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Az eredeti felhasznaloi utmutato
forditasa

El6szé

Tisztelt Vasarlo!

A PROXXON PD 400 esztergagép megvésarlasaval On egy
gondosan megépitett gépet valasztott, melyet olyan
szakemberek készitettek, akik szdmara a precizitas
hagyomany. A berendezés sokoldaltian alkalmazhato.
Kérjiik, tekintse at a j0l megtervezett kiegészitoket is.

Akar kezd6, akar szakember, a gép helyes hasznalatahoz
feltétlentil olvassa el figyelmesen és tartsa be a felhasznal6i
utmutaté utasitasait. Kérjiik, hogy a karbantartasrol szélo
fejezetben foglaltakat is minden esetben tartsa be, mert a
megfelel6 karbantartds (beleértve a rendszeres olajozast is)
biztositja a gép hosszi élettartamat és preciz miikodését.
Reméljiik, hogy 6romét leli a berendezés hasznalataban.
A technikai fejlesztések érdekében a jovébeni moédositasok
jogat fenntartjuk.

Figyelem!

Figyelmesen olvassa el és tartsa be a biztonsagi
utasitasokat. Az utasitisok be nem tartdsa aramiitéshez,
tlizhoz vagy stilyos sériiléshez vezethet. ORIZZE MEG AZ
UTMUTATOT ES TARTSA BE A BIZTONSAGI
UTASITASOKAT!

Biztonsagi utasitasok

Ne modositsa a berendezést!

Ne végezzen semmilyen véltoztatdst a gépen! A
modositasok  mechanikai vagy elektromos hibakat
okozhatnak a berendezésben, illetve karosithatjdk a
biztonsagi elemeket, 4ramiitéshez, személyi sériiléshez
vezethetnek.

Soha ne dolgozzon a biztonsagi mechanizmusok nélkiil!
A munka megkezdése el6tt minden esetben gy6z6djon meg
réla, hogy a tokmanyvédé megfelel6en le van hajtva, és a
motor lekapcsolasa megbizhatéan miikodik, ha a
tokmanyvédo fel van emelve.

Ugyeljen a kornyezeti hatasokra!

A gépet csak szdraz munkateriileten hasznalja, soha ne
lizemeltesse éghet6 gazok vagy folyadékok kozelében.

Ugyeljen a megfelel6 megvilagitasra!

Viseljen védoszemiiveget!

Viseljen hallasvédo eszkozt!

A berendezés hasznalata kozben a zajszint
. meghaladhatja a 85 dB (A) értéket, ezért a
hasznalat sordn minden esetben viseljen
megfelel6 hallasvédé eszkozt!

~ Viseljen megfelel6é munkaruhat!

Munka kozben soha ne viseljen b8 ruhat, pl. nyakkendét
vagy salat, mert ezek beakadhatnak valamelyik mozg6
alkatrészbe vagy a munkadarab valamely részébe, stilyos
sériiléseket okozva. Hosszi haj esetén viseljen megfelel
sapkat, mely tavol tartja a hajat a berendezést6l. Munka
el6tt vegye le ékszereit!

Ne hasznaljon sériilt vagy deformalédott szerszamot!

Kérjiik, gy6z6djon meg roéla, hogy a szerszamok tokéletes
allapotban vannak. Minden hasznélat el6tt ellendrizze a
szerszamok sértetlen allapotat!

Tartsa tavol a gyerekeket és a munkavégzésben részt
nem vevo személyeket!

Ugyeljen arra, hogy a gyerekek és a munkavégzésben részt
nem vevé személyek megfelel6 biztonsagi tavolsagot
tartsanak. 16 éven aluli személyek csak oktatasi céllal, az
oktat6  folyamatos jelenléte és figyelme mellett
hasznélhatjak. Hasznalaton kiviil tartsa a gépet gyermekek
szamara el nem érhet6 helyen!

Ne terhelje til a szerszamot!

Természetesen optimdlis munkaeredményt csak ugy érhet
el, ha a berendezést abban a teljesitménytartomanyban
hasznalja, amelyre tervezték. Keriilje a til nagy/gyors
vagast, és csak olyan munkéra hasznélja, amelyre tervezték!

Mindig legyen koriiltekinté és figyelmes!

Munka kozben figyelje a gépet és jarjon el észszerien! Ne
haszndlja a gépet, ha faradt, almos vagy alkoholt
fogyasztott!

Ovatosan kezelje a csatlakozéokabelt!

Ovja a kabelt a hétsl, éles szélektsl, sarkoktol, vezesse el
ugy, hogy ne sériiljon meg! Ne huzza ki a kabelnél fogva a
dugaszolé aljzatbol, és ne emelje a késziiléket a kabelnél
fogva! Ugyeljen a tisztasdgra, 6vja a kabelt a zsiroktdl és
olajoktdl!

Munka utan alaposan tisztitsa meg!
Huzza ki a halézati csatlakozét!
Mindig hiizza ki a héal6zati csatlakoz6t, ha nem hasznélja a

berendezést, illetve Kkarbantartds el6tt, szerszamcsere,
tisztitds vagy javitas kozben.



A forgdacsa eltavolitasa a karbantartas része!

Hasznalat elott figyelmesen olvassa el és biztonsagos
helyen drizze meg a hasznalati atmutatot!
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7. Rogzit6kar a szegnyereg hiivelyhez
8. Szegnyereg

9. Hiively allit6 kézi kerék

10. Hossz-szan kézi kerék

11. Szegnyereg szorit6 csavar

12. Furatok asztalra rogzitéshez

13. Vezérorsé

14. Kéziszan kézi kerék

15. Kéziszan

16. Hossz-szan

17. Keresztszan

18. Keresztszan kézi kerék

19. Szanszekrény

20. Rogzit6 kar a vezérors6 anyahoz
21. Kézikerék a gyors bedllitashoz
22. Vezérorso6 kapcsold

23. Hajtomiihaz

24. Irénykapcsol6 (6ramutatoval ellentétes /
oramutatéval megegyezd irany)

25. Fékapcsolo

26. Funkcidkijelz6

27. Léptet6kapcsolé a fordulatszam beallitasahoz
28. Imbuszkulcs

29. Eszterga tokmanykulcs

30. Fogaskoszorts tokmany

31. Sebességvalto fogaskerék készlet
32. Szerszamtart6 elem.

stop /

A késziilék jellemzéi, a szallitas
részei

1. F6ors6

2. Tokmany

3. Multi-szerszamtart6 szerszamtart6 blokk

4. Forgé cstics

5. Peremfeliilet PF 230 mar6egységhez (opcionalis)
6. Szegnyereg hiively

A PROXXON PD400 eszterga egy bovithet§ rendszer.
Jellemz&i:

*  massziv, bordazott esztergadgy prizmas vezet6vel

* 6 f6ors6 fordulatszam (kapcsolé 2 motor-
fordulatszamra és 3 tovabbi fokozat)

* A tamasz gyors bedllitdisa kdnnyen hasznalhat6
hajtékarral.

