


Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

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

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

Italiano

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

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

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckuin
|-|pI/I YTeHUN pyKOBOACTBA MO aKcnyartaumm

npocbba OTKPbIBaTb CTPaHMULbI C PUCYHKaMMK.

10

14

18

22

26

30

34

38

42

46

50



Notizen:




Fig. 1a

Fig. 2




Fig. 4 2 3 Fig. 5

Fig. 6

Fig. 8




@ Originalbetriebsanleitung
Microfréase MF 70 cnc-ready und

Kreuztisch KT 70 cnc-ready
Sehr geehrte Kundin, sehr geehrter Kunde!

Egal, ob Sie eine Microfrdse MF 70 cnc-ready oder den
Kreuztisch KT 70 cnc-ready erworben haben, in jedem
Falle haben Sie sorgféltig konstruierte und gefertigte
Geréte fiir alle feinen, prdzisen Frasarbeiten in Metallen,
Kunststoffen oder Holz zur Hand.

Auf der Basis unserer bewahrten Microfrase MF 70 resp.
des Kreuztisches KT 70 konstruiert, bieten die cnc-ready-
Ausfiihrungen der beiden Artikel die jeweils gleichen Fea-
tures, sind aber anstelle der gewohnten Handrader mit
Schrittmotoren ausgestattet.

Diese iibernehmen das Verfahren der Schlitten des Kreuz-
tisches und des Fraskopfs bei der Frése.

Eine (nicht im Lieferumfang enthaltene) CNC-Steuerung
speist die Schrittmotoren und ermdglicht so ein Verfahren
in den drei Achsen.

Die Séule und der Kreuztisch bestehen aus hochprazisem,
oberflachenverdichteten Aluminium und sind mit spielfreien,
nachjustierbaren Schwalbenschwanzfiihrungen ausgestat-
tet. Die stabile Basis der Microfrase MF 70 cnc-ready bildet
der schwere MaschinenfuB aus GrauguB.

Ein extrem vibrationsarmer, sorgféltig gewuchteter Hoch-
leistungsgleichstrommotor mit 24 Polen sorgt in der Micro-
frése MF 70 cnc-ready fiir ruhigen und gleichférmigen
Lauf, bietet durch die elektronische Regelung bei jeder
Drehzahl von 5000 bis 20000 Umdrehungen geniigend
Kraft und ermdglicht so auch das Arbeiten mit kleinsten
Fréserdurchmessern!

Mit dem beiliegenden Spannpratzensatz lassen sich die zu
bearbeitenden Werkstiicke sicher und zuverldssig befestigen.

Desweiteren ist im Lieferumfang der Frase ein Spannzan-
gensatz enthalten: Sechs Spannzangen mit den zweckma-
Big gewahlten Durchmessern1,0-1,5-2,0-2,4 - 3,0 und
3,2 mm sind ordentlich in einem Spannzangenblock unter-
gebracht. Sorgféltige Materialauswahl und gezielte Hartung
sorgen fiir lange Lebensdauer, die 3-fach-Schlitzung fiir
hdchste Prézision.

In unserem umfangreichen, sorgféltig zusammengestelltem
Zubehdrprogramm erhalten Sie eine groBe Auswahl von
Einsatzwerkzeugen aller Art: Diese finden Sie in unserem
Gerateprospekt oder im Internet unter www.proxxon.com.

Wir wiinschen lhnen viel SpaB und Erfolg beim Arbeiten mit
dem Kreuztisch KT 70 cnc-ready oder der kompletten
Frase MF 70 cnc-ready!

1 Microfrdse MF 70 cnc-ready (Artikel 2712,
Fig. 1a):

Y

Legende Gesamtansicht

Ein-/ Ausschalter
Drehzahlregelknopf

Skala flir Z-Achse

Motor fiir Spindelantrieb z-Achse
Spindelabdeckung

Kreuztisch KT 70 cnc-ready
Justierschrauben

Tabelle fir Spindelgeschwindigkeiten
. Spannzangen

10. MaschinenfuB

11. Loch fiir FuBbefestigung

12. Schliissel

CENDG RN

1.2 Technische Daten:

Frése:

Spannung: 230 Volt, 50/60 Hz
Leistung: 100 Watt
Spindeldrehzahl 5.000 — 20.000/min
Gesamthdhe (ca.): 400 mm
Verfahrwege z-Achse (ca.): 70 mm

Masse: 7kg
Gerauschentwicklung 70 dB(A)
Vibrationen 2.5m/s2

Bitte beachten Sie, dass insbhesondere die Schall- und
Vibrationsmessungen mit Proxxon-Einsatzwerkzeugen
durchgefiihrt worden sind. Wir kénnen bei der Verwendung
von Fremdfabrikaten nicht fiir die Einhaltung der hier
getroffenen Aussagen garantieren!

1.3 Lieferumfang:

e Fréasspindel mit Z-Séule und stabilem FuB, Step-Motor
und Anschlusskabel

e  Kreuztisch KT 70 CNC-ready mit Schrittmotoren,
Befestigungsmaterial und Anschlusskabel

e Spannzangenblock (Spannzangen @ 1,0; 1,5; 2,0, 2,4;
3,0 und 3,2 mm)

e Bedienwerkzeug

e Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

2 Kreuztisch KT 70 cnc-ready (Artikel 27114,
Fig. 1h):

Y

Legende Gesamtansicht

Nutentisch

Antriebsmotor x-Achse

Basisplatte

Support

Antriebsmotor y-Achse

Justierschrauben

Spannpratzensatz incl. Befestigungsmaterial

PN~ DN



2.2 Kreuztisch KT 70 cnc-ready (Fig. 1b):

TischgroBe 250 x 70 mm
Verfahrwege (ca.):

x-Achse 150 mm
y-Achse 70 mm

MaBe der T-Nuten 12x6x5mm
Abstand der T-Nuten 25 mm
Masse: 2 kg

2.3 Lieferumfang:

e Kreuztisch KT 70 CNC-ready mit Schrittmotoren und
Anschlusskabel

e  Befestigungsmaterial
Fig. 2a Schrauben/Muttern zum Spannen des Maschi-
nenschraubstockes MS 4
Fig. 2b Spannpratzen
Fig. 2c Befestigungsmaterial zum Befestigen des
Koordinatentisches

e Flexibler Spiralschlauch

e Bedienungsanleitung und Sicherheitsvorschriften

Nur in trockenen Rdumen benutzen &
Bitte dieses Elektrogerat nicht iiber den E
Hausmiill entsorgen!

Verwenden Sie zu Ihrer Sicherheit beim Arbeiten @
einen Gehdrschutz!

3 Befestigen des Micro-Koordinatentisches
KT 70 cnc-ready auf dem PROXXON-Bohr-
stdnder MB 200, MB 140 oder der PROXXON-
Tischbohrmaschine TBM 220 (Fig. 3)

Der Micro-Koordinatentisch KT 70 cnc-ready eignet sich

idealerweise fiir die Verwendung in Kombination mit dem

PROXXON Bohrstander MB 200, dem MB 140 oder der

PROXXON Tischbohrmaschine TBM 220: Perfekt beispiels-

weise zum halbautomatischen Koordinatenbohren!

Auch lasst sich eine konventionelle MF 70 damit nachriis-

ten, dann aber natiirlich ohne die Méglichkeit einer auto-

matischen Betétigung der Z-Achse. Hier kann einfach der
bestehende Kreuztisch ersetzt werden, fiir die Verwendung
mit den PROXXON Bohrsténdern oder der PROXXON Tisch-
bohrmaschine TBM 220 schneiden Sie bitte zunéchst zwei

M4-Gewinde gemaB Fig. 3 in die Arbeitsplatte.

1. Gewindelocher mit einem Bohrer (g 3.3 mm) vorbohren
und die Bohrung ansenken. AnschlieBend mit einem
Gewindebohrer M4 die Gewinde schneiden.

2. Sie konnen nun den Micro-Koordinatentisch KT 70
cnc-ready mit Hilfe der M4 Gewindelocher und dem
beiliegenden Befestigungsmaterial auf dem Bohrstan-
derfuB befestigen.

4 Aufstellen der Fréase (Fig. 4):

Achtung:
Bitte beachten Sie, dass bei allen Montage-, Einricht- oder
Einstellarbeiten der Netzstecker aus der Steckdose heraus-
gezogen sein muss! Versehentliches Anlaufen der Maschine,
Beschédigungen und Verletzungen konnen die Folgen sein!

Achtung:
Die Frdse muss zum Betrieb sicher mit einer stabilen
Unterlage verschraubt werden! Hierzu befinden sich im
Gerétefuss vier Bohrungen, durch die die Frase mit geeig-
neten Schrauben (Pos. 3) mit einer passenden Unterlage
geschraubt werden kann!

Danach den Kreuztisch 1 (Fig. 4) mit den 4 beigefiigten
Innensechskantschrauben M4 am FuB 2 befestigen. Hierzu
miissen gegebenenfalls die Schlitten des Kreuztisches ver-
fahren werden, um durch Verfahren von Schlitten und
Arbeitstisch die Zugénglichkeit der Schraublcher zu
gewahrleisten.

Achtung: Werden zum Verfahren der Schlitten die Spindeln
manuell verdreht, darf keine Steuerung an den Motoren
angeschlossen sein!

Nach dem Verbinden der Steckeranschliisse mit der Steue-

rung sollte die Verkabelung mit dem ebenfalls beiliegenden
Spiralschlauch umschlossen werden.

5 Montage der Spannzangen (Fig. 5):

Achtung:
Vor allen Einstell-, Riist- oder Montagearbeiten Netzstecker
ziehen. Ansonsten besteht Verletzungsgefahr oder die Mog-
lichkeit der Beschadigung des Geréts!

Zum Festziehen der Uberwurfmutter immer ein passendes
Werkzeug in die Spannzange einfilhren! Das Festziehen
der Uberwurfmutter ohne passenden Schaft beschédigt die
Spannzange!

Alle Einsatzwerkzeuge so kurz wie méglich spannen! Lang
herausstehende Schéfte vibrieren und verursachen ein
schlechtes Frasergebnis.

1. Spindel 1 an der Flachstelle mit einem der beigelegten
beigelegtem Schliissel 2 festhalten und Uberwurfmut-
ter 3 16sen und entnehmen.

2. Gewdinschte Spannzange 4 in die Spindel einsetzen
und Uberwurfmutter 3 leicht mit Hand festdrehen.

3. Gewiinschtes Werkzeug 5 in die Spannzange einfiih-
ren. Achtung: Darauf achten, dass sich der Schaft-
durchmesser des Werkzeugs und der Innendurchmes-
ser der Spannzange entsprechen!

4. Spindel mit Schliissel festhalten und Uberwurfmutter
mit dem zweiten Schliissel festziehen.



6 Wahlen der Spindeldrehzahl

8 Wartung und Pflege

Die Frése ist mit einer elektronischen Drehzahlregelung
ausgestattet. Diese ermdglicht im Bereich von 5000-
20000 U/min die stufenlose Anpassung der Spindeldrehzahl
an unterschiedliche Materialien, Werkzeugvorschubge-
schwindigkeiten, Zustellung und Fréserdurchmesser. So ist
fiir alle in der Praxis vorkommenden Betriebsbedingungen
eine optimale Anpassung der Frasparameter moglich.
Grundsatzlich gilt:

Kleiner Fraserdurchmesser
Hoher Vorschub
Hohe Zustellung

Hohere Drehzahlen

Niedrigere Drehzahlen GroBerer Fraserdurchmesser
Drehzahlen Geringer Vorschub
Geringe Zustellung

Eine Hilfestellung fiir die Wahl der richtigen Spindelge-
schwindigkeit gibt die Tabelle auf der Frontseite der Frése.

7 Arbeiten mit der Frase (Fig. 6)

Achtung:
Tragen Sie beim Frasen immer eine Schutzbrille. Beachten
Sie unbedingt die beigefiigten Sicherheitshinweise!

Die MICRO-Frase MF 70 cnc-ready und der Kreuztisch KT
70 cnc-ready wurden konstruiert fiir prézise, feine Arbeiten.
Passen Sie daher die entscheidenden Frasparameter wie
beispielsweise Zustellung oder Vorschub in der von lhnen
verwendeten Software an.

Beachten Sie, dass eine mechanische oder elektrische
Uberlastung der Maschine nicht nur einen negativen
Einfluss auf das Arbeitsergebnis hat, sondern auch den
VerschleiB der Maschine, inshesondere des Antriebs, der
Lager und der Fiihrungen eklatant erhéht.

1. Das Werkstiick 1 entweder mit den mitgelieferten
Spannpratzen 2 oder einem anderen geeigneten
Spannmittel zuverldssig und sicher befestigen.

2. Frasvorgang durchfiihren. Darauf achten, dass sich
der Schalter 3 in ,Ein“-Stellung befindet. Falls lhre
CNC-Steuerung das automatische Ein-und Ausschalten
des Spindelantriebs nicht unterstiitzt, Motor manuell
einschalten.

3. Bei Bedarf mit dem Drehknopf 4 die geeignetete
Drehzahl einstellen

4. Achten Sie auf angepasste Vorschubgeschwindigkeit
und Zustelltiefe! Der Fraser muss im Gegenlauf arbei-
ten wie in der Grafik Fig. 7 dargestellt. Das heisst,
dass die Bewegung der Schneidkante des Frésers
immer gegen die Vorschubrichtung erfolgt!

Das Gerat ist bis auf die Notwendigkeit einer regelméBigen
Reinigung sowie der bedarfsgerechten Nachstellung und
Schmierung der Filhrungen wartungsfrei. Die in diesem
zusammenhang notwendigen Tétigkeiten sind im Folgenden
beschrieben.

8.1 Einstellen des Fiihrungsspieles der Schwalben-
schwanzfiihrungen (Fig. 8)

Achtung:
Vor allen Einstell-, Riist- oder Montagearbeiten Netzstecker
der Frase ziehen. Ansonsten besteht Verletzungsgefahr
oder die Moglichkeit der Beschddigung des Geréts!

Sowohl die Frése als auch der Kreuztisch sind mit nachstell-
baren Schwalbenschwanzfiihrungen ausgestattet. Sie bieten
die Mdglichkeit, den beim Arbeiten mit der Frase oder dem
Kreuztisch sich naturgeméB ergebenden mechanischen Ver-
schleiss auszugleichen: Die Fiihrungen werden einfach nach-
gestellt, sollte das Spiel nach einer hinreichend langen Benut-
zungsdauer zu groB werden. Bitte beachten Sie, dass die
Vorgehenswesise bei der Frase und dem Kreuztisch gleich ist.

1. Die Sechskantmutter 1 lésen

2. Mit einem passenden Innensechskantschliissel die
Gewindestifte 2 leicht eindrehen. Die Einstellung ist
richtig, wenn das Spiel minimal ist, aber die Fiihrung
dennoch leichtgéngig ist.

Bitte beachten:
Zu festes Anziehen der Gewindestifte bedingt einen erhdh-
ten VerschleiB und kann die Flihrung beschadigen!

3. Nach erfolgreicher Einstellung Gewindestifte mit dem
Innensechskantschliissel in der richtigen Position hal-
ten und mittels Anziehen der Sechskantmuttern 1
kontern.

Zubehor

Fiir nahergehende Informationen zum Zubehor fordern Sie
bitte unseren Gerate-Katalog unter der im Garantiehinweis
auf der letzten Seite angegebenen Adresse an.

Bitte beachten Sie generell:

Proxxon-Einsatzwerkzeuge sind zum Arbeiten mit unseren
Maschinen konzipiert und damit optimal fiir die Verwendung
mit diesen geeignet.

Wir dbernehmen bei der Verwendung von Einsatzwerk-
zeugen von Fremdfabrikaten keinerlei Gewéhrleistung fiir
die sichere und ordnungsgeméBe Funktion unserer Gerate!



8.2 Reinigung

Achtung:
Vor allen Wartungs- und Reinigungs- und Repararturarbei-
ten grundsétzlich Netzstecker der Frase ziehen. Verlet-
zungsgefahr durch versehentliches Anlaufen!

Fiir eine lange Lebensdauer sollten Sie das Gerdt nach
jedem Gebrauch mit einem weichen Lappen, Handfeger
oder einem Pinsel reinigen. Auch ein Staubsauger empfiehlt
sich hier.

Die &uBere Reinigung des Gehduses kann dann mit einem
weichen, eventuell feuchten Tuch erfolgen. Dabei darf
milde Seife oder eine anderes geeignetes Reinigungsmittel
benutzt werden. Losungsmittel- oder alkoholhaltige Reini-
gungsmittel (z. B. Benzin, Reinigungsalkohole etc.) sind zu
vermeiden, da diese die Kunststoffteile angreifen konnten.

Bewegte Teile vertragen auch hin- und wieder einen
Tropfen Maschinendl: In regelméBigen Abstinden sollte
man die Fiihrungen des Fraskopfes sowie des Kreutztisches
dlen.

8.3 Reparaturen:

Achtung:
Vor allen Wartungs- und Reinigungs- und Repararturarbei-
ten grundsatzlich Netzstecker ziehen. Verletzungsgefahr
durch versehentliches Anlaufen!

Reparaturen nur von qualifiziertem Fachpersonal oder,
noch besser, vom PROXXON-Zentralservice durchfiihren
lassen! Niemals elektrische Teile reparieren, sondern immer
nur gegen Originalersatzteile von PROXXON tauschen!

9 Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tiber den Hausmiill! Das
Geréat enthélt Wertstoffe, die recycelt werden kdnnen. Bei
Fragen dazu wenden Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsor-
gungsunternehmen oder andere entsprechenden kommu-
nalen Einrichtungen.

10 EG-Konformitatserkldarung

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

Produktbezeichnung: MF 70 cnc-ready
Artikel Nr.: 27112

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

EU-EMV-Richtlinie

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/EG

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

DIN EN 61029-1/01.2010

Datum: 31.08.2016

¢

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Geschaftsbereich Geréatesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevolimachtigte ist identisch
mit dem Unterzeichner.




@ Translation of the Original Operating

Instructions Micro miller MF 70 CNC-
ready and compound table KT 70 CNC-
ready

Dear customer!

Regardless of whether you have purchased a Micro miller
MF 70 CNC-ready or the compound table KT 70 CNC-
ready, you have carefully designed and manufactured
equipment for all fine, precision milling operations involving
metal, plastics or wood at your disposal.

Designed on the basis of our proven Micro miller MF 70
and compound table KT 70 models, the CNC-ready versions
of both products offer the same features in each case, but
are fitted with stepping motors instead of the familiar
handwheels.

These take charge of traversing of the compound table
carriage and the milling head during milling operations.

A CNC control system (not included in the scope of
delivery) is responsible for supplying the stepping motors,
thus enabling traversing in all three axes.

The column and compound table consist of high-precision,
surface-compacted aluminium and are equipped with
adjustable dovetail guides which are free of play. The
stable basis of the Micro miller MF 70 CNC-ready is pro-
vided by a heavy machine base made of grey cast iron.

An extremely low-vibration, carefully balanced 24-pole
high-performance DC motor ensures that the Micro miller
MF 70 CNC-ready exhibits quiet and uniform running char-
acteristics, and electronic control at every speed from
5000 to 20000 revolutions per minute provides adequate
power which enables accurate machining with even the
smallest milling cutter diameters!

The clamping jaw set included ensures that the workpieces
to be machined are secured safely and reliably.

In addition, the scope of delivery of the miller includes a
collet set with six clamping jaws with a practical selection
of diameters of 1.0 - 1.5- 2.0 - 2.4 - 3.0 and 3.2 mm held
in an orderly fashion in a collet block. Carefully selected
material and targeted hardening contribute to a long
service life, while the triple slotting ensures maximum pre-
cision.

Our comprehensive and carefully compiled accessory
range provides you with a large selection of machining
tools of every kind. These can be found in our equipment
brochure or on the internet at www.proxxon.com.

We are confident that you will be impressed by the suc-
cessful machining results achieved and we hope you enjoy
using our compound table KT 70 CNC-ready or the
complete miller MF 70 CNC-ready!

-10 -

1 Micro miller MF 70 CNC-ready (Article 2712,
Fig. 1a):

-

Key to general view

0n/0ff switch

Speed control knob

Scale for Z-axis

Motor for Z-axis spindle drive
Spindle cover

Compound table KT 70 CNC-ready
Adjusting screws

Table for spindle speeds

. Collets

10. Machine base

11. Hole for base fixing

12. Wrenches

©oOoNoaR~®N = =

1.2 Technical data:

Miller

Voltage: 230 Volt, 50/60 Hz
Capacity: 100 Watt

Spindle speed 5,000 - 20,000/min
Overall height (approx.): 400 mm

Z-axis traversing path (approx.): 70 mm

Mass: 7kg
Noise generation 70 dB(A)
Vibration 2.5m/s2

Please note that the sound and vibration measurements in
particular have been performed with Proxxon bits and cut-
ters. When using third-party brands we cannot guarantee
compliance with the statements given here!

1.3 Scope of delivery:

e Miller spindle with Z-column and robust base, stepping
motor and connecting cable

e Compound table KT 70 CNC-ready with stepping
motors, mounting parts and connecting cable

e Collet block (collet @ 1.0, 1.5, 2.0, 2.4, 3.0 and 3.2 mm)

e Qperating tools

e QOperating and safety instructions

2 Compound table KT 70 CNC-ready
(Article 27114, Fig. 1b):

Y-axis drive motor
Adjusting screws
Clamping jaw set incl. mounting parts

2.1 Key to general view
1. T-slot table

2. X-axis drive motor
3. Base plate

4. Support

6.

7.

8.



2.2 Compound table KT 70 CNC-ready (Fig. 1b):

Table size 250 x 70 mm
Traversing paths (approx.):

X-axis 150 mm
Y-axis 70 mm

T-slot dimensions 12x6x5mm
T-slot spacing 25 mm

Mass: 2 kg

2.3 Scope of delivery:

e Compound table KT 70 CNC-ready with stepping
motors and connecting cable
e Mounting parts
Fig. 2a Screws/nuts for clamping the machine vice MS
4
Fig. 2b Clamping jaws
Fig. 2c Mounting parts for fixing the coordinate table
e  Flexible spiral hose
e (Qperating and safety instructions

Use only in dry rooms &
Please do not dispose of this electrical ET
machine in the household waste!

For your safety, always wear hearing @
protection while working!

3 Mounting the Micro coordinate table KT 70
CNC-ready on the PROXXON drill stand MB
200, MB 140 or PROXXON table drilling
machine TBM 220 (Fig. 3)

The Micro coordinate table KT 70 CNC-ready is ideally suit-
able for use in combination with the PROXXON drill stand
MB 200, the MB 140 or the PROXXON table drilling
machine TBM 220. It is, for example, perfect for semi-auto-
matic coordinate drilling!

A conventional MF 70 can also be retrofitted with this
device, although automatic operation of the Z-axis is then,
naturally enough, no longer an option in this configuration.
The existing compound table can be simply replaced for
this purpose. Two M4 threads should first be cut in the
worktop as depicted in Fig. 3 for use with the PROXXON
drill stand or the PROXXON table drilling machine TBM 220.

1. Pilot drill the threaded holes with a drill bit (¢ 3.3 mm)
and countersink the holes. Then cut the threads with
an M4 tap.

2. The Micro coordinate table KT 70 CNC-ready can now
be fixed to the drill stand base with the aid of the M4
threaded holes and the mounting parts provided with
the device.

4  Miller setup (Fig. 4):

Please ensure that the mains plug is pulled out of the
socket during all assembly, setup or adjusting work! A
failure to do this may result in the inadvertent starting of
the machine, damage and injury.

The miller should be screwed securely to a stable support-
ing surface for operation! Four holes are provided in the
device base for this purpose with which the miller can be
screwed to an appropriate supporting surface using suitable
bolts (3)!

The compound table (Fig. 4) can then be fixed to the base
using the 4 M4 Allen screws provided. The compound table
carriage may need to be traversed for this purpose in order
to move the carriage and work table to ensure access to
the screw holes.

Caution: No control system should be connected to the
machine if the spindles are rotated manually to traverse
the carriage!

Following connection of the plug connectors to the control

system, the wiring should be sheathed in the spiral hose
provided.

5 Fitting the collets (Fig. 5):

Caution:
Pull out the mains plug prior to any adjusting, setup or
assembly work, as there is otherwise a risk of injury or
possible damage to the device!

Always insert a suitable tool in the collet to tighten the
union nut! Tightening the union nut without an appropriate
shaft will damage the collet!

All operational tools should be clamped as short as
possible! Shafts protruding too far will vibrate and result in
poor milling results.

1. Hold the spindle 1 firmly on the flats with one of the
wrenches 2 provided and release and remove the
union nut 3.

2. Insert the desired collet 4 into the spindle and tighten
the union nut 3 slightly by hand.

3. Insert the desired tool 5 into the collet. Caution:
Ensure that the tool shaft diameter corresponds to the
inside diameter of the collet!

4. Hold the spindle firmly with the wrench and tighten
the union nut firmly with the second wrench.

19 -



6 Selecting the spindle speed

8 Maintenance and care

The miller is equipped with an electronic speed control
system. This enables the continuous adjustment of the
spindle speed within a range from 5000-20000 rpm to suit
different materials, tool feed speeds, infeeds and milling
cutter diameters. Optimum adaptation of the milling para-
meters is therefore possible to suit all operating conditions
encountered under practical circumstances.
Fundamentally speaking, the following apply:

Higher speeds Smaller milling cutter diameters
High feed
High infeed

Lower speeds Greater milling cutter diameters

Lower feed
Reduced infeed

The table on the front of the miller provides assistance
when selecting the right spindle speed.

