskinriktlinje 98/037/EG
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* EG-EMV Riktlinje 89/336/EG
¢ DIN EN 55014-1 / 09.2003

¢ DIN EN 55014-2 / 08.2002

¢ DIN EN 61000-3-2 / 09.2005
* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Datum: 10.08.2006

=
™
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/

DipI.—Ilng. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Affarsomrade apparatssékerhet

-85 -



Bezpecnostni predpisy

@ Predmluva

Vazeny zékazniku!

Zakoupenim soustruhu PROXXON PD 230/E jste se rozhodli
pro kvalitativné hodnotny pfistroj. Nejmodernéjsi technologie
vyroby a zkusebni metody zarucuji vysokou spolehlivost
tohoto pristroje.

PredloZeny navod obsahuje:
* Bezpecnostni predpisy,
e Navod k obsluze a Gdrzbé,

e Seznam nahradnich dild.

Respektujte, prosim!
Dodrzovani tohoto navodu
¢ ulehcuje seznameni se s pfristrojem,

e zabrani vzniku zavad zapficinénych vlivem neodborné
obsluhy a

e 2zvysi zivotnost Vaseho pristroje.
Uchovavejte tento navod vzdy v blizkosti.

Stroj pouzivejte jen po peclivém sezndmeni se s timto
navodem a pfi dodrzovani véech pokynd, uvedenych v tomto
navodu.

Firma PROXXON neruci za spravnou funkci pfistroje
e pfi manipulaci, kter4 neodpovida béznému pouziti,

® pii nasazeni pracovnich metod, které nejsou uvedeny v
navodu,

* pfi nerespektovani bezpec¢nostnich predpish.
Narok na garanci zanika pfi

e chybné obsluze,

* nedostatecné udrzbeé.

Pro Vasi bezpecnost dodrzujte prosim, bezpodminec¢né,
uvedené bezpecnostni predpisy.

Pouzivat pouze originalni nahradni dily PROXXON.

Zmény, ovlivnény dal$im vyvojem ve smyslu technického
pokroku jsou vyhrazeny.

Prejeme Vam mnoho Uspéchl pfi praci s pristrojem.

PROXXON GmbH
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Pozor!
Bezpecnostni predpisy pro pouzivani tohoto pristroje jsou
shrnuty ve zvlastni brozure a jsou pfilozeny k pfistroji.
P¥i praci s pristrojem respektujte, prosim, tyto bezpecnostni
predpisy. Chranite tim sebe a dal$i osoby.
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Legenda Technické udaje
1. Hlavni vieteno Rozmér mezi hroty 230 mm
2. Sklicidlo Vyska hrottl 52 mm
3. Drzéak noze Vyska nad suportem 28 mm
4. Otoc¢né upinaci hroty Upinaci rozsah
5. Priruba pro upevnéni frézovaci jednotky — vnitfni Celisti 2-35mm
6. Pinola — vnéjsi Celisti 24 - 68 mm
7. Stahovaci $roub pro pinolu Rozsah sefizeni - pficné sané 60 mm
8. Konik Rozsah sefizeni - horni sané 45 mm
9. Regulaéni kole¢ko pinoly Primeér prichoziho otvoru vietena 10,5 mm
10. Ruéni regulaéni kole¢ko vodiciho vietena se zavitem Upinaci kuzel, na strané sklicidla MK1/kratky
11. Stahovaci $roub pro konik Drzak pro soustruznické noze 8x8 mm
12. Vodici vieteno Rozméry stroje 530x260x150 mm
13. Regulaéni kolecko pro horni sané Hmotnost cca 10kg
14. Horni sané Alternativy stoupani zavita 0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 a 1,5 mm
15. Suport
16. Piicné sané Otacky vietena
- M I M — presunutim klinového femene 400/1600/ a 3000/min
17.  Regulaéni kolec¢ko pro pficné sané
- . e — regulaénim obvodem 25% az 100%
18. Spinac¢ spojky pro automaticky posuv
19. Kryt prevodové skiiné s tabulkou pro nastaveni otacek Posuv 0,052 0,1 mm/ot
20. Prepinac pro levotocivy béh - stop - pravotocivy béh Zdvih pinoly 30 mm
P Pinola pro upinaci kuzel Morse MK 1/kréatky
21. Hlavni spina¢
22. Indikace zapnuti Motor
23. Regulace Napéti: 220-240V, 50 Hz,~
24 Kilice pro vnitfni Sestihrany Pikon: 40w
25. KIig pro skiicidlo Hladina hluku: <70 dB (A)
26. Ochranu sklicidla
R . Pri likvidaci nevhazujte do domaciho odpadu. i
Popis stroje

Soustruh PROXXON - PD 230/E je systém s moznosti
nastavby s

e celovinovou elektronickou regulaci pro zajisténi vysokého
to¢ivého momentu v celém rozsahu otacek,

* s automatickym posuvem,

e se sklicidlem a

e s otonymi upinacimi hroty

pro opracovani materialtl z ocele, mosaze, hliniku a plasti-
ckych hmot.

K €elnimu soustruzeni, podélnému soustruzeni, soustruzeni
kuzeld a pro fezani zavitl.

S patfi¢nym piisluSenstvim je stroj vhodny také k vrtani, frézo-
vani a k frézovani drazek.

Pro pfesné prace bez chvéni diky zebrovitému odlitku loze ze
Sedé litiny, s brousenym prizmatickym vedenim.

Montaz a instalace

K standardnimu pfislusenstvi soustruhu PROXXON - PD 230/E

patfi nasledujici dily:

e Kompletni soustruh s motorem, automatickym posuvem a
tficelistnim sklicidlem s klic¢em pro skli¢idlo a ochranou

sklic¢idla s prislusenstvim,
e oto¢né upinaci hroty,
e sada naradi,

e sada vyménnych kol pro fezani zavitd,

e drzék noze,

® vymeénny ozubeny femen.

Plocha pro instalaci stroje musi byt rovna, otfesuvzdorna a
stabilni. Stroj nutno upevnit na pfislusnych otvorech na sta-

bilnim pracovnim stole.
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Pozor!
PFi zvedani stroje dat pozor na to, aby byl uzavien plastovy
kryt prevodové skf¥iné. V opaéném pripadé mize dojit k
poskozeni krytu.
VsSechny kovové dily bez povrchové Upravy jsou pii dodavce
nakonzervovany protikoroznim prostredkem.

Tuto konzervaci nutno pred prvnim pouzitim odstranit pomoci
petroleje.

Pak se musi vSechna oteviena vedeni a vietena dobre
naolejovat. Nasroubovat ochranu skli¢idla.

Zapnuti stroje

Pozor!

Pred zapnutim stroje se nutno presvedcit, zdali v skli¢idle
neni zasunuty upinaci kli¢, nepfecnivaji-li elisti skli¢idla a
nazasahuje-li nikdo do pracovni oblasti stroje.

Stroj zapnout jen tehdy, az je obrobek spravné upnuty ve
skli¢idle. Jinak mlize dojit k uvolnéni Gelisti a zranéni osob.

Vyhnéte se nepfirozenému drzeni téla! Dbejte na pevny a bez-
pec¢ny podklad a bezpe¢nou stabilitu.

1. Prepinac 2 (Fig. 2) nastavit do polohy "0”.

2. Hlavni spina¢ 1 zapnout. Nyni se musi rozsvitit indikace
zapnuti.

3. Pro normalni soustruzeni otocit pfepinac 2 doprava.
4. Pro levotocivé soustruzeni otocit prepina¢ 2 doleva.

Pozor!
Prepinat, jen kdyz je stroj v klidu.

5. Po ukonceni praci stroj opét vypnout hlavnim spinacem.
Teprve potom je stroj definitivné odpojen od sité.

Obsluha ruénich regulaénich kole¢ek

Pozor!

V pripadé, ze suportem nelze pohybovat, nebo jen ztézka,
nutno ponékud uvolnit Sroub 1 (Fig. 3).

Upozornéni:
P¥i otoceni ruc¢niho regula¢niho kolecka pro pricné sané, horni
sané a pro pinolu konika o jednu otacku se dosahne posuvu
1 mm.

Pozor!

P¥i zapnutém automatickém posuvu neni mozna ruéni
regulace suportu.

1. P¥i ota€eni ruéniho regulacniho kolecka 2 (Fig. 3) pro
priéné sané, se sané spole¢né s drzakem noze pohybuiji
napfic¢ lozem.

Priklad: Otocéenim ruéniho kolecka o jednu otacku

=1 mm pfi€ny posuv

=2 mm zména priméru
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2. P¥i otaceni ruéniho regulaéniho kolecka 2 (Fig. 3) pro horni
sané, se horni sané pohybuiji paralelné s lozem.

3. P¥i otaceni ruéniho kolecka 1 (Fig. 4) pro posuv suportu,
se suport 2 pohybuje v podélném sméru.

4. P¥i otaceni ruéniho kolecka 1 (Fig. 5) pro pinolu, se pinola
pohybuje v podélném sméru.

Zapnuti automatického posuvu

Pozor!
Posuv zapnout, jen kdyz je stroj v klidu.

1. Prepinac 1 (Fig. 6) otocit doprava.

2. K vypnuti posuvu prepinacem otocit doleva.
P¥i tézkém chodu ponékud pohybovat rué¢nim koleckem
vodiciho vietena.

Pozor!
PFi zapnutém automatickém posuvu dbat nato, aby soustruz-
nicky niiz nenarazil do skli¢idla nebo do koniku.

Upozornéni:
P¥i zapnutém automatickém posuvu se suport posune, podle
aktualni kombinace ozubeného soukoli, 0 0,05 nebo 0,1 mm
pro otacku.
P¥i nastavovani posuvu respektujte, prosim, nalepku na vnitini
strané prevodové skfiné.

PFi normalnim otaceni vietena (pravotocivy béh) a zapnutém
automatickém posuvu se suport pohybuje vzdy zprava doleva.
To je souCasné i spravny smeér posuvu pii soustruzeni.

Suport je mozno do vychozi pozice uvést také automaticky.

K tomu nutno vypnout stroj, n(iz ponékud stahnout zpét a pak
spinacem 2 (Fig. 2) otocit do polohy pro levotocivy béh.

Prace s konikem

1. Stahovaci Sroub 4 (Fig. 7) uvolnit, konik 2 posunout na
vedeni do pozadované pozice a stahovaci Sroub opét
pevné utahnout.

Upozornéni:
Pinola je pro upevnéni skli¢idla pro vrtak nebo pro oto¢né
upinaci hroty opatfena upinacim kuzelem Morse rozméru MK
1/krétky.