*  Automatikus el6tolas

A széllitas részei:

*  Preciziés harompofas tokmany

*  Forgocsucs

*  Fogaskoszorts tokmany (10mm-ig)

*  Csere-fogaskerék készlet tovabbi két sebességhez
(0.07mm/ford. Es 0.14mm/ford.) 19 metrikus
menetemelkedés 10 és 48 inch jelzéssel

*  Segédszerszamok

*  Multi-szerszamtarté 2 szerszamtart6 elemmel

*  Tokmanyvédd

*  Két tartalék marokés

Technikai adatok

Gép
Kozépmagassag: 85 mm
Kozéptavolsag: 400 mm



Max. munkadarab atmér6: Tamasz felett 116 mm

Orsényilas: 20,5 mm
Tartoképesség:

Bels6 pofak: 3-33 mm, max 87 mm
Kiilsé pofak: 32-100 mm

F6ors6 tokméany oldala: MK3

Orso6 fordulatszamok

L. fokozat: 80 /330 /1400 rpm
II. fokozat 160 / 660 / 2800 rpm
Esztergatokmany
bels6 pofak: 3-33 mm
kiils6 pofak: 32-83 mm
Automatikus el6tolas: 0,07 vagy 0,14 mm / ford.
Menetemelkedések: lasd tablazat a sebesség-
valtéban
Szegnyereg hiively 16ket: 30 mm / MK2
Szerszamtarto: 10 x 10 mm
Korvonalméretek: H:900, Sz:400, M:300 mm
Tomeg: 45 kg
Zajszint: <70dB (A)
Motor
Fesziiltség: 230 V 50/60 Hz
I. fokozat IT fokozat
Sebesség: 1400 rpm 2800 rpm
Leadott teljesitmény: 0.25 kW 0.55 kW
Aram: 2.1A 39A

Csak széaraz kornyezetben hasznalhato!

Ne dobjon elektromos berendezést a kommunalis
hulladékbal!

Zaj és rezgés

A vibracidra és zajkibocsatasra vonatkozé informaciok az
el6irt, szabvanyositott és normativ mérési médszerek szerint

keriiltek meghatarozasra, és alkalmasak az elektromos
berendezések egymassal valé dsszehasonlitasara.

Ezen értékek lehet6vé teszik a rezgés és zajkibocsatas
okozta terhelések el6zetes értékelését is.

Figyelem!

A miikodtetés koriilményeit6l fliggéen a ténylegesen mért
zaj és vibracio eltérhet a fent megadott értékektol.

Kérjiik, vegye figyelembe, hogy a zaj és rezgés értékek a
berendezések hasznalatdnak modjatol fiiggéen eltérhetnek
az itt megadott értékekt6l. A rosszul karbantartott
szerszamok, nem megfelel6 munkamdédszerek, az ajanlastol
eltér6 munkadarabok, til nagy megmunkalasi, el6tolasi
sebesség, a nem a feladatnak megfelel6 szerszamok
jelent6sen megndvelhetik a vibraciés és zajterhelést a
munkafolyamat soran.

A tényleges rezgés és zajterhelés pontosabb becsléséhez

vegye figyelembe azon id6ket is, amikor az eszkoz ki van

kapcsolva, vagy tlizemel, de épp nem végez megmunkalast.

Ezen intervallumokkal szdmolva a teljes munkaperiédusra

szamolt terhelés jelent6sen csokken.

Figyelem!

* Gondoskodjon a berendezés rendszeres és
megfelel6 karbantartasardl!

* Tulzott rezgés esetén azonnal fliggessze fel a
megmunkalasi folyamatot!

* A nem megfelel6 szerszamok és mardk tilzott
rezgést és zajt okozhatnak. Csak megfelel§
szerszamokat hasznaljon!

*  Sziikség esetén tartson
munkafolyamatban!

sziinetet a

Bedllitas, lizembe helyezés

Kérjiik, a gép emelésekor az 1A &bran lathaté médon jarjon
el.

Megjegyzés:

A berendezést a szdllitdsa sordn a hajtomiinél (1/23) vagy a
motor burkolatndl kell megtartani, a mianyag burkolat
eltorhet.

A munkaasztal legyen sik és stabil, kelléen erds ahhoz,
hogy a munka soran keletkezé vibracidkat elnyelje. E
célbol sziikséges a késziiléket a (1/12) furatok segitségével
az asztalhoz rogziteni. Gy6z6djon meg réla, hogy az
elektromos kébel a veszélyzonan kiviil kapott helyet.

Szerelje fel az eszterga tokmanyt (1 / 2) a f6orséra a harom
csavarral. Gy6z6djon meg rola, hogy a tokmanyhtvely
tiszta és pormentes. Minden polirozott fém alkatrész
korr6ziévédé bevonattal van ellatva. Ez nem biztositja a
kenést, csak az alkatrész védelmét szolgalja, ezért hasznalat



el6tt olajozas sziikséges. Ellendrizze és sziikség esetén
allitsa be a vezetOket. (lasd Karbantartas fejezet)

A polirozott vezet6k és orsokat
kovetden a tokmany felszerelhetd.

alapos beolajozasat

Megjegyzés:
Ne olajozza be a mechanikus meghajt6 mechanizmus

részeit (szij, szijtarcsa, fogaskerék), tulzott zaj esetén a
fogaskerekek vékony rétegben zsirozhat6ak.

Elinditas elott

Figyelem!