7 Working with the miller (Fig. 6)

Caution:

Wear protective goggles when milling. It is imperative that
the safety instructions included be observed!

The Micro miller MF 70 CNC-ready and compound table KT
70 CNC-ready were designed for fine, precision work.
Decisive milling parameters such as infeed or feed should
therefore be adapted in the software you are using.

Please note that, in addition to negatively influencing the
working results, mechanical or electrical overloading of the
machine also strikingly increases machine wear, particularly
on the drive, bearings and guides.

1. The workpiece 1 should be fixed reliably and safely
using either the clamping jaws 2 provided or another
appropriate clamping medium.

2. Realise the milling process. Ensure that the switch 3 is
in the “On” position. The motor should be activated
manually if the CNC control system does not support
automatic activation and deactivation of the spindle
drive.

3. Set the appropriate speed with the knob 4 if neces-
sary.

4. Ensure that the feed speed and infeed depth are
appropriate! The milling cutter should operate during
counter rotation as illustrated in the diagram in Fig. 7.
This means that the motion of the milling cutter
cutting edge should always be counter to the feed
direction!
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The device is maintenance-free, apart from the necessity
for regular cleaning and, where required, readjustment and
lubrication of the guides. The tasks necessary in this
respect are described below.

8.1 Adjustment of play in the dovetail guides (Fig. 8)

Caution:
Pull out the miller mains plug prior to any adjusting, setup
or assembly work, as there is otherwise a risk of injury or
possible damage to the device!

Both the miller and the compound table are equipped with
adjustable dovetail guides. These provide an option for
counteracting mechanical wear which occurs naturally
when working with the miller or compound table. The
guides can be readjusted simply if the play becomes too
great after a sufficiently long period of use. Please note
that the procedure for the miller and compound table is the
same.

1. Loosen the hexagonal nuts 1.

2. Screw in the setscrews 2 slightly with a suitable Allen
key. The setting is correct if play is minimal, but the
guide still works smoothly.

Please note:

Excessive tightening of the setscrews results in increased
wear and may damage the guide!

3. Following successful adjustment, hold the setscrews
in the correct position with an Allen key and counter
lock by tightening the hexagonal nuts.

Accessories

For more detailed information on accessories, please
request our device catalogue from the address specified on
the last page in the warranty information.

Please note in general:
Proxxon bits and cutters have been designed to work with
our machines, which makes them optimal for their use.

We will not assume any liability whatsoever for the safe
and proper function of our devices when using third-party
bits and cutters!

8.2 Cleaning

Caution:
Always pull out the miller mains plug prior to maintenance,
cleaning and repairs. Inadvertent activation may result in
injury!



To ensure a long service life, the machine should be
cleaned with a soft cloth, hand brush or paintbrush after
each use. Use of a vacuum cleaner is also recommended
here.

The outside of the housing can then be cleaned with a soft
cloth, dampened if necessary. It is possible to use mild
soap or another suitable cleaning agent. Solvents or clean-
ing agents containing alcohol (e.g. petrol, cleaning alcohols,
etc.) should be avoided, since these can attack the plastic
parts.

It is best to apply a drop of machine oil to moving parts
occasionally. The milling head guides and compound table
should be lubricated at regular intervals.

8.3 Repairs:
Caution:

Always pull out the mains plug before maintenance, clean-
ing and repairs. Inadvertent activation may result in injury!

Repairs should only be realised by qualified skilled person-
nel or, better still, by the PROXXON Central Service! Never
repair electrical parts, but always replace them with
original PROXXON spare parts!

9 Disposal

Please do not dispose of this machine in household waste!
The device contains valuable materials which can be recy-
cled. If you have any questions in this respect, please con-
tact your local disposal company or other relevant commu-
nal facilities.

10 EC Declaration of Conformity

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

Product designation: MF 70 CNC-ready
Article No.: 27112

We hereby declare on our sole responsibility that this
product conforms to the following directives and nor-
mative documents:

EU EMC Directive

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/EC

EU Machinery Directive 2006/42/EC

DIN EN 61029-1/01.2010

Date: 31.08.2016

¢

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Appliance Safety Division

The CE document authorized agent is identical to the
signatory.

-13-



® Traduction de la notice d’utilisation

originale Microfraiseuse MF 70 cnc-
ready et table de positionnement KT 70
cnc-ready

Cher client, chére cliente !

Que vous ayez acquis la microfraiseuse MF 70 cnc-ready
ou la table de positionnement KT 70 cnc-ready, dans
chaqgue cas, vous possédez un appareil construit et fabriqué
avec soin destiné a tous les travaux de fraisage fins et de
précision avec les métaux, les plastiques ou le bois.

Congues sur la base de notre microfraiseuse MF 70 et de la
table de positionnement KT 70, les versions cnc-ready des
deux appareils offrent les mémes caractéristiques mais
sont équipés de moteurs pas a pas au lieu des volants
habituels.

lls se chargent du déplacement des chariots de la table de
positionnement et de la téte de fraise lors du fraisage.

Une commande CNC (non comprise dans la livraison) ali-
mente les moteurs pas a pas et permet ainsi un déplace-
ment dans les trois axes.

La colonne et |a table de positionnement sont en aluminium
de haute précision a revétement dense et sont équipées de
guidages a queue d'aronde réajustables et exempts de jeu.
La stabilité de la microfraiseuse MF 70 cnc-ready est
assurée par le lourd socle de la machine en fonte grise.

Un moteur a courant continu de haute puissance a trés
faibles vibrations et soigneusement équilibré a 24 poles
garantit une marche calme et réguliére de la microfraiseuse
MF 70, le réglage électronique offre une force suffisante
pour chaque vitesse de rotation entre 5000 et 20000 rota-
tions et permet ainsi de travailler méme avec les plus
petits diamétres de fraise.

Le jeu de pattes de serrage permet de fixer sirement et
fiablement les piéces a usiner.

De plus, la livraison de la fraise comprend un jeu de pinces
de serrage : six pinces de serrage de diamétres parfaite-
ment sélectionnés 1,0 - 1,5 - 2,0 - 2,4 - 3,0 et 3,2 mm
sont bien rangées dans un bloc de pinces de serrage. Un
choix précis de matériaux et un trempage ciblé assurent
une longue durée de vie et la triple rainure une précision
trés élevée.

Un important programme d'accessoires soigneusement
choisis propose un grand choix d'outils de tout genre : vous
les trouverez dans notre catalogue d'appareils a I'adresse
WWW.Proxxon.com.

Nous vous souhaitons un travail agréable et réussite avec

la table de positionnement KT 70 cnc-ready et la fraiseuse
complete MF 70 cnc-ready.
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1 Microfraiseuse MF 70 cnc-ready (article
2712,ill. 1a) :

-

Légende vue d'ensemble

Interrupteur Marche/Arrét

Bouton de régulateur de la vitesse de rotation
Echelle pour axe Z

Moteur pour commande de broche axe z
Recouvrement de broche

Table de positionnement KT 70 cnc-ready
Vis d'ajustage

Tableau des vitesses de broche

. Pinces de serrage

10. Socle de machine

11. Trou pour fixation du socle

12. Clés

©OoNoaR~®ON = =

1.2 Caractéristiques techniques :

Fraiseuse :

Tension : 230V, 50/60 Hz
Puissance : 100 watts

Vitesse de rotation de la broche  5.000 — 20.000tr./min
Hauteur totale (env.) : 400 mm

Courses de déplacement

axe z (env.) : 70 mm

Poids : 7kg

Niveau sonore 70 dB(A)

Vibrations 2.5 m/s2

A noter que les mesures acoustiques et vibratoires, en par-
ticulier, ont été effectuées avec des outils interchangeables
Proxxon. L’utilisation de produits d’autres fabricants ne
permet pas de garantir le respect de ce qui est affirmé ici !

1.3 Contenu de la livraison :

e Broche porte-fraise avec colonne Z et socle stable,
moteur pas a pas et cordon de secteur

e Table de positionnement KT 70 cnc-ready avec
moteurs pas a pas, matériel de fixation et cordon de
secteur

e Bloc de pinces de serrage (pinces de serrage @ 1,0;
1,5; 2,0, 2,4; 3,0 et 3,2 mm)

e (Qutil de commande

e Instructions de service et consignes de sécurité

2 Table de positionnement KT 70 cnc-ready
(article 27114, ill. 1b) :

1 Légende vue d'ensemble

Table a rainures

Moteur d'entrainement axe x
Plaque de base

Support

Eal e



6. Moteur d'entrainement axe y
7. Vis d'ajustage
8. Jeu de pattes de serrage avec matériel de fixation

2.2 Table de positionnement KT 70 cnc-ready (ill. 1b) :

Dimension de la table 250 x 70 mm
Courses de déplacement (env.) :

Axe x 150 mm
Axey 70 mm
Dimensions de rainures en T 12x6x5mm
Distance des rainures en T 25 mm

Poids : 2kg

2.3 Contenu de la livraison :

e Table de positionnement KT 70 cnc-ready avec
moteurs pas a pas et cordon de secteur
e Matériel de fixation
IIl. 2a Vis/écrous pour serrer |'étau de la machine MS4
Il 2b Pattes de serrage
Il 2c Matériel de fixation de la table des coordonnées
e Flexible spiralé
e Instructions de service et consignes de sécurité

Utiliser uniquement dans des locaux secs ! &
Ne pas éliminer cet appareil avec les E
déchets domestiques !

Pour votre propre sécurité, utiliser un casque @
de protection auditive lors de I'utilisation !

3 Fixation de la microtable de coordonnées
KT 70 cnc-ready sur le montant de percage
PROXXON MB 200, MB 140 ou la perceuse
d'établi PROXXON TBM 220 (ill. 3)

La microtable de coordonnées KT 70 cnc-ready est idéale
pour I'utilisation combinée avec le montant de percage
PROXXON MB 200, MB 140 ou la perceuse d'établi
PROXXON TBM 220 : parfait par exemple pour le percage a
coordonnées semi-automatique.

Elle peut également équiper la MF 70 traditionnelle mais
dans ce cas, sans la possibilité d'un fonctionnement auto-
matique de I'axe Z. Ici, il est possible de remplacer tout
simplement la table de positionnement existante. Pour uti-
liser les montants PROXXON ou la perceuse d'établi
PROXXON TBM 220, tailler tout d'abord deux tarauds M4
dans la plaque de travail conformément a I'illustration 3.

1. Percer un avant-trou taraudé avec un foret (¢ 3.3 mm)
et continuer le percage. Ensuite, tarauder avec un
taraud M4.

2. Fixer la microtable de coordonnées KT 70 cnc-ready
sur le socle du montant a I'aide des tarauds M4 et le
matériel de fixation livré.

4 Montage de la fraiseuse (ill. 4) :

Attention :
veiller a ce que la fiche de secteur soit débranchée de la
prise de courant lors des travaux de montage, d'ajustage
ou de réglage. Un démarrage involontaire de la machine
pourrait I'endommager ou provoquer des blessures.

Attention :
lors de son utilisation, la fraiseuse doit étre vissée sur un
support stable ! A cet effet, le socle de I'appareil posséde
quatre trous par lesquels la fraiseuse peut étre vissée avec
les vis appropriées (pos. 3) a un support adapteé.

Ensuite, fixer la table de positionnement 1 (ill. 4) au socle 2
avec les 4 vis a six pans creux M4. A cet effet, il faut éven-
tuellement déplacer les chariots de la table de positionne-
ment pour permettre I'accessibilité des trous de vissage en
déplacant les chariots et la table de travail.

Attention : si, pour déplacer les chariots, les broches sont
tournées manuellement, aucune commande ne peut étre
branchée aux moteurs.

Apres le branchement des fiches a la commande, envelop-
per le cablage avec le flexible spiralé également livré.

5 Montage des pinces de serrage (ill. 5) :

Attention :
avant tous travaux de réglage, d'équipement ou de mon-
tage, débrancher la fiche de secteur. Sinon, il existe un
risque de blessure ou d'endommagement de |'appareil.

Pour serrer I'écrou-chapeau, toujours introduire un outil
adapté dans la pince de serrage. Le serrage de I'écrou-
chapeau sans une tige adéquate endommage la pince de
serrage.

Serrer les outils utilisés aussi court que possible. Les tiges
sortant de trop vibrent et donnent un mauvais résultat de
fraisage.

1. Maintenir la broche 1 a I'endroit plat avec I'une de clés
2 jointes et desserrer puis retirer |'écrou-chapeau 3.

2. Placer la pince de serrage 4 souhaitée dans la broche
et serrer légérement I'écrou-chapeau 3 a la main.

3. Placer I'outil souhaité 5 dans la pince de serrage.
Attention : veiller a ce que le diametre de tige de I'outil
et le diamétre intérieur de la pince de serrage corres-
pondent.
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4. Tenir la broche avec la clé et serrer I'écrou-chapeau
avec la deuxieme clé.

6 Choix de la vitesse de rotation de la broche

La fraiseuse est équipée d'un réglage de vitesse de
rotation électronique. Il permet un réglage progressif de la
vitesse de rotation de broche aux différents matériaux,
vitesses d'avance d'outil, passe et diamétres de fraise
dans une plage de 5000-20000 tr./min. Ainsi, une adapta-
tion optimale des paramétres de fraisage est possible pour
toutes les conditions de service survenant dans la pratique.
D'une fagon générale :

vitesses de rotation plus élevées diamétre de fraise moins
important
avance élevée
passe élevée

vitesses de rotation moins diametre de fraise plus
élevées élevé
avance moins élevée
passe moins élevée

Le tableau se trouvant a la partie frontale de la fraiseuse
permet de choisir la bonne vitesse de broche.

7 Travailler avec la fraiseuse (ill. 6) :

Attention :

lors du fraisage, toujours porter des lunettes de protection.
Veiller impérativement aux consignes de sécurité jointes.

La microfraiseuse MF 70 cnc-ready et la table de position-
nement KT 70 cnc-ready ont été congues pour réaliser un
travail de précision. Il faut donc adapter les parametres de
fraisage décisifs comme p.ex. passe ou avance dans le
logiciel que vous utilisez.

Veiller au fait qu'une surcharge mécanique ou électrique
de la machine n'a pas seulement un impact négatif sur le
résultat du travail mais augmente énormément aussi
I'usure de la machine, en particulier de I'entrainement, des
paliers et des guidages.

1. Fixer la piece 1 correctement et slirement soit avec
les pattes de serrage livrées 2 ou un autre moyen de
serrage approprié.

2. Effectuer I'opération de fraisage. Veiller a ce que I'in-
terrupteur 3 se trouve en position "Marche". Si votre
commande CNC n'assiste pas la mise en marche/hors
service automatique de I'entrainement de broche,
mettre le moteur en service manuellement.

3. En cas de besoin, régler la vitesse de rotation appro-
priée avec le bouton rotatif 4.
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4. \Veiller a une vitesse d'avance et a une profondeur de
passe adaptées. La fraise doit travailler dans le sens
opposé de la marche comme représenté dans le gra-
phique ill. 7. Ce qui signifie que le mouvement de
|'aréte de la fraise doit toujours s'effectuer dans le
sens contraire a |'avance.

8 Maintenance et entretien

A I'exception d'un nettoyage régulier nécessaire et d'un
réglage ultérieur selon les besoins et la lubrification des
guidages, I'appareil ne demande aucune maintenance. Les
activités nécessaires dans ce contexte sont décrites par la
suite.

8.1 Réglage du jeu des guidages a queue d'arronde
(ill. 8)
Attention :
avant tous travaux de réglage, d'équipement ou de mon-
tage, débrancher la fiche de secteur de la fraiseuse. Sinon,
il existe un risque de blessure ou d'endommagement de
I'appareil.

La fraiseuse et la table de positionnement sont équipées
de guidages a queue d'arronde réajustables. Ils permettent
de compenser I'usure mécanique naturelle lors du travail
avec la fraiseuse ou la table de positionnement. Les gui-
dages peuvent étre simplement réajustés si le jeu est trop
important apres une durée d'utilisation assez longue. La
démarche pour le fraiseuse et la table de positionnement
est la méme.

1. Desserrer I'écrou hexagonal 1.

2. \Visser légerement la tige filetée 2 avec une clé pour
vis a six pans creux appropriée. Le réglage est correct
lorsque le jeu est minimal mais que le guidage est
encore bien manceuvrable.

Attention SVP :
un serrage trop important des tiges filetées génere une
usure plus importante et peut endommager le guidage.

3. Une fois les tiges filetées parfaitement réglées, main-
tenir dans la bonne position avec la clé pour vis a six
pans creux et bloquer par contre-écrou en serrant les
écrous hexagonaux 1.

Accessoires

Pour des informations plus précises sur les accessoires,
demander notre catalogue Appareils auprés de I'adresse
indiquée a la derniére page des informations de garantie.



Voici une remarque générale :

Les outils interchangeables Proxxon sont congus pour tra-
vailler avec nos engins et sont, par conséquent, parfaits
pour I'utilisation avec ceux-ci.

En cas d’utilisation d’outils interchangeables d’autres fabri-
cants, nous déclinons toutes responsabilités quant a leur
fonctionnement siir et correct !

8.2 Nettoyage

Attention :
toujours retirer la fiche de réseau de la fraiseuse avant tout
travail d’entretien, de nettoyage et de réparation sur la
machine. Risque de blessure dii a une démarrage inopiné.

Pour lui conserver toute sa longévité, il est conseillé de
nettoyer I'appareil aprés chaque utilisation avec un chiffon
doux, une balayette a main ou un pinceau. Un aspirateur
est également recommandg.

Le nettoyage extérieur du carter de I'appareil peut étre
effectué avec un chiffon doux, éventuellement humide. A
cet effet, utiliser un savon doux ou tout autre produit net-
toyant adapté. Eviter les solvants et autres produits de net-
toyage contenant de I'alcool (p. ex. essence, alcools de
nettoyage, etc.) car ils pourraient attaquer les parties en
plastique de I'appareil.

Les pieces mobiles supportent de temps en temps une
goutte d’huile pour machines : les guidages de la téte de
fraiseuse ainsi que de la table de positionnement doivent
étre huilés a intervalles réguliers.

8.3 Réparations:

Attention :
toujours retirer le connecteur d’alimentation réseau avant
tout travail d’entretien et de réparation sur la machine.
Risque de blessure dii a une démarrage inopiné.

Les réparations doivent étre effectuées uniquement par un
personnel qualifié. Le mieux est de confier la réparation au
Service central de PROXXON ! Ne jamais réparer les élé-
ments électriques mais les remplacer toujours par des
pieces détachées originales de PROXXON !

9 Elimination

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

10 Déclaration de conformité GE

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

Désignation du produit : MF 70 cnc-ready
Réf. : 27112

Nous déclarons en toute responsabilité que ce produit
est conforme aux directives et documents normatifs
suivants :

Directive UE CEM

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/CE

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

Date : 31.08.2016

¢

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Secteur d’activités Sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique
au signataire.
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Traduzione delle istruzioni per 'uso
originali Micro-fresatrice MF 70 cnc-
ready e banco a croce KT 70 cnc-ready

Gentile cliente!

Indipendentemente se avete acquistato una micro-fresatrice
MF 70 cnc-ready oppure il banco a croce KT 70 cnc-ready,
in ogni caso ha a portata di mano degli apparecchi costruiti
e realizzati in modo accurato per tutti gli interventi di fresa-
tura di metalli, plastica o legno.

Costruiti sulla base della nostra nota micro-fresatrice MF
70 o del banco a croce KT 70, i modelli cnc-ready dei due
articoli offrono gli stessi strumenti, ma al posto degli usuali
volantini, sono dotati di motori passo-passo.

Questi consentono lo scorrimento dei carrelli del banco a
croce e della testa della fresatrice nel caso della fresa.
Un'unita di comando CNC (non compresa nella fornitura)
alimenta i motori passo-passo e consente lo spostamento
nei tre assi.

La colonna ed il banco a croce sono realizzati in alluminio
di alta precisione e compresso in superficie e dotati di
guide a coda di rondine prive di gioco e regolabili. La base
resistente della micro-fresatrice MF 70 cnc-ready € costi-
tuita dalla base pesante della macchina in ghisa grigia.

Un motore a corrente continua di elevate prestazioni, che
emette poche vibrazioni ed € bilanciato in modo accurato
con 24 poli garantisce nella micro-fresatrice MF 70 cnc-
ready un funzionamento silenzioso ed uniforme, offre con
la regolazione elettronica ad ogni numero di giri da 5000
fino a 20000 giri una potenza adeguata e consente
pertanto di poter lavorare anche con i piu piccoli diametri
di fresa!

Con il set di staffe di serraggio compreso nella fornitura, i
pezzi da lavorare possono essere fissati in modo sicuro ed
affidabile.

La fornitura della fresatrice comprende anche un set di
pinze di serraggio: Sei pinze di serraggio con i diametri
scelti per la destinazione d'uso 1,0-1,5-2,0-2,4-30¢
3,2 mm sono alloggiati con ordine in un blocco per pinze di
serraggio. Una scelta accurata dei materiali ed una tem-
pratura mirata garantiscono una lunga durata d'uso del
prodotto, mentre la triplice fessura il massimo in termini di
precisione.

La vasta gamma dei nostri accessori comprende un‘ampia
scelta di utensili di qualsiasi genere: Questa & disponibile
nel nostro catalogo oppure su Internet all'indirizzo
WWW.Proxxon.com.

Le auguriamo buon lavoro con il nostro banco a croce KT
70 cnc-ready o la fresatrice completa MF 70 cnc-ready!
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1 Micro-fresatrice MF 70 cnc-ready
(Articolo 2712, Fig. 1a):

-

Legenda vista generale

Tasto accensione/spegnimento
Pulsante di regolazione numero di giri
Scala per asse Z

Motore per trasmissione mandrino asse z
Copertura mandrino

Banco a croce KT 70 cnc-ready

Viti di regolazione

Tabella per velocita mandrino

Pinze

10. Base macchina

11. Foro per fissaggio della base

12. Chiave

©oOoNoOR~WN = =

1.2 Dati tecnici:

Fresatrice:

Tensione: 230 Volt, 50/60 Hz
Potenza: 100 Watt

N. giri mandrino 5.000 - 20.000/min
Altezza totale (ca.): 400 mm

Corse di spostamento asse z (ca.): 70 mm

Massa: 7kg
Rumorosita 70 dB(A)
Vibrazioni 2.5m/s2

Si prega di considerare che in particolare le misurazioni del
livello di rumorosita e delle vibrazioni sono stati eseguiti
con utensili Proxxon. In caso di utilizzo di marchi diversi,
non possiamo garantire il rispetto di quanto riportato!

1.3 Dotazione:

e Mandrino della fresatrice con colonna Z e base resi-
stente, motore Step e cavo di collegamento

e Banco a croce KT 70 CNC-ready con motori passo-
passo, materiale di fissaggio e cavo di collegamento

e Blocco pinze di serraggio (Pinze di serraggio @ 1,0;
1,5;2,0,2,4; 3,0 e 3,2 mm)

e Utensile di comando

e |struzioni per I'uso e norme di sicurezza

2 Banco a croce KT 70 cnc-ready
(Articolo 27114, Fig. 1b):

-

Legenda vista generale

Banco a scanalature

Motore di trasmissione asse x

Piastra base

Support

Motore di trasmissione asse y

Viti di regolazione

Set staffe di serraggio incl. materiale di fissaggio

PN~ DN



2.2 Banco a croce KT 70 cnc-ready (Fig. 1b):

Dimensione banco 250 x 70 mm
Corse di spostamento (ca.):

Asse x 150 mm

Asse 'y 70 mm
Dimensioni delle scanalature aT  12x 6 x5 mm
Distanza delle scanalature 25 mm
Massa: 2 kg

2.3 Dotazione:

e Banco a croce KT 70 CNC-ready con motori passo-
passo e cavo di collegamento

e Materiale di fissaggio
Fig. 2a Viti/Dadi per il serraggio della morsa della
macchina MS 4
Fig. 2b Staffe di serraggio
Fig. 2c Materiale di fissaggio per il fissaggio del banco
delle coordinate

e Tubo flessibile a spirale

e |struzioni per I'uso e norme di sicurezza

Usare solo in ambienti asciutti &
Si prega di non smaltire questo apparecchio E
insieme ai rifiuti domestici!

Per la propria sicurezza durante il lavoro si @
consiglia di utilizzare una protezione per I'udito!

3 Fissaggio del banco delle coordinate Micro
KT 70 cnc-ready sul supporto a colonna
PROXXON MB 200, MB 140 o il trapano da
banco PROXXON TBM 220 (Fig. 3)

Il banco delle coordinate Micro KT 70 cnc-ready € indicato
per I'utilizzo in combinazione con il supporto a colonna
PROXXON MB 200, MB 140 o il trapano da banco PROXXON
TBM 220: Perfetto ad esempio per la perforazione a coordi-
nate semiautomatica!

Puo essere aggiunta a che una convenzionale MF 70, ma
poi senza la possibilita di un azionamento automatico del-
I'asse Z. Qui & possibile sostituire semplicemente il banco
a croce esistente. Per I'utilizzo con i supporti a colonna
PROXXON o il trapano da banco PROXXON TBM 220 si
prega di incidere prima due filettature M4 nel piano di
lavoro come da Fig. 3.

