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A PD 250/E eszterga angol nyelvii
felhasznaldi utmutatdjanak forditasa

Eloszo

Tisztelt Vasarld!

A PD 250/E eszterga megvasarlasaval On egy kivalé mindségii
berendezést valasztott. A legujabb gyartasi és tesztelési
maodszerek garantaljak a gép magas szintli megbizhatésagat.

Ezen felhasznaléi utmutaté tartalmaz:
. Biztonsagi utasitasokat
. Felhasznalasi és karbantartasi Gtmutatot
. Tartozék és alkatrészlistat.

Kérjiik, olvassa el figyelmesen!
Az utmutatéban leirt utasitasok betartasa

. Segit a gép helyes hasznalatanak elsajatitasaban
. megelézi a helytelen hasznalat miatti hibakat és
. megnoveli a gép élettartamat

Mindig tartsa kézligyben a felhasznaléi utmutatot! Csak az
Utmutatoban leirtak biztos ismeretében és betartasaval hasznalja
a késziléket!

A PROXXON nem vallal felel6sséget a
. a gép nem rendeltetésszeri felhasznalasabdl,
. a leirdsban nem szerepld egyéb célu felhasznalasbadl,
. a biztonsagi utasitasok be nem tartasabdl,
eredd hibakeért és sériilésekért. A garancia nem terjed ki a
. a felhasznal6i Utmutatdban leirtaknak nem megfelel
hasznalatbdl,
. a karbantartas elmulasztasabdl,
eredd meghibasodasokra.

A sajat biztonsaga érdekében kérjuk, mindig tartsa be a biztonsagi
irdnyelveket és utasitasokat!

Hasznaljon eredeti PROXXON alkatrészeket!

A gyarto fenntartja a jogot a tovabbi fejlesztések soran a technikai
és miszaki adatok megvaltoztatasara.

Sok sikert kivanunk a berendezés hasznalatahoz!

Biztonsagi iranyelvek

Ne moédositsa a gépet!

Ne végezzen semmilyen valtoztatast, atalakitast a berendezésen,
az ilyen manipulaciok karosithatjak a mechanikai vagy elektromos
funkcidkat, sulyosan veszélyeztetve a felhasznaldt, aramutést
vagy sérllést vagy egyéb kart okozhatnak.

Soha ne dolgozzon a munkamiiveletnek megfelel6 biztonsagi
— és védbeszkozok nélkiil!

Minden esetben lezart tokmanyvédd fedél mellett hasznalja a
gépet, és mindig gy6z&édjon meg réla, hogy a motor lekapcsolt
allapotban van, miel6tt a tokmanyvédé fedelet felemeli.

Ugyeljen a munkakérnyezet biztonsagara!

Ne hasznalja nedves kornyezetben, gyulékony folyadékok vagy
gazok jelenlétében, gy6z6djon meg réla, hogy megfeleld a
munkaterllet megvilagitasa.

Viseljen védészemiiveget!

Viseljen hallasvédé felszerelést!

Hasznalat kozben a gép zajszintje elérheti a 85 dB (A) értéket.
Mindig viseljen megfeleld hallasvedé eszkozt!

Viseljen megfelel6 munkaruhazatot!

Munka kdézben soha ne viseljen laza ruhazatot, pl. nyakkendét,
salat, mivel ez beakadhat az egyik mozgdé alkatrészbe vagy
munkadarabba, sérllést okozva. HosszU haj esetén azt tartsa
tavol a munkaterilettdl (fogja hatra, viseljen hajhalét, stb) valamint
soha ne viseljen ékszereket munka kézben.

Soha ne hasznaljon sériilt vagy deformalt szerszamot!

Minden esetben alaposan gy6z6djon
kifogastalan allapotardl hasznalatuk elétt.

meg a szerszamok

A gyermekeket és nézdket tartsa biztonsagos tavolsagra a
munkateriilettol!

A 16 év alattiak csak hozzaérté felnétt jelenlétében, folyamatos
felugyeletével és segitségével hasznalhatjak a gépet. Hasznalaton
kivil tartsa a gépet gyermekek szamara el nem érhet6 helyen.

Ne terhelje tal a késziiléket!

A berendezés csak rendeltetésszerli felhasznalas mellett tud
optimalis eredménnyel dolgozni. Kertlje a tul nagy elétolast és ne
hasznalja olyan feladatra, amely nem az eredeti, rendeltetésszer(
célja.

Mindig legyen koriiltekinto és figyelmes!
Munka koézben figyelje a gépet, ne hagyja feligyelet nélkil, ne

hasznalja ha zavart, faradt alkohol vagy gydgyszer befolyasa alatt
all.

Figyeljen a kabelekre!

Ovja a kabelt a hé6tdl, éles feliiletektdl, és tarolja tgy, hogy ne
sérlljon meg. Ne hlzza ki a késziiléket a halézatbdl és ne emelje
meg a kabelnél fogva. Biztositsa a kabel tisztasagat, védje az
olajtdl és zsirtol!

Tisztitsa meg hasznalat utan!
Karbantartas, tisztitds, szerszamcsere el6tt aramtalanitsa a

készuléket! Minden hasznalat utan koériltekintéen tisztitsa meg a
késziiléket a szennyez6désektél és forgacstol.
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A gép leirasa

A PD 250/E egy bévithet® rendszer, mely tartalmazza
. a stabilan m(kodé elektronikus vezérlést a nagy
nyomaték eléréséhez a teljes fordulatszam-
tartomanyban,
. automatikus elétolo rendszert,
. eszterga tokmanyt,
. forgo/allé csucsot
aceél, réz, aluminium vagy mianyag megmunkalasahoz.

Hasznalhato
esztergalashoz.

homlokmarashoz, hengeres  vagy kupos

Tovabbi elemekkel kiegészitve hasznalhatd furasra, marasra,
recézésre.

A bordazott szirkedntvény gépagy prizmasinekkel biztositja a
vibracidmentes munkat.