Pozor!
Funkeéni plochy upinacich kuzeli museji byt vzdy absolutné
cisté.
Nedistoty, predevsim kovové tiisky mohou zpUsobit negativni
ovlivnéni presnosti ulozeni a tim nevyhovuijici funkci pinoly a
kuzele.

2. K nasazeni napt. oto¢ného upinaciho hrotu 1 (Fig. 7), nutno
nejdfiv vysunout pinolu to¢enim ruéniho kole¢ka 3
occa 10 mm.



Upozornéni:

Pinolu Ize utazenim Sroubu 5 (Fig. 7) upevnit v kazdé pozici.

3. Nastrcit hrot diléiku (poz. 7) s kénusem se silou ruéné na
pinolu.
Kénus sedi pevné a neda se vytahnout smérem dopredu.

4. Jiz nasazené naradi Ize uvolnit to¢enim ruéniho kolecka 3
doleva az na doraz.

5. Potom tocit jeSté proti odporu cca jednu otacku dale.
Tim dojde k uvolnéni kuzelu.

Volba soustruznického noze

Pozor!

Pro zajisténi spravné technologie soustruzeni je nutno dodrzet
nasledujici podminky:

* spravna volba soustruznického noze pro dany Ucel,
e spravné naostreni fezné hrany noze,

e fezna hrana noze musi byt ustavena presné na "stred",
e a soustruzit spravnymi otackami.

Vnitfni soustruznické noze (a) (Fig. 8)

® pouziti pro vnitfni soustruzeni.

Upichovaci noze (b)

* pouziti k vyrobé zapich(, drazek a k déleni obrobkd.
Noze k fezani zavitd (c)

* pouziti k fezani vnéjsich zavitd.

Hladici nebo ostré dokoncovaci noze (d)

e pouziti k malému odbéru tfisek pro dosazeni hladkého
povrchu pfi obrabéni.

Pravé stranové noze (e)

® pouzije se pfi pravém sméru opracovani kvili moznosti
sejmuti mnoha tfisek, bez ohledu na kvalitu povrchu
obrobku (takzvané ,hrubovani®).

Levé stranové noze (f)

e pouziti pro dosazeni vysoké produktivity obrabéni pfi
opracovani zleva - s nejvétsi tfiskou v nekratsim case, bez
ohledu na kvalitu obrabéného povrchu.

Vsadit ocel k opracovani do drzaku
ocele

20 x 3,14

1. Oba upevniovaci Srouby 1 (Fig. 9) vysSroubovat tak, aby bylo
mozno zvoleny soustruznicky ndiz 3 nasunout do uloZeni.

Pozor!
Soustruznicky nGiz upnout s nejmensim moznym vyloZzenim.

Velké vylozeni noze vede k vibracim, nepresnostem a k
nerovnému povrchu pfi obrabéni.

2. Soustruznicky niiz 3 nasadit a upeviiovaci $rouby 1 pevné
dotahnout.

3. Soustruznicky nGz posunout az k upinacimu hrotu 4 a
zkontrolovat spravné nastaveni vysky upnuti.

Upozornéni:
P¥i odchylce nastaveni vysky nutno podlozit kovové podlozky
2 (napf. sparomeéry pro vili ventil(l) pod celou plochu noze.

Nastaveni otacek vietena

Pozor!
Pred zahajenim praci v pfevodové s nutno bezpodmi-
necné vytahnout pfivodni kabel ze sité. Nebezpeci trazu!

Otacky vietena nutno nastavit podle materialu a priméru
obrobku.

Vypocet maximalnich otacek vietena

Pri znd&mé maximalni fezné rychlosti a pro dany material Ize
vypocitat potfebné otacky vietena.

Maximalni otacky vietena
Rezna rychlost x 1000

Pramér obrobku x 3,14

Pfiklad:

Soustruzit je tfeba obrobek s primérem 20 mm p¥i znamé
fezné rychlosti 50 m/min.

50 x 1000
= 796/min

Presunutim klinového femene (Fig. 10) je nutno nastavit
nejblizsi vyssi otacky. V nasem pripadé 1600/min.

Spravnou feznou rychlost Ize nyni nastavit pomoci elektro-
nické regulace, pticemz je nutno respektovat, ze touto regulaci
mozno pokryt rozsah otacek od 25% do 100%, v naSem
pfipadé je to rozsah 400/min az 1600/min.

1. Upevriovaci Sroub prevodové skiiné uvolnit a klapku
otevrit.

2. Napinak klinového femene 1 (Fig.10) uvolnit.

3. Potrebné otacky nastavit presunutim klinového femene
podle Fig. 11.

4. Napinak klinového femene opét dotahnout. Pozor na
spravné napnuti klinového femene. Nadmérné silné
napnuti zpUsobuje zvySené opottebeni loZisek a klinového
femene a snizuje vykon motoru.

5. Pred zahajenim soustruznickych praci prevodovou skfin
opét uzavrit.
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Upnuti obrobku do skli¢idla

Pozor!
V pripadé upnuti obrobku do skli¢idla bez pouziti koniku jako
opéry, nesmi byt délka vylozeni (Fig. 12) obrobku vétsi nez
trojnasobny primér materialu (L = 3 x D).

Upozornéni:
Standardni sklicidlo ma tfi ocelové Celisti, které se rovnomérné
nastavuji a automaticky centruji kulaté dilce.

V normalni pozici se mohou upnout dilce do priméru
max. 35 mm. Po otoceni Celisti Ize upnout dilce s prdimérem
max. 68 mm.

1. Skli¢idlo 2 (Fig. 12) otevfit pomoci kli¢e 1 tak, aby bylo
mozno dilec nasunout do upinaciho otvoru.

Pozor!
Nezapomenout nikdy vytahnout kli¢ ze sklic¢idla. Nebezpeéi
drazu!

2. Dilec pevné dotahnout a vytahnout kli¢ ze sklicidla.

3. Zkontrolovat vystfedéné toceni dilce, v pfipadé potreby
korigovat.

Pozor!
ZvySené riziko poranéni hrozi v pfipadé upnuti dilcti s vétsi
délkou pomoci koniku, vedenych pres hlavni vieteno a
kterych ¢ast na levé strané stroje precniva. V tomto pripadé
nutno pracovat zvlast opatrné z toho dvodu, aby ota&ejici se
¢ast obrabéného dilu nezachytila okolni predméty. Tento
nebezpeény prostor nutno zvlast zabezpeéit.

Otoceni celisti skli¢idla

Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

Pozor!
V zadném pripadé neupinat dilce, kterych priimér je vétsi nez
68 mm. Upinaci sila celisti v tomto pfipadé jiz neni dostacuijici
a mize dojit k uvolnéni dilce. Nebezpeéi trazu!

Upozornéni:

Upinaci Celisti jsou ocislované.

1. Skli¢idlo oteviit natolik, aby bylo mozno celisti ze skli¢idla
vytahnout. To probiha v poradi 3, 2 a 1.

2. Celisti otogit a do jednoho z vedeni nasunout nejdfive
upinaci ¢elist €. 3 (Fig. 13).

3. Celist &. 3 tlagit do stfedu skligidla a sougasné tocit
upinacim kli¢em ve sméru "upinani".
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4. Kdyz zavit $neku 4 zachyti Celist €. 3, nutno nasadit Celist
¢. 2 do dal$iho vedeni (ve sméru toceni hodinovych rucek).

Postup popsany u Celisti €. 2 opakovat u Celisti €. 1.

Nakonec zkontrolovat, zda jsou Celisti v dotazené poloze
vycentrovany.

7. Chcete-li opét pracovat s vnitfnimi elistmi, nutno zopako-
vat vy$e popsany postup, av§ak v obraceném poradi,
tj. nejdfiv nasadit Celisti €. 1 a 2 a pak Celist €. 3.

Podélné soustruzeni

Upozornéni:
Soustruzeni paralelné k podélné ose a opracovani rotacnich
dilli jsou zakladni pracovni operace na soustruhu.

1. Otacky vietena nutno nastavit podle tabulky na soustruhu.

2. Potrebné otacky vretena nastavit presunutim klinového
femene v pfevodové skfini (viz pfedchazejici odstavec).

3. Do drzaku upevnit pravy stranovy ntz 2 (Fig. 14) (viz
predchazejici odstavec).

4. Vypnout automaticky posuv 3.
K obrobku se pfiblizit suportem z pravé strany.

Na pfiénych sanich 1 nastavit hloubku fezu.

Pozor!

Pred zapnutim stroje jesté rukou prezkouset, zdali se
vieteno, skli¢idlo a obrobek volné toci.

Dat pozor na to, aby suport nebo soustruznicky ndz nenarazil
do skli¢idla.

7. Zapnout stroj (pravotocivy béh).

8. Posuv ovladat manudlné nebo zapnout automaticky posuv
3, pritom dat pozor na pretizeni stroje.

Upozornéni:
V pfipadé, Ze se horni sané nepouzivaji, je vhodné je zajistit
pomoci Sroubu 4 (Fig. 14). Eliminaci vile v uloZeni se dosahne
lepsi kvality obrabéného povrchu.



Celni soustruzeni

Upozornéni:

Tento pracovni postup plati pro opracovani ¢ela obrobku.

1. Pravy stranovy nGiz pootodit o cca 2° az 3° (Fig. 15).

2. P¥iéné sané spole¢né s noZzem pohybovat z vnéjsi strany
dovnitf (ke stredu).

Pozor!
P¥i vétsich priimérech obrobku je na vnitfnim a vnéjsim
priiméru znaéné rozdilna fezna rychlost. Z toho divodu nutno
pFicné sané posouvat do zabéru opatrné a s citem.

Soustruzeni kuzell

Opracovani dlouhych obrobkl pomoci
koniku a upinacich hrott

Horni sané (Fig. 16) jsou opatfeny stupnici pro soustruzeni
kuzelt do dvou stran, pomoci které Ize sané natodit o 45°.

K tomu uvolnit upevriovaci Sroub 1, horni sané nastavit a pak
opét dotahnout.

Upichnuti obrobku

1. Upichovaci ndiZ upevnit do drzéku do pravého uhlu.

Pozor!
Upichovaci ntiz upnout pokud mozno s nejmensim vylozenim
(poloviéni pramér obrobku + 1 mm). Obrobek upnout taktéz s
nejmensim moznym vyloZenim.

Pozor na spravnou vysku fezné hrany upichovaciho noze.
Pracovat s nizkymi otackami a feznou hranu noze podle moz-
nosti chladit.