Bekapcsolas el6tt minden esetben ellen6rizze, hogy a
tokmany (1 / 2) csavarjai megfeleléen meg vannak-e hizva,
illetve gy6z6djon meg réla, hogy a tokmanykulcsot
eltavolitotta, és a hossz-szan (1 / 16) biztonsagos
tavolsagban van a tokmanytol.

Figyelem!

Els6 alkalommal miikodtesse a gépet a tokméanyba fogott
munkadarab nélkiill. Ezt megel6z6en gy6z6djon meg a
pofak megfelel6en rogzitett allapotarél, mert a centrifugalis
er6 hatasara kilazulhatnak, ha nincs ellentartasuk. Eleinte
gyakoroljon a géppel alacsony sebességnél. Vegye
figyelembe, hogy a a forgétokmany olajozva lett, és az els6
tizembe helyezés sordn egy kis mennyiség kifolyhat az
olajbél.

Munkadarab befogasa az
esztergagép tokmanyaba

Fontos!

Ha a munkadarabot a tokmanypofak segitségével fogja
be a gépbe, a forgdcsiics tamasztasa nélkiil (1b), akkor
az anyag kinyilasa nem lehet nagyobb, mint az
atméréjének haromszorosa. (L =3 x D)

Megjegyzés:

A normal esztergatokmanyok harom pofasak, amelyek
egyenletesen allithat6ak, ezért a hengeres munkadarabok
kozpontositdsa automatikus. Normal alldsban a maximalisan
befoghaté atméré 33 mm. A pofdk megforditasaval ez 100
mm-re novelhetd.

1. Nyissa ki az esztergatokméanyt (1b / 2) a tokmanykulccsal
(1b/ 1), amig a munkadarab be nem fér a pofak kozé.

Fontos:

Ne hagyja a kulcsot az esztergatokmanyban. Sériilést
okozhat!

2. Szorosan rogzitse a munkadarabot, és tavolitsa el a
tokmanykulcsot.

3. Ellen6rizze a munkadarab akadalytalan és kdzpontos
futasat, sziikség esetén javitsa a befogast.

Fontos!

Hosszabb munkadarabok esetén, amennyiben azok
atnyulnak a foorson, az atnyulé darab sériilésveszélyt

jelent. Ezen esetekben kiilonos koriiltekintéssel
biztositsa a munkadarab szabad mozgasat és kelld
tavolsagat mindent6l, amelyhez hozzaérhet vagy
amelybe beleakadhat.

Szoritépofak cseréje (1c)

Fontos!

Huzza ki a tapkabelt a konnektorbél!

Fontos!

Ne dolgozzon 100 mm-nél nagyobb atméréji

munkadarabbal. A poféak szoritéereje ez esetben tul kicsi és
a munkadarab meglazulhat. Balesetveszély!

Kiils6 befogasti munkadarab rogzitéséhez (pl. tomor acél
rudak nagyobb atmérével a széllitds részét képezd kiilsd
pofak haszndlata sziikséges a gyarilag felszerelt bels6é pofak
helyett. A pofdk megforditasdhoz vagy cseréjéhez kovesse
az alabbi 1épéseket:

1. Aramtalanitsa a gépet, hogy megakadalyozza a
véletlen elinditast.

2. Haszndlja a tokmanykulcsot, hogy teljesen
kitekerje a pofékat, amikor is el tudja tavolitani
6ket.

3. Helyezze be a masik pofékat vagy megforditva
helyezze vissza a pofékat, figyelembe véve a
pofakra irt sorszamokat (1,2,3)

4. Csavarja vissza a tokmanykulcs segitségével a
pofékat, tekerje be Gket teljesen, hogy ellendrizze a
megfelel6 kozpontossagot. Ha sziikséges ismételje
a folyamatot, taldlja meg a megfelel§ fordulatot az
egyes pofak behelyezésére, amig a pofak
kozpontossaga be nem all.

5. Ha ismét a bels6 pofdkkal kivan dolgozni,
ismételje meg a teljes folyamatot.

A gép bekapcsolasa

VESZELY!

; Mielétt bekapcsolna a gépet, gyozodjon
f‘,’; #F~,, meg réla, hogy a tokmanykulcsot
- *\Q;J, eltavolitotta a tokmanybél, a pofak

\&



helyzete megfelelé és senki nem tartézkodik a
veszélyzénaban.
VESZELY!

Bekapcsolas el6tt minden esetben kiilon gy6z6djon meg
réla, hogy a pofdk megfeleléen rogzitve vannak, mert a
centrifugdlis er6 hatasara kilazulhatnak, ha nincs megfelel6
ellentartds. A kilazulé pofadk sériilést vagy anyagi Kkart
okozhatnak.

Vigyazat!

Mindig a tervezett teljesitménytartomanyon beliil
dolgozzon, hogy elkeriilie a tulterhelés miatti orso-
megakadast. Ha munka kozben a féorsé megakad, azonnal
kapcsolja ki a gépet, és allitsa at az el6tolast, hogy
megakadalyozza a gép tulterhelését.

Vigyazat!

A halozati kadbel bedugasa el6tt gy6z6djon meg réla, hogy a
rendelkezésre all6 halézat megfelel a berendezés
adattabldjan talalhat6 paramétereknek. Nem megfeleld
hélézat sériilésekhez vagy meghibasodasokhoz vezethet.

Vigyazat!

Mindig viseljen halldsvédé eszkozt és védBszemiiveget
munka kozben!

Vigyazat!

Keriilje a rendellenes testtartast és iigyeljen ra, hogy munka
koézben mindig meg tudja tartani egyensulyat.

Figyelem!

Kérjiik, vegye figyelembe, hogy a motor kialakitdsa miatt
képes nagyon felforr6sodni, ha hosszabb ideig iiresjaratban
fut. Ez a jelenség nem azt jelenti, hogy a motor hibas, de
tandcsos elkeriilni a jelenséget a sziikségtelen alapjarati
futds mell6zésével.

Vigyazat!