1. Effettuare i fori della filettatura con una punta (¢ 3.3
mm) e fresare il foro. Successivamente tagliare la
filettatura con una punta filettata M4.

2. Aquesto punto & possibile fissare il banco a coordinate
Micro KT 70 cnc-ready sulla base del supporto a
colonna con I'ausilio dei fori filettati M4 ed il materiale
di fissaggio compreso nella fornitura.

4 Installazione della fresatrice (Fig. 4):

Attenzione:
Durante le operazioni di montaggio, approntamento o di
regolazione & necessario estrarre la spina dalla presa elet-
trica! Un avviamento imprevisto della macchina potrebbe
causare danneggiamenti e lesioni!

Attenzione:
Per il funzionamento, la fresa deve essere avvitata in modo
sicuro ad un piano di fondo stabile! A tal fine alla base del-
|'apparecchio sono presenti quattro fori attraverso i quali la
fresatrice con delle viti adatte (Pos. 3) puo essere avvitata
ad un fondo adatto!

Successivamente fissare il banco a croce 1 (Fig. 4) con le 4
viti esagonali M4 compresi nella fornitura alla base 2. A tal
fine & necessario spostare i carrelli del banco a croce per
garantire con lo spostamento dei carrelli e del banco da
lavoro I'accesso dei fori di avvitamento.

Attenzione: Nel caso in cui con lo spostamento dei carrelli
si sposta manualmente anche il mandrino, ai motori non
deve essere collegata alcuna unita di comando!

Dopo il collegamento degli attacchi a spina con I'unita di

comando, il cablaggio deve essere racchiuso con il tubo
flessibile a spirale compreso nella fornitura.

5 Montaggio delle pinze di serraggio (Fig. 5):

Attenzione:
Estrarre la spina di rete prima di ogni intervento di regola-
zione, approntamento o di montaggio. Altrimenti sussiste il
rischio di lesioni o la possibilita di danneggiare I'apparec-
chio!

Per stringere il dado a risvolto, introdurre nella pinza di ser-
raggio sempre un utensile adatto! Il serraggio del dado a
risvolto senza un corpo adatto danneggia la pinza di ser-
raggio!

Serrare gli utensili di impiego il piu corto possibile! | corpi
lunghi che fuoriescono vibrano e causano un cattivo risul-
tato di fresatura.

1. Reggere il mandrino 1 sul punto piatto con una delle
chiavi 2 compresa nella fornitura e svitare il dado a
risvolto 3 e rimuoverlo.

2. Introdurre la pinza di serraggio desiderata 4 nel man-
drino e stringere leggermente a mano il dado a
risvolto 3.

3. Introdurre I'utensile desiderato 5 nella pinza di serrag-
gio. Attenzione: Accertarsi che il diametro del corpo
dell'utensile ed il diametro interno corrispondano alla
pinza di serraggio!

4. Reggere il mandrino con la chiave e stringere il dado a
risvolto con la seconda chiave.
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6 Selezione del numero di giri del mandrino

8 Manutenzione e cura

La fresatrice € dotata do un dispositivo di regolazione elettro-
nico del numero di giri. Questo consente in un campo di 5000-
20000 giri/min un adattamento continuo del numero di giri del
mandrino ai diversi materiali, velocita di avanzamento dell'u-
tensile, passata e diametro della fresatrice. In questo modo in
tutte le condizioni di funzionamento é possibile un adattamento
ottimale dei parametri della fresatrice.

Di regola vale quanto segue:
Numeri di giri piu elevati Diametro della fresatrice
pill piccolo
Avanzamento elevato
Passata elevata

Diametro della fresatrice
pil grande
Avanzamento ridotto
Passata ridotta

Numeri di giri pil bassi

Un aiuto per la scelta della corretta velocita del mandrino e
fornito dalla tabella sulla parte anteriore della fresatrice.

7 Lavorare con la fresatrice (Fig. 6)

Attenzione:

Indossate durante la fresatura sempre degli occhiali di pro-
tezione. Rispettare assolutamente le avvertenze di sicurezza
allegate!

La fresatrice MICRO MF 70 cnc-ready ed il banco a croce
KT 70 cnc-ready sono stati costruiti per lavorare in modo
fine e preciso. Adattare pertanto i parametri decisivi della
fresatrice come ad esempio la passata o I'avanzamento
nel software utilizzato.

Si prega di considerare che un sovraccarico meccanico 0
elettrico della macchina ha non solo un influsso negativo
sul risultato del lavoro, ma aumenta notevolmente I'usura
della macchina, in particolare della trasmissione, dei cusci-
netti e delle guide.

1. Fissare il pezzo da lavorare 1 con le barre di serraggio
2 comprese nella fonitura oppure un altro mezzo di
serraggio adatto in modo affidabile e sicuro.

2. Eseguire la fresatura. Accertarsi che il tasto 3 si trovi
in posizione ,,ON“. Nel caso in cui la vostra unita di
comando CNC non supporti I'attivazione e la disattiva-
zione automatica della trasmissione del mandrino,
attivare il motore manualmente.

3. All'occorrenza regolare il numero di giri piti adatto con
il pulsante girevole 4

4. Prestare attenzione alla velocita di avanzamento adat-
tata e la profonditd di passata! La fresatrice deve
lavorare in contrapposizione come illustrato nel grafico
Fig. 7. Cio significa che il movimento del bordo di
taglio della fresa avviene sempre contro la direzione di
avanzamento!
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L'apparecchio non € soggetto a manutenzione esclusa la
necessita di una pulizia regolare e la regolazione e lubrifi-
cazione delle guide. Le attivita connesse in questo contesto
sono descritte di seguito.

8.1 Regolazione del gioco di guida delle guide a coda
di rondine (Fig. 8)

Attenzione:

Estrarre la spina di rete prima di ogni intervento di regola-
zione, approntamento o di montaggio della fresatrice. Altri-
menti sussiste il rischio di lesioni o la possibilita di danneg-
giare I'apparecchio!

Sia la fresatrice che il banco a croce sono dotati di guide a
coda di rondine regolabili. Consentono di adattarsi all'usura
meccanica risultante durante i lavori con la fresatrice
oppure il banco a croce: Le guide possono essere regolate
in modo semplice nel caso in cui il gioco diventi troppo ele-
vato dopo una durata d'uso prolungata. La procedura per la
fresatrice ed il banco a croce ¢ identica.

1. Svitare il dado esagonale 1

2. Avvitare leggermente con la chiave esagonale adatta i
perni filettati 2. La regolazione & corretta quando il
gioco & minimo, ma ciononostante lo scorrimento &
semplice.

Attenzione:
Un serraggio troppo elevato dei perni filettati determina
una maggiore usura e puo danneggiare la guida!

3. Dopo la regolazione corretta dei perni filettati con la
chiave esagonale, tenere nella giusta posizione e ser-
rare stringendo i dadi esagonali 1.

Accessori

Per maggiori informazioni sui nostri accessori, si prega di
richiedere il nostro catalogo scrivendo all'indirizzo riportato
all'ultima pagina della garanzia.

In generale si prega di rispettare quanto segue:

Gli utensili di impiego Proxxon sono realizzati per operare
con le nostre macchine e pertanto indicati in modo ottimale
per il loro utilizzo.

In caso di utilizzo di altre marche, non ci assumiamo
alcuna responsabilita per un funzionamento sicuro e cor-
retto dei nostri apparecchi!



8.2 Pulizia

Attenzione:
Prima di procedere a qualsiasi intervento di manutenzione,
di pulizia e di riparazione estrarre sempre la spina di rete
della fresatrice. Rischio di lesioni per avvio involontario!

Per garantire una lunga durata & necessario pulire I’appa-
recchio dopo ogni impiego con uno straccio morbido, una
scopetta o un pennello. E possibile impiegare anche un
aspirapolvere.

La pulizia esterna dell'alloggiamento pud essere quindi
eseguita con un panno morbido ed eventualmente umido.
Per tale operazione & possibile usare del sapone delicato o
un altro detergente adatto. Evitare solventi o detergenti
contenenti alcool (ad es. benzina, alcool detergenti ecc.)
poiché potrebbero attaccare i pezzi in plastica.

Applicare ogni tanto sulle parti mobili qualche goccia di
lubrificante: Ad intervalli regolari si consiglia di lubrificare
le guide della testa della fresatrice e del banco a croce.

8.3 Riparazioni:

Attenzione:
Prima di procedere a qualsiasi intervento di manutenzione,
di pulizia e di riparazione estrarre sempre la spina di rete.
Rischio di lesioni per avvio involontario!

Far eseguire gli interventi di riparazione solo da personale
specializzato e qualificato, meglio ancora se dal centro
assistenza PROXXON! Non riparare mai i dispositivi elettrici,
ma sostituirli solo con pezzi di ricambio originali PROXXON!

9 Smaltimento

Si prega di non smaltire I'apparecchio insieme ai rifiuti
domestici! L'apparecchio contiene materiali che possano
essere riciclati. Per ulteriori informazioni si prega di contat-
tare I'azienda locale addetta allo smaltimento o altre strut-
ture comunali adibite a tale scopo.

10 Dichiarazione di conformita CE

Cognome ed indirizzo:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominazione prodotto: MF 70 cnc-ready
N. articolo: 27112

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

Direttiva CE-CEM

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/CE

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

Data: 31.08.2016

¢

Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Settore sicurezza apparecchi

Il responsabile della documentazione CE & identico al
sottoscritto.
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales Microfresa MF 70
cnc-ready y Mesa de cruz KT 70 cnc-
ready

Apreciada clienta, apreciado cliente:

Es indistinto si ha adquirido una Microfresa MF 70 cnc-
ready o la Mesa de cruz KT 70 cnc-ready, en cada caso
dispone de aparatos cuidadosamente proyectados y fabri-
cados para todos los trabajos finos, trabajos precisos de
fresado en metales, plasticos o madera.

Proyectadas sobre la base de nuestra acreditada Microfresa
MF 70 respectivamente de la Mesa de cruz KT 70, las eje-
cuciones cnc-ready de ambos articulos ofrecen en cada
caso las mismas prestaciones pero en lugar de los volantes
habituales estan equipadas con motores paso a paso.
Estas asumen el desplazamiento del carro de la mesa de
cruz y el cabezal de fresado de la fresa.

Un control CNC (no incluido en el volumen de suministro)
alimenta los motores paso a paso y posibilita un desplaza-
miento en los tres ejes.

La columna y la mesa de cruz estan constituidas de alumi-
nio de superficie comprimida de alta precision y estan
equipadas con guias de cola de milano reajustables
exentas de juego. La base estable de la Microfresa MF 70
cnc-ready forma el pesado pie de maquina de fundicion
gris.

iUn motor de corriente continua de 24 polos, de altas presta-
ciones cuidadosamente equilibrado y de vibraciones extrema-
damente reducidas, cuida en la Microfresa MF 70 cnc-ready
de una marcha suave y uniforme, ofrece para cada regulacion
electronica indistintamente a las revoluciones de 5000 a
20000 r.p.m., suficiente potencia y posibilita también el
trabajo con los menores diametros de fresado!

Con el juego de garras de sujecion adjunto se permiten
fijar de forma segura y fiable las piezas a ser mecanizadas.

Ademas el volumen de suministro de la fresa contiene un
juego de garras de sujecion: Seis pinzas de sujecion con
los diametros seleccionados adecuadamente 1,0 - 1,5 -
2,0-2,4-3,0y 3,2 mm estan ubicadas convenientemente
en un bloque de pinzas de sujecion. Cuidadosa seleccion
de material y un temple dirigido cuidan de una larga vida
(til, el ranurado triple de una maxima precision.

En nuestro amplio programa de accesorios cuidadosamente
seleccionados, recibira una gran seleccion de herramientas
de aplicacion de todo tipo: Este lo encontrara en nuestro
catalogo de aparatos o en Internet bajo www.proxxon.com.

iLe deseamos mucha satisfaccion y éxito al trabajar con la

Mesa de cruz KT 70 cnc-ready o la fresa completa MF 70
cnc-ready!
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1 Microfresa MF 70 cnc-ready
(articulo 2712 fig. 1?):

-

Leyenda Vista en conjunto

Interruptor de conexion/desconexion
Botén regulador de revoluciones
Escala para eje Z

Motor para accionamiento de husillo eje Z
Cobertura de husillo

Mesa de cruz MF 70 cnc-ready
Tornillos de ajuste

Tabla para velocidades de husillo
Pinza de sujecion

10. Pie de maquina

11. Perforacion para fijacion de pie

12. Llave

©OoNoaR~WN S =

1.2 Datos técnicos:

Fresa:

Tension: 230 Volt, 50/60 Hz
Potencia: 100 Watt
Revoluciones de husillo 5.000 — 20.000/min
Altura total (aprox.): 400 mm

Recorridos de desplazamiento eje Z (aprox.): 70 mm
Masa: 7kg

Desarrollo de ruido 70 dB(A)

Vibraciones 2.5 m/s2

Por favor observe, que especialmente las mediciones de
ruidos y vibraciones han sido realizadas con herramientas
de aplicacion Proxxon. jEn caso de empleo de fabricantes
externos no podemos garantizar el cumplimiento de las
indicaciones aqui realizadas!

1.3 Volumen de suministro:

e Husillo de fresado con columna Z y pata estabiliazada,
motor de pasos y cable de conexion

e Mesa de cruz KT 70 CNC-ready con motores paso a
paso, material de fijacion y cable de conexion

e Blogue de pinzas de sujecion (pinzas de sujecion @
1,0,1,5,2,0,2,4,3,0y 3,2 mm)

e Herramientas de operacion

e |nstrucciones de servicio y normas de seguridad

2 Mesa en cruz KT 70 cnc-ready
(articulo 27114 fig. 1b):

.1 Leyenda Vista en conjunto

Mesa ranurada

Motor de accionamiento eje X
Placa de base

Soporte

Motor de accionamiento eje Y

o= DN



7. Tornillos de ajuste
8. Juego de garras de sujecion incluyendo material de
fijacion

2.2 Mesa de cruz KT 70 cnc-ready (fig. 1b):

Tamafio de mesa 250 x 70 mm
Recorridos de desplazamiento (aprox.):

Eje X 150 mm

EjeY 70 mm
Medidas de las ranuras en T 12x6x5mm
Distancia de las ranuras en T 25 mm

Masa: 2kg

2.3 Volumen de suministro:

e Mesa de cruz KT 70 CNC-ready con motores paso a
paso y cable de conexion

e Material de fijacion
Fig. 2a tornillos/tuercas para sujetar el tornillo porta-
piezas MS 4
Fig. 2b garras de sujecion
Fig. 2c material de fijacion para fijar la mesa de coor-
denadas

e Manguera flexible en espiral

e |nstrucciones de servicio y normas de seguridad

Utilizar tnicamente en recintos cerrados &
iPor favor, no eliminar este aparato eléctrico ET
a través de los residuos domésticos!

iPor favor, al trabajar emplee para su @
seguridad una proteccion auditiva!

3 Fijacion de la micro mesa de coordenadas
KT 70 cnc-ready sobre la bancada PROXXON
MB 200, MB 140 o la taladradora de mesa
PROXXON TBM 220 (fig. 3)

La micro mesa de coordenadas KT 70 cnc-ready se adapta
de manera ideal para el empleo en combinacion con la
bancada PROXXON MB 200, la MB 140, o la maquina tala-
dradora de mesa PROXXON TBM 220: jPerfecta por ejemplo
para el taladrado semiautomatico de coordenadas!
También se permite reequipar con ella una MF 70 conven-
cional, en este caso naturalmente sin la posibilidad de un
accionamiento automatico del eje Z. Aqui simplemente se
puede sustituir la mesa de cruz existente, para el empleo
con la bancada PROXXON o la taladradora de mesa PROX-
XON TBM 220 corte primero en la placa de trabajo dos ros-
cas M4 de acuerdo a la fig. 3.

1. Pretaladrar orificios roscados con una broca (¢ 3.3
mm) y avellanar la perforacion. A continuacién con un
macho de roscar M4 cortar la rosca.

2. Ahora puede fijar la micro mesa de coordenadas KT
70 cnc-ready, con ayuda de las perforaciones roscadas
M4 y el material de fijacion adjunto, sobre la pata de
bancada.

4 Instalacion de la fresa (fig. 4):

Atencion:
iPor favor observe que en todos los trabajos de montaje,
preparacion o ajuste tiene que haber desenchufada la cla-
vija de red de la caja de enchufe! jUn arranque accidental
de la maquina, dafios o lesiones pueden ser la consecuen-
cia!

Atencion:
iPara un servicio seguro la fresa debe ser atornillada sobre
una base firme! jPara ello se encuentran en la pata del
aparato cuatro perforaciones a través de las cuales la fresa
puede ser atornillada con los tornillos apropiados (pos. 3)
con una base adecuada!

A continuacion fijar la mesa de cruz 1 (fig. 4) con los 4 tor-
nillos de hexagono interior M4 adjuntos en la pata 2. Para
ello en caso dado se deben desplazar los carros de la mesa
de cruz, para que mediante el desplazamiento del carro y
la mesa de trabajo se garantice la accesibilidad de las per-
foraciones de atornillado.

Atencion: jEn caso de que para el desplazamiento del
carro se giren manualmente los husillos, no puede estar
conectado ningtn control a los motores!

Tras la conexion de los conectores enchufables con el con-

trol, el cableado debe ser envuelto asimismo con la man-
guera en espiral adjunta.

5 Montaje de las pinzas de sujecion (fig. 5):

Atencion:
Antes de realizar tareas de ajuste, preparacion o montaje
extraer la clavija de la red. jEn caso contrario existe peligro
de lesiones o la posibilidad de dafar el aparato!

jPara apretar la tuerca de racor introducir siempre una
herramienta adecuada en la pinza de sujecion! jApretar la
tuerca de racor sin un vastago adecuado dafa la pinza de
sujecion!

iSujetar todas las herramientas de aplicacion lo mas cortas
que sean posibles! Los vastagos que sobresalen mucho
vibran y causan un resultado deficiente de fresado.

1. Sujetar el husillo 1 en el punto plano con una de las
llaves 2 adjuntas y aflojar y extraer la tuerca de racor
3.

2. Colocar la pinza de sujecion 4 deseada en el husillo y
apretar ligeramente con la mano la tuerca de racor 3.
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3. Introducir la herramienta 5 deseada en la pinza de
sujecion. Atencion: jObservar que el diametro del vas-
tago de la herramienta y el diametro interior de la
pinza de sujecion se correspondan!

4. Sujetar el husillo con la llave y apretar la tuerca de
racor con la segunda llave.

6 Seleccionar las revoluciones de husillo

La fresa esta equipada con una regulacion electronica de
revoluciones. Esta posibilita la adaptacion dentro del rango
de 5000-20000 r.p.m. la adaptacion sin escalonamientos
de las revoluciones del husillo a diversos materiales, velo-
cidades de avance de la herramienta, aproximacion y dia-
metro de la fresa. De esta manera es posible una 6ptima
adecuacion de los parametros de la fresa a todas las con-
diciones de servicio que se presenten en la practica.
Fundamentalmente vale:
Elevadas revoluciones Pequefios diametros de
fresa

Elevado avance
Elevada aproximacion
Bajas revoluciones Diametros mayores de
fresa

Reducido avance
Reducida aproximacion

Una ayuda para la eleccion de la correcta velocidad del
husillo la encontrara en la tabla del lado frontal de la fresa.

7 Trabajar con la fresa (fig. 6)

Atencion:
Durante el fresado lleve siempre unas gafas de proteccion.
iObserve imprescindiblemente las indicaciones de seguri-
dad adjuntas!

La MICRO fresa MF 70 cnc-ready y la Mesa de cruz KT 70
cnc-ready han sido proyectadas para trabajos finos y pre-
cisos. Por esta razon adapte los parametros de fresado
decisivos como por ejemplo la aproximacion o el avance
en el software empleado por su parte.

Observe que una sobrecarga mecanica o eléctrica de la
maquina no solo tiene una influencia negativa sobre el
resultado de trabajo sino también incrementa de forma
manifiesta el desgaste de la maquina, especialmente los
accionamientos, los cojinetes y las guias.

1. Fijar de forma fiable y segura la pieza 1 ya sea con las
garras de sujecion 2 suministradas o con otro medio
de sujecion adecuado.

2. Ejecutar el procedimiento de fresado. Observar que el
interruptor 3 se encuentre en posicion "On". En caso
de que su control CNC no soporte la conexion y desco-
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nexion automatica del accionamiento del husillo,
conectar el motor manualmente.

3. Encaso necesario ajustar las revoluciones apropiadas
con el botdn rotativo 4.

4. jObserve la velocidad de avance y la profundidad de
aproximacion adecuadas! La fresa debe trabajar en
contramarcha como se representa en el grafico fig. 7.
iEsto quiere decir, que el movimiento del borde de
corte de la fresa siempre se realiza en sentido
contrario a la direccion de avance!

8 Mantenimiento y cuidado

El aparato estd, con excepcion de la necesidad de una
limpieza regular asi como el reajuste segtin necesidad y lubri-
cacion de las guias, exento de mantenimiento. Las tareas
necesarias con relacion a ello estan descritas a continuacion.

8.1 Ajuste del juego de guias de las guias de cola de
milano (fig. 8)
Atencion:
Antes de realizar tareas de ajuste, preparacion o montaje
extraer la clavija de la red de la fresa. jEn caso contrario
existe peligro de lesiones o la posibilidad de dafar el aparato!

Tanto la fresa como la mesa de cruz estan equipadas con
guias de cola de milano regulables. Estas ofrecen la posibi-
lidad de compensar el desgaste mecanico resultante de
forma natural al trabajar con la fresa o la mesa de cruz: Las
guias simplemente se reajustan en caso de que el juego
tras una duracion de uso suficientemente larga se torne
demasiado grande. Por favor observe que el procedimiento
en la fresa y la mesa de cruz sea similar.

1. Soltar la tuerca hexagonal 1

2. Enroscar ligeramente los prisioneros 2 con una llave
de hexagono interior adecuada. El ajuste sera correcta,
cuando el juego sea minimo pero la guia atin mantenga
la suavidad de marcha.

Por favor observe:
ijUn ajuste excesivo de los prisioneros condiciona un des-
gaste incrementado y puede dafiar las guias!

3. Tras un ajuste exitoso de los prisioneros con la llave
de hexagono interior sujetarlo en la posicion correcta
y apretar las contratuercas hexagonales 1.

Accesorios

Para informaciones mas detalladas sobre accesorios, soli-
cite por favor nuestro catalogo de aparatos bajo la direccion
indicada en la Gltima pagina de la indicacion de garantia.

Por favor, observe en general:

Las herramientas de aplicacion Proxxon estan concebidas
para trabajar en nuestras maquinas y de ese modo estéan
optimamente adaptadas para su empleo con ellas.



iEn caso de empleo de herramientas de aplicacion de
fabricantes externos no asumimos ningdn tipo de garantia
sobre un funcionamiento seguro y reglamentario de nues-
tros aparatos!

8.2 Limpieza

Atencion:
Antes de realizar cualquier trabajo de mantenimiento, lim-
pieza o reparacion extraer la clavija de la fresa. jPeligro de
lesiones por arranque accidental!

Para una larga vida (til, tras cada uso, debe limpiar el apa-
rato con un pafio suave, una escobilla de mano o un pincel.
También se recomienda aqui una aspiradora de polvo.

La limpieza exterior de la carcasa puede ser realizada con
un pafio suave eventualmente himedo. En este caso se
puede emplear jabon u otro producto de limpieza apropiado.
Se deben evitar los productos de limpieza con contenido
de alcohol o disolventes (p.ej. bencina, alcoholes de lim-
pieza, etc.), debido a que estos puede atacar las envolturas
plasticas de la carcasa.

Las piezas en movimiento también aceptan de tanto en
tanto algunas gotas de aceite de maquinas: Se deben acei-
tar las guias del cabezal de fresado asi como la mesa de
cruz en intervalos regulares.

8.3 Reparaciones:

Atencion:
Antes de realizar cualquier trabajo de mantenimiento, lim-
pieza o reparacion extraer la clavija de la red. jPeligro de
lesiones por arranque accidental!

iEncargar las reparaciones solo a personal cualificados o,
aln mejor, al servicio técnico central PROXXON! jJamas
reparar partes eléctricas sino siempre sustituirlas por
repuestos originales PROXXON!

9 Eliminacion

iPor favor, no elimine el aparato a través de los residuos
domésticos! El aparato contiene materiales que pueden
ser reciclados. En caso de preguntas dirijase por favor a su
empresa local de eliminacion de residuos u otras institu-
ciones municipales adecuadas.

10 Declaracion de conformidad CE

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

Denominacion de producto: ~ MF 70 cnc-ready
Articulo N°: 27112

Declaramos bajo nuestra exclusiva responsabilidad
que este producto coincide con las siguientes directivas
y documentos normativos:

Directiva GEM UE

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/CE

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE

DIN EN 61029-1/01.2010

Fecha: 31.08.2016

<

Ing. Dipl. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Area comercial Seguridad de aparatos

El delegado para la documentacion CE es idéntico con
el firmante.
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Vertaling van de originele gebruiksaan-
wijzing Microfrees MF 70 cnc-ready en
kruisslede KT 70 cnc-ready

Geachte klant,

0f u nu een microfrees MF 70 cnc-ready of de kruisslede
KT 70 cnc-ready hebt aangeschaft, u hebt in elk geval
zorgvuldig geconstrueerde en vervaardigde apparaten voor
alle fijne, nauwkeurige freeswerkzaamheden in metalen,
kunststoffen of hout.