2. P¥iéné sané spole¢né s nozem pohybovat s citem z vnéjsi
strany dovnit¥ (ke stredu).

Pozor!
Kdyz je vyloZeni obrobku od skli¢idla vétsi nez trojnasobny
pramér materialu, nutno obrobek na pravé strané podepfit
pomoci koniku s otoénym upinacim hrotem.

Za tim U€elem nutno vyvrtat na pravé strané obrobku stredici
otvor.

1. K tomu zarovnat Celo na pravé strané obrobku.

2. Do koniku nasadit skli¢idlo pro vrtak (pfislusenstvi) a
upnout stredici vrtak.

3. Konik se skli¢idlem pro vrtak a stredicim vrtakem posu-
nout az k Celni ploSe obrobku.

4. Zapnout stroj a stredici otvor vyvrtat posouvanim pinoly.

5. Sklicidlo pro vrtak opét vyjmout a nasadit otocny upinaci
hrot 1 (Fig. 17).

6. Upinaci hrot nasunout do stediciho otvoru a konik 3
upevnit.

7. Pinolu dotlacit natolik 2, aby se vyloucila veskera vdle.
8. Pinolu zablokovat pomoci upevriovaciho Sroubu 4.

Montaz vyménnych kol pro fezani zavitd

Upozornéni:
Na soustruhu PROXXON PD 230/E Ize fezat metrické zavity se
stoupanim: 0,5 (M3); 0,625; 0,7 (M4); 0,75; 0,8 (M5); 1,0 (M6);
1,25 (M8); a 1,5 (M10).

Soustruh PD 230/E se dodava s namontovanym ramenem kol
a s kombinaci vyménnych kol pro automaticky posuv

0,05 mm/ot. K fezani jinych stoupani zavitd staci pouze
namontovat jinou kombinaci vyménnych kol.

1. Uvolnit stahovaci Sroub 1 (Fig. 18) a za uc¢elem vyjmuti
ozubeného femenu 4 vyklopit ponékud nahoru rameno kol
2.

2. Vysroubovat upeviovaci Srouby 3 a 5 standardnich kol pro
automaticky posuv.
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Upozornéni:

Pocet zubl je vyrazen na vdech vyménnych kolech.

Je-li, napriklad zapotiebi fezani zavitu se stoupanim 1,0 mm,
jsou k tomu v tabulce na prevodové skfini uvedené nasleduijici
udaje:

w T
wilz |z |L
05 15 | 15 | 20 | 4o
0.625 15 | 15 | 25 | 40
07 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 4o
0.8 15 | 15 | 32 | 4o
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 [ 25 | 20
15 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - ozubené kolo na hlavnim vietenu s 15 zuby. Toto
ozubené kolo je jiz na htideli namontovano a neni zapotrebi jej
ménit.

Z, 15 - Z, 20 - vloZené kolo pro ozubeny femen pro spojeni
ozubeného kola na hlavnim vietenu s 15 zuby s pevnym
ozubenym kolem na vodicim vietenu s 20 zuby.

L20 - ozubené kolo vodiciho vietena s 20 zuby.

3. Vyménné kolo "Z,-Z,” s 15/20 zuby (Fig. 19) upevnit na
rameno 3 pomoci $roubu 2, kotouce, distanéniho pouzdra
a matice.

Upozornéni:
Matici upeviiovaciho Sroubu 2 jesté pevné nedotédhnout (musi
byt jesté umoznéno bocni posunuti).

Vyménné kolo "Z,-Z,” béZi volné mezi kotouc¢em a pouzdrem.

Kotou¢ zamezuje spadnuti ozubeného femene z ozubeného
kola ”Z,”.

4. Uvolnit zavitovy kolik 1, stahnout vyménné kolo "L40” a
nasadit vyménné kolo "L20”.

Upozornéni:
Nalitek pfi vyméné vodiciho vietena "L musi vzdy ukazovat
smeérem ke sklicidlu.

Spojeni zavitovym kolikem 1 se musi provést na odfrézovaném
misté hfidele.
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Pozor!
Pro zajisténi dostate&né vile mezi vyménnymi koly, nutno
vzdy pfi zasouvani vyménnych kol nasunout mezi ozubeni
pasek novinového papiru. Tloustka papiru pfiblizné odpovida
spravné zubové vdli.

5. Hfidel vyménného kola "Z,-Z,” nasadit na rameno tak, aby
se dostal do zabéru s ozubenym kolem vodiciho vietena
" a potom dotahnout matici upevriovaciho Sroubu 2.

6. Pro spojeni ozubenych kol na hlavnim vietenu "W” a "Z,”
nasadit kratky ozubeny femen.

7. Rameno kol 3 zatlacit smérem dol0 a dotahnout stahovaci
Sroub 4.

Rezani zavitt pomoci soustruznického
noze

Upozornéni:
Pro nasleduijici prace musi byt obrobek opracovan dokonco-
vacim obrabénim a musi mit spravny vnéjsi prdmeér pro
pfislusny zavit. Doporucuje se, nabéh zavitu opatfit srazenou
hranou. Soustruznicky nlz k fezani zavit( se musi upnout
presné v 90° Uhlu.

1. Obrobek upnout.

2. Vypnout automaticky posuv a niiz ustavit do vychozi
polohy.

Pozor!
PF¥i Fezani zavitli nastavit nejmensi otagky a pracovat obzvlast
pozorné.

3. Zapnout stroj knoflikem 2 (poz. 20) (pravy chod).
4. NGz nastavit na pfi¢nych sanich 1 a zapnout posuv 3.

5. Po dosazeni pozadované délky zavitu stroj vypnout 2.

Pozor!
Automaticky posuv musi zistat zapnuty az do koneéného
opracovani zavitu. Vypnuti nahonu mezi jednotlivymi
pracovnimi operacemi znemoziuje dalSi opracovani.

Prepnout prepina¢ motoru az po uplném zastaveni sklicidla.
Okamzité prepnuti motoru bez predchazejiciho tupiného
zastaveni skli¢idla ma za nasledek zvySené opotiebeni dilt a
snizeni Zivotnosti motoru.



6. N0z s pficnymi sanémi ponékud posunout zpatky.

7. Suport nastavit do vychozi pozice, k tomu U€elu pfepnout
smér otaceni hlavniho vietena.

8. Nastavit hloubku fezu noze a opakovat predchazejici pra-
covni postupy, az pokud se nedosahne pozadované hloub-
ky zavitu.

Rezani zavitd pomoci hornich sani

Kvalitné opracovanou plochu zavitu Ize docilit pouze pouzitim
hornich sani (pfislusenstvi).

Nastaveni hloubky fezu zavitového noze provést podle
predchazejiciho postupu, pomoci pfi¢nych sani.

Horni sané se pfitom vzdy presunou o 0,025 mm jednou
doleva a pak doprava.

Triska se timto zpUsobem pfi fezani zavitu odebira vzdy jen
z jedné strany.

AZ po dosazeni UpIné hloubky zavitu se nakonec jesté jednou
opracuje malou hloubkou zabéru konecny profil zavitu.

Rezani levych zavitt

K fezani levych zavitd nutno mezi "Z,-Z,” a kolo vodiciho
vietena ”"L1” namontovat vlozené ozubené kolo 1 (Fig. 21).

Tim se dosahne opaény smér toceni vodiciho vietena. Suport
se pohybuije pfi pravoto¢ivém béhu skli¢idla zleva doprava.

Montéaz a pracovni postupy jsou stejné jako u vyse uvedenych
postupt.

Prislusenstvi k soustruhu PD 230/E

Upozornéni:
Nasledujici dily pfislusenstvi nepatfi do obsahu dodavky
stroje.

Montaz zarizeni pro soustruzeni mezi
hroty

Upozornéni:
Delsi dily uréené k obrabéni se upinaji mezi stredici hroty
hlavniho vietena a koniku.

Obrobek musi byt na kazdé z obou ¢elnich ploch opatien
stfedicim otvorem.

K dodrzeni presné kruhovitosti obrobku je nutno dodrzet
pfesné vzajemné licovani upinacich hrotd ve vertikalni a v
horizontalni pozici.

1. VySroubovat tfi upeviiovaci Srouby 3-Celistového sklicidla a
skli¢idlo vyjmout.

2. Licované ulozeni pro unaseci kotouc¢, upinaci hroty a jejich
licované ulozeni v hlavnim vietenu peclivé odistit.

3. Upinaci hrot 4 (Fig. 22) nasadit do licovaného ulozeni 1 v
hlavnim vietenu.

4. Unéseci kotou¢ 2 nasadit a upevnit pomoci tfech Sroubt

5. Unaseci srdce 1 (Fig. 23) nasunout na obrobek (unasecim
kolikem smérem ven) a dotahnout upevrovaci Sroub 2.

6. Na levé strané nasunout unaseci kolik do jednoho z tfech
podélnych otvorl unaseciho kotouce a upinaci hrot do
stfediciho otvoru.

7. Na pravé strané upevnit obrobek pomoci koniku a
pevného nebo oto¢ného upinaciho hrotu.

Pozor!
Pfi pouziti pevného upinaciho hrotu v koniku je pro zabranéni
vyhftati hrotu nutné prilbézné chlazeni trecich ploch olejem.

Demontaz upinacich hrott

8. Do hlavniho vietena nasunout zleva doprava vhodny trn z
hliniku nebo mosaze.

9. Upinaci hrot pridrzet a lehkym Gderem na trn upinaci hrot
uvolnit.
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4-gelistové skli¢idlo

Upozornéni:
Z dlivodu jednotlivé nastavitelnych celisti, Ize upnout kulaté,
ovalni, hranaté a asymetricky formované dily.

Dil k opracovani Ize upnout centricky i excentricky.

Oproti upinani v 3-Celistovém skli¢idle nutno zde stredéni
obrobku provést manualné.

Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

1. Odmontovat 3-Celistové skli¢idlo a namontovat 4-celistové
sklicidlo.

2. Otevrit vSechny 4 ¢elisti, dosedaci plochy ogistit a obrobek
jen lehce pfiblizné upnout.

3. Suport s nozem priblizit k elni ploSe obrobku.

4. Za ucelem zjisténi odchylky od symetrie, skli¢idlem tocit
jen rukou.

5. Sefizeni provést otevienim jedné Celisti a doregulovanim
protilehlé Celisti.

6. VSechny Ctyfi Celisti rovhomérné do kfize dotahnout.

Pozor!
V normalni pozici celisti se mohou upnout dilce s délkou
hrany max. 30 mm. V opaéné pozici ¢elisti max. 80 mm.