Kérjiik, hogy a PD 400 eszterga tizembe helyezése és a vele
végzett munka soran tartsa be a kovetkezdket:
A gép automatikus biztonsagi lekapcsoléval van ellatva,
amely automatikusan leéllitja a motort, ha a tokmanyvédét
felhajtja. Csak sértetlen, lehajtott tokmanyvédével
dolgozzon. Sériilt tokmanyvédd esetén a gép lizemeltetése
tilos.
Keriilje a természetellenes testhelyzeteket. Gy6z6djon meg
arrél, hogy biztonsédgosan, stabilan all, és meg tudja Grizni
egyensulyat.
1. Kapcsolja az iranykapcsolét (2. dbra / 1) 0 allasba.
2. Oldja ki a vezérorsot: forditsa a vezérorsod
kapcsolét (2. / 2) balra.
3. Allitson be alacsony sebességet (2. / 3) kapcsol6 1
alllasba.

4. Kapcsolja be a késziiléket a fékapcsoloval (2. / 4).
A funkcié-visszajelz6 (2. /5) ekkor vilagit.

5. Kapcsolja az iranykapcsolét jobbra. Ekkor a f6orsé
a munkahoz megfelel6 iranyba forogni kezd.

A hossz-szan gyors beallitasa

A hossz-szan gyorsan mozgathat6 a (3 / 1) kézi kerékkel. A
mozgatashoz el6szor a rogzit6 fék kioldasa sziikséges.

Fontos!

A mozgatas el6tt fél fordulattal lazitsa meg a (3 / 2)
szoritécsavart.

1. Tolja felfelé a kart (3/ 3)

2. Allitsa be a hossz-szant a kézi kerék (3 / 1)
elforgatasaval. (1 fordulat = 10,5 mm)

Az automatikus el6tolas beallitasa

1. Allitsa a gépet ,0” &llissbha az (2 / 1)
irAnykapcsolénal.

2. Oldja ki a hossz-szant, a (3 / 3) kar felfelé
nyomasaval.

3. Gyo6z6djon meg rdla, hogy a kézi kerék (1 / 10)
szabadon mozog, mert bekapcsolt allapotban az
mozgatja a vezérorsot.

4. Aktivalja a vezérorsot ( forditsa el a (2 / 2)
vezérorso kapcsoldt jobbra.

5. Kapcsolja be a gépet az irdnykapcsold jobbra
allitdsaval. Ekkor a vezérors6 és a kézi kerék is
forog.

Fontos!

Az automatikus el6tolds nem rendelkezik automatikus
lekapcsolassal. Gy6z6djon meg roéla, hogy kioldotta a
hossz-szant, miel6tt a tokmanynak iitk6zne.

6. Rogzitse a hossz-szant (nyomija le a (3 / 3) kart. A
hossz-szan most a munkatér irdnyaba mozog.

Megjegyzés

Munka kozben csak a (3 / 3) karral miikodtesse az
automatikus el6tolast. Csak akkor haszndlja a (2 / 2)
kapcsolét, ha a gép megallt.

Az esztergaszerszam mozgatasa
(hossziranyu és oldaliranyu
esztergalas)




A tamasz gyors bedllitasan és az automatikus elGtolason
kivil az esztergaszerszdm harom kiilénb6z6 irdnyba
mozgathaté.

A.) Mozgatas a vezérorsoval (hossziranyu esztergalas)
1. Lazitsa meg a vezérorsét (forditsa el a (2 / 2)
kapcsolét balra.
2. Rogzitse a hossz-szant (nyomja le a (3 / 3) kart).
3. Mozgassa a hossz-szant a kézi kerékkel (1 / 10). 1
fordulat = 1.5 mm

B.) A kéziszan mozgatasa. (hossziranyu esztergalas)

1. Ha sziikséges, rogzitse a hossz-szant a (3 / 2)
csavar meghtzasaval.

2. Mozgassa a kéziszant a (3 / 4) kézikerékkel. (1
fordulat = 1.0 mm)

C.) Keresztszan mozgatasa.(oldaliranyt esztergalas)

1. Ha sziikséges, rogzitse a hossz-szant a (3 / 2)
csavar meghtizasaval.

2. Mozgassa a keresztszant a (3 / 5) kézikerékkel. (1
fordulat = 1 mm elmozdulds azaz 2 mm atmér6
valtozas.

A helyes féorsé-fordulatszam
meghatarozasa

A j6 eredmény elérése érdekében a megfeleld vagasi
sebesség dontd tényez6. Hossz-esztergalds esetében a
munkadarab  keriileti ~ sebessége = meghatdroz6. A
hajtémiihdzon elhelyezett tabla titmutatdst ad a megfelel
vagasi sebesség meghatarozasahoz.

A kivant vagasi sebesség ,,Vc” és a munkadarab dtmérdje
,D” ismeretében a féorsé fordulatszdma ,N” a
kovetkez6képpen szamolhat6 ki:

N =Vcx 1000/ (D x 3,14)

Példa: Egy 30 mm atmérdjii aluminium munkadarab esetén
a tabla szerint a megfelel6 vagasi sebesség 100-180 m/perc.
Kivalasztjuk a 132 m / perc értéket.

N =132 x 1000/ (30 x 3,14) = 1400 fordulat / perc.

Az eredmény kozvetleniil is leolvashaté a hajtomiihdzon
1év§ tablazatbol.

A féorso fordulatszam beallitasa

A fordulatszam bedllitdsa torténhet a motor fordulatszam-
kapcsoldja (4 / 1) segitségével. Ez felezi vagy duplazza a
fordulatszamot. A masik méd a fordulatszam bedllitasara a
szijtarcsak attételének valtoztatasa.

1. Kapcsolja ki a gépet a fékapcsoléval (4 / 2), majd

nyissa ki a hajtémiihaz fedelét (4 / 3) imbuszkulcs

segitségével.

Lazitsa meg a (5 / 1) szorit6csavart fél fordulattal.

3. Forgassa a (5 / 3) csavart az 6ramutaté jarasaval
ellentétes irdnyba az (5 / 2) imbuszkulcs
segitségével. Ez kioldja a kozépso szijtarcsat (5 / 4)

4. Valtoztassa meg a szijak elrendezését a 6. abranal
jelzett mdédok szerint

5. Tavolitsa el az imbuszkulcsot, hizza meg a
rogzitéesavart (5 / 1)

6. Zarja be a hajtomiihaz fedelét.

N

Megjegyzés:
El6fordulhat, hogy a motor nem indul el, ha a tobbpdlusu

kapcsold a II. fokozatra van dllitva. Ez esetben inditsa a
motort I. fokozaton, majd valtson fel a II. fokozatra.