Koézpontok k6zotti hossz 250 mm

K&zpontok magassaga: 70 mm

Magassag a tamasztasig 43 mm

Bels6 befogas kapacitasa 2-27 mm, max. 69 mm
Kuls6 befogas kapacitasa 25-75 mm
Keresztszan tartomany 60 mm

Kéziszan tartomany 45 mm

Orso furat 10,5 mm

Kupos tarto rogzitése (tokmany oldal) MK2

Szerszamtarto 8x8
Korvonalméretek: 560 x 270 x 170 mm
Témeg kb. 10 kg

Lehetséges menetvezetés 0,5/0,625/0,7/0,75
0,8/1,0/1,25 és 1,56 mm
Orsok sebessége

- szijattét valtassal

- elektronikus szabalyozassal
Elétolas

300/900/3000 rpm
25% - 100%
0,05 és 0,1mm / fordulat

Szegnyereg-hlvely elmozdulas: 30 mm
Szegnyereg-hively illesztés MK 1

Motor

Fesziltség 230V, 50/60 Hz
Teljesitményfelvétel 140 watt
Zajszint <70 dB(A)

Csak zart helyiségekben tGzemeltethetd!

Ne dobjon elektromos berendezést a kommunalis I
hulladékbal!

Mindig alkalmazzon megfelel6 hallasvédd eszkozt!

Viseljen védészemiveget!

Zaj- és rezgésinformaciok

A vibraciéra és zajkibocsatasra vonatkozo informacidk az eldirt,
szabvanyositott és normativ mérési mddszerek szerint kerultek
meghatarozasra, és alkalmasak az elektromos berendezések
egymassal val6é 6sszehasonlitasara.



Ezen értékek lehetévé teszik a rezgés és zajkibocsatas okozta
terhelések el6zetes értékelését is.

Figyelem!

A mikodtetés korilményeitdl fliggéen a ténylegesen mért zaj és
vibracié eltérhet a fent megadott értékektdl.

Keérjik, vegye figyelembe, hogy a zaj és rezgés értékek a
berendezések hasznalatanak maddjatol fliggéen eltérhetnek az itt
megadott értékektdl. A rosszul karbantartott szerszamok, nem
megfeleld munkamddszerek, az ajanlastdl eltéré munkadarabok,
tal nagy megmunkalasi, el6tolasi sebesség, a nem a feladatnak
megfeleld szerszamok jelentdsen megndvelhetik a vibracios és
zajterhelést a munkafolyamat soran.

A tényleges rezgés és zajterhelés pontosabb becsléséhez vegye
figyelembe azon idéket is, amikor az eszkdz ki van kapcsolva,
vagy Uzemel, de épp nem végez megmunkalast. Ezen
intervallumokkal szamolva a teljes munkaperidodusra szamolt
terhelés jelentésen csokken.

Figyelem!
. Gondoskodjon a berendezés rendszeres és megdfelel®
karbantartaséarol!
. Tulzott rezgés esetén azonnal fliggessze fel a

megmunkalasi folyamatot!

. A nem medfelelé szerszamok és marok tulzott rezgést
és zajt okozhatnak. Csak megfelel6 szerszamokat
hasznaljon!

. Sziikség esetén tartson sziinetet a munkafolyamatban!

Beallitas, Uzembe helyezés

A PROXXON PD250/E eszterga alapfelszereltségben a kdvetkezd
elemeket tartalmazza:

. Fém eszterga kompletten motorral, automatikus
el6tolassal, harompofas tokmannyal, tokmanykulccsal,
tokmanyvéddvel és tartozékokkal.

. Forgd/allé csucs

. Szerszamkészlet

. Valto-fogaskerék készlet a menetforgatashoz

. szerszamtarto

. levehet6 fogazott ékszijjak

A munkaterllet legyen vizszintes, stabil és rezgésmentes. A
berendezést hasznalatbavétel el6tt a rajta talalhaté furatok
segitségével a munkaasztalra sziikséges rogziteni.

Fontos

A gép emelése kozben gy6zédjon meg rola, hogy a
hajtomiihaz mianyag fedele rogzitve van, kiilonben a fedél az
emelés soran letorhet.

Az Osszes natur fémfelllet korréziovédo feliletkezeléssel keril
forgalomba. Ezt a véd6bevonatot az elsé hasznalat el6tt
parafinolajal mossa le! Ezt koévetéen olajozza meg az
Osszecsiszolt sineket és orsét, valamint csavarozza fel a
tokmanyvédé fedelet!

A kézikerekek hasznalata

Fontos!

Ha a keresztszan szorul, finoman lazitsa meg az (3.abra/1)
csavart

Megjegyzés:
A hossz-szan, keresztszan, kéziszan és szegnyereg kézikerekei

esetén 1 fordulat 1 mm elmozdulast eredményez.
Fontos!

Ha az automatikus el6tolas be van kapcsolva, akkor a hossz-
szan kézi szabalyozasa nem lehetséges!

1. Forgassa a (3.abra / 2) kézikereket a keresztszan
mozgatasahoz. A keresztszan a szerszamtartéval a
munkadarab tengelyére mer6legesen mozog.

Példa: 1 fordulat a keréken
=1 mm sugar
=2 mm atméré valtozas

2. Forgassa a (3. abra / 3) kézikereket a kéziszan
mozgatasahoz. A kéziszan a munkadarab tengelyével
parhuzamosan mozog.

3. Forgassa a (4. abra/1) kézikereket a hossz-szan
mozgatasahoz. A hossz-szan a munkadarab tengelyével
parhuzamosan mozog.

4. Forgassa a (5. abra/1) kézikereket a szegnyereg-hiively
mozgatasahoz. A szegnyereg-hlively a munkadarab
tengelyével parhuzamosan mozog.

A gépi elétolas bekapcsolasa

Fontos!
Csak lerogzitett gép esetén kapcsolja be az el6tolast!

1. forditsa a (6. abra / 1) kapcsol6t jobbra.

2. Forditsa a kapcsolot balra, hogy a gépi el6tolast
ledllitsa, ha szorul, finoman mozgassa a hossz-szan
kézikerekét.

Fontos!

Ha a gépi el6tolas be van kapcsolva, mindig bizonyosodjon
meg rola, hogy a hossz-szan vagy a szerszamtart6 nem
titk6zhet a tokmanyba vagy a szegnyeregbe.