Obrobky s vétsimi rozméry nelze bezpe¢né upnout.
Nebezpedi urazu!

Upinaci klestiny a zafizeni pro upinaci
klestiny

Upozornéni:
Pouziti systému upinacich klestin je obzvlasté vhodné pro
pfesné opracovani kulatych dilii. Pfesnost vystfedéni je zde
podstatné vyssi nez pri pouziti Celistového sklicidla.

Pozor!
Vytahnout sitovy kabel ze zasuvky!

1. VySroubovat tfi upeviiovaci Srouby 3-Celistového sklicidla a
skli¢idlo vyjmout.

2. Licované ulozeni upinaci klestiny 2 (Fig. 24) a licované
ulozeni hlavniho vietena peclivé odistit.

3. UloZeni upinaci klestiny 2 namontovat pomoci ¢ty
upeviiovacich $roubt 3.
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Pozor!
Pouzit vzdy upinaci klestiny s exaktnim rozsahem upnuti pro
prislusny primér obrobku. P¥i pouziti klestiny s vétsSim
primérem dochazi k jeji poskozeni.

4. Upinaci klestinu 6 nasadit a pfesuvnou matici 5 jen lehce
nasroubovat.

Pozor!
Presuvnou matici nikdy pevné nedotahovat, pokud neni nasa-
zen obrobek.

Koliky 4 (Fig. 24) k dotahovani presuvné matice 5 okamzité po
dotazeni odstranit.

5. Obrobek s pfislusnym rozmérem nasadit do upinaci
klestiny a pfesuvnou matici 5 dotdhnout pomoci ocelovych
kolikt 4.

Upevnéni skli€idla pro vrtak

1. Otoény upinaci hrot vyjmut z pinoly. Kuzel a otvor pro
skli¢idlo dobre odistit od prachu a mastnot.

2. Do pinoly nasadit kuzel sklicidla pro vrtak a sklicidlo pevné
narazit.

Upozornéni:
Uvolnéni sklicidla pro vrtak se provadi obdobné jako u
oto¢ného upinaciho hrotu.

Pevna luneta

Luneta se pouziva obzvlasté pro soustruzeni delsich obrobkd
s prdmérem do 40 mm.

1. Upeviiovaci Sroub 4 (Fig. 25) uvolnit a upinaci desku 3
postavit napfic.

2. Lunetu postavit na vedeni loZe a nastavit do potfebné
pozice.

3. Upinaci desku 3 natocit paralelné k podstave lunety a
dotdhnout upevnovaci sroub 4.

4. Uvolnit vSéechny stahovaci Srouby 1 a jednotlivé pfidrzné
Celisti 2 nastavit na povrch obrobku.

Pozor!
Pridrzné celisti 2 se museji povrchu jenom dotykat,
nemohou obrobek pevné drzet. V opaéném ptipadé dochazi k
poskozeni plochy obrobku a pretizeni motoru.

Neni-li plocha v misté podepreni dokonale kulaté a hladka,
nutno tuto plochu predtim presoustruzit.

Dotykova mista Celisti a obrobku se museji pfi soustruzeni
pribézné olejovat.



5. Zkontrolovat, zda je obrobek v luneté ulozeny bez vile a
stahovaci Srouby 1 opét dotahnout.

Udrzba

Pozor!
Pred zahajenim jakychkoliv praci tykajicich se Gdrzby a Cisténi
pristroje nutno vytahnout privodni kabel ze sité. K isténi
nepouzivat stlaceny vzduch.

VSeobecné

1. Po ukonceni prace nutno stroj dikladné odistit od tfisek
Stétcem nebo smetackem.

2. VSechny dily mazat nebo olejovat podle mazaciho planu
(Fig. 26).

A = naolejovat / namazat pred pouzitim

B = naolejovat / namazat jednou za mésic

Sefizeni vile vedeni

Upozornéni:
| pfi pravidelném mazani se neda vyhnout tomu, aby se po
néjakém Case neobjevila vile ve vedeni.

1. Uvolnit pojistné matice 1 (Fig. 27) sefizovacich Sroubt pro
priény posuy, vSechny sefizovaci Srouby rovhomérné
zasroubovat, az dojde k vymezeni vile a pak opét dotahn-
out pojistné matice.

2. Uvolnit pojistné matice 2 sefizovacich Sroubl pro podélny
posuv, véechny sefizovaci Srouby rovnomérné zasroubo-
vat, az dojde k vymezeni vile a pak opét dotahnout pojist-
né matice.

3. Stroj otoCit a ponékud vySroubovat zavitovy kolik 2
(Fig. 28).

4. Stahovaci Srouby 1 opét lehce pritahnout.

Pozor!
Nakonec zkontrolovat, zda je mozno suportem lehce
pohybovat.

Setizeni vlle ru¢niho regulacniho kolecka.

1. Uvolnit uzavienou matici.
2. Ruéni kolec¢ko nastavit.

3. Uzavienou matici opét dotahnout.

Likvidace:
Prosim nevyhazuijte pfistroj do domovniho odpadul Pfistroj
obsahuje hodnotné latky, které mohou byt recyklovany. Pokud
budete mit dotazy, obratte se prosim na mistni podnik pro lik-
vidaci odpadu nebo jiné podobné mistni zafizeni.

Prohlaseni o shodnosti vyrobku podle
smérnic EHS (EG)

Timto na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze konstrukce
vyrobku splfiuje nasledujici smérnice EHS:

* EHS - smérnice pro nizké napéti 73/23/EHS
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* EHS - smérnice pro konstrukci stroj, zafizeni 98/037/EHS
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ EHS-EMV smérnice 89/336/EHS
¢ DIN EN 55014-1 / 09.2003

* DIN EN 55014-2 / 08.2002

¢ DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

¢ DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Datum: 10.08.2006

DipI.—ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Odbor bezpecnosti vyrobkl
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Emniyet Talimatlari

Onséz

Sayin Miisterimiz!

PD 230/E Proxxon Torna Tezgahini satin alma konusunda siz,
Gstun kaliteye sahip bir makine igin karar verdiniz. En modern
Gretim ve kontrol metotlari bu makinenin yiksek seviyedeki
guvenirligini ispat etmektedir.

Bu kullanma talimati sunlari kapsamaktadir:
e Emniyet talimat,

e Kullanma ve bakim talimati,

* Yedek parcalar.

Lutfen dikkat ediniz!

Bu talimatin kullaniimasi:

* Makineyi tanimayi kolaylagtirir,

¢ Usulstiz kullanim sonucu dogabilecek arizalari énler ve
e Makinenizin émrini uzatir.

Bu talimati daima el altinda bulundurunuz.

Bu makineyi sadece tam olarak 6grendikten sonra ve bu
talimati dikkate alarak kullaniniz.

PROXXON, asagidaki hallerde bu makinenin
fonksiyonlarindan sorumluluk kabul etmez:

e Alisilmig, bilinen tarza uymayan kullanimlarda,

¢ Kullanma talimatinda bahsedilmeyen diger amaglar icin
kullaniminda,

e Emniyet talimatlarinin dikkate alinmamasinda,

Asagidaki hallerde garanti kapsami taleplerinde
bulunamazsiniz:

e Kullanim hatalarinda,

e Bakim yetersizliginde.

Kendi emniyetiniz icin litfen emniyet talimatina riayet ediniz.
Sadece orijinal PROXXON - yedek pargalarini kullanin.
Teknik anlamdaki gelistirme haklarimizi mahfuz tutuyoruz.

Makineniz ile size basarilar dileriz.

PROXXON GmbH
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Dikkat!

Bu makine icin emniyet talimati 6zel bir ek halinde

toplanmig ve bu makine ile birlikte verilmistir. Bu makine

ile calisirken liitfen bu emniyet talimatina riayet ediniz.
Bununla kendinizi ve digerlerini olasi bir tehlikeden
korumus olacaksiniz.
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isaretlerin Aciklamasi

Teknik Bilgiler
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. Fener mili

Ayna

. Kalemlik

. Doner punta

. Freze basligi icin flang ylzeyi

. Punta kovani

. Punta kovani tespit civatasi

. Gezer punta gévdesi

. Punta kovani hareket ¢arki

. Ana mili el carki

. Gezer punta govdesi tespit civatasi

. Ana (vidal)) mil

. Boyuna Ust suport icin el carki

. Ust suport kizagi

. Suport

. Alin tornalama suport Ust pargasi

. Alin tornalama el carki

. Otomatik ilerleme icin kavrama salteri
. Devir sayisi tablolu disli kutusu kapagi
. Sola hareket - Stop - saga hareket salteri
. Ana salter

. Calisma durumu géstergesi

. Regtilasyon

Allen (alti kése) anahtar takimi

. Ayna anahtar

. Kovan korumayi

Makinenin aciklamasi

PD
de:

.

.
.

230/E tipi PROXXON - Torna tezgahi asagidaki 6zellikler-

Tim devirlerde ylksek dondiirme momenti icin tam dalga -
elektronik donanimi,

Otomatik ilerleme,
is baglama aynas,
Déner puntasi ile

celik, piring, aliminyum ve plastik malzemelerin; alin, boyuna
ve konik tornalanmasi ve vida disi agilmasi igin uygun ve
sokdlebilir 6zellige sahip bir sistemdir.

ilgili aksesuar ile bu makine delil delme, frezeleme ve kama
kanali acmak icin uygundur.

Kaburgali olarak demir dékiimden yapilmis ve taglanmig
prizmatik kizaklari ile bu makine titresimsiz bir igsleme i¢in ¢ok
uygundur.

iki punta arasi 230 mm
Punta yuksekligi 52 mm
Suport lizerinde punta yiiksekligi 28 mm
Aynanin sikma kapasitesi

— diiz ayaklarla 2 -35mm
— ters cevrilmis ayaklarla 24 - 68 mm
Alin tornalama suportu kursu 60 mm
Boyuna Ust suport kursu 45 mm
Fener mili delik ¢api 10,5 mm
Fener mili mors konigi baglantisi (ayna tarafi) MK1/kisa

8x8 mm kalemler i¢in kalemlik

Makine ebatlari 530x260x150 mm
Agirlik yakl. 10kg
MuUmkin olan vida digi hatveleri 0,5/0,625/0,7/0,75

0,8/1,0/1,25 ve1,5 mm
Fener mil devir sayilari
— V-kayisinin yerinin degistirilmesiyle ~ 400/1600/ ve 3000/dak

— Reglilasyonla 25% ile 100%
ilerleme 0,05 ve 0,1 mm/Devir
Punta kovani kursu 30 mm
Punta kovani mors konigi MK 1/kisa
Motor

Gerilim: 220-240 Volt, 50 Hz,~
Gug ihtiyact: 140 Wat
Gurdlta seviyesi: <70 dB (A)

Makina’nin geri déniistiimiini ev artiklari
Gzerinden yapmayin.