Az esztergaszerszam kivalasztasa

Az esztergdlds soran haszndlhaté kiilonb6z8 szerszamok
rovid bemutatdsa (A 7. abra alapjan):

(1) Nagyolé kések: A lehet6ség szerint adott id6 alatt
legtobb anyag levagasara szolgéalnak, (a feliileti mindség
masodlagossaga mellett)

(2) Simito kések: a feliileti mindség finomitasahoz.

(3) Jobb és bal oldalazo kések a homlokfeliilet és vallak
kialakitasahoz.

(4) besziirdo / lesziiré kések a hornyolashoz vagy a
munkadarab elvalasztasahoz hasznalatosak.

(5) menetvago kések kiils6 menetek vagasahoz.

(6) belsé kések a munkadarab bels§ megmunkalashoz
alkalmazhatéak.

Az esztergakés behelyezése

A PD 400 alapfelszereltségben tartalmaz egy multi-
szerszamtartot (8. abra), amely egy szerszamtartd blokkbol
és két szerszamtarto elembdl (8 / 2) all.
A megfelel6 minGségli munka érdekében elengedhetetlen, a
szerszam ,.k6zéppontos” bedllitadsa és a kiallasa elég rovid
legyen ahhoz, hogy megel6zziik a vibraciét.
1. Helyezze az esztergakést (8 / 3) a szerszamtartd
elembe (8 / 2), majd htizza meg a csavarokat (4)
2. Helyezze a szerszamtart6 elemet a szerszamtart6
blokkba (8 / 1). Allitsa be a szerszdm magassagat
az anyaval (8 / 5) és rogzitse azt a masik (8 / 6)
anya segitségével. Allitsa a kés magassagat a
szegnyereg hiively kézéppontjahoz.
3. Rogzitse a szerszdmtartd elemet a csavar (8 / 7)
segitségével.
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Megjegyzés:
A teljes szerszamtartd blokk a (8 / 8) csavar meglazitasaval
elfordithato.

Példa a hosszesztergalasra

A hosszesztergalds a hengeres munkadarab esztergdlasi
tengellyel parhuzamos esztergalasat jeloli. A kovetkezd
példa roviden bemutatja az esztergagéppel végzett
hosszesztergalas 1épéseit.

Rogzitsen egy rovid munkadarabot a tokmanyba korédbban
leirtak szerint. (Vegye ki a kulcsot a tokmanybol!)

Allitsa be a megfelel6 sebességet a szijtarcsékon.
(segédtablazat a hajtémiihéaz fedelén, lasd 6. abra)

Allitsa szabadra a vezérorsét a (2 / 2) kapcsoléval, és
rogzitse a hossz-szant a (3 / 3) kar lefelé forditasaval.

Mozgassa a hossz-szant balra a munkadarab koézelébe a
(1 /10) kézi kerékkel.

Bekapcsolas el6tt kézi elforgatassal ellendrizze, hogy a
tokmany szabadon tud forogni.

Kapcsolja be a berendezést a kapcsoléo (2 / 1) jobbra
forditasaval.

Allitsa be a vagasi mélységet a keresztszan kézi kerékkel (3
/ 5) torténé mozgatdsaval. Altalaban a legjobb eredmény
1/10 mm vagasi mélység (4 osztds a skalan) beéllitassal
érhet el.

Mozgassa a hossz-szant a munkadarab iranyaba a kézi kerék
(1/10) segitségével.

Amennyiben a  bedllitdisok  megfeleléek, a
zokkendmentesen és tulzott terhelés nélkiil fog dolgozni.

gép

Fontos!

Sériilésveszély! Munka kdzben mindig tartsa tavol az ujjat a
munkadarabté6l. Soha ne mérje a munkadarabot tolomérével
vagy hasonlé szerszdmmal, amikor az eszterga miikodik. Ne
hasznéljon reszel6t vagy csiszoléanyagot a munkadarabon,
mikozben az esztergagép fut.

Klupesztergalas

1. Kupos feliilet esztergaldsdhoz mozgassa jobbra a
kéziszant a kézi kerékkel (11 /1)

2. Lazitsa meg a rogzit6csavarokat (11 / 2)

3. Allitsa be a kéziszan szogét és hiizza meg tjra a
csavarokat.

Megjegyzés:

A kéziszan a tolomérékhoz hasonlé vernier
skalaval van ellatva. A kiils§ skalan (11a / A)
jelenik meg a tényleges szog, a bels6 skala (11a /
B) a finomabb bedllitast segiti. (1 beosztas 4,5°-
nak felel meg). A Dbedllitdss soran 5°-0s
pontossaggal olvashat6 le a szog a kiils6 skalardl, a
bels6 skala 0 pontjaval szemben. Ha tovéabbi 1°-ot
szeretne hozzaadni, akkor a bels6 skala ,,2” jelzését
kell a kiils6é skala hozzé kozeli osztasahoz (20)
igazitani. 2° hozzdaddsdhoz a belsé skala 4-es
jelzését kell a neki megfelel6 vonalhoz igazitani.
Az abréan jelzett bedllitds 10° +1° = 11° szdget
eredményez.

4. Rogzitse a hossz-szant a (11 / 3) csavarral.
5. Az el6tolds a kéziszan kézi kerekével (11 / 1)
végezhet6.
Megjegyzés:
Pontos kupossdg csak tgy érhet§ el, ha a szerszdm

vagoélének  magassaga pontosan a  munkadarab
kozéppontjdhoz van igazitva.

Hornyolas és levalasztas

A hornyolas finom bardzdak eldallitasat jelenti. Ha a
bardzda mélysége a munkadarab kézéppontjaig tart, akkor
elvalasztast végziink. Rogzitse igy a szerszamot, hogy a
lehet6 legrévidebb kinytlasa legyen, amely még eléri a
munkadarab kozéppontjat. Hasznéljon kis szerszamot és
kenje meg egy kis gépolajjal, ha lehetséges.