Megjegyzés:

Amikor az automatikus el6tolas be van kapcsolva, a hossz-szan
0,05 vagy 0,1 mm / fordulat sebességgel mozog, a beallitott
attételtdl fuggden.

A beallitashoz tanulmanyozza a hajtémihazban 1évé matrican
leirtakat.

A hossz-szan mindig jobbrdl balra mozog, ha a f6orsé normalis
iranyba forog (6éramutato jarasa szerint) és a gépi el6tolas be van
kapcsolva. Ez az el6tolas normal iranya az esztergalas soran.
Természetesen a hossz-szan automatikusan vissza is tud térni az
alaphelyzetébe. Ennek érdekében kapcsolja ki a gépet, kissé
igazitsa vissza a szerszamot és allitsa a (2. abra /2) kapcsolo6t az
éramutato jarasaval ellentétes iranyu forgasra.

Munka a szegnyereggel

1. Lazitsa meg a leszorité csavart (7. abra / 4), mozgassa
a szegnyerget a sinen a kivant poziciéba, majd Gjra
hlzza meg a leszorité csavart.

Megjegyzés:
A szegnyereg hlvelybe a furétokmany vagy allé/forgd
csucs MK 1 méretli morse-kup illesztéssel régzithetd.

Fontos!

Az illesztofeliileteknek mindig tokéletesen tisztanak
kell lennilik. A szerszam és a hively kozé kerdlt por,
fémszemcsék pontatlan illesztést okoznak, és
hasznalhatatlanna tehetik a kupot.



2. A szerszam (pl. a forgd/alld csucs (7. abra / 1)
behelyezéséhez a kézikerék (7. abra /3) forgatasaval
nyissa ki a hivelyt kb. 10 mm-re.

3. Hatéarozottan nyomja be a forgé/allé csucs kupjat a
szegnyereg-huvelybe. A kup szilardan illeszkedik, és
nem huzhato ki szembdl.

4. A szerszam eltavolitasahoz forgassa a kézikereket (7.
abra / 3) balra Utk6zésig.

5. Ezt kdvetben forgassa tovabb kb. egy teljes fordulatnyit
az érzékelt ellendllassal szemben. A morse-kup ezzel
kilazul és a szerszam kivehet6.

Megjegyzés:

A szegnyereg-hlvely barmilyen allasban régzithetd a (7. abra /5)
csavar meghuzasaval.

A szerszam kivalasztasa

Figyelem!

A megfelel6 esztergalashoz elengedhetetlen:
. a célnak megfelel6 vagdszerszam kivalasztasa
. a vagoszerszam medfeleld élessége
. a vagoszerszam élének pontos kdzéppontositasa
. a helyes forgasi sebesség megvalasztasa

Fenékfurat-maré kések (8. abra/ a):
Belsd furatok kialakitasahoz.

Beszuro/leszuré kések (8. abra / b):
Hornyolashoz vagy a munkadarab elvalasztdsahoz a darabolas
soran.

Simito kések (8. abra/ c):
Tiszta felluletek pontos marasahoz, kisebb lemarasi mennyiség
mellett.

Nagyolé kések (8. abra/ d):

A munkadarab durva el6készitésére tervezve. A szerszam
kialakitasa lehetévé teszi a viszonylag nagy anyag-eltavolitasra,
kilonods tekintet nélkdl a fellileti minéségre.

Jobbos (egyenes oldalélii) kések (8. abra / e):

Arra szolgalnak, hogy révid id6 alatt a lehetd legtdbbet lemarjak a
jobb oldali megmunkalasi iranyban, kilonds tekintet nélkul a
munkadarab fellleti minéségére.

Balos (egyenes oldalélii) kések (8. abra / f):

Arra szolgalnak, hogy révid id6 alatt a lehetd legtdbbet lemarjak a
bal oldali megmunkalasi iranyban, kulénds tekintet nélkil a
munkadarab fellleti minéségére.

A szerszamok befogasa

1. Csavarja ki a rogzit6 csavarokat (9. abra 1), mig a
kivalasztott szerszam beilleszthet6 a tartélyukba.

Figyelem!

A szerszamot mindig tolja be a leheté legmélyebbre!
A hosszu kiallas vibraciot, gyenge megmunkalasi
mindséget okozhat.

2. lllessze be a szerszamot (9. abra / 3) a tartdlyukba, és
rogzitse a csavarokkal (9. abra/ 1)

3. Mozgassa a szerszam hegyét a szegnyereg
kdézéppontjahoz (9. abra / 4) és ellenbrizze a
magassagot.

Megjegyzés:

Bizonyos esetekben szikség lehet vékony lapokra (pl.
hézagmérd) (9. abra / 2) a szerszamtart6 alatt, hogy kompenzalja
a kllénb6zd méretekbdl eredd magassag-kilénbségeket.

A szerszamtarté lehetbvé teszi egy idében két szerszam
befogasat. Ez leegyszerUsiti a munkat, mert a szerszamok
bedllitasat kovetéen a szerszamok kozotti valtashoz csak el kell
forgatni a szerszamtartot, hogy a pillanatnyi igénynek medgfelel6
szerszam kerUljon pozicioba.

Ehhez egyszerilien lazitsa meg az imbuszcsavart (9. abra / 5)
forgassa el a szerszamtartét és Ujra hizza meg az imbuszcsavart.
Természetesen sziikség esetén ezzel a mddszerrel a szerszam
szbgének szabalyozasara is van mod.

A féorso sebességének beallitasa

Figyelem!

Minden esetben aramtalanitsa a késziiléket a hajtémiihazban
torténd beallitasok el6tt. Nagy a sériilés kockazata!