Montaj ve yerlestirme

PD 230/E tipi PROXXON torna tezgahinin standart
donaniminda asagidaki pargalar vardir:

* Komple motorlu torna makinesi, otomatik isletmeli ve kovan
anahtarli G¢ agizli matkap kovani ve aksesuarl kovan
koruma.

e Doner punta,

e Takim seti,

* Vida disi agmak icin degistirme dislileri ve
e Kalemlik,

* Degisken disli kayis.

Makineyi koyma yeri diizgiin, sarsintisiz ve dengeli olmalidir.
Makine, bunun icin 6ngérilen deliklerden saglam bir tezgah
Gzerine tespit edilmelidir.
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Dikkat!
Makinenin kaldiriimasi durumunda disli kutusunun plastik
kapaginin kapali olmasina dikkat edilmelidir. Aksi halde
kapak kirilir.

Parlak metal ylizeyler, nakliye esnasinda korozyondan
korumak igin uygun bir madde ile yaglanmistir.

Bu koruyucu yaglama ilk kullanimdan evvel gaz veya benzinle
temizlenmelidir.

Bunu miteakip olarak tim ¢iplak yataklar ve igler iyice
yaglanmalidir. Kovan korumay: vidalayin.

Makinenin ilk hareketi icin salterin
acilmasi

Dikkat!
Makinenin salterinin acilmasindan énce ayna anahtarinin
aynaya sokulu olmamasina, ayna ayaklarinin digariya
cikmis ol 1a ve hic ki in tehlikeli bir bélgeye
dokunmamis olmasina dikkat edilmelidir.

Makinenin ayarlarini, sadece torna edilecek is parcasi
aynaya baglandiktan sonra yapiniz. Aksi halde ayaklar
¢oziillir ve sizi yaralayabilir.

Anormal bir viicut durus pozisyonu yaratmayin! Emniyetli bir
durus vaziyeti alin ve dengenizi muhafaza edin.

1. Segme salterini (Sekil 2) "0” pozisyonuna ayarlayin.
. Ana salteri 1 agin. isletme gostergesi simdi yanmalidir.
Normal tornalama icin segme salteri 2 yi saga cevirin.

ENECES

Sola dénmesi icin segme salterini sola gevirin.

Dikkat!
Sadece makine durdugu zaman salteri acin.

5. lsin bitiminden sonra makineyi tekrar ana salterden
kapatin. Ancak simdi makine tam olarak sebekeden
ayriimig durumdadir.

El carklarinin kullaniimasi

Dikkat!

Sayet suport hi¢ hareket etmiyor veya zor hareket ediyor-
sa, civatayi 1 (Sekil 3) hafifce gevsetin.

Aciklama:
Araba ana milinin ve diger alin tornalama suportunun, Gst
sportun ve gezer punta kovani hareket millerinin hareket ¢cark-
larinda bir devirde 1 mm ilerleme vardir.

Dikkat!
Otomatik ilerleme salteri acik iken suportun el ile hareket
ettirilmesi miimkiin degildir.

1. Alin tornalama icin el ¢arkini 2 (Sekil. 3) gevirin, suport
Uzerindeki kalemlik ile birlikte ana kizaga dik olarak hareket
eder.

Ornek: El garkinin bir tur gevrilmesi
=1 mm enine ilerleme ve
=2 mm ¢ap degisimi anlamina gelir.
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2. Ust suport igin el garkini 3 gevirin, st suport ana kizaga
paralel olarak hareket eder.

3. El carkini 1 (Sekil 4) ana suport (araba) hareketi icin cevi-
rin, suport 2 boylamasina hareket eder.

4. Gezer punta kovani igin el ¢arkini 1 (Sekil 5) gevirin, punta
kovani boylamasina hareket eder.

Otomatik ilerleme salterini acin

Dikkat!

ilerlemeyi sadece makine dururken agin.

1. Salteri 1 (Sekil 6) saga gevirin.

2. ilerlemenin kapatiimasi igin salteri sola gevirin.
Zorlanma olursa ana milin el carkini elle biraz hareket
ettirin.

Dikkat!
Otomatik ilerleme acik iken tornalama kaleminin aynaya
dogru veya punta gévdesine dogru hareket etmemesine
dikkat edin.

Aciklama:
ilerleme salteri agik iken suport, mevcut digli kombinasyonuna
bagl olarak devir bagina 0,05 veya 0,1 mm hareket eder.

ilerlemenin degistirimesi icin disli kutusunun i¢ kismindaki
etikete dikkat edin.

Fener milinin normal dénlisiinde (Saga dénus) ve otomatik
ilerleme salteri agik iken suport sagdan sola hareket eder. Bu,
tornalama esnasinda da ayarlanmis ilerlemedir.

Suport, tabiidir ki otomatik olarak da baslangi¢ noktasina
geriye gonderilebilir.

Bunun i¢cin makineyi kapatin, tornalama kalemini biraz geriye
alin ve hemen ardindan salteri 2 (Sekil 2) sola hareket pozi-
syonuna getirin.

Gezer punta ile calisma

1. Sikma civatasini 4 (Sekil 7) gevsetin, gezer puntayi 2 kizak
Gizerinde istenen pozisyona itin ve sikma civatasini tekrar
sikin.

Aciklama:
Punta kovaninin matkap mandreni ve mors konigi icin delik
Olcust MK 1/kisa’dir.

Dikkat!
Takim baglama konigi daima ¢ok temiz olmalidir.

Pislik ve her seyden énce metal talaslari isleme tamhigini
etkiler ve punta konigi yuvasini kullaniimaz hale getirir.

2. Ornegin punta konigini takmak icin 1 (Sekil 7), punta
kovanini el garkini gevirerek yaklasik 3 ila 10 mm kadar
disariya cikartin.



Aciklama:
Punta kovani tespitleme civatasinin sikilmasiyla 5 (Sekil 7) her
pozisyonda sabitlestirilebilir.

3. Tane ucu T'i (sekil 7) koniyle birlikte elle puntal torna tez-
gahinin parcasina takin. Koni sabit bir sekilde oturur ve 6n
taraftan disariya ¢ikmasi mumkiin olmaz.

4. Takilmig bir takimi ¢ikarmak icin el carkini 3 dayamaya
kadar sola gevirin.

5. Dayandigi andan itibaren yaklasik bir tur daha cevirin.
Konik malafa (Takim) ¢ézulir ve cikartilip alinabilir.

Tornalama kaleminin secilmesi

Dikkat!
Dogru diiriist bir tornalama yapmak icin asagidaki husus-
lara dikkat edilmelidir:

* Her bir amag i¢in dogru tornalama kalemi se¢ilmis
olmalidir,

* Tornalama kaleminin kesici agzi keskin olmalidir,

¢ Tornalama kaleminin kesici ucu tam olarak tornalanacak
parca “ekseninde” olmalidir,

* ve dogru devir sayisi secilmis olmalidir.
i¢ cap tornalama kalemleri (a) (Sekil 8)

* ic tornalama islemleri icin kullanilir.
Kesme kalemleri (b)

* Kanallarin agilmasinda ve is pargasinin kesilimesinde kul-
lanihir.

Vida agma kalemleri (C)
e dis vida diglerinin aciimasinda kullanilir.
ince talas igin ve sivri uglu kalemler (d)

* ¢ok az talag kaldirarak temiz ve hassas ylzeyler elde
etmek icin kullanilir.

Sag yan kalemleri (e)

* Kisa sire icersinde sag taraftaki isleme yoéninde mimkiin
oldugunca cok talas toplanirsa parca st ylzeylerinin
(“torna talasi” denilen) kalitesine bakilmaksizin kullanilir.

Sol yan kalemleri (f)

* kisa surede, sola dogru ¢alismada, is yiizeyinin kalitesine
bakmadan mimkiin oldugunca fazla talas ¢ikarmak icin
kullantlir.

Torna takimini ¢elik kalem sapina
yerlestirin

50 x 1000

1. Her iki tespit civatasini 1 (Sekil 9) secilen tornalama kalemi
3 baglanti yerine girinceye kadar sola dogru déndurdn.

Dikkat!

Tornalama kalemini miimkiin oldugunca kisa baglayin.
Uzun, cikintili baglantilar titresimlere, 6l¢ii tamhgini bozan
etkilere ve piiriizlii yliizeylere sebep olur.

2. Tornalama kalemini 3 yerlestirin ve tespitleme civatalarini 1
sikin.

3. Kalemi puntanin ucuna 4 dogru yaklastirin ve ytksekligin
dogru ayarlanip ayarlanmadigini kontrol edin.

Aciklama:
Yuksekligin tam olmadigi durumlarda metal simlerin 2
(6rnegin supap boslugu kontrol sentili yapraklari) kalemin
altina konulmasi lazimdir.

Fener mili devir sayisini ayarlayin

Dikkat!

Disli kutusundaki calismalarda mutlaka sebekeye takil
prizi yerinden cikartin. Yaralanma tehlikesi!

is pargasinin malzemesine ve isin gapina gére fener mili devir
sayisi ayarlanmalidir.

Maksimum fener mili devir sayisinin
hesaplanmasi

Belirli malzemede bilinen maksimum kesme hizi icin gerekli
fener mili devir sayisi hesaplanabilir.

Maksimum fener mili devir sayisi

Kesme hizi x 1000

is capi x 3,14

Ornek:

Torna edilecek parga 20 mm capinda ve kesme hizi 50 m/dak

= 796/dak

20 x 3,14

V-kayisin yerinin degistiriimesiyle (Sekil 10) bir sonraki daha
yUksek devir sayisi ayarlanmalidir. Bu durumda 1600/dak.
Dogru hiz regiilasyon sayesinde ayarlanir, bu esnada regila-
syon bir hiz kademesini % 25% den % 100’e kadar kapsar
yani bizim 6rnegimizde 400/dak dan 1600/dakikaya kadar.

1. Disli kutusundaki sikma civatasini gevsetin ya da kapagi
agin.

2. V-kayis gergisini 1 (Sekil 10) gevsetin.

3. llgili devir sayisini V-kayisinin yerini degistirerek Sekil 11’e
uygun sekilde ayarlayin.

4. V-kayisi gergisini tekrar sikin. V-kayisinin élgtlen
gerginligine dikkat edin. Cok fazla gerginlik kayisin ve
yatagin asinmasini artirir ve motorun giictini azaltir.