Hosszabb munkadarabok
megmunkalasa

Hosszabb munkadarabok esetén (ahol a tokmanybol valé
kidllas  meghaladja a  munkadarab  atméréjének
haromszorosat) sziikség van a munkadarab jobbrol toérténd
megtdmasztasara a szegnyereg és a forgocstics segitségével.
Ennek érdekében el6szor készitsen egy kozéppontos
mélyedést a forgocstics szamara a munkadarab feliiletén.
1. Ovatosan készitse el6 a munkadarab jobb oldali
feliiletét.
2. Helyezze be a tokmanyt (12 / 1) a szegnyeregbe, és
fogja be a kdzpontosito bitet.
3. Mozgassa a szegnyerget a munkadarab iranyaba és
rogzitse a (11 / 2) szoritécsavarral.
4. Kapcsolja be a gépet és készitse el a kozpontositd
furatot a (11 / 4) hiivelyéllit6 kézi kerék
segitségével.

A kikapcsolast kovet6en kicserélheti a szegnyeregben a
tokmanyt a forgécsticsra. Ovatosan igazitsa a forgécsticsot a
kozpontosité furatba mig megsziinik minden holtjaték, majd
rogzitse a hiivelyt (11 / 3) hiivelyrégzit6 kar segitségével.
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Az elétolas megvaltoztatasa

Veszély!

Minden beadllitasi és karbantartdsi munka el6tt huzza ki a
halézati csatlakozot! A késziilék véletlen bekapcsoléasa
sulyos sériilést, aramiitést vagy komoly anyagi kart okozhat!

Alapesetben a PD 400 esztergat 0.07 mm/fordulat beallitott
el6tolasi  sebességgel szdllitjuk. Gyorsabb automatikus
el6tolas (0,14 mm/fordulat) beallitdsdhoz a (13 / Z1) tengely
20 fogu fogaskerekét ki kell cserélni a 40 fogu kerékre a
hajtémiihazban. Ehhez kivesse az alabbi 1épéseket:
1. Kapcsolja ki a gépet a (1 / 25) fékapcsoloval és
nyissa ki a hajtémiihazat (1 / 23).
2. Lazitsa meg kissé a (13 / 1) csavart és billentse
lefelé a (13 / 2) kerékkart.
3. Tavolitsa el a (13 / 3) kapcsot.
4. Lazitsa meg a (13 / 4) tengelyt a négyzetes
szakaszon fél fordulattal. Cserélje ki a 20 fogu
fogaskereket a 40 fogt kerékre.

Megijegyzés: A fogaskerekek cseréjekor a
tengelyek meghizasa el6tt mindig helyezzen egy
papircsikot a fogak oldalai kozé. A papircsik
vastagsaga megadja a sziikséges foghézagot.

5. Htzza meg tjra a tengelyt, nyomja ra a kapcsolt,

hajtsa fel a kerékkart és hizza meg tjra a (13 / 1)
csavart.

Az attétel beallitAsa menetvagashoz

A PD 400 eszterga 19 kiilonb6z6 metrikus menet és 14
hiivelyk alapon szdmolt menet vagasara alkalmas 10-48
fordulat kozott. (Lasd tablazat a hajtémiihazban, illetve a
25. abran).

A kiilonb6z6 menettipusok beéllitdsdhoz a fogaskerekek
megadott elrendezési kombinalasara van sziikség. Ehhez —
a fent leirtak szerint — el@szor a rogzit6kapcsok kioldasara
van sziikség. Ezt kovetGen szerelje fel a kivélasztott
fogaskerék-kombindciot a tengelyekre a tablazat szerint.

A kovetkez6 példa az 1mm/fordulat menetemelkedésre
vonatkozik. A hajtém{ihazban elhelyezett tablazat a
kovetkezot jelzi:

L =60/20
72 = 40/30
Z1=-/50
W=30

A W jelzi a f6orsé fogaskerekét. Ezt menetes csap rogziti a
féorséra. A Z1, Z2 és L pedig a kozbens6 fogaskerekeket.
A Fogaskerékparok leirasndl az els6 szam a felénk (kifelé)
1év6 fogaskerék fogszamat adja meg, a masodik szam pedig
a bels6 oldalra keriil6 fogaskerék fogszamat. Az eredmény a
kovetkezd:

* Az L jelzi az als6 fogaskerékpart jeloli. Itt egy 20
fogu fogaskerék mindig fel van rogzitve a bels6
oldalra. A kiils6 oldalra szerelhetd fogaskerék
fogszama  valtozhat a  kivant  attételnek
megfeleléen. Esetiinkben L=60

* A Z2 tengelyre beliilre egy 30 fogui és kiviilre 40
fogu fogaskereket kell helyezniink.

* A Z1 tengelyre a belsé oldalra 50 fogu fogaskerék
kertil, és egy tavtart6 gytiri (a tablazatban ,,-” jellel
jelolve) keriil a kiils6 oldalra.

Fontos: A kordbban leirtak szerint a fogaskerék-attétel
valtoztatdsakor a tengelyek kozotti tavolsagot is be kell
allitani. Ehhez enyhén lazitsa meg a tengelyeket 10-es
villaskulccsal és a fogaskerekek cseréje utan helyezzen egy
darab papirt a fogaskerekek ko6zé, majd hiizza meg a
tengelyeket.

Menetvagas

Megjegyzés: a kovetkezd miivelethez a munkadarabnak
megfelel6 atmérével és elGkészitett feliilettel kell
rendelkeznie. Célszerli a menet kezd8pozicijaban letorést
kialakitani és a menet végén kis hornyot kialakitani. A
menetvagé szerszam pontosan 90° szégben legyen rogzitve.

Fontos!

Menetvagds soran mindig a lehet6 legalacsonyabb
fordulatszdmon dolgozzon (80 fordulat / perc), ellenkez6
esetben az el6tolas tdl gyors lesz, amely sériilésveszéllyel
jar.
1. Allitsa a szerszamot kezd6poziciéba.
2. Helyezze iizembe a vezérorsot
vezérorsd kapcsolot (15 / 1) jobbra.
3. Kapcsolja be a gépet.
4. A Kkeresztszan segitségével kissé tolja el6re az
esztergaszerszamot.
5. Rdgzitse a hossz-szant a (15 /2) kar lenyomasaval.
6. Ha elérte a kivant menethosszt, hizza vissza a
szerszamot a keresztszannal és kapcsolja ki a gépet
az irdnyvalté kapcsol6nal.
7. Varja meg, mig a tokmany megall. Kapcsolja &t az
iranyvaltét balra, hogy a hossz-szan visszatérjen.
8. Ismételje a folyamatot, mig a kivant menet-
mélység ki nem alakul.
Megjegyzés: A teljes folyamat sordn a hossz-szannak és a
vezérorsonak kapcsolatban kell maradnia. Ne oldja a
kapcsolatot, mert ez eltolhatja a menetmagassagot.