A fordulatszamot a munkadarab anyaga és atmér&je alapjan
valasszuk meg.
A maximalis féorsésebesség kiszamitasa

A szlkséges sebesség kiszamithatd, ha a munkadarab

alapanyaganak meghatarozott maximdlis marasi sebessége
ismert.
Alkalmazhat6 maximalis féorsdésebesség
Marasi sebesség x 1000

* Munkadarab &tmérs x 3,14
Példa:
Egy 20mm atméréji munkadarab marasi sebességének
kiszamitasa 50 rpm f6orsé fordulatszam mellett:
50 x 1000

=796/min
20x 3,14

Az ékszij athelyezésével (10. abra) allitsuk be a kivant értékhez
legkozelebbi, annal nagyobb fordulatszamot. (A fenti példaban
1600 rpm) A fordulatszam ezt kovetéen az elektronikus
fordulatszam-szabalyzéval csokkenthet6. Fontos tudni, hogy az
elektronikus szabalyozas 25%-100% kozotti bedllitast tesz
lehet6vé, azaz a beallitott 1600 rpm esetén 400 — 1600 rpm kozott
i értékre allithato.

1. lazitsa meg a szoritdcsavart a hajtémiihaz fedélnél, és
nyissa ki a fedelet

2. Lazitsa meg a szijfeszit6ét (10. abra / 1)

3. A szij athelyezésével valassza ki a kivant attételt a 11.
abra szerint

4. Huzza meg a szijffeszitét (10. abra / 1). Felhivjuk
figyelmét, hogy a tulfeszités noveli a szij és a csapagyak
kopasat és jelentésen fékezi a motort.

5. A munka megkezdése el6tt zarja vissza a fedelet és
huzza meg a recézett csavart



A munkadarab befogasa

A gép bekapcsolasa

Fontos!

Amennyiben a munkadarab a féors6 tokmanyba keriil
befogasra, a szegnyeregre illesztett forgécsucs nélkiil, ugy a
munkadarab kiallasa a tokmanybél nem lehet nagyobb, mint
az atméroéjének haromszorosa. (12. abra)

Megjegyzés:

Az esztergatokmany harom acélpofaval rendelkezik, amelyek
kézésen mozgathatéak és automatikusan kozpontositjgk a
munkadarabot.

Normdl pozicibban 35 mm atméréig befoghatéak a
munkadarabok. A pofak megforditasaval lehetséges a befogas
maximum 68 mm atmérdig.

1. Nyissa ki a tokmanypofékat (12. abra / 2) a T-kulccsal
(12. &bra / 1) mig a munkadarab be nem fér a pofak
kozé.

Fontos!
Ne hagyja a kulcsot a tokmanyban. Sériilést
okozhat!

2. Szoritsa meg hatarozottan a munkadarabot,
tavolitsa el a T-kulcsot.

majd

3. Ellenérizze a munkadarab forgasat és sziikség esetén
korrigaljon a befogason.

Fontos!

Hosszabb munkadarabok esetén, amelyek az orson keresztiil
vannak vezetve, és bal oldalon talnydlnak azon,
megnovekedik a sériilés kockazata. Ezen esetekben legyen
kiulonosen koriiltekinté, nehogy a forgé tengely mas
targyakkal érintkezzen. Bizonyosodjon meg a munkaterilet
biztonsagarol!

A tokmanypofak megforditasa (13. abra)

Fontos
Aramtalanitsa a késziiléket!
Fontos

Ne fogjon be 75 mm-nél nagyobb atméréji munkadarabokat!
Ezen méretnél a tokmanypofak altal kifejtett er6 mar tul kicsi,
és a munkadarab kimozdulhat, ami balesetveszélyt jelent.

Nagyobb atméréji  munkadarabok kiilsé befogasahoz (pl.
vastagabb rudak) a gyarilag behelyezett belsé tokmanypofak (a
tartozék kils6 pofakra) cseréje vagy megforditasa szikséges.

A pofék cseréjéhez vagy megforditdsahoz kdvesse az alabbi
Iépéseket:

1. Aramtalanitsa a berendezést (huzza ki a tapkabelt),
hogy megakadalyozza a

2. Haszndlja a tokmanykulcsot, a pofak maximalis
kinyitdasahoz, mig azok ki nem vehetéek a tokmanybal.

3. Forditsa meg vagy cserélje ki a pofakat, és helyezze
O6ket vissza. A mivelet alatt figyelien a megfelel
sorrendre, a sorszamok (1,2,3) féltlintetésre kerlltek a
pofakon.

4. Csavarja be teljesen a pofakat a tokmanykulccsal, és
ellendrizze a pozicidjukat. Ha szikséges, korrigalja a

poziciokat a pofak ismételt eltavolitasaval és
behelyezésével, mig a pofak megfelel6 helyzetbe
kertlnek.

5.  Amennyiben Ujra a bels6 pofakkal szeretne dolgozni,
ismételje meg a folyamatot.

mVESZELY!

Bekapcsolas el6tt gy6z6djon meg rdla, hogy a
. tokmanypoféak biztonsagosan meg vannak szoritva,
= mert a centrifugdlis er6 hatasara kirepllhetnek, ha

nincs ellendllds. Sulyos sériilés vagy meghibasodas
lehet az eredménye.

Fontos!

Bekapcsolas el6tt bizonyosodjon meg réla, hogy a
tokmanykulcs el lett tavolitva a tokmanybol, a pofak nem
allnak ki és nincsenek veszélyesen nyitott allapotban.

A gép bekapcsolasakor a tokmany lyukakban maradt beallitd
csapok kirepiilhetnek és sulyos sériilést okozhatnak.

Csak akkor kapcsolja be a gépet, ha a tokmanyba
munkadarab van befogva, kiilonben a tokmanypofak
kimozdulhatnak és sériilést okozhatnak.

Figyelem!

Csak a megadott teljesitménytartomanyon belil hasznalja a
berendezést, hogy elejét vegye a féors6-megakadasnak és a
gép tulterhelésének. Amennyiben a féors6 a munka kozben
megakad, azonnal kapcsolja ki a berendezést, és allitsa kisebbre
az el6tolast és/vagy marasmélységet a tovabbi megmunkalas
el6tt, hogy megakadalyozza a gép tulterhelését.

Figyelem!

Miel6tt a tapkabelt bedugja, bizonyosodjon meg rdla, hogy az
elektromos halozat paraméterei megfelelnek a gép szamara el6irt
adatoknak. A nem  megfeleld elektromos tapellatas
meghibasodashoz vagy rendellenes mikddéshez vezethet.