5. Tornalama isleminin baslangicindan énce disli kutusunu
yeniden kapatin.
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is parcasinin aynaya baglanmasi

Dikkat!

Sayet is parcasi punta ile karsi bir destek olmadan sadece
aynaya baglanmigsa, aynadan olan cikinti (Sekil 12) is
parcasi ¢apinin l¢ katindan fazla olmamalidir (L = 3 x D).

Aciklama:
Normal aynada celikten i¢ adet ayak vardir, bunlar ayni anda
acilir ve kapanirlar ve is pargasini otomatik olarak tam eksen-
de baglarlar.

Normal pozisyonda 35 mm ye kadar ¢api olan is pargalari
aynaya baglanabilirler. Fakat ayaklarin ters gevrilmesiyle ¢api
68 mm ye kadar olan iglerin baglanmasi mimkundur.

1. Torna aynasini 2 (Sekil 12) anahtar 1 yardimiyla is parcasi
yerine oturuncaya kadar déndurin.

Dikkat!

Anahtar aynada takili birakmayin. Yaralanma tehlikesi!

2. s pargasini iyice sikin ve anahtari aynadan uzaklastirin.

3. s pargasinin dairesel déniis tamhigini kontrol edin.

Dikkat!
Eger fener mili icinden gecerek disariya, sola ¢ikinti yapan
uzun bir is parcasi baglanacak olursa artan oranda
yaralanma tehlikesi vardir. Bu durumda bilhassa dikkatli
olunuz, bu digarida dénen mil herhangi bir cisme ¢arpma-

malidir. Béyle hallerde bu bélgeyi bilhassa emniyete aliniz.

Ayna ayaklarinin ters cevrilmesi

Dikkat!
Sebeke prizini ¢ekin!

Dikkat!

Capi 68 mm den biiyiik olan higbir parcayi baglamayiniz.
Bu durumda ayaklarin sikma kuvveti azdir ve bu yiizden is
parcasi gevseyebilir. Kaza tehlikesi!

Aciklama:

Ayaklar numaralanmistir.

1. Ayaklar, aynadan gikincaya kadar acin. Bu islem 3, 2 ve 1
sirasina gore olur.

2. Ayaklari ters gevirin ve 3 numaray! ¢ kanaldan birisine
(Sekil 13) yerlestirin.

3. 3 nolu ayadi aynanin merkezine dogru bastirin ve ayni
anda ayna anahtarini “sikma” yéniinde g¢evirin.
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4. Eger nihayetsiz vida 4 3 nolu ayagd yakaladiysa 2 nolu
ayak bir sonraki kanala (saat ibresi yéniinde) yerlestiriimeli-
dir.

5. islemi, biraz evvel agiklandigi gibi 2 ve 1 nolu ayaklar igin
de uygulayin.

6. Hemen ardindan ayaklarin merkezi sekilde takilip
takilmadigini kontrol edin.

7. Sayet tekrar ters ayaklarla ¢alismak istiyorsaniz 6nceden
aciklandigi gibi fakat aksi yonde islemleri tekrarlayiniz,
yani 6nce 1 nolu ve 2 nolu ayadi daha sonra 3 nolu ayagi
yerlestirin.

Boyuna tornalama

Aciklama:
Dénme eksenine paralel tornalama ve silindirik pargalarin
islenmesi bir torna tezgahinin esas kullanma alanidir.

1. Torna tezgahinin lzerindeki tabloya gére fener mili devir
sayisini ayarlayin.

2. Gerekli devir sayisini, disli kutusu icinde V-kayisinin yerini
degistirerek (bir evvelki béliime bakin) ayarlayin.

3. Bir sag yan kalemi alin 2 (Sekil 14) ve bunu kalemlige
baglayin (Bir evvelki bélime bakin).

4. Otomatik ilerlemeyi 3 kapatin.
5. Suportu sagdan sola is parcasina dogru hareket ettirin.

6. Aln tornalama suportu 1 ile kesme derinligini ayarlayin.

Dikkat!
Makinenin salterinin acilmasindan énce fener milinin,
aynanin ve is parcasinin serbestce doniip donmedigini
kontrol edin.

Suportu veya kalemi aynaya dogru hareket ettirmeyin.
7. Makinenin salterini agin (Saga dénus).

8. llerlemeyi el ile yapin ve otomatik ilerlemeyi 3 devreye
sokun, bu esnada makineyi asiri yiiklemeyin.

Aciklama:
Eger Ust suport gerekli degilse onu civata 4 (Sekil 14) ile sikip
tespit etmek anlamli olur. Glnki bosluklarin elimine edilmesiy-
le tornalama sonuglari daha da iyi olur.



Alin tornalama

Aciklama:
Bu isleme tarzi is parcasinin alin ylzeyini eksenine dik olarak
tornalamak icin kullanilir.

1. Sag yan kalemi yaklasik 2° ile 3° kadar déndirerek
(Sekil 15) ayarlayin.

2. Alin tornalama suportunu tornalama kalemi ile disaridan
iceriye dogru (merkeze) hareket ettirin.

Dikkat!

Daha biiylik is parcasi ¢caplarinda kesme hizi distan ice
dogru cok farkli olur. Bu sebepten suportu hissederek ve
yavasca ileriye dogru hareket ettirin.

Konik tornalama

Uzun is parcalarinin gezer punta ve
punta ile islenmesi

Ust suport (Sekil 16) bir derece taksimati ile donatiimistir ve iki
tarafa dogru konik tornalama igin 45° dénddirilebilir. Bunun igin
tespit civatasini 1 gevsetin, ist suportu ayarlayin ve hemen
ardindan sikin.

Bir is parcasinin kesilmesi

1. Kesme kalemini saga doniik olarak kalemlige baglayin.

Dikkat!

Kesme kalemini miimkiin oldugunca kisa baglayin
(is parcasi capinin yarisi + 1 mm). Is parcasini da mimkiin
oldugunca kisa baglayin.

Kesme kaleminin agzinin tam eksende olmasina dikkat
edin. Diisiik devirle calisin ve kalemin kesici agzini miim-
kiin oldugunca sogutun.

2. Alin tornalama suportunu kalem ile birlikte hissederek
disaridan igeriye (merkeze) dogru hareket ettirin.

Dikkat!
Eger aynadan ¢ikan miktar is capinin 3 katindan daha
bliyiikse bu durumda is parcasi sag u¢ kismindan bir
punta ile desteklenmelidir.

Bu amag icin is pargasinin sag ucunda bir punta deligi delinmis
olmaldir.

1. Bunun icin sag alin ylzeyini eksene dik olarak tornalayin.

2. Delik mandrenini (aksesuar) gezer puntaya yerlestirin ve
punta matkabini baglayin.

3. Gezer puntayl mandren ve punta matkabi takiimis durum-
da is pargasina dogru yaklastirin.

4. Makinenin salterini agin ve punta deligini punta kovaninin
hareketiyle delin.

5. Delik mandrenini bir déner punta 1 (Sekil 17) ile degistirin.

6. Puntanin ucunu merkezleme deligine dogru ilerletin ve
gezer puntayi 3 civatasini sikarak tespit edin.

7. Punta kovanini mevcut bosluk yok oluncaya kadar ayar-
layin 2.

8. Punta kovanini sabitleme civatasi ile 4 bloke edin.

Vida disi cekmek icin degistirme dislile-
rinin montaji

Aciklama:
PROXXON PD 230/E tipi torna tezgahi ile hatvesi: 0.5 (M3),
0.625, 0.7 (M4), 0.75, 0.8 (M5), 1,0 (M6), 1,25 (M8), ve 1,5
(M10) olan metrik vida disleri acilabilir.

PD 230/E tipi makine takilmis disli tasiyici kol ve otomatik
ilerleme 0,05 mm/Devir igin disli takimi ile birlikte teslim
edilmistir. Vida disi agmak i¢in hi¢ stiphesiz disli tasiyic kol
Uzerindeki dislilerin degistirilmesi lazimdir.

1. Sikma civatasini 1 (Sekil 18) gevsetin ve disli tasiyici kolu
2, triger kayisi 4 almak icin biraz yukariya kaldirin.

2. Otomatik ilerleme icin normal diglilerin tespitleme civat-
alarini 3 ve 5 sokin.
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Aciklama:

Her bir diglinin Gzerine dis sayisi vurulmustur.

Eger hatvesi 1,0 mm olan bir vida disi agilacaksa disli kutusun-
daki tablo asagidaki bilgileri vermektedir:

S
wilz |z |t
05 15 | 15 | 20 | 40
0.625 15 | 15 | 25 | 40
0.7 15 | 15 | 28 | 40
0.75 15 | 15 | 30 | 40
0.8 15 | 15 | 32 | 40
1.0 15 | 15 | 20 | 20
1.25 15 | 15 | 25 | 20
15 15 | 15 | 30 | 20

W 15 - Fener mili Gzerindeki diglinin dis sayisi 15°dir. Bu digli
halen milin Gzerine takili durumdadir ve degistirilmemelidir.

Z, 15 - Z, 20 - Triger kay!s icin ara digliler - fener milindeki 15
dis sayili digli ana milindeki 20 dis sayili disli ile karsilasmalidir.
L20 - Ana (vidali) mil diglisindeki dis adedi 20'dir.

3. 15/20 dig adedi olan degistirme diglilerini "Z,-Z,” (Sekil 19)

civata 2, disk, ara yiksiik ve somun yardimiyla disli tasiyici
kol 3 lizerine tespit edin.

Aciklama:
Tespitleme civatasinin somununu 2 hentiz sikmayin (yana
dogru kayma halen mimkin olmalidir).

Degistirme diglileri ”Z,-Z,” rondela ve yliksik arasinda serbe-
stce donmektedir.

Disk, triger kayisin "Z,” diglisinden kurtulmasini 6nlemektedir.

4. Setuskuru 1 gevsetin, degistirme dislisini "L40” gikartin ve
degistirme dislisi "L20” ile degistirin.

Aciklama:
Ana (vidah) mil degistirmede ¢entik "L” daima aynaya
bakmalidir.

Setuskurla 1 sikma islemi milin dizlestirilmis kismindan
yapilmalidir.
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Dikkat!
Degistirme dislilerinin arasinda yeterli boslugun olmasi
icin diglilerin takilmasi esnasinda iki digli arasina bir gaze-
te kagidi seridi koyun. Kagidin kalinhg iki digli arasinda
olmasi gereken bosluga tekabiil eder.