Geconstrueerd op basis van onze beproefde microfrees MF
70 resp. de kruisslede KT 70, bieden de cnc-ready-uitvo-
eringen van beide artikelen steeds dezelfde features, maar
zijn in plaats van de gewone handwielen met stappenmo-
toren uitgerust.

Deze nemen de werkwijze over van de sleden van de
kruisslede en de freeskop bij de frees.

Een (niet meegeleverde) CNC-besturing voedt de stappen-
motoren en maakt zo een verplaatsing via drie assen
mogelijk.

De kolommen en de kruisslede bestaan uit uiterst precies,
oppervlakverdicht aluminium en zijn met spelingsvrije,
afstelbare zwaluwstaartgeleidingen uitgerust. De stabiele
basis van de microfrees MF 70 cnc-ready wordt gevormd
door de zware machinevoet van grijs gietijzer.

Een extreem ftrillingsarme, zorgvuldig uitgebalanceerde
hoogvermogen gelijkstroommotor met 24 polen zorgt voor
een rustige en gelijkmatige loop bij de microfrees MF 70
cnc-ready, geeft door de elektronische regeling bij ieder
toerental van 5000 tot 20000 omwentelingen voldoende
kracht zodat het werken met de kleinste freesdiameters
mogelijk wordt!

Met de meegeleverde klembekkenset kunnen de te bew-
erken werkstukken veilig en betrouwbaar worden beves-
tigd.

Verder is bij de levering van de frees een spantangenset
inbegrepen: zes spantangen met de nuttig gekozen diame-
ters 1,0-1,5-2,0 - 2,4 - 3,0 en 3,2 mm zitten keurig in
een spantangenblok. Zorgvuldige materiaalkeuze en de
juiste harding zorgen voor een lange levensduur, de 3-
voudige sledeloop voor de hoogste precisie.

In ons omvangrijke, zorgvuldig samengestelde toebehore-
nassortiment vindt u een grote selectie aan uiteenlopende
soorten werktuigen: Deze vindt u in onze machinecatalogus
of op het internet onder www.proxxon.com.

Wij wensen u veel plezier en succes bij het werken met de

kruisslede KT 70 cnc-ready of de complete frees MF 70
cnc-ready!
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1 Microfrees MF 70 cnc-ready
(artikel 2712, fig. 1a):

-

Legende totaalaanzicht

Aan-/uitschakelaar
Toerentalregelknop
Schaalverdeling voor Z-as
Motor voor spindelaandrijving Z-as
Spindelafdekking
Kruisslede KT 70 cnc-ready
Stelschroeven

Tabel voor spindelsnelheden
Spantangen

10. Machinevoet

11. Gat voor voetbevestiging

12. Sleutel
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1.2 Technische gegevens:

Frees:

Spanning: 230 Volt, 50/60 Hz
Vermogen: 100 watt
Spindeltoerental 5.000 tot 20.000/min
Totale hoogte (ca.): 400 mm
Verplaatsingen Z-as (ca.): 70 mm

Massa 7kg
Ruisontwikkeling 70 dB(A)

Trillingen 2.5 m/s2

Zorg ervoor dat vooral de geluids- en trillingsmetingen met
Proxxon-gereedschap worden uitgevoerd. Wij kunnen bij
gebruik van producten van andere fabrikanten niet instaan
voor de gedane garanties.

1.3 Leveringspakket:

e Freesspindel met Z-kolom en stabiele voet, stappen-
motor en aansluitkabel

e  Kruisslede KT 70 CNC-ready met stappenmotoren,
bevestigingsmateriaal en aansluitkabel

e Spantangenblok (spantangen @ 1,0; 1,5; 2,0, 2,4; 3,0
en 3,2 mm)

e Bedieningsgereedschap

e Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften

2 Kruisslede KT 70 cnc-ready
(artikel 27114, fig. 1h):

-

Legende totaalaanzicht

Sleuftafel

Aandrijfmotor x-as

Basisplaat

Support

Aandrijfmotor Y-as

Stelschroeven

Klembekkenset incl. bevestigingsmateriaal

PN~ DN



2.2 Kruisslede KT 70 cnc-ready (fig. 1b):

Tafelgrootte 250 x 70 mm
Verplaatsingen (ca.):

X-as 150 mm

Y-as 70 mm

Maten van de T-sleuven 12x6x5mm
Afstand van de T-sleuven 25 mm

Massa 2 kg

2.3 Leveringspakket:

e Kruisslede KT 70 CNC-ready met stappenmotoren en
aansluitkabel

e Bevestigingsmateriaal
Fig. 2a schroeven/moeren voor het spannen van de
machinebankschroef MS 4
Fig. 2b klembekken
Fig. 2c bevestigingsmateriaal voor het vastzetten van
de codrdinatentafel

e Flexibele spiraalslang

e Bedieningshandleiding en veiligheidsvoorschriften

Alleen in droge ruimtes gebruiken &
Deze elektrische machine niet met het E
huishoudelijk afval verwijderen!

Gebruik voor uw eigen veiligheid @
gehoorbescherming bij het werken.

3 Bevestigen van de micro-codrdinatentafel
KT 70 cnc-ready op de PROXXON-boorstan-
der MB 200, MB 140 of de PROXXON-tafel-
boormachine TBM 220 (fig. 3)

De micro-codrdinatentafel KT 70 cnc-ready is uitstekend

geschikt voor gebruik in combinatie met de PROXXON

boorstander MB 200, de MB 140 of de PROXXON tafelboor-
machine TBM 220: Perfect bijvoorbeeld voor halfautoma-
tisch codrdinaten boren!

Ook kan een conventionele MF 70 hiermee worden uit-

gerust, maar dan natuurlijk zonder de mogelijkheid van

een automatische activering van de Z-as. Hier kan gewoon
de bestaande kruisslede worden vervangen. Voor het
gebruik met de PROXXON boorstanders of de PROXXON
tafelboormachine TBM 220 boort u eerst twee M4-schroef-

draadgaten in de werkplaat volgens fig. 3.

1. Schroefdraadgaten met een boor (@ 3.3 mm) voorboren
en het boorgat verzinken. Daarna met een schroef-
draadboor M4 de schroefdraad boren.

2. U kunt nu de micro-codrdinatentafel KT 70 cnc-ready
met behulp van de M4 schroefdraadgaten en het
meegeleverde bevestigingsmateriaal op de boor-
standervoet bevestigen.

4 Opstellen van de frees (fig. 4)

Let op:
Let erop dat u bij alle montage-, regel- of instelwerkza-
amheden de stekker uit het stopcontact moet trekken!
Onopzettelijk starten van de machine, beschadigingen en
lichamelijk letsel kunnen anders het gevolg zijn!

Let op:
de frees moet voor het gebruik aan een stabiele ondergrond
worden vastgeschroefd! Hiertoe vindt u in de machinevoet
vier boorgaten waardoor de frees met de juiste schroeven
(pos. 3) met een geschikte ondergrond kan worden vast-
gezet.

Daarna de kruisslede 1 (fig. 4) met de 4 meegeleverde
inbusschroeven M4 aan de voet 2 bevestigen. Hiertoe
moeten eventueel de sleden van de kruisslede worden ver-
plaatst; door verplaatsen van sleden en werktafel wordt de
toegang tot de schroefgaten gegarandeerd.

Let op: als voor het verplaatsen van de sleden de spindels
handmatig worden verdraaid, mag er geen besturing
aangesloten zijn aan de motoren!

Nadat de stekkeraansluitingen met de besturing zijn ver-

bonden, moet de bekabeling met de eveneens
meegeleverde spiraalslang worden omsloten.

5 Montage van de spantangen (fig. 5):

Let op:
voor alle instel-, regel- of montagewerkzaamheden de
stekker uit het stopcontact trekken. Anders bestaat er
gevaar voor lichamelijk letsel of schade aan de machine!

Voor het vastdraaien van de wartelmoer altijd een geschikt
gereedschap in de spantang aanbrengen! Het vastdraaien
van de wartelmoer zonder geschikte schacht beschadigt
de spantang!

Al het gebruikte gereedschap zo kort mogelijk spannen!
Lang uitstekende schachten ftrillen en veroorzaken een
slecht freesresultaat.

1. Spindel 1 aan de vlakke zijde met een van de
meegeleverde sleutels 2 vasthouden en wartelmoer 3
losdraaien en verwijderen.

2. Gewenste spantang 4 in de spindel plaatsen en de
wartelmoer 3 licht met de hand vastdraaien.

3. Gewenste gereedschap 5 in de spantang brengen. Let
op: let erop dat de schachtdiameter van het gereed-
schap en de binnendiameter van de spantang
overeenkomen!

4.  Spindel met sleutel vasthouden en wartelmoer met de
tweede sleutel vastdraaien.
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6 Selecteren van het spindeltoerental

8 Onderhoud en verzorging:

De frees is met een elekironische toerentalregeling uit-
gerust. Hiermee kan in het gebied van 5000-20000 o/min
de traploze aanpassing van het spindeltoerental aan ver-
schillende materialen, gereedschapaanzetsnelheden, frees-
diepte en freesdiameter worden verkregen. Zo is voor alle
in de praktijk voorkomende gebruiksomstandigheden een
optimale aanpassing van de freesparameters mogelijk.
Principieel geldt:

kleinere freesdiameter
hoge aanzet
hoge freesdiepte

hogere toerentallen

lagere toerentallen toerentallen  Grotere freesdiameter
Kleine aanzet
Kleine freesdiepte

Een hulpinstelling voor de keuze van de juiste spindelsnel-
heid vindt u in de tabel aan de voorzijde van de frees.

7 Werken met de frees (fig. 6)

Let op:
U dient tijdens het frezen altijd een veiligheidsbril te
dragen. Neem de meegeleverde veiligheidsinstructies in
acht.

De MICRO-frees MF 70 cnc-ready en de kruisslede KT 70
cnc-ready zijn geconstrueerd voor nauwkeurig, fijn werken.
Pas daarom de verschillende freesparameters zoals bijvoor-
beeld freesdiepte of aanzet in de door u gebruikte software
aan.

Let erop dat een mechanische of elektrische overbelasting
van de machine niet alleen een negatieve invioed op het
werkresultaat heeft, maar ook de slijtage van de machine,
vooral de aandrijving, de lagers en de geleidingen aanzien-
lijk verhoogt.

1. Het werkstuk 1 met de meegeleverde klembekken 2
of een andere geschikte spanmiddel betrouwbaar en
veilig bevestigen.

2. Freesprocedure uitvoeren. Let erop dat de schakelaar
3in de "Aan"-stand staat. Als uw CNC-besturing het
automatische in-en uitschakelen van de spindelaan-
drijving niet ondersteunt, motor handmatig inschake-
len.

3. Zo nodig met de draaiknop 4 het juiste toerental
instellen.

4. Let op aangepaste aanzetsnelheid en juiste frees-
diepte! De frees moet in de tegengestelde richting
draaien, zoals in de grafiek fig. 7 is voorgesteld. Dat
wil zeggen dat de beweging van de snijkanten van de
frees altijd tegen de aanzetrichting in loopt.
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De machine is op het het noodzakelijke regelmatige
reinigen en het vereiste bijstellen en smeren van de gelei-
dingen na onderhoudsvrij. De hiermee samenhangende
handelingen worden hieronder beschreven.

8.1 Instellen van de geleidingspeling van de zwaluw-
staartgeleidingen (fig. 8)

Letop:
Voor alle instel-, regel- of montagewerkzaamheden de stekker
van de frees uit het stopcontact trekken. Anders bestaat er
gevaar voor lichamelijk letsel of schade aan de machine!

Zowel de frees als ook de kruisslede zijn met afstelbare
zwaluwstaartgeleidingen  uitgerust.  Zij bieden de
mogelijkheid bij het werken met de frees of de kruisslede
de normale mechanische slijtage te compenseren: De
geleidingen worden gewoon bijgesteld, als de speling na
een lange gebruiksduur te groot mocht worden. Let erop
dat de procedure bij de frees en de kruisslede hetzelfde is.

1. De zeskantige moer 1 losdraaien
2. Met een geschikte inbussleutel de schroefdraad 2
licht aandraaien. De instelling is juist, als de speling
minimaal is, maar de geleiding nog licht loopt.
Let op:
Te vast aandraaien van de borgpennen geeft een hogere
slijtage en kan de geleiding beschadigen!

3. Na een goede instelling borgpennen met de inbus-
sleutel in de juiste stand houden en door de zeskantige
moeren 1 in tegengestelde richting vastdraaien.

Toebehoren

Voor meer informatie over de toebehoren dient u de garan-
tieaanwijzingen uit onze machinecatalogus aan te vragen
via het op de laatste pagina aangegeven adres.

Let vooral op het volgende:

Proxxon-gereedschap is ontwikkeld voor het werken met
onze machines en is daarom optimaal voor gebruik hiermee
geschikt.

Wij stellen ons niet verantwoordelijk voor het gebruik van
gereedschap van andere fabrikanten voor een veilige en
correcte werking van onze machines!

8.2 Reiniging

Letop:
steeds de stekker van de frees uittrekken voordat onder-
houds-, reinigings- of reparatiewerkzaamheden uitgevoerd
worden Gevaar voor lichamelijk letsel door onopzettelijk
starten!



Het apparaat dient na ieder gebruik met een zachte doek,
handveger of een penseel gereinigd te worden om een zo
lang mogelijke levensduur te garanderen. Gebruik van een
stofzuiger wordt sterk aanbevolen.

De buitenkant van de behuizing kan met een zachte,
eventueel vochtige doek worden gereinigd. Daarbij mag
milde zeep of een ander geschikt reinigingsmiddel worden
gebruikt. Oplosmiddel- of alcoholhoudend reinigingsmid-
delen (bijv. benzine, reinigingsalcohol etc.) moeten worden
vermeden, omdat deze de kunststofonderdelen kunnen
aantasten.

Bewegende delen hebben ook af en toe een paar druppels
machineolie nodig: Met regelmatige tussenpozen moeten
de geleidingen van de freeskop en van de kruisslede
worden geolied.

8.3 Reparaties:

Let op:
steeds de stekker uittrekken voordat onderhouds-, reinig-
ings- of reparatiewerkzaamheden uitgevoerd worden
Gevaar voor lichamelijk letsel door onopzettelijk starten!

Reparaties dienen alleen door erkende vakmensen of,
beter nog, door de PROXXON-serviceafdeling uitgevoerd te
worden! Nooit elektrische onderdelen repareren, maar
deze alleen vervangen door originele PROXXON- reserveon-
derdelen.

9 Afvalverwerking

De machine niet met het huishoudelijk afval verwijderen!
De machine bevat waardevolle stoffen die kunnen worden
gerecycled. Neem voor vragen hierover contact op met uw
lokale afvalverwijderingsbedrijf of andere gemeentelijke
instellingen.

10 EG-verklaring van conformiteit

Naam en adres:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Productnaam: MF 70 cnc-ready
Artikelnr.: 27112

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

EU-EMGC-richtlijn

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/EG

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG

DIN EN 61029-1/01.2010

Datum: 31.08.2016

¢

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparaatveiligheid

De gevolmachtigde voor de CE-documentatie is
dezelfde als de ondergetekende.
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@ Oversattelse af den originale brugsan-
visning MICROfraeser MF 70 cnc-ready
og krydsbord KT 70 cnc-ready

Keere kunde!

Ligegyldigt, om du har kebt en MICRO-freeser MF 70 cnc-
ready eller et krydsbord KT 70 cnc-ready, du ejer nu i hver
fald omhyggeligt konstruerede og fremstillede maskiner til
alle fine, preecise freeseopgaver i metal, kunststoffer eller
tree.

Konstrueret pa basis af vores gennemprgvede MICRO-
fraeser MF 70 hhv. krydsbord KT 70 har cnc-ready-versio-
nerne af de to maskiner de samme funktioner, men er
udstyret med trinmotorer i stedet for de vandte handhjul.
Motorerne overtager kerslen af krydsbordets slede og
freesehovedet pé fraeseren.

En (ikke medfelgende) CNC-styring fader trinmotorerne og
muligger saledes en korsel pa tre aksler.

Sgjlen og krydsbordet bestar af hgjpraecis, overfladekom-
primeret aluminium og er udstyret med efterjusterbare
svalehalefgringer uden spil. Den stabile basis for MICRO-
fraeser MF 70 cnc-ready dannes af den tunge maskinfod i
grat stgbejern.

En ekstrem vibrationsfattig, omhyggeligt afbalanceret hgjef-
fektiv jaevnstramsmotor med 24 poler sgrger for at MICRO-
freeser MF 70 cnc-ready lgber roligt og jeevnt, den er med
den elektroniske regulering ved hver hastighed fra 5000 til
20000 omdrejninger tilstreekkelig kraftig og gor det saledes
o0gsa muligt, at arbejde med meget smé fraeserdiametre!

Med det medfglgende spandeklosat kan de emner, der
skal bearbejdes, fastgares sikkert og palideligt.

Desuden indeholder freeserens leveringsomfang: Seks
spendetaenger med de ofte anvendte diametre 1,0 - 1,5 -
2,0-2,4-3,0 09 3,2 mm opbevares sikkert i en spaendet-
angdebot. Omhyggeligt valgt materiale og malrette heerd-
ning serger for en lang levetid, 3-slidsningen for storste
preecision.

| vores omfattende, omhyggeligt sammenstillede tilbehgr-
sprogram kan du finde et stort udvalg af alle slags indsats-
verktgjer: Du finder dem i vores katalog eller i internettet
P& WWW.Proxxon.com.

Vi ensker dig megen glaede og succes ved arbejdet med

krydsbord KT 70 cnc-ready eller den komplette fraeser MF
70 cnc-ready!
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1 MICRO-freser MF 70 cnc-ready
(varenummer 2712, fig. 1a):

-

Signaturforklaring oversigt

Teend/sluk-knap

Knap til regulering af omdrejningstal
Skala til z-aksel

Motor til spindeldrev z-aksel
Spindelafdeekning

Krydsbord KT 70 cnc-ready
Justeringsskruer

Tabel over spindelhastigheder
. Spandetenger

10. Maskinfod

11. Hul til montering af foden

12. Negle
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1.2 Tekniske data:

Fraeser:

Spanding: 230 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 100 Watt
Spindelhastighed 5.000 — 20.000/min
Totalhgjde (ca.): 400 mm

Kerebaner z-aksel (ca.): 70 mm

Veegt: 7kg

Stgjudvikling 70 dB(A)
Vibrationer 2,5 m/s2

Var opmarksom pd, at iseer stgj- og vibrationsmalingerne
er blevet gennemfart med Proxxon-indsatsveerktgjer. Vi kan
derfor ved brug af andre fabrikater ikke garantere for, at de
her opfarte udsagn overholdes!

1.3 Leveringsomfang:

e Freesespindel med Z-sgjle og stabil fod, step-motor og
tilslutningskabel

e Krydsbord KT 70 CNC-ready med trinmotorer, monte-
ringsmateriale og tilslutningskabel

e Spandetangdebot (spendetenger 0 1,0; 1,5; 2,0,
2,4; 3,0 09 3,2 mm)

e Betjeningsvarktgj

e Brugsanvisning og sikkerhedsregler

2 Krydsbord KT 70 cnc-ready (varenummer
27114, fig. 1a):

-

Signaturforklaring Oversigt

Notbord

Drivmotor x-aksel

Basisplade

Sleede

Drivmotor y-aksel

Justeringsskruer

Spaendekloszt inkl. monteringsmateriale

ONoRrLOND= DN



2.2 Krydsbord KT 70 cnc-ready (fig. 1a):

Bordstarrelse 250 x 70 mm
Kgrebaner (ca.):

x-aksel 150 mm
y-aksel 70 mm
T-noternes mal 12x6x5mm
Afstand T-noter 25 mm

Vegt: 2 kg

2.3 Leveringsomfang:

e Krydshord KT 70 CNC-ready med trinmotorer og til-
slutningskabel

e Monteringsmateriale
Fig. 2a Skruer/metrikker til opspending af maskin-
skruestokkit MS 4
Fig. 2b Spandekiger
Fig. 2c Monteringsmateriale til montering af koordi-
natbordet

e Fleksibel spiralslange

e Brugsanvisning og sikkerhedsregler

Den mé& kun anvendes i tarre rum! &
Denne elektriske maskine ma ikke smides i
affaldsspanden sammen med E\’
husholdningsaffaldet!

Brug hereveern for din egen sikkerheds @
skyld, nar du arbejder med polermaskinen!

3 Montering af MICRO-koordinatbord KT 70
cnc-ready pa PROXXON-borestativ MB 200,
MB 140 eller PROXXON-bordboremaskine
TBM 220 fig. 3)

MICRO-koordinatbord KT 70 cnc-ready er ideelt egnet til
brug i kombination med PROXXON borestativ MB 200, med
MB 140 eller PROXXON bordboremaskine TBM 220: F. eks.
perfekt til halvautomatisk koordinatboring!

0Ogsé en konventionel MF 70 kan udbygges med den, men
selvfglgelig sa uden automatisk aktivering af Z-akslen. Her
kan man bare udskifte det eksisterede krydsbord. Til brug
med PROXXON borestativer eller PROXXON bordborema-
skine TBM 220 skeres forst to M4-gevind iht. fig. 3 ind i
arbejdspladen.

1. Bor gevindhullerne med et bor (9 3,3 mm) og nedsaenk
sa borehullet. Skeer efterfplgende gevindene med et
gevindbor M4.

2. Nu kan MICRO-koordinatbord KT 70 cnc-ready fast-
geres ved hjeelp af M4 -gevindhullerne og det medfgl-
gende monteringsmateriale pa borestativets fod.

4 Opstilling af freeseren (fig. 4):

0BS:
Vaer opmarksom pa, at netstikket ved alt monterings-,
klarggrings- og indstillingsarbejde skal veere trukket ud af
stikdésen! Ellers er der risiko for utilsigtet opstart af maski-
nen, ting- eller personskader!

0BS:
Freeseren skal under driften veere skruet godt fast pa et
stabilt underlag! Hertil er der anbragt fire huller i maskinfo-
den, hvor freeseren med egnede skruer (fig.3) kan skrues

fast pé et passende underlag!

Anbring sa krydsbordet 1 (fig. 4) med de 4 medfglgende
unbracoskruer M4 pé foden 2. Hertil skal evt. krydsbordets
sleeder flyttes, s skruehullerne er tilgeengelige efter at
slaede og arbejdsbord er flyttet.

0BS: Hvis spindelen drejes manuelt for at flytte sleederne,
ma der ikke veere en styring tilsluttet til motorerne!

Efter at stikkene er sat ind i styringen skal kablerne settes
ind i den ligeledes medfglgende spiralslange.

5 Montering af spandetangerne (fig. 5)

0BS:
Treek alle netstik far monterings- klarggrings- eller monte-
ringsarbejde! Ellers er der risiko for at komme til skade
eller der kan opsta skader pa maskinen!

Set altid et passende verktgj ind i spaendetangen til at
stramme omlgbsmatrikken! Hvis omlgbsmetrikken stram-
mes uden passende skaft beskadiges spaendetangen!

Alt veerktej skal opspendes s& kort som muligt! Langt
udragende skafter vibrerer og medforer et darligt freesere-
sultat.

1. Hold spindelen 1 pa det falde sted fast med en af de
medfelgende nagler 2 og lasn omlgbermgtrikken 3 og
tag den ud.

2. Set den gnskede spandetang 4 ind i spindelen og
stram omlpbermgtrikken 3 let med handen.

3. For det gnskede veerktgj 5 ind i spendetangen. OBS:
Kontroller, at veerktgjets skaftdiameter og spaendetan-
gens indvendige diameter er den samme!

4. Hold spindelen fast med ngglen og stram omlgber-
motrikken med den anden nggle.

6 Velge spindelens hastighed

Fraeseren er udstyret med en elektronisk hastighedsregu-
lering. Dette muligger en trinlgs tilpasning af spindelens
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hastighed i omradet 5000-20000 o/min til forskellige
materialer, fremferingshastigheder, indstillinger og fraeser-
diametre. Saledes kan fraeseparametrene tilpasses optimalt
til alle driftsforhold, som kan optraede i paksis.

Principielt geelder fglgende:

Lille freeserdiameter
Starre fremfaringshastighed
Hgj indstilling

Hojere hastigheder

Starre freeserdiameter
Lavere fremferingshastighed
Lav indstilling

Lavere hastigheder

Hjeelp til at veelge den rigtige spindelhastighed findes i
tabellen pa freeserens front.

7 Arbejde med fraeseren (fig. 6)

OBS:

Beer altid beskyttelsesbriller nar der fraeses. Folg altid de
medfalgende sikkerhedsregler!

MICRO-fraeseren MF 70 cnc-ready og krydsbord KT 70
cnc-ready er konstrueret til preecist, fint arbejde. Tilpas
derfor de afgarende fraeseparametre som f.eks. indstilling
eller fremfering til den software, du anvender.

Veer opmeerksom pa, at en mekanisk eller elektrisk overbe-
lastning af maskinen ikke kun har en negativ indflydelse pa
arbejdsresultatet, men ogsa tydeligt eger slitagen af maski-
nen, iser drivmotor, lejer og feringer.