Figyelem!

Mindig viseljen hallasvédé felszerelést és véd&szemiiveget a
munka soran!

Figyelem!

Kerllje a természetellenes testtartast, bizonyosodjon meg rdla,
hogy stabilan all és meg tudja tartani egyensulyat!

Figyelem!

Kérjuk vegye figyelembe, amikor a PD 250/E esztergaval dolgozik:
A gép automatikus biztonsagi lekapcsolé rendszerrel rendelkezik,
és csak akkor hasznalhatd, ha a tokmanyvédé fedél le van zarva.
Amennyiben munka kbdzben a tokmanyvédd fedelet felnyitja, a
motor automatikusan leall. Csak lezart tokmanyvedé fedéllel
dolgozzon. Sérllt fedél esetén ne hasznalja a gépet!

A természetellenes tartas megel6zéséhez, bizonyosodjon meg
réla, hogy stabilan all, és meg tudja érizni egyensulyat.

1. Allitsa az iranyvalté gombot (2. abra /2) ,0” poziciéba.

2. Kapcsolja be a fékapcsolét (2. abra /1). A funkcidkijelzd
ekkor kivilagosodik.

3. Forditsa az iranyvalté kapcsol6t jobbra a normal forgasi
iranyhoz.

4. Allitsa az iranyvaltd kapcsolét balra az éramutatd
jarasaval egyez6 iranylu mikodtetéshez.

Fontos:

Csak akkor kapcsolja be a ha

megfeleléen régzitve van.

késziiléket,

5. Amikor befejezte a munkat, kapcsolja ki a késziiléket a
fékapcsoldval, majd huzza ki a tapkabelt!



Hengerpalast esztergalas

Megjegyzés: Az eszterga f6 alkalmazasi terllete a forgotengellyel
parhuzamos maras: a hengeres munkadarabok megmunkalasa.

1. Valassza ki a szlkséges fdorso-sebességet az
esztergan feltlntetett tablazat szerint.

2. Allitsa be a kivalasztott sebességet a hajtémiihazban a
szijak athelyezésével. (lasd korabbi fejezet)

3. Rogzitse a megfeleld szerszamot (14. abra / 2) a
szerszamtartéba. (lasd korabbi fejezet)

4. Kapcsolja ki a gépi el6tolast (14./ 3)

5. Mozgassa a hossz-szant  jobbrol
munkadarabhoz.

6. Allitsa be a marasi mélységet a keresztszannal (14. / 1)

balra a

Fontos!

Miel6tt bekapcsolna a késziiléket, ellendrizze, hogy
a foorsé, a tokmany és a munkadarab is szabadon
tud forogni. Ne engedje, hogy a hossz-szan vagy a
maroszerszam a tokmanyhoz érjen.

7. Kapcsolja be a gépet (6ramutato jarasaval megegyezd
forgasiranyra)

8. Manualisan szabalyozza az el6tolast, vagy kapcsolja be
a gépi el6tolast. (14. / 3). Figyeljen, hogy ne terhelje tul
a berendezést!

Megjegyzés:
Ha a kéziszan hasznalata nem szikséges, lehetéség van a

fixalasara a csavar (14. abra / 4) segitségével. Az esztergalas
teljesitménye javithato a holtjaték kiiktatasaval.

Sikesztergalas, homlokmaras

Megjegyzés:

Ez a metddus alkalmazhaté a munkadarab tengelyre merdleges
feluletének megmunkalasara.

1. ROdgzitsen jobbos kést kb. 2-3°-0s szdgre allitva. (15.
abra)

2. Mozgassa a keresztszant a szerszammal a munkadarab
kilsé része feldl a tengelye iranyaba, mig eléri a kivant
felliletet vagy tengelyvallat.

Figyelem!
Nagyobb munkadarabok esetén a vagasi sebesség kiviilrél

befelé haladva jelentésen eltér, ezért lassan és
elévigyazatosan tolja a kést a munkadarabhoz.

Klpesztergalas

A kéziszan (16. abra) szogskalaval van ellatva és mindkét
irdnyban 45°-ban elforgathaté. Ennek elvégzéséhez lazitsa meg a
rogzitécsavart (16. abra / 1) allitsa be a kéziszant, majd ismét
huzza meg a régzitécsavart.

Munkadarab levalasztasa

1.  ROgzitse a kést derékszdgben a szerszamtartoba.
Fontos!

Rogzitéskor a leheté legmélyebbre helyezze be a

leszuré kést, ahol a kiallasa még eléri a munkadarab
atméréje+1mm-t) Ezzel 6sszhangban a munkadarab
befogasanal is a leheté legrovidebb kiallast
valassza, ahol a levalasztas még megtorténhet.
Kisérje figyelemmel a leszuré6 kés hegyének
helyzetét. Alkalmazzon alacsony fordulatszamot és
hiitse a kést lehet6ség szerint minél gyakrabban.

2. Mozgassa lassan a keresztszant a munkadarab kiilsé
része felél a tengely iranyaba. Amikor eléri a tengelyt, a
munkadarab levalik.

Hosszabb munkadarabok
megmunkalasa szegnyereggel
és forgé/allé csuccsal

Fontos!
Ha a munkadarab kiallasa nagyobb, mint az atméré
haromszorosa, akkor szilkség van a munkadarab jobb
oldalrél torténé6 megtamasztasara a szegnyereg és
forgocstucs segitségével.

Erre a célra egy kézpontosito lyukat kell furni a munkadarab jobb
oldalara.