(kapcsolja a

A kéziszan a menet minGségének javitasdra hasznalhato.
Ekkor a menetvagd szerszdmot a fent leirtak szerint a
kereszt-szannal kell a megfelel6 mélységbe éllitani, majd a
kéziszannal 0,025 mm-el (1 beosztds) balra majd jobbra
elmozditani, hogy a menetvajatnak csak az egyik oldalan
végez marast. A teljes menet-mélység elérését kovetben az
utolsé vagds mar mindkét oldalon egy id6ben, kiilonos
kortiltekintéssel torténjen.

12



Balmenet vagasa

A vezetékek holtjatéka

A balmenet vagasahoz a hossz-szannak balrél jobbra kell
mozognia a féors6é Gramutat6é jarasaval megegyezd iranyu
forgdsa soran. Ehhez a vezérors6 forgasiranyanak
megvaltoztatasa sziikséges. Ennek érdekében az L tengelyen
a bels6 (Z=20) fogaskereket el kell tavolitani és a
csapagycsap poziciojat bedllitani. Kovesse az alabbi
lépéseket:

1. Nyomija le az L tengely kapcsét (13 / 6), csavarja le
a tengelyt a négyzet alaka feliiletnél egy 10-es
villaskulccsal (a kordbban leirtak szerint) és
tavolitsa el a fogaskerekekkel egyiitt.

2. Imbuszkulcs segitségével csavarja ki a kis
fogaskerék tengelyét (16 / 1) és a fogaskerékkel
(16 / 2) egyiitt tavolitsa el.

3. Csavarja be az L tengelyt a fogaskerekekkel az
ALSO M6 menetbe (3. pozicié) a kerékkaron.
(Figyelem ez ,,L.”-lel van jelolve). Helyezzen ala
tavtartd lemezt ha sziikséges.

Tisztitas

Vigyazat! Minden karbantartasi munkalat el6tt hizza ki a
héalézati csatlakoz6t. A berendezés véletlen elinditasa stilyos
sériiléshez, dramiitéshez vagy anyagi karhoz vezethet!

Minden hasznélat utdn alaposan tisztitsa meg a gépet a
forgacstol ecset vagy kefe segitségével. Ne hasznaljon
sliritett leveg6t a tisztitashoz.

Rendszeresen kenje, olajozza meg az 0sszes mozgo
alkatrészt, orsot, vezet6orsot.

A héz kiilseje puha, szaraz vagy enyhén szappanos, nedves
ronggyal tisztithat6. Alkohol tartalmui olddszerek és erds
tisztitoszerek (pl. benzin) hasznalata kertilendd, mert ezek
megmarjdk a berendezés miianyag burkolatdt, illetve
lemoshatjék a ken6anyagokat.

Kérjiik, vegye figyelembe:

A tapkabel cseréjét csak a Proxxon altal kijeldlt szerviz
vagy képzett szakember végezheti el.

Altalanos karbantartas

Haszndlat utdn alaposan tisztitsa meg a gépet a forgacstol
ecset vagy kefe segitségével. Az Osszes alkatrész kenését
végezze el a kenési terv szerint (17. dbra) Az érintkezési
felilletek olajozasa soran kézzel tobbszor mozgassa a
szanokat el6re-hatra, hogy az olaj bejusson a feliiletek k6zé.

A = olajozas minden hasznalat el6tt.
B = olajozés havonta

A vezérors6 bels6 karimajat is olajozza meg a
hajtémiihazban e célbél 1év6 olajozoényilason keresztiil.

A prizmas vezetékek kenése nem akadalyozza meg azt,
hogy bizonyos id6 utan holtjaték alakuljon ki a vezetékben.

1. Oldja ki a kézi szan (18 / 2) beallit6 csavarjainak
rogzitd (ellen)anyait. (18 / 1), éllitsa be a bedllité
csavarokat, mig a holtjaték megsziinik, majd tjra
hizza meg az ellenanyékat.

Megjegyzés: a vezeték rogzitheté a (18 / 5)
csavarral.

2. Ismételje meg a miiveletet a keresztszannal (18 /
4).

3. Forditsa a gépet fejjel lefelé, és kissé csavarja ki a
(19 /1) csapot.

4. A holtjaték csokkentése érdekében enyhén hiizza
meg a (19 / 1) rogzit6csavarokat.

5. Ellen6rizze, hogy a hossz-szan tovabbra is
kénnyen mozgathat6-e. Ha a szan nehezen mozog,
kissé novelje a beallitott holtjatékot.

Foorso

Az ors6 két kiipgorg6s csapagya minimalis sebesség esetén
6000 munkadraig, maximalis sebesség esetén 1800 oraig
karbantartasmentes. Ha ezen idGszak utan enyhe holtjaték
tapasztalhatd, akkor a csapagyakat szakember tudja
beallitani.

A vezérorso tulterhelésvédelme

Miikodés kozbeni elakadas vagy egyéb tulterhelés esetén az
automatikus el&tolds sordn a nyirécsap. (lasd: robbantott
abra 02 / 23) eltorhet.

Ez el6re tervezett toréspont, mely a komplexebb alkatrészek
sériilését hivatott megel6zni. Torés esetén az alkatrész
cserélhet6 (A cikkszam alapjan megrendelhet6), de ehhez a
valtomiiben a fogaskerék kar és fogaskerekek eltavolitasa
szilkséges. Ennek érdekében lazitsa meg a (13 / 1) csavart
és htizza ki a (13 / 2) kart a fogaskerekekkel egyiitt.

Ez kovet6en a robbantott 4bra 29-es szdmmal jeldlt
csavarok eltavolithatéak és a 26-o0s szamu elem a kiegészit&
alkatrészekkel egyiitt eltdvolithaté.