1. Fastger emnet 1 enten med de medfelgende spande-
klger 2 eller et andet egnet opspaendingsvaerkigj.

2. Gennemfer freesningen. Kontroller, at kontakten 3 stér
i "ON"-stilling. Hvis din CNC-styring ikke understatter
automatisk ON og OFF af spindeldrevet, skal motoren
tilkobles manuelt.

3. Indstil evt. den egnede hastighed med drejeknappen
4.

4. Kontroller, at fremfgringshastighed og indstillingsdybde
er tilpasset! Freeseren skal i modlgb arbejde som vist i
grafikken i fig. 7. Det betyder, at freeserens skaerekant
altid beveeges mod fremfgringsretningen!

8 Vedligeholdelse og pleje

Maskinen er vedligeholdelsesfrit, foruden regelmassig
renggring samt evt. efterjustering og smering af feringerne.
De i denne sammenhang ngdvendige opgaver beskrives
efterfolgende.
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8.1 Indstilling af svalehaleforingernes styrespil (fig.8)
0BS:

Treek alle netstik for indstillings-, klargerings- eller monte-

ringsarbejde! Ellers er der risiko for at komme til skade

eller der kan opsta skader pa maskinen!

Savel fraeser som krydsbord er udstyret med efterjusterbare

svalehalefgringer. Hermed kan den mekaniske slitage, som

naturligt opstar ved arbejdet med fraeseren eller krydsbordet

udlignes. Styringerne efterjusteres bare, hvis spillet bliver

for stort efter en tilstraekkelig lang brugstid. Fremgangs-

maden pa fraeser og krydsbord er den samme.

1. Lesn sekskantmetrikken 1.

2. Drej gevindstifterne 2 let ind med en passende unbra-
comaggle. Indstillingen er rigtig, hvis spillet er minimalt,
feringen dog endnu er letlsbende.

Bemeerk:

Hvis gevindstifterne strammes for meget, opstar en gget
slitage og feringen kan blive beskadiget!

3. Efter at indstillingen er udfert holdes gevindstifterne
med unbracongglen i den rigtige position og sikr dem
ved at stramme sekskantmetrikken 1.

Tilbeher

Revirer venligst vores maskinkatalog for neermere oplys-
ninger om tilbehgr pa den adresse, der er oplyst pa sidste
side i garantioplysningen.

Ver generelt opmaerksom pa:

Proxxon-indsatsveerktgjer er udviklet til at arbejde sammen
med vores maskiner og dermed optimalt egnet til at blive
brugt sammen med dem.

Ved brug af indsatsveerktgjer fra andre producenter overta-
ger vi intet ansvar for en sikker og korrekt funktion af vores
maskiner!

8.2 Rengering

0BS:
Treek altid netstikket ud, far der udferes vedligeholdelses-
o0g renggringsarbejde samt reparationer pa freeseren. Risiko
for personskader ved utilsigtet opstart!

Hver gang man har brugt pistolen, bgr den renggres med
en blgd Klud, handkost eller en pensel, s& den far en lang
levetid. Det kan ogsé anbefales at bruge en stgvsuger.

Kabinettet kan sa renggres udvendigt med en blgd, evt.
fugtig klud. Hertil kan der benyttes mild s&be eller et andet
egnet rengeringsmiddel. Undga at bruge oplasningsmidler
eller alkoholholdige rengeringsmidler (f.eks. benzin,
rengaringssprit 0sv.), da disse kan gdelagge plastdelene.



Bevaegelige dele taler et par draber maskinolie i ny og ne:
Freesehovedets og krydsbordets faringer bar smeres jeevn-
ligt.

8.3 Reparationer:

0BS:
Treek altid netstikket ud, for der udferes vedligeholdelses-
og rengeringsarbejde samt reparationer. Risiko for person-
skader ved utilsigtet opstart!

Reparationer ma kun udfpres af kvalificeret fagpersonale
eller, endnu bedre, af PROXXON-centralservice! Elektriske
dele ma aldrig repareres, men skal altid udskiftes med ori-
ginale reservedele fra PROXXON!

9 Bortskaffelse

Apparatet ma ikke smides i skraldespanden sammen med
husholdningsaffaldet! Maskinen indeholder materialer, som
kan genbruges. Skulle der veere spgrgsmal, s& kontakt
venligst din lokale genbrugsstation eller andre tilsvarende
kommunale ordninger.

10 EU-overensstemmelseserklaring

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

Produktnavn: MF 70 cnc-ready
Artikel nr.: 27112

Vi erklaerer pa eget ansvar, at dette produkt er i over-
ensstemmelse med falgende direktiver og normative
dokumenter:

EMC-direktiv 2014/30/EF
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/02.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

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

Dato: 31.08.2016

¢

Dipl.-ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsomrade maskinsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk
med undertegnede.
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Oversittning av
originalbruksanvisningen Microfrds MF
70 cnc-ready och koordinatbord KT 70
cnc-ready

Bésta kund!

Det spelar ingen roll om du har képt microfrdsen MF 70
cnc-ready eller koordinatbordet KT 70 cnc-ready hur som
helst har du noggrant konstruerade och tillverkade maskiner
for alla frasarbeten i metall, plast eller trd dér precision
krévs

Konstruerade utifran var beprévade microfrés MF 70 resp.
koordinatbordet KT 70 erbjuder cnc-ready-varianterna av
béada artiklarna samma egenskaper men &r forsedda med
stegmotorer i stéllet for de vélkénda rattarna.

Dessa svarar for forflyttningen av koordinatbordets slider
och frasens frashuvud.

En CNC-styrning (ingér inte i leveransen) matar stegmoto-
rerna och méjliggor en forflyttning langs tre axlar.

Pelarna och koordinatbordet bestar av hogklassig, ytbe-
handlad aluminium och &r férsedda med spelfria, efterjus-
terbara laxsparstyrningar. Den tunga foten av gjutjarn utgor
en stabil bas for microfrdsen MF 70 cnc-ready.

En noga balanserad och néstan vibrationsfri hogeffektslik-
stromsmotor med 24 poler ger microfrdsen MF 70 cnc-
ready en jamn och lugn géng, erbjuder genom den elektro-
niska regleringen tillracklig kraft vid varje varvtal fran 5
000 till 20 000 varv och mdjliggér pa sa sétt aven arbete
med mycket sma frasdiametrar!

Med den bifogade spannklosatsen kan arbetsstyckena
som ska bearbetas fastas sékert och tillforlitligt.

Dessutom ingar en spannhylssats i leveransen av frasen:
Sex spannhylsor med de lampligt valda diametrarna 1,0 -
1,5-20-24 -3,0o0ch 3,2 mm ar vél placerade i ett
spannhylsblock. Noggrant val av material och speciell
hérdning betyder lang livsldngd och tredelningen ger
hdgsta precision.

| vart omfattande, noga sammanstallda tillbehdrsprogram
har du ett stort urval av tillbehdr av alla slag. Dessa hittar
du i vart apparatprospekt eller pa Internet under
WWW.ProXxon.com.

Lycka till med arbetet med koordinatbordet KT 70 cnc-
ready eller den kompletta frdsen MF 70 cnc-ready!
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1 Microfrds MF 70 cnc-ready
(artikel 2712, fig. 1a):

-

Forklaring hela maskinen
Till-/frankoppling
Varvtalsvred

Skala for Z-axel

Motor for spindeldrift Z-axel
Spindelkapa

Koordinatbord KT 70 cnc-ready
Justerskruvar

Tabell for spindelhastigheter
. Spénnhylsor

10. Maskinfot

11. Hal for fotinfastning

12. Nyckel

©OoNoaR~WN = =

1.2 Tekniska data:

Frés:

Spénning: 230 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 100 W
Spindelvarvtal 5000 - 20 000/min
Total hojd (ca): 400 mm
Forflyttning Z-axel (ca): 70 mm

Vikt: 7kg

Ljudniva 70 dB(A)
Vibrationer 2.5 m/s2

Beakta att i synnerhet ljud- och vibrationsmétningarna har
utforts med Proxxon-tillbehdr. Om tillbehdr frén andra till-
verkare anvands kan vi inte garantera att hir ndmnda upp-
gifter galler!

1.3 Leveransens omfattning:

e Frasspindel med Z-pelare och stabil fot, stegmotor
och anslutningskabel

e Koordinatbord KT 70 CNC-ready med stegmotorer,
infastningsmaterial och anslutningskabel

e Spannhylsblock (spannhylsor @ 1,0; 1,5; 2,0, 2,4; 3,0
och 3,2 mm)

e \Verktyg

e Bruksanvisning och sakerhetsforeskrifter

2 Koordinatbord KT 70 cnc-ready (artikel
27114, fig. 1b):

-

Forklaring hela maskinen

Spérbord

Drivmotor X-axel

Bottenplatta

Support

Drivmotor Y-axel

Justerskruvar

Spannklosats inkl. infastningsmateriel

NN



2.2 Koordinatbord KT 70 cnc-ready (fig. 1b):

Bordsstorlek 250 x 70 mm
Forflyttning (ca):

X-axel 150 mm
Y-axel 70 mm
T-sparens matt 12x6 x5 mm
T-sparens avstand 25 mm

Vikt: 2 kg

2.3 Leveransens omfattning:

e Koordinatbord KT 70 CNC-ready med stegmotorer och
anslutningskabel

e |nfastningsmaterial
Fig. 2a Skruvar/muttrar for att spdnna maskinskruv-
stadet MS 4
Fig. 2b Spannklor
Fig. 2c Infastningsmateriel for inféstning av koordinat-
bordet

e Flexslang

e Bruksanvisning och sakerhetsforeskrifter

Fér endast anvéndas i torra utrymmen. &
Far inte Idmnas som hushallsavfall! K
Anvand hérselskydd vid arbete @
for din egen sdkerhet.

3 Sitta fast Micro-koordinatbordet KT 70 cnc-
ready pa PROXXON-borrstativ MB 200, MB
140 eller PROXXON-bordsborrmaskin TBM
220 (fig. 3)

Micro-koordinatbord KT 70 cnc-ready passar perfekt for
anvandning i kombination med PROXXON borrstativ MB
200, MB 140 eller PROXXON bordsborrmaskin TBM 220.
Perfekt exempelvis for halvautomatisk koordinatborrning!
Aven en konventionell MF 70 kan kompletteras med bordet
men naturligtvis utan méjligheten att manévrera Z-axeln
automatiskt. Har kan enkelt det befintliga koordinatbordet
ersattas: For anvdndningen med PROXXON borrstativen
eller PROXXON bordsborrmaskin TBM 220 skar du forst tva
M4-gangor i arbetsplattan enligt fig. 3.

1. Forborra génghal med ett borr (9 3.3 mm) och forsénk
halet. Skar dérefter gangan med en gangtapp M4.

2. Du kan nu fasta Micro-koordinatbordet KT 70 cnc-
ready pa borrstativfoten med hjalp av M4 génghélen
och bifogat infastningsmateriel.

4 Stélla upp frasen (fig. 4):

Observera:
Se vid alla monterings- eller instéllningsarbeten till att
stickproppen &r utdragen ur uttaget! Om maskinen startar
av misstag kan det medfora skador och personskador!

Observera:
Nar frasen anvands ska den vara fastskruvad i ett stabilt
underlag! For detta finns det i apparatfoten fyra hal genom
vilka frasen med lampliga skruvar (pos. 3) kan skruvas fast
i ett passande underlag!

Fast dérefter koordinatbordet 1 (fig. 4) med de 4 bifogade
insexskruvarna M4 i foten 2. For detta maste vid behov
koordinatbordets slider flyttas, for att genom flyttning av
slider och arbetsbord atkomst av skruvhalen ska garante-
ras.

Observera: Om spindlarna vrids manuellt for att flytta sli-
derna far ingen styrning vara ansluten till motorerna!

Nar stickanslutningarna har anslutits till styrningen bor
kablarna omslutas av den likaledes bifogade flexslangen.

5 Montera spannhylsorna (fig 5):

Observera:
Dra ut nétstickproppen innan arbete med instélining, instal-
lation eller montering pabodrjas. Annars finns risk for per-
sonskada eller eventuell skada pa apparaten!

For att dra at dverfallsmuttern ska ett [dmpligt verktyg foras in
i spannhylsan! Om overfallsmuttern dras &t utan passande
skaft skadas spannhylsan!

Spann alla verktyg med sa kort utstick som mgjligt. Langt
utstickande skaft vibrerar och orsakar ett daligt frasresultat.

1. Hall fast spindel 1 vid det platta stéllet med en av de
bifogade nycklarna 2 och lossa dverfallsmuttern 3 och
ta bort.

2. Satt in 6nskad spannhylsa 4 i spindeln och dra at
dverfallsmuttern 3 Iatt for hand.

3. For in dnskat verktyg 5 i spannhylsan. Observera: Se
till att verktygets skaftdiameter och spannhylsans
innerdiameter motsvarar varandra!

4. Hall fast spindeln med nyckel och dra at dverfallsmut-
tern med den andra nyckeln.

6 Viélja spindelvarvtal

Frésen &r utrustad men en elektronisk varvtalsreglering
Denna mojliggor i omréadet 5 000 - 20 000 varv/min en
steglos anpassning av spindelvarvtalet till olika material,
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verktygsmatningshastigheter, matning och frasdiameter.
P4 sa sétt ar en optimal anpassning av frasparametrarna
madjlig till alla i praktiken forekommande driftvillkor.
Principiellt géller:

Hégre varvtal Mindre frasdiameter
Hogre frammatning
Hég matning

Laga varvtal Storre frasdiameter

Lagre frammatning
Lag matning

Val av ratt spindelhastighet kan géras med hjélp av
tabellen pa frasens framsida.

7 Arbeta med frasen (fig 6):

Observera:

Arbeta alltid med skyddsglaségon vid frasning. Beakta
ovillkorligen de bifogade sékerhetsanvisningarna!

MICRO-frasen MF 70 cnc-ready och koordinatbordet KT 70
cnc-ready har konstruerats for exakta arbeten. Anpassa
darfor de avgorande frasparametrarna som exempelvis
matning eller frammatning i den mjukvara som du anvénder.
Tank pa att en mekanisk eller elektrisk dverbelastning av
maskinen inte enbart paverkar arbetsresultatet negativt
utan dven i hdg grad okar slitaget av maskinen i synnerhet
drivningen, lagren och styrningarna.

1. Fixera arbetsstycket 1 sékert och tillforlitligt med de
bifogade spannklorna eller annan lamplig spannan-
ordning.

2. Utfora frasning. Se ftill att omkopplaren 3 &r i ldge
"Till". Om din CNC-styrning inte understodjer den
automatiska till- och frankopplingen av spindeldriv-
ningen starta i sa fall motorn manuelit.

3. Stéll vid behov in lampligt varvtal med hjalp av vredet
4.

4, Tank pa att anpassa frammatningshastigheten och
matningsdjupet! Frdsen méste arbeta moturs som
visas i fig. 7. Dvs att rorelsen for frasens egg alltid
sker mot frammatninsriktningen!

8 Underhéll och skotsel

Apparaten ska rengdras regelbundet samt efterjusteras
efter behov vidare ska styrningarna smaorjas men i dvrigt
krdvs inget underhéll. De &tgarder som &r nodvandiga i
detta sammanhang beskrivs nedan.
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8.1 Stilla in laxsparstyrningarnas styrningsspel (fig. 8)
Observera;

Dra ut frasens nétstickpropp innan arbete med instéllning,

installation eller montering pabdrjas. Annars finns risk for

personskada eller eventuell skada pa apparaten!

Savil frasen som koordinatbordet &r forsedd med justerbara
laxsparstyrningar. Det medfor mojligheten att utjaimna det
mekaniska slitage som naturligt uppkommer vid arbete
med frésen eller koordinatbordet. Styrningarna efterjusteras
enkelt om spelet blir for stort efter en tillrickligt lang
anvandningstid. Tank pé att tillvigagangsséttet ar det
samma for frésen och koordinatbordet.

1. Lossa sexkantsmuttern 1

2. Skruva med en ldmplig insexnyckel in de géngade
stiften nagot. Instéllningen &r korrekt nar spelet &r
minimalt men styrningen dock rér sig latt.

Observera:

Om de géngade stiften dras at for mycket medfor okat sli-
tage och styrningen kan skadas!

3. Efter korrekt instllning, hall de géngade stiften i kor-
rekt 1age med insexnyckeln och 1as genom att dra at
sexkantsmuttrarna 1.

Tillbehor

Fér ndrmare information om tillbehdr kan du bestélla var
katalog under den adress som anges pa sista sidan i
garantianvisningen.

Observera:

Proxxon-tillbehor &r utformade for anvandning med vara
maskiner och passar darfor optimalt for anvandning med
dessa.

Om tillbehdr fran andra tillverkare anvands Idmnar vi ingen
garanti for att vara maskiner fungerar sikert och korrekt!

8.2 Rengoring

Observera;
Dra alltid ur frasens nétstickpropp innan underhalls-. ren-
gorings- och reparationsarbete paborjas. Risk for person-
skada genom att apparaten startar av misstag!

For att erhalla maximal livslangd bor maskinen alltid ren-
goras med en mjuk trasa, borste eller pensel efter varje
anvandning. Vi rekommenderar att dven en dammsugare
anvands.

Holjet kan utvandigt rengoras med en mjuk, eventuellt
fuktig trasa. For detta far mild tvél eller ett annat ldmpligt
rengoringsmedel anvandas. Rengoringsmedel som inne-
héller 16sningsmedel eller alkohol (t ex bensin, tvéttsprit
osv.) ska undvikas, eftersom de kan angripa plastdelar.



Rorliga delar kan da och d& smorjas med en droppe maski-
nolja. Frashuvudets samt koordinatbordets styrningar bor
smorjas med olja regelbundet.

8.3 Reparationer:
Observera:
Dra alltid ur néatstickproppen innan underhélls-. rengo-

rings- och reparationsarbete pabérjas. Risk for personskada
genom att apparaten startar av misstag!

Reparationer far endast utforas av kvalificerad fackpersonal
eller av PROXXON-Centralservice! Reparera aldrig elektriska
delar utan byt dem alltid mot originalreservdelar fran
PROXXON!

9 Avfallshantering

Maskinen fér inte avfallshanteras som hushéallsavfall!
Maskinen innehaller vérdefulla &mnen som kan atervinnas.
Vid fragor angaende avfallshanteringen, kontakta de lokala
atervinningsforetagen eller andra relevanta kommunala
organ.

10 Forsédkran om dverensstimmelse med
EU-direktiv

Namn och adress:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Produktbendmning: MF 70 cnc-ready
Artikelnr: 27112

Vi forklarar under ensamt ansvar att denna produkt
uppfyller foljande direktiv och standarder.

EU-EMC-direktiv

DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014

2014/30/EG

EU-Maskindirektiv
DIN EN 61029-1/01.2010

2006/42/EG

Datum: 31.08.2016

¢

Civ.ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Affarsomrade maskinsékerhet

Befullméktigat ombud for CE-dokumentation &r identisk
med undertecknaren.
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Preklad navodu k pouziti Mikrofrézka
MF 70 cnc ready a kFizovy stil KT 70
cnc ready

Vazena zakaznice, vazeny zakazniku!

Dékujeme, ze jste si zakoupili mikrofrézku MF 70 cnc
ready nebo kiizovy stdl KT 70 cnc ready.V obou pfipadech
se jedna o peclivé zkonstruované a vyrobené zafizeni pro
véechny druhy jemného a presného frézovani kovd, plastl
a dfeva.

Tyto verze piipravené pro fizeni CNC vychazeji z osvéd-
¢ené konstrukce mikrofrézky MF 70, resp. kfizového stolu
KT 70, maji s nimi shodné funkce, ale misto ru¢nich kole-
Cek jsou vybavené krokovymi motory.

Tyto motory zajistuji pohyb sani kiizového stoll a frézovaci
hlavy frézky.

Napéjeni krokovych motort, a tedy pohyb na tfech osach
zajistuje fidici jednotka CNC (neni soucasti dodavky).

Sloupek a kiizovy st jsou vyrobeny z vysoce presného
hlinikového materialu se zhusténym povrchem a maji
sefiditelna bezvilova rybinova vedeni. Stabilni zakladnu
mikrofrézky MF 70 cnc ready tvori tézky podstavec z
Sedé litiny.

Tichy a rovnomérny chod mikrofrézky MF 70 cnc-ready
zajistuje 24polovy vysoce vykonny stejnosmérny motor,
ktery je peclivé vyvazeny a ma minimalizované vibrace.
Jeho elektronicka regulace poskytuje v celém rozsahu
5000 az 20000 otacek dostatecnou silu, takze umozniuje
efektivni praci i pfi velmi malém priméru frézy.

Obrobky Ize bezpeéné a spolehlivé upevnit pomoci piilo-
Zené sady upinacich pfilozek.

Soucasti dodavky frézy je také sada upinacich klestin.
Sest upinacich klestin s G&elné zvolenou $kalou pramérd
10-15-20-24 -30 a 32 mm je ulozeno v
ochranném pouzdre. Diky uvazlivé volbé materialli a cile-
nému vytvrzeni maji dlouhou Zivotnost a diky trojitému
drazkovani maximalni presnost.

V nasi Siroké, ucelné sestavené nabidce pfislusenstvi je
velky vybér nasazovacich nastroji véech typG: Podivejte
se do prospektu s nasimi vyrobky nebo na web www.prox-
xon.com.

Pfejeme vam mnoho potéseni a Uspéchd pfi praci s kiizo-
vym stolem KT 70 cnc ready nebo kompletni frézkou MF
70 cnc ready!
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1 Mikrofrézka MF 70 cnc ready
(vyrobek 2712, obr. 1a):

-

Legenda k celkovému pohledu

Vypinaé
Otocny regulator otacek
Stupnice osy z
Motor pohonu vietena osy z
Kryt vietena
Kfizovy stdl KT 70 cnc ready
Sefizovaci Srouby
Tabulka rychlosti vietena
Upinaci klestiny
. Podstavec stroje
. Otvor k upevnéni podstavce
. Kii¢
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1.2 Technické udaje:

Frézka:

Napéti: 230V, 50/60 Hz
Vykon: 100W

Otacky vretena 5000 - 20 000/min.
Celkova vyska (pfibliznd): 400 mm

Draha posuvu osy z (pfibliznd): 70 mm

Hmotnost: 7 kg
Hlu€nost 70 dB(A)
Vibrace 2,5m/s2

Pamatujte prosim na to, Ze zejména méfeni hluku a
vibraci bylo provedeno s nastavci Proxxon. Pfi pouzivani
cizich vyrobk( nemGzeme zarucit zde uvedené vlastnosti!

1.3 Obsah dodavky:

e vieteno frézky se sloupkem Z a stabilnim podstav-
cem, krokovym motorem a napajecim kabelem

o kiizovy stll KT 70 cnc ready s krokovymi motory,
upeviiovacim materidlem a napajecim kabelem

e pouzdro s upinacimi kleStinami (upinaci klestiny
@1,0;1,5;2,0;2,4; 3,02 3,2 mm)

¢ manipulacni naradi

e navod k obsluze a bezpecnostni predpisy

2 K¥izovy stll KT 70 cnc ready
(vyrobek 27114, obr. 1b):

.1 Legenda k celkovému pohledu

Stal s drazkami
Hnaci motor osy x
Zakladni deska
Suport

Hnaci motor osy y

opwpa D



7. Sefizovaci Srouby
8. Sada upinacich pfiloZek s upeviiovacim materialem

2.2 Krizovy stil KT 70 cnc ready (obr. 1b):

Velikost stolu 250 x 70 mm
Drahy posuvu (pfiblizné):

Osa x 150 mm
Osay 70 mm
Rozméry drazek tvaru T 12x6x5mm
Rozte¢ drazek tvaruT 25 mm
Hmotnost: 2kg

2.3 Obsah dodavky:

e kiizovy stdl KT 70 cnc ready s krokovymi motory a
napajecim kabelem
e upevhovaci material
na obr. 2a Srouby/matice k upnuti strojniho svéraku
MS 4
na obr. 2b upinaci pfilozky
na obr. 2c material k upevnéni soufadnicového stolu
e pruzny spiralovy chrani¢
e navod k obsluze a bezpe¢nostni predpisy

PouZivejte jen v suchém prostoru! &

Tento elektricky pfistroj nepatfi do domovniho E\/
odpadul

Pro vlastni bezpe¢nost pouzivejte pfi ®
praci ochranu sluchu!

3 Upevnéni souradnicového mikrostolu KT 70 cnc
ready na vrtaci stojan PROXXON MB 200, MB
140 nebo stolni vrtacku PROXXONTBM 220
(obr. 3)

Soufadnicovy mikrostll KT 70 cnc ready je idedlni k
pouziti v kombinaci s vrtacimi stojany PROXXON MB 200
a MB 140 nebo stolni vrtakou PROXXON TBM 220.
Vznikne skvélé zafizeni napf. pro poloautomatické sou-
fadnicové vrtani.

Takto Ize doplnit také béznou frézku MF 70, pak ale
samozfejmé nejde automaticky ovladat osu z. K tomu
staCi nahradit stavajici kiizovy stll a pfi pouziti s vrtacimi
stojany PROXXON nebo stolni vrtackou PROXXON TBM
220 je tfeba nejprve do pracovni desky vyfezat dva zavity
M4 podle obr. 3.