1. Forditsa a munkadarabot a furando felllettel jobb
oldalara.

2. Helyezze a furotokmanyt (tartozék) a szegnyereg
hlvelybe és fogjon be egy kézpontosito furot.

3. Mozgassa a szegnyerget a furétokmannyal és
kdzpontositéd furéval a munkadarab fellletéhez.

4. Kapcsolja be a gépet és készitse el a kdzpontositd
furatot a szegnyereg segitségével.

5. Cserélje ki a kdzpontosité furédt a forgocsucsra (17. abra
/1)

6. Mozgassa a csucsot a kozpontsité furatba, majd
régzitse a szegnyerget (17 / 3) stabilan.

7. Allitsa a szegnyereg-hiivelyt a kézikerékkel (17 / 2) mig
a holtjaték megszinik.

8. Fixalja a szegnyereg-hiivelyt a rogzitécsavarral (17 / 4)

Attétel felszerelése menetvagashoz

A PROXXON PD 250/E eszterga hasznalhaté metrikus menetek
vagasara 0.5 (M3), 0.625, 0.7 (M4), 0.75, 0.8 (M5), 1.0 (M6), 1.25
(M8) és 1.5 (M10) menetemelkedéssel.

A PD 250/E esztergat felszerelt fogaskerékkarral és a gépi
elétolashoz  szilkséges 0.05mm/fordulatra bedllitott  attétel-
fogaskerekekkel bedllitva szallitjuk. Menetvagashoz csak az
attétel-fogaskerekek cseréjére van sziikség.

1. lazitsa meg a rogzitécsavart (18. abra /1) és dontse a
fogaskerékkart (18 / 2) kissé felfelé a bordasszij
eltavolitasahoz.

2. Tavolitsa el a rogzitécsavarokat, (18/3, 18/5) a gépi
el6tolas fogaskerekeibdl.

Megjegyzés:
A fogak szama feltintetésre kerllt minden
fogaskeréken.
Példaul ha 1,0mm menetemelkedési menetet

metszene, akkor a hajtdmihazban talalhaté tablazat a
kovetkez6 adatokat mutatja:
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e A\
A W[z [Z:. [ L
0.5 (M3) 15| 15| 20 | 40
0.625 15[ 15| 25 | 40
0.7 (M4a)| 15| 15| 28 | 40
0.75 15[ 15[ 30| 40
08 (M5)| 15| 15| 32 | 40
10 (M) 15[ 15|20 | 20
1.25 (M8)[ 15 | 15 [ 25 | 20
1.5 (M10)} 15 | 15 | 30 | 20
W
(B ) Z=50
VN W [ Zo - Z: | Z. - Z. | g L
0.1 15 30 16 64 16 17 20
0.05 15 30 16 64 16 17 40
W 15 - 15 fogu fogaskerék a f6 tengelyen. Ez a
fogaskerék gyarilag fel van téve, cseréje nem

sziikséges.

Z, 15 — Z, 20 — koztes fogaskerék a f6 tengelyre
kapcsolt bordasszij felé 15 foggal és fixen kapcsolt 20
fogu fogaskerék az el6told tengely felé.

L20 vezérorso tengelyen 20 fogu fogaskerék.

Roégzitse a 15/20 fogu attétel-fogaskereket (19. abra /
Z2:1Z;) a fogaskerékkarra (19./3) a csavar (19./2) ,
redukcios huvely (m.n. adapter-persely), alatét és anya
segitségével.

Megjegyzés:

Még ne hizza meg a csavart
kdzpontositdshoz mozgathatonak kell lennie)
Az attétel-fogaskerék ,Zi-Z;" szabadon fut a hively és
alatét kozott.

Atarcsa megakadalyozza a bordasszij ledobasat.

(19.2) (a

Lazitsa meg a (19./1) rogzitécsavart, huzza le az L40
fogaskereket és tegye fel helyette az L20 jeldlésit.

Megjegyzés:

Az L” fogaskerék tengelyén lévé lapolas a tokmany felé
nézzen. A rogzitécsavarnak (19./1) a lapolasba kell
érkeznie.

Fontos!

Hogy biztositsa a sziikséges tavolsagot az attétel-
fogaskerekek kozott, hasznaljon egy papirlapot a
fogak kozott, amikor a fogaskerekeket egymashoz
illeszti. Egy szabvany papirlap vastagsaga biztositja
a megfelel6 foghézagot.

Nyomja az attétel-fogaskerék (Z1-Z2) tengelyét a karon
amig megfeleléen kapcsolédik az L fogaskerékhez,

majd hizza meg a rogzitécsvarjat (19./2)
6. Helyezze fel a bordasszijat a Z1 és a W fogaskerekekre.
7. Nyomja le a fogaskerék-kart a szij medfeleld
feszességéig, majd huzza meg a rogzitécsavart (19./4)

Menetvagas

Megjegyzés:

A kovetkez6 mivelethez a munkadarabnak mar megmunkalt,
elékészitett allapotban kell lennie, atmeéréje azonos a kivant menet
kilsé atmérdjével. Célszeri a letorést el6re kialakitani. A
szerszamot pontosan 90°-o0s szégben kell befogni.

1. Fogja be a munkadarabot
2. Kapcsolja ki az automatikus el6tolast, és allitsa a
mardészerszamot a kezdépoziciéba

Fontos
Menet kialakitasahoz hasznalja a legalacsonyabb
sebességet, és kiilonos koriltekintéssel jarjon el.

3. Inditsa el a gépet a (20./2) gomb segitségével
6ramutato jarasaval megegyezd forgasirannyal.

4. Tolja elére a szerszamot a keresztszannal(20./1), és
kapcsolja be az elétolast (20./3).

5. Kapcsolja ki a berendezést,
menethosszt eléri.

amikor a szilkséges

Fontos!

Az automatikus elétolasnak bekapcsolva kell
maradnia, mig a menet el nem késziil. A miiveleti
lépések kozotti kikapcsolasa lehetetlenné teheti a
munka folytatasat.

Csak akkor allitsa ellenkez6 iranyu forgasra a motor
kapcsolojat, ha a féors6 megallt. A rainditas
karosithatja a mechanikai és elektromos elemeket
és csokkenti a gép élettartamat.

6. Finoman hlzza vissza a mardszerszamot a
keresztszannal.

7. Allitsa vissza a hossz-szant a kezdSpozicidba. Ehhez
allitsa at a féorson a marasi iranyt.

8. Ismételie a marasi folyamatot,
menetmélységet eléri.

mig a kivant

Menetvagas kéziszan hasznalataval

Tokeéletes, j6 min6ségli menet csak a kéziszan hasznalataval
alakithato ki.