5. Degistirme dislisi “Z,-Z,” nin milini digli tagtyici kol Gizerine
dyle takin ki ana mil dislisi "L” ile kavrassin ve sonra
baglanti civatasi 2 ile sikin.

6. Fener mili diglisi “W” ile “Z,” arasindaki baglantiy saglamak
icin kisa triger kayisi kullanin.

7. Disli tasiyici kolu 3 asagiya bastirin ve sikma civatasi 4 ile
sikin.

Torna kalemi ile vida disi acmak

Aciklama:
Asagidaki islemler icin is pargasinin tam olarak islenmis olmasi
lazimdir, yani vida disi dis capinin tam olmasi lazimdir. Vida
disinin baglayacagi yerde torna kalemi ile bir pah kirilmasi
tavsiye edilir. Vida disi agma kalemi tam 90° lik aci ile
baglanmis olmalidir.

1. Ig pargasini aynaya sikin.

2. Otomatik ilerlemeyi kapatin ve torna kalemini baslangi¢
pozisyonuna getirin.

Dikkat!

Vida disi acarken en kii¢iik devir sayisini kullanin ve
oldukea dikkatli davranin.

3. Makineyi buton 2 (sekil 20) ile ¢alistirin (saga hareket).

4. Tornalama kalemini enine suport tizerinde ayarlayin ve
ilerleme 3 kavramasini takin.

5. lstenen vida uzunluguna ulagildiginda makinenin salterini
kapatin 2.

Dikkat!

Otomatik ilerleme vida agma isleminin bitimine kadar ac¢ik
kalmalidir. Her bir islem safhasinin arasindaki ilerleme
durdurma iglemi vida agma igleminin devam edilmesini
imkansiz kilar.

Motor salterini ayna tam olarak durduktan sonra tersine
donecek sekilde salteri acin. Cok acele devir yoni
degistirme asinmalari artirir ve motorun émriini kisaltir.



6. Kalemi enine suport ile biraz geriye alin.

7. Suportu baslangi¢c pozisyonuna getirin bunun icin fener
milinin dénds yonuni aksine gevirin.

8. Kalemi ayarlayin ve daha evvel agiklanan islemleri dis
derinligi tamam oluncaya kadar tekrarlayin.

Ust suport yardimiyla dis agma

Kaliteli kusursuz bir vida disi sadece Ust suportun (Aksesuar)
devreye sokulmasiyla yapilabilir.

Vida kaleminin ayarlanmasi daha evvel aciklandigi gibi enine
suport ile yapilir.

Bu esnada ust suport her seferinde 0,025 mm kadar bir kez
sola ve bir kez saga kaydrilir.

Dis profili icinden talas daima tek taraftan alinir.

Tam dis derinliginin elde ediimesinden sonra son olarak az bir
ayarlama ile tam profilden hafif talas alinir.

Sol helisli vida disinin aciimasi

Sol helisli vida diinin agilmasi igin ara disli 1 (Sekil 21) "Z,-Z,”
ile ana mil diglisi “L1” arasina takilmalidir.

Bu sayede ana milin dénus y6nu tersine cevrilmis olur. Suport
sada donen aynada soldan saga dogru hareket eder.

Montaj ve igslem yontemi daha evvel agiklandigi gibi aynen
devam eder.

Torna tezgahi PD 230/E icin aksesuarlar

Aciklama:
Asagidaki aksesuar parcalari makinenin satis kapsamina dabhil
degildir.

iki punta arasinda tornalama tertibatinin
montaji

Aciklama:
Uzun is pargalari fener mili ile gezer punta arasindaki mer-
kezleme puntalari arasina baglanir.

is pargasinin her iki ucunda bir punta deligi olmasi lazimdir.

Tam silindirik bir is pargasi punta uglarinin yatay ve diisey
eksende tam karsilasmalari sayesinde elde edilir.

1. Ug ayakli aynanin (i¢ adet baglanti civatasini sokiin ve
aynay! cikartin.

2. Firdéndu aynasinin ve puntanin fener milindeki oturma
yuizeylerini iyice temizleyin.

3. Puntayi 4 (Sekil 22) fener milindeki yuvaya 1 yerlestirin.
4. Firddndl aynasini 2 oturtun ve (¢ civata 3 ile tespit edin.

5. Firdonduyl 1 (Sekil 23) pargaya takin (Donduriict pim disa
bakacak) ve baglanti civatasini 2 sikin.

6. Firddndl pimini sol taraftaki firdéndi aynasinin t¢ slot
deliginden birine ve puntayi merkezleme deligine takin.

7. Sag tarafta is pargasini gezer punta ve Uzerine baglanmig
olan déner punta veya sabit puntaya takarak baglantiy
tamamlayin.

Dikkat!

Gezer punta tarafinda bir sabit puntanin kullaniimasi duru-
munda punta ucunun yanmamasi i¢in devaml yaglanmasi
gereklidir.

Puntanin sokiilmesi

8. Aliminyumdan ve piringten uygun bir cubugu solda saga
dogru fener mili icine sokun.

9. Puntayi sikica tutun ve cubuga hafif darbeler yaparak
puntayi ¢ikartin.
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Dért ayakli ayna

Aciklama:
Her bir ayagin ayn ayr ayarlanabilme &zelliginden dolayi
yuvarlak, oval, dort kése veya herhangi bir geometrik formdaki
parca aynaya baglanabilir.

Baglanti merkezi veya merkezden kacik olabilir.

Ug ayakli aynaya karsin burada is pargasinin merkezlenmesi
el ile yapilabilir.

Dikkat!
Sebeke prizini ¢ikartin!

1. Ug ayakll aynay! sokiin ve dort ayakli aynayi baglayin.

2. Dért ayagdi da agin ve iyice temizleyin, is pargasini géz
karari ile merkezleyip hafifge sikin.

3. Suportu Uzerindeki kalem ile birlikte is parcasina dogru
ilerletin.

4. Simetriklikten sapma miktarini tespit etmek icin aynayi el
ile gevirin.

5. Ayarlamayi, bir ayadi cézerek ve karsi ayagi ileriye
ylriterek yapin.

6. Her bir ayagi ayni ayarda karsilikli sikin.

Dikkat!
Sikma ayaklarinin normal pozisyonunda aynaya uzunlugu
en fazla 30 mm olan is pargalari baglanabilir.

Daha biiyik is parcalari emniyetli sekilde baglanamaz.
Kaza tehlikesi!

Sikma yiiksiigi tertibati ve sikma
yiiksiigii

Aciklama:
Sikma yuksugu tertibati yiksek hassasiyetteki silindirik
parcalarin islenmesi icin uygundur. Buradaki dairesel dénme
hassasiyeti ayna ile islenen is parcalarina nazaran cok daha
fazladir

Dikkat!

Sebeke prizini ¢ekin!

1. Ug ayakli aynanin (i¢ tespit civatasini sékiin ve aynay alin.

2. Sikma yuksugu baglanti aynasini 2 (Sekil 24) ve fener
milindeki yuvasini 1 iyice temizleyin.

3. Sikma yliksigu baglanti aynasini 2 dort tespit civatasi 3 ile
monte edin.
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Dikkat!
Daima ise en uygun sikma yiiksiigiinii kullanin. Baglama
capi is capina gore ¢cok daha biiyiik olan yiiksiikler hasar
goriirler

4. Sikma ylikstigunu 6 yerlestirin ve sikma bilezigini 5 hafifce
sikin.

Dikkat!

Eger heniiz is parcasi baglanmadi ise sikma bilezigini hi¢
bir zaman ¢ok sikmayin.

Sikma bileziginin 5 sikilmasi icin gerekli pimleri 4 (Sekil 24)
sikma bilezigini siktiktan sonra derhal alin.

5. Sikma ylksugunin icine sadece ¢api uygun is pargasini
takin ve sikma bilezigini 5 celik pimlerin yardimiyla 4 sikin.

Delme mandreninin baglanmasi

1. Déner puntayi gezer puntanin kovanindan sokiin. Mors
konigini ve deligini yag ve gres artiklarindan temizleyin.

2. Mandrenin sapini punta kovanina yerlestirin ve kuvvetlice
punta kovanina dogru itin.

Aciklama:
Delme mandreninin s6kiilmesi doner puntanin sékilmesi gibi
olur.

Sabit yatak

Yataklar, genelde ¢capi 40 mm ye kadar olan uzun is parcala-
rinin tornalanmasi igin uygundur.

1. Tespit civatasini 4 (Sekil 25) gevsetin ve tutucu plakay! 3
enine gelecek sekilde gevirin.

2. Sabit yatagi torna kizaklarina oturtun ve istenen pozisyona
ayarlayin.

3. Tutucu plakay! 3 sabit yatak ayaklarina paralel olacak
sekilde gevirin ve tespitleme civatalarini 4 sikin.

4. Tum sikma civatalarini 1 gevsetin ve her bir tutucu ayagr 2
is parcasina dogru ilerletin.

Dikkat!
Ayaklar 2 is parcasina sadece temas etmelidirler fakat onu
sikmamalidirlar. Aksi halde is parcasinin list yiizeyi kazinir
ve motor asiri derecede yiiklenir.

Sayet is parcasl dayanma yerinde tam daire seklinde ve
dlizgln degilse bu durumda bu bdlge daha énceden torna
edilmelidir.

Ayaklar ve is pargasi tornalama islemi esnasinda devamli
yaglanmalidir.



5. ls parcasinin sabit yatak icerisinde bosluksuz sekilde yatak-
landigini kontrol edin ve ayak tespit civatalarini 1 sikin.

Bakim

Dikkat!

Her bakim ve temizlik iflleminden 6nce flebeke prizini gcekin.
Temizlik icin basin¢h hava kullanmayin.

Genel Bilgiler

1. Kullanimdan sonra makinedeki talaslari firca ve el stipir-
gesi ile temizleyin.

2. Tum parcalarl yaglama planina gére (Sekil 26) gresleyin ve
yaglayin.
A = Yaglama / Gresleme - kullanimdan énce
B = Yaglama / Gresleme - aylik

Kizaklarin bosluklarinin ayarlanmasi

Aciklama:
Kizaklarin muntazam yaglanmasina ragmen bir slire sonra
asinmasinin 6niine gegilemez.

1. Enine suportun ayar civatasi kontra somununu 1 (Sekil 27)
gevsetin, bosluk ortadan kaldirilincaya kadar tum ayar
civatalarini ayni derecede sikin ve kontra somunu tekrar
sikin.

2. Boyuna suportun ayar civatalarinin kontra somununu 2
gevsetin, bosluk ortadan kaldirilincaya kadar tim ayar
civatalarini ayni derecede sikin ve kontra somunu tekrar
sikin.