1. Zavitové otvory predvrtejte vrtakem (@ 3,3 mm) a vyvr-
tany otvor zahlubte. Pak zavitnikem M4 vyfiznéte zavit.

2. Ted mlzete pomoci zavitovych otvor(i M4 a pfilozeného
upeviovaciho materialu upevnit souradnicovy mikrosttl
KT 70 cnc ready na podstavec vrtaciho stojanu.

4 Instalace frézky (obr. 4):

Pozor:
Pfi montazi, sefizovani a nastavovani vzdy vytahnéte
elektrickou zastrcku ze zasuvky! Jinak mize dojit k neu-
mysInému spusténi stroje, $kodam a traziim!

Pozor:
PFi provozu musi byt frézka bezpe¢né pfiSroubovana ke
stabilnimu podkladu! V podstavci pfistroje jsou Ctyfi
otvory, pres které Ize frézku pfiSroubovat vhodnymi Srouby
(pol. 3) k vhodnému podkladu.

Pak upevnéte kiizovy stil 1 (obr. 4) pomoci 4 pfiloZzenych
Sroubd s vnitinim Sestihranem M4 k podstavci 2. K tomu
je nékdy nutné posunout sané kiizového stolu a pracovni
stlil, aby bylo mozné dostat se k otvor{im na Srouby.

Pozor: Pokud je tfeba posunout sané ruénim otaéenim
vieten, nesmi byt k motordim pripojené Fizeni!

Po zapojeni konektord fizeni je tfeba nasadit na kabely
spiralovy chranic, ktery je také pfilozen.

5 Montaz upinacich klestin (obr. 5):

Pozor:
Pred nastavovanim, pfipravou a montazi vzdy vytahnéte
elektrickou zastrcku. Jinak hrozi Urazy nebo poSkozeni
pristroje!

K utazeni pfesuvnych matic vzdy nasadte do upinaci klestiny
odpovidajici nastroj! Pfi utazeni pfesuvné matice bez odpovi-
dajici stopky dojde k poskozeni upinaci klestiny!
Nasazovaci nastroje upinejte vzdy tak, aby byly co nej-
kratsi! Dlouhé vy€nivajici stopky vibruji a zhorSuji kvalitu
frézovani.

1. Vieteno 1 podrzte jednim z pfilozenych kli¢d 2 za
plosku, povolte presuvnou matici 3 a sundejte ji.

2. Nasadte do vfetena pozadovanou upinaci klestinu 4
a presuvnou matici 3 trochu utahnéte rukou.

3. Nasadte do upinaci klestiny pozadovany nastroj 5.
Pozor: Dbejte na to, aby prlimér stopky nastroje
odpovidal vnitfnimu priméru upinaci klestiny!

4. Podrzte vieteno s nastrojem a druhym klicéem utah-
néte pfesuvnou matici.

6 Volba poctu otacek vietena

Frézka ma elektronickou regulaci otaéek. Ta umozfiuje plynule
upravit otacky vietena v rozsahu 5000-20000 ot./min. podle
materidlu, rychlosti posuvu nastroje, prisuvu a prlméru frézy.
Parametry frézovani Ize tedy optimalizovat pro vSechny pro-
vozni podminky, které se v praxi vyskytuji.
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Obecné principy:

Vly$§i otacky Maly primér frézy
Velky posuv
Velky piisuv

Nizsi otacky Veétsi primeér frézy
Maly posuv
Maly pfisuv

Pomtickou k vybéru spravné rychlosti vietena je tabulka
na predni strané frézky.

7 Préace s frézkou (obr. 6)

Pozor:

Pfi frézovani vzdy noste ochranné bryle. Bezpodmine¢né
dodrzujte pfiloZzené bezpe€nostni pokyny!

Mikrofrézka MF 70 cnc ready a kfizovy stl KT 70 cnc
ready jsou zkonstruované pro presné a jemné préce.
Proto je tfeba upravit zakladni parametry frézovani, napf.
prisuv nebo posuy, v pouzivaném softwaru.
Upozorfiujeme, ze mechanické nebo elektrické pretizeni
stroje ma nejen negativni vliv na kvalitu obrabéni, ale také
vyrazné zvySuje opotfebeni stroje, zvlasté pohonu, loZisek
a vedeni.

1. Obrobek 1 spolehlivé a bezpe¢né upevnéte dodanymi
upinacimi pfilozkami 2 nebo jinymi vhodnymi upina-
dly.

2. ZacCnéte frézovat. Dbejte na to, aby byl spina¢ 3 v
poloze ,Zap.“. Pokud pouzivané fizeni CNC nepod-
poruje automatické zapinani a vypinani pohonu ve-
tena, zapnéte motor ru¢né.

3. Podle potfeby nastavte otoénym knoflikem 4 odpovi-
dajici otacky.

4. Dbejte na Upravu rychlosti posuvu a hloubku pfisuvu!
Fréza se musi tocit protibézné, jak je znazornéno na
obrazku 7.To znamena, Ze se biit frézy musi pohybo-
vat vzdy proti sméru posuvu!

8 Udrzba a oSetfovani

Kromé pravidelného Cisténi, pfipadné Upravy nastaveni a
mazani vedeni nevyZzaduje tento pfistroj Zzadnou udrzbu.
Potfebné Einnosti jsou popsany dale.
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8.1 Nastaveni viile rybinovych vedeni (obr. 8)

Pozor:
Pred nastavovanim, pfipravou a montazi vzdy vytahnéte
elektrickou zastrcku frézky. Jinak hrozi Urazy nebo posko-
zeni pristroje!

Frézka i kiizovy stll maji nastavitelna rybinova vedeni.
Umoznuji kompenzovat bézné mechanické opotiebeni,
ke kterému dochazi pii praci s frézkou nebo kfizovym sto-
lem. Pokud maji vedeni po urcité dobé pouzivani moc vel-
kou viili, Ize je snadno sefidit. Postup je u frézky i
kfizového stolu stejny.

1. Povolte Sestihranné matice 1.

2. Odpovidajicim kli€em na vnitini Sestihran trochu
zaSroubuijte zavitové koliky 2. Nastaveni je spravné,
kdyZ je vlle minimalni, ale pohyb ve vedeni je stale
volny.

Upozornéni:
Pfi nadmérném utazeni zavitovych kolik(i dochazi k vét-
Simu opotiebeni a vedeni se mohou poskodit!

3. Po Uspésném nastaveni podrzte zavitové koliky kli-
€em na vnitini Sestihran ve spravné poloze a zajistéte
je utazenim Sestihrannych matic 1.

PfisluSenstvi

Pro bliz8i informace si prosim vyzadejte na$ katalog pfi-
strojdl na adrese, uvedené na posledni strané v informaci
0 zaruce.

Zasadné prosim pamatujte na nasledujici:
Néstavce Proxxon jsou koncipovany pro praci s nasimi
stroji, a tim jsou optimainé vhodné pro pouzivani s nimi.

Pfi pouzivani nastavcl od cizich vyrobcl nepfebirame
ruceni za bezpecnou a spravnou funkci nasich pfistroja!

8.2 Cisténi

Pozor:
Pred udrzbou, ¢isténim a opravami vzdy vytahnéte sitovou
zéstréku frézky. Nebezpeci Urazu pfi nelimysiném spus-
ténil

K prodlouZeni Zivotnosti je tfeba pristroj po kazdém
pouziti o€istit mékkym hadfikem, rucnim smetackem
nebo Stétcem. Vhodny je i vysavac.

Zvenku mUzete téleso vycistit mékkym, pfipadné vihkym
hadfikem. Mizete pouzit jemné mydlo nebo jiny vhodny
Cistici prostfedek. Nepouzivejte Cistici prostfedky obsa-
hujici rozpoustédla nebo alkohol (napf. benzin nebo alko-
holové Cistice), protoze by mohly narusit plastové dily.



Na pohyblivé dily je vhodné nanést trochu strojniho oleje.
Pravidelné je tfeba mazat vedeni frézovaci hlavy a kfizo-
vého stolu.

8.3 Opravy

Pozor:
Pred udrzbou, ¢isténim a opravami vzdy vytahnéte sitovou
zastréku. Nebezpeci Urazu pfi neumysiném spusténi!

Opravy nechte provadét jen kvalifikované odborné pra-
covniky, nejlépe pracovniky centralniho servisu spole¢nosti
PROXXON! Elektrické dily nikdy neopravujte, ale vzdy
vymeénte za originalni ndhradni dily PROXXON!

9 Likvidace

Nevyhazujte pfistroj do domovniho odpadul Pfistroj obsa-
huje hodnotné materialy, které Ize recyklovat. S pfipadnymi
dotazy k likvidaci se obratte na mistni sbérnu nebo jiné
odpovidajici komunalni zafizeni.

10 Prohlaseni o shodé ES

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

Oznaceni vyrobku: MF 70 cnc ready
C. vyrobku: 27112

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyro-
bek vyhovuje nasledujicim smérnicim a normativnim
predpistim:

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

DIN EN 55014-2/02.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

smérnice EU Strojni zafizeni 2006/42/ES
DIN EN 61029-1/01.2010

Datum: 31.08.2016

¢

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
oddéleni bezpecnosti pfistrojli

Osoba zmocnénd pro dokumentaci CE se shoduje s
0sobou podepsanou.
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® Orijinal isletim kilavuzunun cevirisi
Mikro Freze MF 70 cnc-ready ve X-Y
Tezgahi KT 70 cnc-ready

Sayin misterimiz!

isterseniz bir Mikro Freze MF 70 cnc-ready isterseniz bir
X-Y Tezgahi KT 70 cnc-ready satin almis olun; elinizde
metaller, plastikler veya ahsap uzerinde yapacaginiz her
tlrll hassas ve ince freze calismalari igin 6zenle tasarlan-
mis ve imal edilmis cihazlar olacaktir.

Kendini kanitlamis Mikro Freze MF 70 veya X-Y Tezgahi
KT 70 temelinde tasarlanmis her iki Uriiniin cnc-ready
modelleri ayni &zellikleri sunmaktadir, ancak geleneksel el
tekerleri yerine step motorlariyla donatiimiglardir.

Bunlar X-Y tezgahinin kizagini ve freze kafasini hareket ettirir.
Bir CNC kumanda (teslimat kapsamina dahil degil) step
motorlarini besler ve bu sayede (¢ eksende hareket etti-
rilmesini saglar.

Sutun ve X-Y tezgéh ylksek hassasiyette, yiizeyi sikisti-
rilmis aliminyumdan imal edilmistir ve bosluksuz, sonra-
dan ayarlanabilen kirlangic kuyrugu kilavuzlarla donatil-
misti. Mikro Freze MF 70 cnc-ready'nin saglam temelini
gri pik dokiimden agir makine ayag olusturur.

Son derece dusik vibrasyonlu, ézenle balanslanmis 24
pinli bir yiiksek performans motoru Mikro freze MF 70
cnc-ready icinde sessiz ve esit calisma olmasini saglar,
elektronik regulasyon sayesinde 5000 ila 20000 aras! her
devirde yeterli kuvveti Uretir ve bu sayede en kuglk freze
caplarinda dahi galisma olanagi sunar!

Birlikte verilen sikma pabuglari seti yardimiyla islenecek is
parcalar diizgiin ve guvenli bir sekilde sabitlenir.

Bunun yaninda frezenin teslimat kapsamina bir sikma
pensi seti de dahildir: Alti sikma pensi secilmis uygun
caplarda 1,0-1,5-2,0 - 2,4 - 3,0 ve 3,2 mm diizgiin bir
sekilde bir sikma pensi blogu iginde bulunur. Ozenle segil-
mis malzemeler ve bilingli sertlestirme islemleri uzun
Omdr ve 31U yariklar azami hassasiyet olmasini saglar.

Genis kapsamli ve 6zenle olusturdugumuz aksesuar prog-
raminda her turlu isleme takimiyla ilgili genis bir segim
olanagina sahipsiniz: Bunlari cihaz brosliriinde veya inter-
nette www.proxxon.com adresinde bulabilirsiniz.

X-Y Tezgéhi KT 70 cnc-ready veya komple Freze MF 70
cnc-ready'i gule glle kullanmanizi dileriz!
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1 Mikro Freze MF 70 cnc-ready (Uriin 2712,
Sek. 1a):

-

Genel goriiniim lejanti

Acmar/kapama salteri
Devir sayisi ayar diigmesi
z aksl icin taksimat
z aksI mil tahriki icin motor
Mil kapagi
X-Y Tezgahi KT 70 cnc-ready
Ayar civatalan
Mil hizlari igin tablo
Sikma pensleri
. Makine ayagi
. Ayak sabitlemesi i¢in delik
. Anahtar
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1.2 Teknik dzellikler:

Freze:

Voltaj: 230Volt, 50/60 Hz
Gg: 100 Watt

Mil devri 5.000 - 20.000/dak
Toplam yiikseklik (yakl.): 400 mm

z aksl hareket yolu (yakl.): 70 mm

Kutle: 7kg
Grlltd seviyesi 70 dB(A)
Vibrasyonlar 2.5m/s2

Ltfen Proxxon is takimlariyla 6zellikle gUrdlti ve titregim
Slctimlerinin yapildigini unutmayiniz. Yabanci drinler kul-
lanildiginda burada yer alan ifadelere uyulacagini garanti
edemeyiz!

1.3 Teslimat kapsamu:

o 7z aksli ve sabit ayakl freze mili, step motoru ve bag-
lanti kablosu

e X-YTezgahi KT 70 CNC-ready step motorlari, sabit-
leme malzemesi ve baglant kablosu ile

e Sikma pensi blogu (stkma pensleri @ 1,0; 1,5; 2,0,
2,4; 3,0 ve 3,2 mm)

o isleme takimi

e Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

2 X-YTezgahi KT 70 cnc-ready (Uriin 27114,
Sek. 1b):

2.1 Genel goriiniim lejanti
1. Kanalli tezgah

2. xaksl tahrik motoru

3. Anaplaka

4. Torna kizagi

6.

y aksi tahrik motoru



7. Ayar civatalar
8. Sikma pabucu seti, sabitleme malzemesi dahil

2.2 X-YTezgahi KT 70 cnc-ready (Sek. 1b):

Tezgah blylkligu 250 x 70 mm
Hareket yollari (yakl.):

x aksi 150 mm

y aksl 70 mm

T somunlarin él¢ileri 12x6x5mm
T somunlarinin mesafesi 25mm

Kitle: 2kg

2.3 Teslimat kapsamr:

e X-YTezgahi KT 70 CNC-ready step motorlari ve bag-
lanti kablosu ile

e Sabitleme malzemesi
Sek. 2a Makine mengenesi MS 4'iin baglanmasi i¢in
civatalar/somunlar
Sek. 2b Sikma pabuclari
Sek. 2¢ Koordinat tezgahinin sabitlenmesi igin sabit-
leme malzemesi

e Esnek spiral hortum

e Kullanma kilavuzu ve emniyet talimatlari

Yalnizca kuru odalarda kullaniniz &

Lutfen bu elektrikli cihazi ev ¢oplinlize atmayiniz! E

Ltfen kendi emniyetiniz igin ®
calisirken kulaklik takiniz!

3 Mikro-Koordinat Tezgahi KT 70 cnc-ready-
'nin PROXXON Matkap Siitunu MB 200,
MB 140 veya PROXXON Tezgah Matkabi
TBM 220 iistiine monte edilmesi (Sek. 3)

Mikro-Koordinat Tezgahi KT 70 cnc-ready, PROXXON
Matkap Situnu MB 200, MB 140 veya PROXXON Tezgah
Matkabi TBM 220 ile kombine edilerek kullanim igin ideal
uygunluktadir: S6zgelimi yari-otomatik koordinatl delme
islemleri icin mikemmel!

Ayrica geleneksel bir MF 70 de bununla donatilabilmekte-
dir, ancak bdyle bir durumda elbette otomatik z aksi tetik-
lemesi olmadan. Bunun igin mevcut X-Y tezgahinin degis-
tirilmesi yeterlidi, PROXXON Matkap Sutunlar veya
PROXXON Tezgah Matkabi TBM 220 ile kullanmak igin |iit-
fen énce calisma tezgahina Sek. 3'e gore iki adet M4 dis
aginiz.

1. Disli delikleri bir matkap (¢ 3.3 mm) ile deliniz ve delik
basina havsa aginiz. Sonra bir M4 kilavuz ile disi aginiz.

2. Simdi Mikro Koordinat tezgahi KT 70 cnc-ready'yi M4
digli delikleri ve birlikte verilen sabitleme malzemesi yar-
dimiyla matkap sttunu ayagina sabitleyebilirsiniz.

4  Frezenin kurulmasi (Sek. 4):

Dikkat:
Latfen her tlrlG montaj, kurulum veya ayar galismasi sira-
sinda sebeke fisinin prizden ¢ekilmis olmasi gerektigine
dikkat ediniz! Makine istenmeden calisabilir, hasar ve
yaralanma meydana gelebilir!

Dikkat:
Gvenli isletim igin frezenin sabit bir altlik Usttine vidalan-
mis olmasi gerekir! Bunun icin cihaz ayaginda dort delik
bulunur, bunlar araciligiyla freze uygun civatalar (Poz. 3)
ve uygun althklar yardimiyla vidalanabilir!

Sonrasinda X-Y tezgahini 1 (Sek. 4) birlikte verilen 4 adet
M4 allen civata yardimiyla ayada 2 sabitleyiniz. Bunun igin
gerektiginde vidalama deliklerine ulasabilmek icin X-Y
tezgahi kizagini ve galisma tezgahini hareket ettirmeniz
gerekebilir.

Dikkat: Kizaklarin hareket ettiriimesi icin miller elle don-
dirlldiiginde, motorlara herhangi bir kumanda bagl
olmamalidir!

Soket baglantilarinin kumandaya baglanmasindan sonra
kablolarin yine birlikte verilen spiral hortumla kaplanmasi
gerekir.

5 Sikma penslerinin monte edilmesi (Sek. 5):

Dikkat:
Ayar, donatim veya montaj calismalarindan énce sebeke
fisini gekiniz. Aksi takdirde yaralanma tehlikesi veya cihaz
icin hasar gérme tehlikesi vardir!

Baslik somununu sikmak icin her zaman sikma pensi
icine uygun bir aleti sokunuz! Baslik somununu uygun
saft olmadan sikmak sikma pensine zarar verir!

Isleme takimlarini miimkin oldugunca kisa baglayiniz!
Saft disarida uzun birakildiginda vibrasyon meydana gelir
ve frezeleme sonucunu kottlestirir.

1. Mili 1 diz yerinden birlikte verilen anahtar 2 araciligiyla
tutunuz ve baslik somununu 3 gevsetiniz ve aliniz.

2. lstediginiz skma pensini 4 mil igine yerlestiriniz ve
baslik somununu 3 elinizle hafifce sikiniz.

3. Istediginiz takimi 5 skma pensine sokunuz. Dikkat:
Takimlarin safti ¢apinin sikma penslerinin i¢ capina
uygun olmasina dikkat ediniz!

Mili anahtarla tutunuz ve baglk somununu ikinci
anahtar ile sikiniz.
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6 Mil devrinin secilmesi

8 Bakim ve temizlik

Freze, elektronik bir devir regtilasyonu ile donatiimistir. Bu
5000-20000 dev/dak araliginda mil devrinin gesitli malze-
melere, takim avans hizlarina, paso vermelere ve freze
caplarina kademesiz ayarlanmasini saglar. Bu sayede
pratikte gorilebilecek tiim isletim kosullari igin freze para-
metrelerinin optimal sekilde uyarlanmasi miimkindr.
Esas olarak su gegerlidir:

Daha ylksek devirler Daha kiicuk freze ¢capi
Yiksek avans
Yilksek paso verme
Daha dusUk devirler Daha buyuk freze ¢api
Distik avans

Distik paso verme

Dogru mil hizinin segilmesi icin frezenin 6n tarafindaki
tablo yardim saglar.

7 Frezeyle calismak (Sek. 6)

Dikkat:
Freze islemleri sirasinda daima koruyucu bir gozliik takiniz.
Litfen birlikte verilen emniyet bilgilerine mutlaka uyunuz!

MIKRO Freze MF 70 cnc-ready ve X-Y Tezgahi KT 70 cnc-
ready hassas, ince galismalar igin tasarlanmisti. Bu
nedenle sbzgelimi paso verme veya avans gibi uygun
freze parametrelerini kullandiginiz yazilima uyarlayiniz.
Makinede mekanik veya elektriksel bir asin yiikun yalnizca
¢alisma sonucu Uizerinde olumsuz bir etki birakmakla kal-
mayacagdini, aksine ayni zamanda makinenin, &zellikle
tahrikin, yataklarin ve kilavuzlarin asinmasini agikga artti-
racagini litfen unutmayiniz.

1. Is parcasini 1 ya birlikte verilen sikma pabuglariyla 2
ya da uygun baska bir sikkma araciyla giivenli ve sag-
lam sekilde sabitleyiniz.

2. Frezelemeyi yapiniz. Salterin 3 "Acik" konumda bulun-
masina dikkat ediniz. CNC kumandaniz mil tahrikinin
otomatik agma kapama islemini desteklemiyorsa
motoru manuel olarak ¢alistiriniz.

3. Gerektiginde diigme 4 ile uygun devri ayarlayiniz

4. Uyarlanan avans hizina ve paso verme derinligine
dikkat ediniz! Freze Sek. 7 grafiginde gdsterildigi gibi
ters yonde calismalidir. Yani frezenin kesici kenarinin
hareketinin daima avans yénuniin tersine olmasi
gerektigi anlamina gelir.
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Cihaz duzenli bir temizlik ve ihtiyag oldukca kilavuzlarin
ayarlanmasi ve yaglanmasi islemleri haric olmak Uzere
bakimsizdir. Bu baglamda gerekli faaliyetler asagida acik-
lanmistir.

8.1 Kirlangi¢ kuyrugu kilavuzlarin kilavuz boslugunun
ayarlanmasi (Sek. 8)

Dikkat:

Her tiirlli ayar, donatim veya montaj ¢alismasindan 6nce
frezenin sebeke fisini ¢ekiniz. Aksi takdirde yaralanma
tehlikesi veya cihaz icin hasar gérme tehlikesi vardir!

Hem freze hem de X-Y tezgahi ayarlanabilir kirlangig kuy-
rugu kilavuzlan ile donatiimistir. Bunlar frezeyle veya X-Y
tezgahiyla calisma sirasinda dogasi geregi olusan mekanik
asinmanin dengelenmesi olanagini sunar: Yeterince uzun
bir kullanim stiresinden sonra bosluk ¢ok biiyiik oldugunda
kilavuzlarin ayarlanmasi yeterlidir. islemlerin freze ve X-Y
tezgahinda ayni oldugunu litfen unutmayiniz.

1. Altrkdése somunu 1 gevsetiniz

2. Uygun bir allen anahtar kullanarak disli pimleri 2
hafifce sikiniz. Bosluk en az diizeyde ve buna ragmen
kilavuz kolay calisir ise ayar dogru demektir.

Liitfen dikkat ediniz:

Disli pimlerin cok fazla sikimasi yuksek asinmaya neden
olur ve kilavuza zarar verebilir!

3. Ayar yapildiktan sonra digli pimleri allen anahtarla
dogru pozisyonda tutunuz ve alti kdse somunlari 1
sikmak suretiyle kontralayiniz.

Aksesuar

Aksesuarlara dair bilgi i¢in litfen son sayfada garanti uya-
risinin altinda verilen adresten cihaz katalogumuzu isteyi-
niz.

Liitfen genel olarak dikkat ediniz:
Proxxon is takimlari kendi merkezlerimizle kullanim igin
tasarlanmistir ve bunlarla kullanim igin optimaldir.

Baska Ureticilerin is takimlarinin kullaniimasi durumunda
cihazlanmizin glvenli ve usulline uygun galismasi igin hig-
bir garanti vermiyoruz!

8.2 Temizlik
Dikkat:

Tum bakim, temizlik ve onarm calismalarindan énce
muhakkak frezenin elektrik fisini cekiniz. Yanlislkla calis-
masl sonucunda yaralanma tehlikesil



Uzun bir kullanim émri igin makineyi her kullanimdan
sonra yumusak bir bez, el siipiirgesi veya firca ile temizle-
menizi tavsiye ederiz. Elektrikli stiplirge kullanimasi da
tavsiye edilir.

Govdenin dis temizligi yumusak ve gerektiginde nemli bir
bezle yapilabilir. Bunun igin yumusak bir sabun veya
uygun baska bir temizlik maddesi kullanilabilir. Plastik
parcalara zarar verebilecedinden dolayi solvent veya alkol
iceren temizlik maddeleri (6rnegin benzin, temizlik alkolleri
vb.) kullanmamanizi tavsiye ederiz.

Hareketli parcalara bir damla makine yagi damlatmak her
zaman yararldir: Diizenli araliklarla freze kafasinin ve X-Y
tezgahinin kilavuzlan yaglanmaldir.

8.3 Tamirler:

Dikkat:
Tum bakim, temizlik ve onarm galismalarindan énce
muhakkak elektrik fisini cekiniz. Yanliglikla calismasi sonu-
cunda yaralanma tehlikesi!

Onarimlan yalnizca yetkili uzman personel, ya da daha
iyisi PROXXON merkez servisi aracilidiyla yaptiriniz! Asla
elektrikli parcalar onarmayiniz, aksine sadece PROXXON
orijinal parcalari ile degistiriniz!