A menetvagé szerszam mozgatdsa a fent leirtak szerint a
keresztszannal torténik, de ez a kéziszan 0.025 mm balra és
azonos mértéki jobbra torténé elmozditasaval kiegészithetd. Ezen
a médon a maras egyszerre csak a menetvajat egyik oldalan
torténik. A teljes menetmélység elérése utan a végsé kialakitas kis
vagasi mélységgel torténhet.

Bal menet kialakitasa

Bal menet készitéséhez egy kodztes fogaskereket (21. / 1) kell
illesztenlink a (Z1Z2) és a vezérorso fogaskereke (L1) kdzé.

Ezzel a mddositassal a vezérors6 forgasiranya megfordul. A
hossz-szan jobbrdl balra halad, ha a tokmany éramutaté jarasaval
azonos iranyba forog. A felszerelés és alkalmazas egyéb
tekintetben a fent leirtak szerint torténhet.
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Kiegészitok a PD250/E esztergahoz

Megjegyzés:
A kovetkez6 tartozékok nem a szallitas részei.

Ko6zpontosito adapter
(cikkszam: 24014)

A hosszabb munkadarabok régzithet6ek a féors6 és a szegnyereg
kozott kupok segitségevel.

A munkadarab mindkét oldalan kézpontosité furat szlikséges.
Tokéletesen hengeres munkadarab csak ugy alakithaté ki, ha a
fogasi pontok azonosak.
1. Tavolitsa el a harom rogzit6 csavart a harompofas
tokmanybdl és vegye le a tokmanyt.
2. Ovatosan tisztitsa meg a meneszt6tarcsa és fSorsd
fellleteit, és helyezze a tarcsat a féorsora.
3. lllessze a kupot (22./4) a féorsé (22./1) furataba.
4. lgazitsa be a meneszt6tarcsat (22./2) és rogzitse harom
csavarral (22./3)
5. A bal oldalon illesszen hajtotuskét a tarcsa harom
hosszukas furatanak egyikébe és a kup koézépfurataba
6. Huzza az esztergaszivet (23./1) a munkadarabra
(csappal kifelé) és rogzitse a rogzitécsavarral (23./2)
7. Jobb oldalon régzitse a munkadarabot a szegnyereg és
allé/forgd csucs segitségével.

Fontos!
Szegnyereghez rogzitett csucs esetén a csucs és a kdzpontositd
furat  ko6z6tt kenés  szikséges a  kiup  kopasanak
megakadalyozasara.

A kozpontosité eltavolitasa

8. hasznaljon megfelel6 aluminium vagy réz rudat a f6orso
furatan keresztul balrél jobbra.

9. Fogja meg a kupot és tolja ki a féorsébdl a rud finom
kopogtatasaval.

Négypofas tokmany
(cikkszam: 24036)

Megjegyzés:
Kerek, ovalis, négyszogletes vagy szabalytalan munkadarabok is
befoghatdak, mivel a pofak egyenként allithatoak.

K&zpontositott vagy excentrikus befogas is lehetséges.

A harom pofas tokmannyal
manualisan kell elvégezni.

ellentétben a kozpontositast itt

Fontos!
Hulzza ki a halézati csatlakozot!

1. Téavolitsa el a harom pofas tokmanyt és szerelje fel a
négy pofas tokmanyt.

2. Nyissa ki a pofakat, tisztitsa meg a kontaktfellleteket és
finoman fogja be a munkadarabot szemmértékkel
kdzpontositva.

3. Mozgassa a hossz-szant a befogott szerszammal a
munkadarab sikjahoz.

4. Forgassa a tokmanyt
asszimmetriat.

5. Finomitsa a beallitdsokat egy pofa nyitasaval és a vele
szemben lévé pofa zarasaval.

6. Huzza meg egyenletesen mind a négy pofat, szemben
|évé paronként.

kézzel, hogy észlelie az

Fontos

Normalis pofa-poziciok esetén maximum 30 mm legnagyobb
atléval rendelkez6 munkadarabok foghatéak be. Forditott
pofa-pozicidk esetén a maximalis érték 80 mm.
Ennél nagyobb munkadarabok nem
biztonsagosan, befogasuk balesetveszélyes.

rogzithetéek

Patronbefogo egység és patronok
(Cikkszam: 24038)

A patronok a kor keresztmetszetl részek nagy pontossagu
befogasat teszik lehetévé. llyen elemeknél a forgastengely
pontossaga nagyobb, mint tokmanypofakkal torténé befogas
esetében.

Fontos!

Huzza ki a halézati csatlakozot!

1. csavarja ki a harom rogzitécsavart a harompofas
tokmanybdl, és tavolitsa el a tokmanyt.

2. Tisztitsa meg a patronbefogd egységet (24. /2) és
illessze a féorsoéra (24. /1)

3. Rogzitse az egységet a féorséra négy rogzitécsavar
(24./ 3) segitségével.

Fontos
Mindig a munkadarabnak megfelelé6 méretii patront

haszndljon. A tul nagy atméréjii patronok
megsériilnek.
4. lllessze be a patront (24. / 5) és finoman tekerje ra a

szoritdsapkat.(24. / 4)

Fontos

Soha ne huzza meg a szoritésapkat, ha nincs
munkadarab a patronban.

5. lllessze a kivant munkadarabot a patronba, és huzza
meg a szoritésapkat a tartozék csapokkal.

Furétokmany
(Cikkszam: 24020)

1. Tavolitsa el a forgd/alldo csucsot a szegnyereg-

hlvelybdl. Finoman tisztitsa meg a hivelyt és a
furétokmany csapjat.
2. lllessze a furotokmany tengelyét a szegnyereg-hiivelybe

és hatarozottan nyomja be.

Megjegyzés:
A farétokmany roégzitése ugyanugy torténik, mint a forgé/allé csucs
rogzitése.

Allébab
(Cikkszam: 24010)
Az eszk6z kiulonésen alkalmas hosszi  munkadarabok

megtamasztasara, akar 40mm atmérdig.