3. Makineyi ters gevirin ve setuskuru 2 (Sekil 28) biraz sékin.
4. Sikma civatalarini 1 tekrar hafifce sikin.

Dikkat!
Suportun kolay hareket edip etmedigini hemen ardindan
kontrol edin.

El carki boslugunun ayarlanmasi.

1. Sapkall somunu sékin.
2. El carkini ayarlayin.
3. Sapkall somunu yeniden sikin.

Cihacin ortadan kaldirilmasi (Atilmasi):

Latfen cihazi normal ¢op igine atmayiniz! Cihaz igerisinde geri
doéntsimi mimkin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi lutfen ¢ép toplama kurulusuna veya diger belediye
kurumlarina yéneltebilirsiniz.

AB-Uyumluluk aciklamasi

Tek sorumlusu olarak, bu Griniin asagidaki AB-yonetmelikleri
ile uyumlu olduklarini agiklariz:

¢ AB-Alcak gerilim yonetmeligi 73/23/AB
¢ DIN EN 61029-1 / 12.2003

¢ AB-Makina yénetmeligi 98/037/AB
* DIN EN 61029-1 / 12.2003

* AB-EMV-Yo6netmeligi 89/336/AB
e DIN EN 55014-1 / 09.2003

* DIN EN 55014-2 / 08.2002

* DIN EN 61000-3-2 / 09.2005

* DIN EN 61000-3-3 / 05.2002

Tarih: 10.08.2006

X,

z,_,_.
2N

o T

Dipl.—ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Isletme bélimi Cihaz emniyeti
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Ersatzteilliste

Baugruppe 00: Wechselrader

ET-Nr.: Benennung

24004-00- 01 Gewindestift fir automatischen Vorschub
24004-00- 03 Raderarm

24004-00- 04 Gewindestift
24004-00- 05 Leitspindelrad Z 20
24004-00- 06 Leitspindelrad Z 40
24004-00- 07 Sechskantmutter
24004-00- 08 Zwischenrad
24004-00- 09 Befestigungsschraube
24004-00- 10 Blechscheibe
24004-00- 11 Befestigungsschraube
24004-00- 12 Wechselrad 64/16
24004-00- 13 Unterlegscheibe
24004-00- 14 Befestigungsschraube
24004-00- 15 Unterlegscheibe
24004-00- 16 Wechselrad 30/16
24004-00- 17 Buchse

24004-00- 18 Zahnriemen T 5 - 40
24004-00- 19 Zahnriemen T 5 - 50
24004-00- 21 Wechselrad Z 15
24004-00- 22 Zwischenrad Z 15/30
24004-00- 23 Zwischenrad Z 15/28
24004-00- 24 Zwischenrad Z 15/25
24004-00- 25 Zwischenrad Z 15/20

24004-00- 25a Zwischenrad Z 15/32

24004-00- 26 Buchse

24004-00- 27 Mutter

24004-00- 28 Mutter

24004-00- 29 Klemmschraube Raderarm
24004-00- 30 Mutter

24004-00- 31 Befestigungsschraube
24004-00- 32 Kupplungsteil

24004-00- 33 Sechskantmutter
24004-00- 34 Sechskantmutter

=107 -



Ersatzteilliste

Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock

-108 -




Ersatzteilliste

Baugruppe 01: Antrieb mit Spindelstock

ET-Nr.: Benennung ET-Nr.: Benennung

24004-01- 01 Raderkasten 24004-01- 45 Hauptspindel

24004-01- 02  Typenschild 24004-01- 49 Drehknopf

24004-01- 03  Sprengring 24004-01- 50  Gewindestift

24004-01- 04  Lagerring 24004-01- 52 Schraube

24004-01- 05  Zwischenriemenscheibe 24004-01- 53 Drehschalter

24004-01- 06 Zwischenring 24004-01- 55 Gewindeschneidtabelle
24004-01- 07  Schaft 24004-01- 56  Drehzahltabelle

24004-01- 10  Ablagematte 24004-01- 57  Scharnier fur Raderkasten
24004-01- 10a Ablagematte kurz 24004-01- 58 Drehfutter (0. Abb.)
24004-01- 11 Netzleitung 24004-01- 59 Drehfutterschlissel (0. Abb)
24004-01- 12 Keilriemen Hauptspindel 24004-01- 60 Befestigungsschraube f. Drehfutter (0. Abb.)
24004-01- 13 Keilriemen Motor 24004-01- 61 Werkzeugsatz kpl. (0. Abb.)
24004-01- 14 Stift 24004-01- 62  Platine (ohne LED)
24004-01- 15  Zugentlastung 24004-01- 63 LED

24004-01- 16  Schraube 24004-01- 64  Hauptschalter

24004-01- 17  Schraube 24004-01- 65  Label

24004-01- 18 Scheibe 24004-01- 66 Randelknopf

24004-01- 19 Blech 24004-01- 67 Spindelstock

24004-01- 20 Schraube 24004-01- 68 Futterschutz

24004-01- 21 Schraube 24004-01- 69 Schraube

24004-01- 22 Kugellager 24004-01- 70  Anschlagschraube
24004-01- 24 Mutter 24004-01- 71 Ferritring

24004-01- 25 Hauptspindelriemenscheibe 24004-01- 72 Isolierfolie

24004-01- 26 Distanzring 24004-01- 73 Mutter

24004-01- 27 Hauptspindellager 24004-01- 74  Schraube

24004-01- 28  Schraube 24004-01- 75  Motor

24004-01- 29 Hilse mit Lager und Innenteil 24004-01- 76 Motorbefestigungsplatte
24004-01- 30  Hilse 24004-01- 77  Schraube

24004-01- 32 Schraube 24004-01- 97  Artikelverpackung (o. Abb.)
24004-01- 33 Mutter 24004-01- 99 Bedienungsanleitung (o. Abb.)

24004-01- 35  Mutter

24004-01- 36  Mutter

24004-01- 38 Distanzhtilsen (2 St.)
24004-01- 39  Schraube

24004-01- 40 Riemenscheibe Motor
24004-01- 41 Gewindestift
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Ersatzteilliste

Baugruppe 02: Bett mit Leitspindel

ET-Nr.: Benennung

24004-02 - 01 Bett mit geschliffener Flihrung
24004-02 - 02 Leitspindel

24004-02 - 03 Leitspindel-Kupplungssttick
24004-02 - 04 Leitspindellager

24004-02 - 05 Stellrad

24004-02 - 06 Skalenring mit Feder
24004-02 - 07 Knopf

24004-02 - 08 Gewindestift

24004-02 - 09 Kupplungsschaft

24004-02 - 10 Kupplungsteil

24004-02 - 11 Schaltknopf fir Vorschub
24004-02 - 12 Gewindestift

24004-02 - 13 Hutmutter

24004-02 - 14 Stift

24004-02 - 16 Schraube

24004-02 - 19 Stift

24004-02 - 20 Gewindestift

24004-02 - 22 Feder

24004-02 - 23 Scheibe
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Ersatzteilliste

Baugruppe 03: Support

22 23 24
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Ersatzteilliste

Baugruppe 03: Support

ET-Nr.: Benennung
24004-03 01 Werkzeugtréager
24004-03 02 Schraube
24004-03 03 Mutter
24004-03 04 Gewindestift
24004-03 05 Schraube
24004-03 06 Spindel
24004-03 07 Schraube
24004-03 08 Oberschlitten
24004-03 10 Skalenring mit Feder
24004-03 1" Handrad
24004-03 12 Hutmutter
24004-03 13 Spindelmutter
24004-03 14 Knopf
24004-03 15 Schraube
24004-03 16 Spindel
24004-03 17 Schraube
24004-03 18 Planschlitten
24004-03 19 Platte
24004-03 20 Gewindestift
24004-03 21 Schraube
24004-03 22 Schraube
24004-03 23 Knopf
24004-03 24 Hutmutter
24004-03 25 Handrad
24004-03 26 Skalenring
24004-03 27 Einstellblech
24004-03 28 Filz

24004-03 29 Abdeckung
24004-03 30 Schraube
24004-03 31 4-Kantmutter
24004-03 32 Schraube
24004-03 33 Zwischenstlick
24004-03 34 Gewindestift
24004-03 35 Feder
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Ersatzteilliste

Baugruppe 04: Reitstock

ET-Nr.: Benennung

24004-04 - 01 Reitstockkorper
24004-04 - 02 Pinole

24004-04 - 03 Spindel

24004-04 - 04 Lagerplatte

24004-04 - 05 Fuhrungsplatte mit Gewinde
24004-04 - 06 Handrad 35 mm
24004-04 - 07 Skalenring mit Feder
24004-04 - 08 Knopf

24004-04 - 09 Mitlaufende Kodrnerspitze
24004-04 - 10 Gewindestift

24004-04 - 11 Gewindestift

24004-04 - 12 Schraube

24004-04 - 13 Mutter

24004-04 - 14 Schraube

24004-04 - 15 Hutmutter

24004-04 - 17 Schraube

24004-04 - 19 Feder

24004-04 - 20 Skalenaufkleber
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Ersatzteilliste

Baugruppe 04: Reitstock

ET-Nr.: Benennung

24004-04 - 01 Reitstockkorper
24004-04 - 02 Pinole

24004-04 - 03 Spindel

24004-04 - 04 Lagerplatte

24004-04 - 05 Fuhrungsplatte mit Gewinde
24004-04 - 06 Handrad 35 mm
24004-04 - 07 Skalenring mit Feder
24004-04 - 08 Knopf

24004-04 - 09 Mitlaufende Kornerspitze
24004-04 - 10 Gewindestift

24004-04 - 11 Gewindestift

24004-04 - 12 Schraube

24004-04 - 13 Mutter

24004-04 - 14 Schraube

24004-04 - 15 Hutmutter

24004-04 - 17 Schraube

24004-04 - 19 Feder

24004-04 - 20 Skalenaufkleber
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PROXXON

Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die
Bedienungsanleitung noch einmal genau durchlesen.

Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

PROXXON Zentralservice PROXXON Zentralservice
D-54518 Niersbach A-4224 Wartberg/Aist

Wir reagieren prompt und zuverldssig! Uber diese Adresse
konnen Sie auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu
reagieren. Bei Rlicksendungen innerhalb der Garantiezeit
bitte Kaufbeleg beifligen.

Bitte bewahren Sie die Originalverpackung auf und senden
das Gerat darin zuriick.

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Art.-Nr. 24004-99 PR 70770672,5 J