9 Atigaayirma

Liitfen cihazi normal ev ¢opii ile birlikte atmayiniz! Cihaz
icerisinde geri dénusimi mimkin parcalar vardir. Bu
konuyla ilgili sorularinizi ¢op toplama kurulusuna veya
diger belediye kurumlarina yoneltebilirsiniz.
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@ Tlumaczenie oryginalnej instrukciji
obstugi Frezarka Micro MF 70 cnc-
ready i stot krzyzowy KT 70 cnc-ready

Szanowni Pafistwo!

Decydujac sie na zakup frezarki Micro MF 70 cnc-ready lub
stotu krzyzowego KT 70 cnc-ready, nabyli Pafistwo starannie
skonstruowane i wyprodukowane urzadzenia przeznaczone
do wszelkich doktadnych, precyzyjnych prac frezarskich w
metalach, tworzywach sztucznych lub drewnie.

W oparciu o produkowang przez nas frezarke Micro MF 70
badz stot krzyzowy KT 70 oba wyroby w wykonaniu cnc-
ready wyrdzniajg takie same cechy, jednak zamiast typo-
wych pokretet wyposazone sg one w silniki krokowe.
Silniki te przemieszczaja sanie stotu krzyzowego i gtowicy
frezarskiej we frezarce.

Sterownik CNC (nie wchodzi w zakres dostawy) zasila sil-
niki krokowe, pozwalajac w ten sposéb na przejazd w
trzech osiach.

Kolumna i stdt krzyzowy wykonane sg z wysoce precyzyj-
nego aluminium o zageszczonej powierzchni i sa wyposa-
zone w bezluzowe, regulowane prowadnice o przekroju w
ksztatcie jaskotczego ogona. Stabilng podstawe frezarki
Micro MF 70 cnc-ready stanowi ciezka podstawa maszyny
z zeliwa szarego.

Wyjatkowo niskowibracyjny, doktadnie wywazony silnik
pradu statego o duzej mocy z 24 stykami zastosowany we
frezarce Micro MF 70 cnc-ready zapewnia spokojna i row-
nomierng prace. Dzigki regulacii elektronicznej przy kazdej
predkosci obrotowej od 5000 do 20 000 dostarcza dosta-
teczng site, dlatego umozliwia réwniez prace z zastoso-
waniem frezow o najmniejszej $rednicy!

Dotaczony zestaw fap mocujgcych pozwala na bezpieczne
i niezawodne zamocowanie obrabianych przedmiotow.

Dodatkowo do kompletu frezarki dotaczony jest zestaw
tulejek zaciskowych: sze$¢ tulejek zaciskowych o celowo
dobranych $rednicach 1,0 - 1,5-2,0-2,4 - 3,0i 3,2 mm
sg uporzadkowane i rozmieszczone w bloku tulejek zaci-
skowych. Staranny dobér materiatéw i odpowiednie utwar-
dzenie zapewniajg dtuga zywotnosé, potrdjne ztobienia sg
podstawa wysokiej precyzji.

W naszej bogatej, starannie dobranej ofercie akcesoriow
mozna znalez¢ duzy asortyment wszelkiego rodzaju narze-
dzi roboczych: Petng oferte znajdg Panstwo w naszym
prospekcie urzadzeh oraz w Internecie pod adresem
WWW.Proxxon.com.

Zyczymy wiele satysfakcji i sukceséw podczas korzystania

ze stolu krzyzowego KT 70 cnc-ready lub kompletnej
frezarki MF 70 cnc-ready!
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1 Frezarka Micro MF 70 cnc-ready
(art. 2712, rys. 1a):

-

Legenda do widoku ogdinego
Wiacznik/Wytacznik

Pokretto regulaciji predkosci obrotowe;j
Podziatka osi z

Silnik napedu wrzeciona osi z
Ostona wrzeciona

Stot krzyzowy KT 70 cnc-ready
Sruby regulacyjne

Tabela szybkosci wrzeciona
Tulejki zaciskowe

. Podstawa maszyny

. Otwor do zamocowania stop

. Klucz

©ONDOTA N = A

-
N = o

1.2 Dane techniczne:

Frezarka:

Napiecie: 230V, 50/60 Hz
Moc: 100W

Liczba obrotéw wrzeciona 5000-20 000/min
Wysokos$¢ catkowita (ok.): 400 mm

Droga przesuwu osi z (ok.): 70 mm

Masa: 7kg

Poziom hatasu 70 dB(A)
Wstrzgsy 2,5m/s2

Nalezy pamietaé, ze w szczegdlnosci pomiary hatasu i
wibracji zostaty przeprowadzone z udziatem narzedzi
roboczych Proxxon. W przypadku stosowania produktow
innych producentdw nie gwarantujemy poprawnos$ci poda-
nych w tym miejscu wynikéw!

1.3 Zakres dostawy:

o Wrzeciono frezarskie z kolumna Z i stabilng podstawa,
silnikiem krokowym i kablem przytaczeniowym

e Stot krzyzowy KT 70 CNC-ready z silnikami kroko-
wymi, materiatami mocujgcymi i kablem przytacze-
niowym

e Blok tulejek zaciskowych (tulejki zaciskowe @ 1,0;
1,5;2,0,2,4; 3,0 oraz 3,2 mm)

¢ Narzedzie obstugowe

¢ Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczeristwa

2 Stot krzyzowy KT 70 cnc-ready
(art. 27114, rys. 1b):

2.1 Legenda do widoku ogélnego
1. Stét rowkowy

2. Silnik napedowy osi x

3. Plyta podstawy



Suport

Silnik napedowy osi'y

Sruby regulacyjne

Zestaw tap mocujacych z materiatami mocujgcymi

PN

2.2 Stot krzyzowy KT 70 cnc-ready (rys. 1b):

Wymiary stotu 250 x 70 mm
Droga przesuwu (ok.):

0$ x 150 mm

0sy 70 mm
Wymiary rowkéw teowych 12x6x5mm
Rozstaw rowkoéw teowych 25 mm

Masa: 2kg

2.3 Zakres dostawy:

e Stétkrzyzowy KT 70 CNC-ready z silnikami krokowymi
i kablem przytaczeniowym

*  Materiaty mocujace
Rys. 2a Sruby/nakretki do mocowania imadta maszy-
nowego MS 4
Rys. 2b tapy mocujace
Rys. 2c Materialy mocujgce do zamocowania stotu
wspdtrzednosciowego

e Elastyczny waz spiralny

e Instrukcja obstugi i przepisy bezpieczenstwa

Uzywaé tylko w suchych pomieszczeniach. &
Nie wyrzucaé tego urzadzenia elektrycznego ﬁ
do odpaddéw komunalnych!

Dla wiasnego bezpieczefistwa podczas ®
pracy prosze stosowac¢ ochrone stuchu!

3 Mocowanie stotu wspétrzednosciowego
Micro KT 70 cnc-ready na stojaku wiertar-
skim PROXXON MB 200, MB 140 lub wier-
tarce stotowej PROXXONTBM 220 (rys. 3)

Stét wspotrzednosciowy Micro KT 70 cnc-ready doskonale
nadaje sie do uzytkowania w potaczeniu ze stojakiem wier-
tarskim PROXXON MB 200, MB 140 lub wiertarkg stotowg
PROXXON TBM 220: Doskonate rozwigzanie na przyktad do
pétautomatycznego wiercenia wspétrzednosciowego!
Mozna go réwniez zastosowac w konwencjonalnej frezarce
MF 70, jednak oczywiscie bez mozliwosci automatycznego
sterowania osig z. Tutaj mozna po prostu zastapic istniejacy
stot krzyzowy. Do zastosowania w potgczeniu ze stojakami
wiertarskimi PROXXON lub wiertarkg stotowg PROXXON
TBM 220 w pierwszej kolejnosci nalezy nacigé w ptycie
roboczej dwa gwinty M4 zgodnie z rys. 3.

1. Wywierci¢ otwory wierttem (2 3,3 mm), a nastepnie je
pogtebi¢. Nastepnie nacig¢ gwint gwintownikiem M4.

2. Teraz stét wspdtrzednosciowy Micro KT 70 cnc-ready
mozna zamocowacé przy uzyciu otworéw gwintowa-
nych M4 oraz dotgczonych materiatéw mocujacych
na podstawie stojaka wiertarskiego.

4 Ustawianie frezarki (rys. 4):

Uwaga:
Nalezy pamieta¢, ze podczas wszelkich prac zwigzanych
z montazem, ustawianiem lub regulacjg wtyczka sieciowa
musi by¢ odtaczona od gniazda sieciowego! Skutkiem
przypadkowego uruchomienia maszyny moga by¢ uszko-
dzenia i obrazenia ciata!

Uwaga:
Przed uzyciem frezarka musi zosta¢ niezawodnie przykre-
cona do stabilnego podfoza! Do tego celu stuzg cztery
otwory w podstawie urzadzenia, przez ktére frezarke
mozna przykreci¢ odpowiednimi $rubami (poz. 3) do
odpowiedniego podtoza!

Nastepnie zamocowac stét krzyzowy 1 (rys. 4) za pomoca
4 $rub z tbami walcowymi z gniazdami sze$ciokatnymi M4
do podstawy 2. W tym celu w razie potrzeby przesung¢
sanie stofu krzyzowego, aby przez przesunigcie san i stotu
roboczego uzyska¢ dostep do otworéw do przykrecania.

Uwaga: Jesli przesunigcie san bedzie odbywac sie recznie
poprzez obracanie wrzecion, zaden sterownik nie moze
by¢ podtaczony do silnikdw!

Po podtaczeniu ztaczy wtykowych do sterownika okablo-
wanie nalezy opasac¢ dotaczonym wezem spiralnym.

5 Montaz tulejek zaciskowych (rys. 5):

Uwaga:
Przed przystapieniem do prac zwigzanych z nastawianiem,
zbrojeniem lub montazem odtaczy¢ wtyczke sieciowa. W
przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia obrazen lub
mozliwo$¢ uszkodzenia urzadzenial
W celu dokrecenia nakretki ztaczkowej zawsze wsuwaé
odpowiednie narzedzie w tulejke zaciskowa! Mocowanie
nakretki ztaczkowej bez wtozonego odpowiedniego trzpie-
nia prowadzi do uszkodzenia tulejki zaciskowe;!
Wszystkie narzedzia robocze mocowa¢ mozliwie jak naj-
krocej! Diugie, wystajace trzpienie wpadajg w wibracje i
powoduja, iz wyniki frezowania sa niezadowalajace.

1. Przytrzyma¢ wrzeciono 1 w ptaskim miejscu dotaczo-
nym kluczem 2 i poluzowaé oraz zdjg¢ nakretke
ztaczkowa 3.

2. Zatozy¢ potrzebna tulejke zaciskowa 4 we wrzecionie
i dokreci¢ nakretke ztaczkowa 3 lekko reka.

3. Wsuna¢ potrzebne narzedzie 5 w tulejke zaciskowa.
Uwaga: Zwrécié uwage, aby $rednica chwytu narze-
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dzia odpowiadata $rednicy wewnetrznej tulejki zaci-
skowej!

4. Przytrzymaé wrzeciono kluczem i dokreci¢ nakretke
ztaczkowa drugim kluczem.

6 Wybér liczby obrotéw wrzeciona

Frezarka jest wyposazona w elektroniczng regulacie liczby
obrotéw. W zakresie od 5000-20 000 obr./min pozwala
ona na ptynne dostosowanie liczby obrotéw wrzeciona do
réznych materiatéw, predkosci posuwu narzedzia, dosu-
wania i $rednicy frezu. W ten sposéb w warunkach prak-
tycznych mozliwe jest optymalne dostosowanie parame-
trow frezarki do warunkdw roboczych.

Podstawowa zasada:

Wyzsze liczby obrotow Mniejsza $rednica frezu
Szybszy posuw
Szybsze dosuwanie
Nizsze liczby obrotow Wigksza $rednica frezu
Wolniejszy posuw
Wolniejsze dosuwanie

Zalecenia dla wyboru prawidiowej szybkosci wrzeciona
podane sa w tabeli na stronie czotowej frezarki.

7 Praca z frezarka (rys. 6)

Uwaga:
Podczas frezowania nalezy mie¢ zatozone okulary
ochronne. Koniecznie przestrzega¢ dotaczonych zasad
bezpieczenstwal

Frezarka MICRO MF 70 cnc-ready oraz stét krzyzowy KT
70 cnc-ready zostaty skonstruowane z myslg o precyzyj-
nych, doktadnych pracach. Dlatego decydujace parametry
frezowania, na przyktad dosuwanie lub posuw nalezy
dostosowa¢ w stosowanym oprogramowaniu.

Nalezy pamieta¢, ze przecigzenie mechaniczne lub elek-
tryczne maszyny ma nie tylko negatywny wptyw na wynik
pracy, lecz réwniez znacznie przyspiesza zuzywanie sie
maszyny, przede wszystkim napedu, fozysk oraz prowadnic.

1. Obrabiany przedmiot 1 zamocowa¢ niezawodnie i
bezpiecznie dofgczonymi tapami mocujgcymi 2 lub
innymi odpowiednimi zaciskami.

2. Wyfrezowa¢ otwory. Zwréci¢ uwage, aby przetacznik
3 ustawiony byt w potozeniu ,,Ein” (Za). Jesli sterownik
CNC nie obstuguije funkcji automatycznego wigczania
i wytaczania napedu wrzeciona, wiaczy¢ silnik recz-
nie.

3. W razie potrzeby ustawi¢ pokrettlem 4 odpowiednig
liczbe obrotow.
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4. Zwréci¢ uwage, aby predko$¢ posuwu i gtebokosé
dosuwania byty dopasowane! Frez musi pracowaé
przeciwbieznie, jak przedstawiono na rys. 7. Oznacza
to, ze ruch krawedzi tngcej frezu musi odbywac sie
zawsze przeciwnie do kierunku posuwu!

8 Serwis i konserwacja

Poza konieczno$cig regularnego czyszczenia oraz regulacii
i smarowania prowadnic zaleznie od potrzeb urzadzenie
jest bezobstugowe. Prace niezbedne w tym zakresie
zostaty opisane w dalszej czesci.

8.1 Regulacja luzu prowadnic o przekroju w ksztatcie
jaskotczego ogona (rys. 8)

Uwaga:
Przed przystapieniem do prac zwigzanych z nastawianiem,
zbrojeniem lub montazem odtaczy¢ wtyczke sieciows fre-
zarki. W przeciwnym razie istnieje ryzyko odniesienia
obrazen lub mozliwo$¢ uszkodzenia urzadzenia!

Zaréwno frezarka, jak réwniez stét krzyzowy sg wyposa-
zone w regulowane prowadnice o przekroju w ksztafcie
jaskétczego ogona. Pozwalajg one na kompensacije natu-
ralnego zuzycia mechanicznego podczas prac z wykorzy-
staniem frezarki lub stotu krzyzowego. Prowadnice wystar-
czy przestawié, jesli luz okaze sie zbyt duzy po
dostatecznie dtugim okresie uzytkowania. Nalezy pamietac,
7e sposob postepowania jest taki sam w przypadku fre-
zarki, jak rowniez stotu krzyzowego.

1. Poluzowa¢ nakretke szesciokatng 1.

2. Lekko wkreci¢ kotki gwintowane 2 odpowiednim klu-
czem imbusowym. Ustawienie jest prawidtowe, jesli
luz jest minimalny, jednak prowadnice nadal poruszaja
sie lekkobieznie.

Uwaga:
Nadmierne dokrecenie kotkéw gwintowanych przyspiesza
zuzycie i moze prowadzi¢ do uszkodzenia prowadnicy!

3. Po zakonczeniu regulacji przytrzymaé kotki gwinto-
wane kluczem imbusowym we wiasciwym potozeniu i
zabezpieczy¢ przez dokrecenie nakretek szesciokat-
nych 1.

Wyposazenie

Odnosnie blizszych informacji dotyczacych akcesoriow
prosimy o zapytanie o nasz katalog urzadzen. Katalog
mozna uzyska¢ pod adresem podanym na ostatniej stronie
informaciji dotyczacych gwarancii.



Prosimy pamigtac:

Narzedzia robocze Proxxon zostaly skonstruowane pod
katem naszych urzadzen, dlatego sg optymalnie przysto-
sowane do wspotpracy z nimi.

W przypadku korzystania z produktdw innych producentéw
nie przejmujemy odpowiedzialno$ci za bezpieczne i pra-
widtowe dziatanie naszych urzadzen!

8.2 Czyszczenie

Uwaga:
Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych i czysz-
czenia oraz napraw nalezy koniecznie odfgczy¢ wtyczke
sieciowg frezarki. Ryzyko odniesienia obrazen wskutek
przypadkowego uruchomienia!

Dla zapewnienia diugiej zywotno$ci urzadzenia nalezy po
kazdym uzyciu oczysci¢ je miekka szmatka, zmiotkg lub
pedzlem. Zaleca sie réwniez uzycie odkurzacza.

Obudowe z zewnatrz mozna czysci¢ migkka, ewentualnie
wilgotng $ciereczka. Mozna przy tym uzywac tagodnego
mydta lub innych odpowiednich $rodkéw czyszczacych.
Nalezy unika¢ rozpuszczalnikéw i zawierajgcych alkohol
Srodkdw czyszczacych (np. benzyny, spirytusu do czysz-
czenia itp.), poniewaz mogg one uszkadzaé czesci z two-
rzyw sztucznych.

Elementy ruchome dobrze jest od czasu do czasu nasma-
rowa¢ kroplg oleju maszynowego: W regularnych odste-
pach czasu nalezy oliwi¢ prowadnice gtowicy frezarskiej
oraz stotu krzyzowego.

8.3 Naprawy:

Uwaga:
Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych i czysz-
Czenia oraz napraw nalezy koniecznie odfgczy¢ wtyczke
sieciowa. Ryzyko odniesienia obrazen wskutek przypad-
kowego uruchomienial

Naprawy mogg by¢ dokonywane tylko przez wykwalifiko-
wany fachowy personel lub jeszcze lepiej przez serwis
centralny firmy PROXXON. Nie nalezy nigdy naprawia¢
elementéw elektrycznych, lecz zawsze tylko wymieniaé na
oryginalne czesci zamienne firmy PROXXON.

9 Usuwanie

Nie wyrzucaé zuzytego urzadzenia do odpadéw komunal-
nych! Urzadzenie zawiera materiaty, ktore nadajg si¢ do
recyklingu. W razie pytan nalezy zwréci¢ sie do lokalnego
przedsiebiorstwa usuwania odpadéw lub do innego odpo-
wiedniego organu komunalnego.

10 Deklaracja zgodnos$ci WE

Nazwa i adres:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Nazwa produktu: MF 70 cnc-ready
Nr artykutu: 27112

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze produkt
ten jest zgodny z nastepujacymi dyrektywami i doku-
mentami normatywnymi:
Dyrektywa EMC UE 2014/30/WE
DIN EN 55014-1/05.2012
DIN EN 55014-2/02.2016
DIN EN 61000-3-2/03.2015
DIN EN 61000-3-3/03.2014
Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/WE
DIN EN 61029-1/01.2010

Data: 31.08.2016 .

<

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Dziat Bezpieczenstwa Urzadzen

Petnomocnik ds. dokumentaciji CE jest identyczny z
sygnatariuszem.
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@ MepeBog OpurMHanbHOro pyKoBOACTBA NO

aKCnyaTaumu
PykoBoACTBO N0 3KCnyaTaLum
MukpodpesepHbiit ctaHok MF 70 cnc-ready
KoopauHarthbii cron KT 70 cnc-ready

OpyrHanbHoe PyKOBOZACTBO MO AKCMNyaTaLym

MukpodhpesepHbliii cTaHok MF 70 cnc-ready 1 KOOpAMHATHbIN
cton KT 70 cnc-ready

YBaxaemblil 3aka3unk!

HeBaxHo, nprobpeny nn Bbl MUKpOtpe3epHbIi ctaHok MF 70
cnc-ready unu KoopavHaTHbii cton KT 70 cnc-ready; B niobom
cnyyae Bbl CTanM obnajarenem TILATENbHO MPOAYMaHHbIX W
U3rOTOBNEHHbIX YCTPOWCTB ANA BbIMONHEHNA NtoBbIX onepawuit
TOHKOI 11 BbICOKOTOYHON (ppe3epHoil 06paboTKN MeTanmos,
NNacTMace U ApesecvHl.

Ha 6ase Hawero xopowwo 3apeKOoMeHZoBaBLIero cebA MUKpo-
thpesepHoro ctaHka MF 70 1, COOTBETCTBEHHO, KOOPAMHATHOTO
crona KT 70 pa3paboTaHbl ABa HOBbIX U3AeNWA, 1 Mbl Npeana-
raem BapuaHTbl UCMONHeHYA cne-ready ¢ aHanoruyHbIMK Xapak-
TEPUCTIKAMM, HO B KOTOPbIX BMECTO TPAAVLIMOHHBIX MaXOBUYKOB
MCMOB3YIOTCA LIAroBble 3NeKTPOABUraTeN!.

OHu obecneymBaloT nepemeLLeHine CynmopTa KOOpAUHATHONO
cTona 1 ope3epHoii roNOBKI CTaHKa.

Cwcrema ynpasneuna ¢ YUY tuna CNC (He BxoaAwan B 06beM
nocTaBky) 0fecneynBaeT NUTaHWe LIAroBbIX SMEKTPOABUraTe-
nedt, ¥ TakKuM 06pa3oM, NO3BOMAET BLINOMHATL NEPEMELLEHNA MO
TPEM OCAM.

CToilKa 1 KOOPAMHATHBIA CTON BbINOMHEHb! 13 AMOMUHUEBOTO
TIUTBA C MPUMEHEHIEM BbICOKOTOYHOI TEXHOMOTWN, UMEIOT YMpoY-
HEHHYI0 MOBEPXHOCTb W OCHALleHbl HanpaBnALWUMK TUNa
"NacTOYKIH XBOCT", yCTaHOBNEHHbIMK 6e3 3a30pa M JonycKato-
LUYIMY BO3MOXHOCTb JOMOMHUTENBHOM PErynupoBKi. YCTonuMBoe
MacCUBHOE OCHOBaHMe MMKpOgpesepHoro cTanka MF 70 cnc-
ready BbINONHEHO M3 CEPOro YyryHa.

OTnnYatoLumiicA HU3KMM YPOBHEM BuBpaLW, TlaTensHo cba-
NAHCUPOBAHHBIA 24-NOMIOCHBIA ANEKTPOABUraTeNb NOCTOAHHOTO
TOKa, MpUMeHAEMbI B MMKpothpesepHom ctadke MF 70 cnc-
ready, obecneynBaeT nnasHyio 1 PaBHOMEPHYIO Nodauy, bnaro-
[apA 3NeKTPOHHOMY YNPaBMEHNIO rapaHTUpyeT A0CTaTouHYo
MPOW3BOAUTENBHOCTb NPW M0BOI YacToTe BpalleHuA B Auana-
30He 5000-20000 06/MuH 1 NO3BONAET paboTaTh C (hpesamu
camoro manoro anametpal

5naronapﬂ KOMMMEKTY 3aXNMOB, BXOLALLEMY B 06bem NOCTaBKMK,
MOXHO HaZEXHO W 6e30macHo 3akpennATb obpabaTbiBaemble
LeTanm.

Kpome TOro, B 06beM MocTaBku (PPe3epHOro CTaHKa BXOAMT
KOMMMEKT LiaHroBbIX 3axuMoB: LLIecTb LaHroBbIX 3aXwMOB,
NWHeka AvameTpa KOTOpbIX nojobpaHa COOTBETCTBYHOLMM
o6pasom (1,0; 1,5; 2,0; 2,4; 3,0 1 3,2 MM) N0 NOPAAKY Pa3MeLLeHbl
B 610Ke LaHroBbIX 3akuMOB. TLaTeNbHbIA BbIGOP MaTepuanos
W cneumManbHas 3akanka 06ecneuvBaloT AMMTENbHbIA CPOK
CNyXObl, @ TPEXLUNULIEBOE COEANHEHNE — BBICOKYIO TOYHOCTb.

Halwa wwpokas, TlwaTenbHo cocTaseHHas nporpaMma npuHaz-

NIeXHOCTEN npeanaraeT Bam 60MblUoi BbIGOP paboumx MHCTPY-
MEHTOB BCEX BMAOB. [MPeanoxeHMe KOMnaHuu Bbl MOXeTe
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HallTV B HalleM KaTanore usaenui unn B VIHTepHeTe Ha caitte
WWW.Proxxon.com.

Mbl kenaem Bam NPUATHOI 1 yCTIELLHOM PaBoThl ¢ KOOPAMHATHBIM
cronom KT 70 cnc-ready nmi KOMNNEKTHbIM (hpE3EpHBIM CTAHKOM
MF 70 cnc-ready!