1. Oldja ki a rogzitbcsavart (25./4) és helyezze el a
poziciotartd lemezt keresztben.

2. Helyezze az allébabot a gép vezetbsinjére és dllitsa a
kivant helyzetbe.

3. Forgassa el a poziciétarté lemezt (24./3) a bab talpaval
parhuzamosan és hizza meg a rogzitécsavart (24./4).

4. Tekerje ki a radrégzité csavarokat (24. /1) és igazitsa a
tartérudakat (24./2) a munkadarabhoz.

Fontos

A tartéorudaknak csak érinteniiik kell a
munkadarabot, nem fékezhetik. Ellenkezé esetben
megkarcolhatjdk a munkadarab feliletét vagy a
motor tulterhelését okozhatjak.
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Amennyiben a munkadarab nem tokéletesen kor
keresztmetszetli a tamasztas helyén, akkor el6szor a
terlilet esztergalasa sziikséges.

A megmunkalas soran a munkadarab érintett részének
és a tartérudaknak kenésre van sziiksége.

5. Ellendrizze, hogy a munkadarab holtjaték-mentesen van

pozicionalva a rudak kozott, majd huzza meg a
rudrogzité csavarokat (24./1)

Javitas és karbantartas

Tisztitas

Vigyazat!

Az dsszes bedllitasi és karbantartasi mivelet el6tt huzza ki a
halézati csatlakozot! A készulék véletlen bekapcsolasa vagy az
aramdtés sulyos sérllésekhez vezethet!
1. Hasznalat utan ecset vagy kefe hasznalataval tisztitsa
meg a berendezést a forgacstol, szennyezddésektdl.
2. Rendszeresen zsirozza vagy olajozza meg a mozgd
alkatrészeket, orsokat, sineket.
A késziilék kiils6 boritasa puha, szaraz vagy hig szappanos vizzel
nedvesitett kenddvel térténjen. Az alkohol tartalmu oldoszerek
(benzin, tisztitéalkohol, stb.) hasznalatat kerlini kell, mivel ezek
kart tehetnek a burkolatban és lemoshatjak a kenéanyagokat.

Keérjlik, vegye figyelembe:

A tapkabel cseréjét csak a gyarto altal kijeldlt szerviz vagy képzett
szakember végezheti!

Sinek holtjatékanak beallitasa (27. abra)

Még a rendszeresen zsirozott/olajozott vezet&sinek esetében is
elkerllhetetlen, hogy egy id6 utan a kopas miatt elhasznalédjanak.
Az itt leirt eljaras példaként a kéziszanra vonatkozik, de a
berendezés minden vezetdsinje hasonlo felépitésd, igy a leirtak
alkalmazhatéak a tobb sin esetén is, igy azok karbantartasara
kalén nem térunk ki.

A beallitas soran kdvesse az alapelvet: a sin illeszkedjék a lehetd
legszorosabban ugy, hogy a futdsa még a lehetd legkénnyebb
legyen. Vegye figyelembe: A tul szorosra éllitott sinek nagyobb
ellendllashoz, kopashoz vezethetnek.

1. Lazitsa meg és kissé csavarja le a kéziszan (27./3)
beallité csavarjainak (27./2) ellenanyait (27./1).

2. Imbuszkulcs (27./4) segitségével egyenletesen csavarja
be a beadllitd csavarokat (27./2), mig a holtjaték
megsziinik.

3. Huzza meg Ujra az ellenanyakat (27./1) Ennek soran
tartsa a beadllitd csavarokat (27./2) a rogzitett
villaskulccsal ugy, hogy ne mozduljanak el.

4. Forditsa meg a gépet és kissé csavarja ki a
rogzitécsavart (28. /2)

5. Ellenérizze, hogy a szan kdénnyen mozgathaté-e és
holtjatéktol mentesen fut-e a sinen.

A kézikerekek holtjatekanak beallitasa
(29. abra)

Ahogy a sinek, ugy a kézikerekek esetében is elkerllhetetlen,
hogy a hasznalat soran fellép6 kopas miatt a holtjaték lassan de
folyamatosan névekedjen. Ennek minimalizalasahoz kovesse az
alabbi lépéseket:

1. Tartsa meg a kézikereket (29./1) és lazitsa ki a

kerékcsavart (29./2)

2. Forgassa lassan a kézikereket jobbra.

3.  Ujra szoritsa meg a csavart (29./2) mikdzben tartja a
kézikeret.

Keérijiik, itt is vegye figyelembe:
A holtjaték teljes kikliszobolése és a kézikerék tul szoros beadllitasa

nem ajanlott. A szoros beallitds ndveli a munka soran fellépd
erbket, és fokozza a kopast.

Artalmatlanitas

Keérjik, ne dobja a készlléket a kommunalis hulladékba. A termék
ertékes és Ujrahasznosithatd anyagokat tartalmaz. Ha barmilyen
kérdése volna a megfelel6 kezeléssel kapcsolatban, vegye fel a
kapcsolatot a helyi hulladékkezel6 vallalattal vagy az
onkormanyzat hulladékkezelésért felelés osztalyaval.

EC megfelel6ségi nyilatkozat

Gyartd neve és cime:
PROXXON S.A.
6-10 Harebierg
L-6868 Wecker
Luxemburg

Termék tipusa: PD 250/E
Gyartéi cikkszam: 24002

Kizarolagos felel6sséggel kijelentjik, hogy ez a termék
megfelel a kdvetkez6 irdnyelveknek és normativaknak:

EU EMC Direktiva 2014/30/EC
DIN EN 55014-1/08.2018

DIN EN 55014-2 / 01.2016

DIN EN 61000-3-2 / 03.2017
DIN EN 61000-3-3 / 03.2014

EU Gép Iranyelv 2006/42/EC
EN 62841-1/07.2016

Datum: 2019.03.07

Dipl.-Ing. Jérg Wagner
PROXXON S.A. Machine Safety Department

A CE dokumentaci6 meghatalmazottia megegyezik az
alairéval.

Dipl.-Ing. Jérg Wagner
PROXXON S.A. Machine Safety Department

A CE dokumentaci6 meghatalmazottia megegyezik az
alairéval.
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