1 MukpochpesepHblit craHok MF 70 cnc-ready (apTu-
Kyn Ne 2712, puc. 1a):

-

YcnoBHble 0603Ha4YeHUA Ha YepTexe obLero Buaa

[1ByXNO3ULMOHHBIN BbIKMKOYATEND

Pyyka ¢ KHOMKOIA ANA HACTPOKI YaCTOThI BpaLLeHNA
LLikana ana ocu Z

OneKTpogBuraTens ANA NPUBOAA LWNMHAENA N0 0cu Z
Koxyx WwnuHgens

KoopauHatHbiit cton KT 70 cnc-ready
PerynupoBoyHble BUHTbI

Tabnuua 4acToTbl BpALLEHUA WNMHAENA

LlaHroBble 3aXuMbl

OcHoBaHme CTaHka

OtBepcTHe AnA Kpennexns OCHOBaHWA

Kntoy

N T

N EE=)

1.2 TexHu4eckue xapakTepucTukm:

®pe3epHblil CTaHOK:

HanpaxeHue: 230 B, 50/60 'y
MotwHocTb: 100 Bt

YacToTa BpaLyeHnA WhnHAenA: 5000-20000 06/M1H
ObLwas BbicoTa (Mpubn.) 400 mm

lMogaya no ocu Z (npubn.): 70 MM

Macca: 7kr

YpoBeHb Lyma: 70 nB(A)
Bubpauma: 2,5m/c2

Mpockba yuuTbIBaTh, YTO ANA BCTABHbIX MHCTPYMEHTOB Proxxon
Obin NPoBE/AEHbI M3MEPEHNA YPOBHEN Luyma v Bubpaumum. Ecn
Bbl MCTIONb3YETE U3AENUA APYrvX (UPM, Mbl HE MOXEM rapaHTi-
poBarth Co6M0AEHIE NPUBEAEHHbIX 3AECh NONOXeHHH!

1.3 06bem nocTaBku:

o (pe3epHblil LWNMHAENb CO CTOMKON Z 1 YCTORUMBLIM OCHO-
BaHWeM, LIaroBblil SNEKTPOABUraTENb 1 COBAMHUTENbHBIN
Kabenb

o KoopavuratHblit cTon KT 70 CNC-ready ¢ LarosbiMi anek-
TPOABMUraTENAMM, KPENEXOM 1 COEANHUTENbHbIM Kabenem

e BroK LiaHroBbIx 3auMoB (LaHroBble 3axwmsl 1,0; 1,5; 2,0,
2,4;3,0 13,2 Mm)

*  HCcTpymeHT AnA obeCnyxuBaHuA

*  PyKOBOACTBO M0 3KCMyaTaLuK 1 Npasuna 6e30macHoCTy

2 KoopauHatHeit cton KT 70 cnc-ready (apTukyn
Ne 27114, puc. 1b):

1 YcnosHbie 0603HaueHNA Ha yepTexe obuiero Buaa

Cton ¢ nasamu

MpvBoOAHON aneKTpoaBMraTens AnA ocn X
OnopHana nnuTa

Cynnopt

N I T



Mp1BOAHOI 3neKTPOABMraTENb ANA ok Y
PerynvpoBouyHble BUHTHI
KomnnekT 3axumoB, BKM04aA Kpenex

o~ o

2.2 KoopauHarHbiii cton KT 70 cnc-ready (puc. 1b):

Pa3mepbl cTona: 250 x 70 MM
Mepemetlerne (npubn.):

Ocb X: 150 MM
OcbY: 70 MM
Pa3mepbl T-06pa3Hbix na3os: 12X 6 x5 MM
Pacctoaue mexay T-06pasHbiMm

nasamu: 25 MM
Macca: 2kr

2.3 06bem noctaBku:

o KoopauHathbiit cton KT 70 CNC-ready ¢ waroBbiMm anek-
TPOABMraTENAMI U COBANHUTENbHBIM Kabenem

*  Kpenex
Puc. 2a. BunTbi/raikn AnA Kpennexna CTaHouHbIX TUCKOB
MS 4
Puc. 2b. 3axwmbl
Puc. 2c. Kpenex AnA Kpennerna KoopanHaTHoro ctona

o [M6KWIA CMpanbHbIN WnaHr

*  PyKOBOACTBO N0 3KCMAyaTaLum 1 npasuna 6e30nacHocT

VcnonbayiiTe TONBKO B CyXuX NOMELLEHMAX. &
Mpock6a He yTUNM3MPoBaTH 3TO SMEKTPUYECKOe E
YCTPOWCTBO BMECTE C 6bITOBbIMU OTX0AaMM!

[1nA Batueii 6e30MacHOCTH BO BpeMA ®
PaBOTbI MPOCHM UCTIONb30BATH HayLLIHHKY!

3 Kpennenue mukpokoopauHatHoro ctona KT 70
cnc-ready Ha cepnunbHoil cTaHuHe PROXXON
MB 200, MB 140 unu Ha HacTONbHOM CBEPANNb-
Hom ctaHke PROXXON TBM 220 (puc. 3)

MukpokoopanHaTHbIi cTon KT 70 enc-ready uaeansHo noaxoaut
ANA UCTONb30BAHNA B KOMOUHALWMM CO CBEPMAIBHON CTaHWHOM
PROXXON MB 200, MB 140 wnu ¢ HacTonbHbIM CBEPMLHbIM
ctaHkom PROXXON TBM 220: OH 0TNM4HO MOAXOAVT, Hampumep,
ANA NONyaBTOMATUYECKOrO KOOPANHATHOTO PacTa4mBaHnA.
Kpowme TOro, ero MoXHO 1cnonb3oBaTh ANA A00CHALLEHNA CTaH-
ZAapTHoro chpesepHoro ctaHka MF 70, Ho, pasymeeTcA, 6e3 BO3-
MOXHOCTY aBTOMATYECKOrO YnpaBneHnA no ocu Z. B garHom
Cnyyae MOXHO MPOCTO 3aMEHUTb YXE UMEIOLMIACA KOOPANHAT-
Hblit CTOM; ANA MCMONb30BAHNA B KOMOMHALWMYM CO CBEPANMBHON
ctannHon PROXXON 1nm ¢ HacTonbHbIM CBEPNMBHBIM CTaHKOM
PROXXON TBM 220 npeaBapuTensHo BbINONHNUTE fiBa Pe3b6o-
BbIX 0TBepCTA M4 B paboyeit nnuTe cornacko puc. 3.

1. TpeaBapuTenbHO NpocBepnUTe OTBEPCTUA NOA Ppe3bby C
MOMOLLbIO Y4epHOBOro cBepna ( 3,3 MM), @ 3aTeM BbINOAHUTE
3eHKOBaHe 0TBEPCTUN. B 3aKnioyeHue, HapexbTe pessby
C NOMOLLbIO MeTuMKa M4.

2. Tenepb MOXHO 3aKpenuTb MUKPOKOOPANHATHbIM cTon KT
70 cnc-ready Ha CBEPNMIBLHOI CTaHHE, UCOMb3yA pe3bho-
Bble oTepcTuA M4 W Kpenex, BXOAAWMA B 06bEM
NOCTaBKW.

4 YcraHoBKa thpe3epHOro craHka (puc. 4):

Buumatue!
Vmeitte B BUAY,4TO Nnepef BbiNONIHEHUEM NOBbIX MOHTaXHbIX,
HanagoyHbIX U PEerynupoBOYHbIX paboT Ha (hPE3EepHOM CTaHKe
BIMKY CETEBOrO LUHYpa cneayeT u3sneyb 3 poseTku! Hecobnto-
[ieHne 3aToro TpeﬁOBaHMH MOXET NpuBeCTU K HeCaHKLMOHWPO-
BaHHOMY MyCKY CTaHKa, NOBPEXAEHNAM 1 TpaBmam!

BHumanue!
Mepen BBOZOM B 3KCMyaTaumio (hpe3epHbIi CTaHOK credyet
HaZeXHO 3aduKCMpoBaTh BUHTAMM Ha YCTOMYMBOM OCHOBaHMM!
[inA 3TOrO Ha OCHOBaHWW CTaHKa MPeSyCMOTPEHbI 4 OTBEPCTUA,
NMOCPESCTBOM KOTOPbIX (PPE3EPHbIi CTAHOK MOXHO 3aKpenuTb ¢
MOMOLLBIO COOTBETCTBYIOLMX BUHTOB (M03. 3) Ha MOAXOAALLEM
OCHOBaHMM!

3atem 3aKpenuTe KOOpAMHATHBIA cTon 1 (puc. 4) Ha OCHOBaHWM
2 C NOMOLLbIO YeTbipex BUHTOB M4 ¢ rofoBKOW Nop WecTurpaH-
HbIil KJIOd, BXOAALMX B 00bEM nocTasku. [Mpu 3TOM MOXET
notpeboBaTbCA NEPEMECTUTL CYMMOPT KOOPAMHATHONO CTONa,
4TOBLI NyTEM NEPEMELLEHUA cynnopTa 1 paboyero ctona obec-
MeYnTb AOCTYN K OTBEPCTUAM /1A BUHTOB.

Bumanve! Ecnu AnA nepeMelLeHua cynnopTa WnuHAenu npu-
LeTCA MPOBOPAYMBATL BPYYHYIO, CRIEZYeT OTKMKUUTD CUCTEMY
yNpaBnexuA oT anekTpoaauraTeneii!

Mocne CTbIKOBKM pa3bemoB CUCTEMbI ynpaBlieHWA Kabenb

HEobX0AMMO 3aKIo4NTb B chpaanbM LunaHr, KOTOprl7I TaKxe
BXOAWT B 06BEM NOCTABKM.

5 MoHTaX LaHroBbIX 3aXUMOB (puc. 5):

Bhumanue!
Mepen BbINONHEHMEM MHOGbIX PEryaMPOBOYHbIX, Hanafo4HbIX
NK MOHTaXHBIX PaboT Ha (hpe3epHOM CTaHKe BUNKY CETEBOTO
LHypa cnepyeT W3Bnedyb M3 poseTku! B npoTvBHOM chyyae
cymelcmyeT 0NacHOCTb MM BO3MOXHOCTb MOBPEX/AEHNA YCTPOM-
creal
Mepes 3aTAXKOM HAKWAHOW ravikv 0BA3ATENbHO YCTaHOBUTE
MOAXOAALLMIA MHCTPYMEHT B LiaHroBblil 3axkum! 3aTAxKa Hakua-
HOI raiikin Mpy OTCYTCTBIM B LiaHre COOTBETCTBYIOLLErO XBOCTO-
BINKa BE/ET K NOBPEX/AEHMIO LIaHroBoro 3axmmal
Mpn 3akpenneHn BCex pabounx MHCTPYMEHTOB HEOOXOAMMO
06ecneynTb MUHMMANBHO BO3MOXHYIO AMMHY BbICTYNaHuA u3
3axvmal XBOCTOBMKY, BbICTyNatoLuMe Ha 3HAYUTENbHYIO ANHY,
BUOPMPYIOT, YTO BEAET K YXYALIEHMIO Pe3ynbTaTos (peseposa-
HIA.

1. HagexHo npuaepxute WwnuHaens 1 3a MbicK rae4HbiM
KMIOYOM 2, BXOAALMM B 0O6BEM MOCTABKM, OTBEPHUTE U
CHIMUTE HaKWAHYIO ravky 3.

2. BcrasbTe B WnMHAENb TpebyeMblil LiaHroBbIA 3aXMM 4 1
cnerka oT pyKi HaBepHIUTE HaKWAHYIO raiky 3.

3. BcrasbTe TpebyeMbiit paboumii MHCTPYMEHT 5 B LiaHr 0Bl
3axuM. Brumanue! Mpu atom cneauTe 3a TeM, YTobb! Ana-
METP XBOCTOBIK MHCTPYMEHTa COOTBETCTBOBAN BHYTPEH-
Hemy anameTpy LiaHroBoro axumal

4. Kpenko npuaepxusan WNMHAENb raeyHbIM  KIoHOM,
HaZEXHO 3aTAHNTE HAKUAHYIO raiiky C MOMOLLbIO BTOPOro
ragyHoro KImoya.
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6 Bbibop YacToTbl BpalleHNA WNUHAENA

8  TexHuueckoe obcnyxuBaHue 1 yxon

OpesepHblii  CTAHOK OCHALLEH 3NMEKTPOHHBIM  PerynATopoM
4acToTbI BpaLLeHA. JTO NO3BONAET BECCTYMEHYaTO perynupo-
BaTb YaCTOTy BpalueHuA WnnHaena B auanasoHe 5000-20000
00/MWH B 3aBMCMOCTM OT CBOWCTB Pa3Nn4HbIX MaTepuanos,
noAayi UHCTPYMeHTa, rMybuHbl pesaHna v anametpa pesbl.
Takum 06pa3om, MOXHO ONTUManbHO MoAobpaTb napameTpbl
(hpe3epoBaHIA ANA BCEX BCTPEYAIOLMXCA Ha MPaKTIKe pabounx
YCNOBUIA.

B 0CHOBHOM, pyKOBOACTBYIOTCA CMIEAYHOLLMM:

Bonee Bbicokan YacToTa
BpalLeHua

MeHblumii suameTp tpessl
Bbicokan noaaya
Bonbluan rnybuHa pesaquA

Bonee Hu3Kan yactoTa
BpalLleHuA

BonbLunit anameTp pess
Huskana nogava
Manaa rnybuHa pesanua

[inA nomoluy B npasnnbLHOM Bbl60pe HacTOTbl BpaLeHNA LUMnH-

[enA Ha nepeaHelt CTOPOHe (hpe3epHOro CTaHKa pacrnonoxeHa
Tabnuua.

7 Pa6orta ¢ (hpe3sepHbIM CTaHKOM (puc. 6)

Brumanue!
Ha BpemA (hpesepoBaHnA 06A3ATENbHO HafeHbTe 3alMTHbIE
04Ki. CniepyeT HeyKOCHUTENbHO COBNIOAATb MpunaraeMble yKa-
3aH1A N0 TEXHIKE 6e3onacHocTy!
MukpodppesepHbiit ctaHok MF 70 cnc-ready 1 KoOpAMHaTHbIiA
cton KT 70 cnc-ready npeaHasHayeHbl AnA BbINOTHEHUA BbICO-
KOTOYHOM 4MCTOBOW 06paboTky. MoaTomy OTKOppeKTUpyiTe
OCHOBHbIE MapameTpbl (pe3epoBaHiA, Takue Kak, Hampumep,
rny6uHa pesaHinA 1 nofaya, B UCNOb3yeMOoM Bamit MPOrpaMMHOM
00ecrneyeHIN.
Y4TuTe, YTO YPe3MEPHbIE MEXaHWHYECKVe MIW ANeKTpUecKue
Harpy3ki He TOMbKO OTPULATENbHO BMWAIOT HA pe3ymbTaTbl
paboTbl, HO TaKXe 1 3HAYNTENBHO MOBBILIAIOT MHTEHCMBHOCTb
U3Hoca CTaHKa, 0COBEHHO MPUBOAA, MOAWMMHUKOB U Hampas-
NAKOLWWX.

1. HapexHo n 6esonacHo 3admkeupyiite obpabatbiBaemyio
fetanb 1 UK C NOMOLBIO 3aXIMOB 2, BXOAALMX B KOM-
MNeKT NOCTaBKy, UK C MOMOLLBI APYrOro MOAXOAALLEro
3@XVMMHOTO MPUCNOCOBNEHNA.

2. BbinonHuTe onepauyio hpeaeposanyA. Mpn aToM cnepuTe,
4T0BbI BbIKMIOYaTENb 3 HaxoAuncA B monoxeHun "Ein"
(Bkn.). Ecnn Bawa cuctema ynpasnexna ¢ Yy tuna CNC
He MOZAAEPXVBAET PEXUM aBTOMATUYECKOrO BKMKOYEHNA U
BbIKMIOYEHNA MPUBOAA WNUHAENA, BKIKOYANTE 3MeKTpo-
[BVraTenb BPy4HyHO.

3. [pv HeoBXoaMMOCTH YCTaHOBMTE TpEBYeMyIo YacToTy Bpa-
LEHVA C NOMOLLBIO NOBOPOTHOM PyyKy 4.

4. YunTblBaiiTe OTKOPPEKTUPOBAHHYIO MOAAYY Y FNYBUHY pe3a-
HuA! Gpesa AOMXHA BpaLLATLCA B HANPaBeHuK, NPOTUBO-
MONMOXHOM HarpaBMeHunio NofaYM, Kak 3T0 MokasaHo Ha
puc. 7. T. e. pexylan Kpomka ¢pesbl Bceraa AOMKHA
nepemewaTbcA B HampasneHnt, MpOTMBOMONOXHOM
HanpasneHuio nogayy.
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YCTpoicTBO He TpebyeT TEXHUYECKoro 06CnyXuBaHMA, 3a
VCKNIOYEHNEM HeobXO4UMOI PErynApHOM OUUCTKM, a Takxe
PErymPOBKY 1 CMa3Ky HaMpaBMAOLLVX MO MEpPe HEOOXOAVMOCTH.
Onepauum, HeoGXOANMbIE B CBA3V C 3TUM, OMUCHIBAIOTCA HIKE.

8.1 PerynupoBka 3a3opa B HanpaBNAWMX TN "NacToy-
KuH xBocT" (puc. 8)

Buumanue!

Mepes BbIMONHEHWEM MIOBLIX PErynMpOBOYHbIX, HANaAo4HbIX

NN MOHT&XHbIX paboT Ha (hPE3EPHOM CTaHKe creayeT u3Bneyb

BIMKY CETEBOTO LIHypa 13 po3eTku! B npoTiBHOM Cnyyae cyLue-

CTBYET ONacHOCTb UMM BO3MOXHOCTb MOBPEXAEHUA YCTPON-

craal

Kak (hpe3epHblit CTaHOK, Tak W KOOPAVHATHbIA CTOM OCHALLEHbI

perynupyembIMi HanpasnAIOLMMY TUNa "NacToYKMH XBocT". 310

M03BONAET KOMMEHCUPOBATb ECTECTBEHHbIA MEXaHWYECKi M3HOC

, BOHVKAIOLLMIA B MPOLIECCe aKennyataunn qpesepHoro craHka

WM KOOPAMHATHOTO cTona. Ecnu nocne [A0BOMBHO MPOAOMXK-

TENLHOTO MepuoAa dKCnnyarauun 3a30p CTaHOBUTCA CIMLLIKOM

6onbluAM, CnieyeT MpocTo MOAPErynMpoBaTh HampasnAtoLMe.

WweitTe B BUAY, 4TO MOPAAOK AEVCTBUA ANA (HPE3EPHOTO CTaHKa

11 KOOPAUHATHOTO CTOMA aHANOrN4eH.

1. OtnycTuTe WecTUrparHyio ravky 1.

2. Vlcnonb3yA NOAXOAAWMIA WECTUTPAHHBIA KMioY, cnerka
BBEPHUTE pe3bb0BbIe WNKNbKI 2. PesynbTar perynuposki
CYATAETCA MPABUMbHBIM, €CAW MOMYYEH MMHUMAmbHbIA
3a30p, HO HanpaBMALLAA NPy 3TOM 06€CMeyMBaIoT Nnas-
Hblil X0,

Mpocbba yumnTbiBaTh:
CrvwKom cunbHaA 3aTAXka pe3bOOBbIX WNANEK BeAET K NOBbl-
LUIEHHOMY W3HOCY M MOXET CTaTb MPUYMHONM NOBPEXAEHUA
HanpasnAtoLwx!

3. Tlocne ycnewHoro BbINONMHEHNA PErYNMPOBKIA NpUAEPXHTe
pe3b60Bble WNNMbKI B TPEOYEMOM NOMOXEHUM C MOMOLLBH
LIECTUrPaHHOrO KMkoya 1 3acTonopbTe WX, 3aTAHYB LWeCTH-
rpaHHbIe raiku 1.

TMpuHaanNeXHOCTM U AONOMHUTENbHAA OCHACTKA

[lnA nony4eHua 6onee noaPOBHLIX AaHHBIX O MPUHAANEXHOCTAX
3anpoCuTe Hall KaTanor MHCTPYMEHTOB M0 afpecy, ykasaHHoMy
B MH(hOpMALMK O rapaHTUM Ha NOCMeHEN CTpaHuLe.

Mpocb6a yuuTbiBaTh Criepytolee:

BcTasHble MHCTPyMeHTbI Proxxon paspaboTaHbl AnA CMOMb30-
BaHWA C HaLLVMW YCTPOICTBAMIA ¥ MOITOMY OMTUMANLHO NOAXO-
AAT ANnA paboTbl C HUMK.

B cry4ae 1cnonb3oBaHuA BCTABHbIX MHCTPYMEHTOB ApYriX dvipM
Mbl He rapaHTupyem 6e3onacHoe 1 Hagnexatuee (yHKLMOHUpO-
BaHMe HalwX YCTPOWCT!

8.2 Ouuctka

Brumanue!
Mepen BbINONHEHMEM NtOBbIX PABOT NO TEXHU4ECKOMY 06CTYXK-
BaHWIO, OYMCTKE W PEMOHTY (DPE3EPHOr0 CTaHKa 00A3aTeNbHO
W3BNIEKUTE BUMKY CETEBOTO LWHYpa U3 po3eTku. OnacHocTb
MOMy4€EHNA TPABM BCNEACTBIE HECAHKLIMOHNPOBAHHOTO Nyckal



[lnA obecneyeHmA NPOAOMXMTENBHOMO CPOKa CyxXObl HEobX0-
[VIMO locre KaXXAO0r0 UCOMb30BaHUA YCTPOICTBA OUMLLAT Ero
C MOMOLLBIO MATKOIA TKaHM, LWETKN C PY4YKOA WK KUCTY. Takxe
PEKOMEHAYETCA UCnONb30BaTh MblECoC.

[InA 04MCTKYM KOpMyca CHapyXin MOXHO MCMONb30BATL MATKYIO,
Mp1 HEOBXOAVMOCTH, BNAXHYIO TKaHb. [pn 3TOM JonyckaeTcA
1CrI0Nb30BaHME MATKOrO Mbifia Win [pYroro NoAXOAALLEro Mok-
lero cpeacTea. He paspewwaeTcA NPUMEHATb OYUCTUTENH,
cofepxallye pacTBOPUTENN WK CTIAPTLI (HAanpumep, HeH3NH,
CNUPTBI ANA OYUCTKU U T. I'I.), T. K. OHW MOTYyT OKa3blBaTb pa3b-
efatlLee BO3AENCTBIE HA NNAacTMacCOoBbIE AeTaN.

Ha LBUXYyLUKecA 4acTu HGOGXOAVIMO BpemA OT BPEMEHW HaHo-
CUTb HEMHOTO MAlLMHHOrO Macna: Heobxoaumo ¢ perynApHoi
NEepPUOAVYHOCTLIO CMa3biBaTb MacnoM HanpasnAiolLve thpesep-
HOW FONIOBKM W KOOPAMHATHOTO CTOMa.

8.3 PeMOHTHble paboTbl:

Brumanue!
Mepen BbINONHEHWEM NIOOLIX PABOT M0 TEXHUYECKOMY 06CTYXI-
BAHMIO, OYUCTKE 11 PEMOHTY (PPE3EPHOro CTaHKa 00A3aTeNbHO
U3BNEKUTE BUIKY CETEBOrO LWHYpa U3 po3eTkn. OnacHocTb
MONy4eHIA TPaBM BCNIEACTBUE HECAHKLMOHMPOBAHHOTO Myckal

BbinonHeHe peMOHTHbIX paboT cneayeT nopy4uTb KBannuLw-
POBaHHbIM CTieLManmCcTam unm, YTo NPeANoYTUTENbHEE, CEPBHC-
Homy LieHTpy komnaxu PROXXON! Hi npu kakux obctosTens-
CTBaX He BbINONHANTE PEMOHT SMEKTPUYECKUX SMEMEHTOB,
BCErfid WCTIOMb3yiiTe ANA W3 3aMeHbl TOMbKO OpUTMHANbHbIE
3anacHole YacTn komnaxun PROXXON!

9  Ytunusauma

He yTunuaupyite yCTpoicTBO BMECTE C ObITOBBIM MyCOpOM!
CTaHOK COAEpXMT MaTepuanbl, MPUrofHble ANA BTOPUYHON
nepepaboTku. Mpu BO3HMKHOBEHWM BOMPOCOB MO AaHHOMY
acrnekTy obpallanTech Ha MECTHbIe MPeANPUATIA, CneLmanian-
PYIOLLMECA Ha YTUNM3ALMN OTXOA0B, UK B ApYrite KOMMYHamb-
Hble cnyX6bl COOTBETCTBYIOLLEr0 MPOUnA.

10 [Aeknapauma cooTBetcTBuA EC

HaumeHoBaHve 1 agpec:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

1-6868 Wecker

HaumeHoBaHue uagenna: MF 70 cnc-ready
Aptukyn Ne: 27112

HacToAwwmm Mbl nog CcBolo JINYHYI0 OTBETCTBEHHOCTb
3aABfiAeM, 4TO [aHHoe u3denue  COOTBETCTBYET
TpeﬁOBaHVIFlM Cnefyowmx aupeKTuB N HOPMaTUBHBIX JOKY-
MEHTOB:

[upekTusa EC no anekTpomarHuTHoM
COBMECTUMOCTH 2014/30/EC
DIN EN 55014-1/05.2012

DIN EN 55014-2/02.2016

DIN EN 61000-3-2/03.2015

DIN EN 61000-3-3/03.2014

[Dupektusa EC no
MaLKUHOCTPOEHMIO
DIN EN 61029-1/01.2010

2006/42/EC

[lata: 31.08.2016

(

[nnn. wixenep Vopr Bartep

PROXXON S.A.
CekTop 6e3onacHocTyn 060pyA0BaHNA

Jinuom, YNONHOMOYEHHbIM  COrnacHo ﬂOKyMeHTaLI,VIM EC,
ABNIAETCA NNLO, NoANucaBLLee HaCTOALLMN SOKYMEHT.
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