A nyir6csap maradvanyait megfelel szerszam segitségével
el kell tavolitani, majd az  alkatrészek Wjra
Osszeszerelhet6ek. Figyelem: a furatok helyét dgy kell
bedllitani, hogy az 1j nyirécsapot be lehessen hajtani.
Figyeljen arra, hogy a csap csak az egyik oldalon legyen
rogzitve, vagyis csak az egyik oldalan legyen
nyiréfesziiltségnek kitéve.

Ezt kovet6en az egész egység visszadllithatd. Ha a
nyirécsap tilsagosan kidll a nyilaséabdl, akkor a kil6gé rész
levaghat6 vagy lecsiszolhaté.
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Artalmatlanitas

Kérjiik, ne dobja a késziiléket a haztartasi hulladékba. A
berendezés tjrahasznosithatd anyagokat tartalmaz. Ha
barmi kérdése van, vegye fel a kapcsolatot a helyi
hulladékgazdalkodasi szolgéaltat6val.

Rendelhet6 tartozékok

4 pofas tokmany (koncentrikusan
szoritd)

Figyelem!

Kovesse a gyartotdl kapott utasitas 1épéseit a felhasznalas
soran.

Befogdpatronok és patronbefogé

Megjegyzés: Az alébbi tartozékok nem képezik a szallitas
részét.

Fontos: Barmilyen tartozék felszerelése el6tt kapcsolja ki a
késziiléket a f6kapcsoldval.

Kozpontositd elem

A hosszabb munkadarabok a f6ors6 pofai és a szegnyereg
forgéesucsa kozé vannak befogva. A munkadarabnak
mindkét oldalon kozpontosité furattal kell rendelkeznie.
Tokéletesen hengeres munkadarab csak tgy alakithato6 ki ha
a pontok vizszintes vonalat adnak ki.
1. Csavarja ki a rogzit6csavarokat a harompofas
tokmdanybol, és tavolitsa el a tokmanyt.
2. Alaposan tisztitsa meg a hajtélemezt (20 / 3) a
kozpontositot (20 / 1) és illessze a f6orsoba.
3. Illessze a kozpontosité csticsot a f6orsé nyilasaba,
a masodik kozpontositdé csicsot pedig a
szegnyeregbe.
4. Helyezze az adaptert (20 / 4) a hajtélemezbe (20 /
3) és enyhén hiuzza meg a csapot. Tolja at a
munkadarabon (5), Illessze a meghajtot (2) az orsé
peremébe.
5. Fogja be a munkadarabot a kdzpontosité csiicsok
kozé. Nyomja a hajtélemezt (21 / 2) at a meghajton
és rogzitse a munkadarabot az imbuszkulcs (21 / 1)
segitségével.

Fontos!

A szegnyereghez rogzitett kozpontositd csics esetén
rendszeres kenés sziikséges a csics és a kozpontosité furat
kozott, hogy megakadalyozza a sarlédas okozta
tdlmelegedést.

6. Vezessen at egy megfelel6 aluminium vagy
sargaréz rudat a fGorsén keresztiil balrél jobbra.

7. Fogja meg a kozpontosité csicsot és finoman
nyomja ki a riddal.

4 pofas tokmany (egyedileg allithatd)

Figyelem!

Kovesse a gyartotdl kapott utasitas 1épéseit a felhasznélés
soran.

Megjegyzés: A befogopatron a nagy pontossagy, kor
keresztmetszetli anyagok befogasara szolgal. Hasznélataval
pontosabb koncentrikussag érhetd el, mint a hagyomanyos
tokmanyokkal.
1. Tavolitsa el a hdrom rogzitécsavart a harompofas
tokmanybdl és vegye le a tokmanyt.
2. Ovatosan tisztitsa meg a patronbefogét (22 / 2) és a
f6orsé (22 / 1) fogado feliiletét.
3. Rogzitse fel a patronbefog6t (22 / 2) a féorséra a
harom csavarral (22 / 3).

Fontos

Mindig a munkadarab méretének megfelelo
patront hasznaljon. A tuil kicsi vagy nagy patron a
hasznélat sordn megsériilhet.

4. TIllessze be a patront (22 / 6) és finoman hiizza meg
a hollandi anyét (22 / 5)

Fontos

Soha ne hiizza meg a holland anyat, ha nincs
munkadarab behelyezve a patronba. A
csapokat csapokat (22 / 4) a hollandi anya
meghuizasat kovetden azonnal tavolitsa el.

5. Helyezze be a megfeleld6 munkadarabot a

tokmanyba és hizza meg a hollandi anyat a (22 / 4)
szerszamcsapok segitségével.

Allébab

Az all6bab a hosszi munkadarabok megtartasara szolgal 50
mm atmérdig.

1. Lazitsa meg a rogzit6csavart (23 / 4) és forditsa el
a tart6lemezt (23 / 3)

2. Helyezze az all6babot a kivant poziciéba.

3. Forditsa vissza a tart6lemezt, hogy parhuzamos
legyen az é&llobdbbal, és hizza meg a
rogzitécsavart (23 / 4)

4. Oldja ki az osszes szoritdécsavart (23 / 1) és a
rudakat tolja a munkadarabhoz.

Fontos
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A rudaknak csak érintenie kell a
munkadarabot, nem kell rogziteniiik azt,
ellenkezo esetben lefékezhetik, megakaszthatjak
a munkadarabot, ami a motor tulterheléséhez
vezethet. Ha a munkadarab nem pontosan
hengeres és sima a tdmasztoponton, akkor el6szor
a feliilet megmunkal4séra van sziikség.

5. Ellen6rizze, hogy a munkadarab holtjatéktol
mentesen all, de képes elforogni az allébabban,
majd hiizza meg a rogzit6csavarokat (22 / 1)
Mozgdbbab

A beszerelés és haszndlat az allobabbal megegyez6, de ezt a
hossz-szanra kell rogziteni.

Elélap szoritékkal

Az esztergatokmany helyére rogzithet6. Nagyobb és
aszimmetrikus munkadarabok befogasahoz ideélis. Két
folyamatos T-horonnyal, rogzit6kkel, 150 mm atméréig
hasznélhat6.

EC megfeleléségi nyilatkozat

Gyart6 neve és cime:
PROXXON S.A.
6-10 Harebierg
L-6868 Wecker
Luxemburg

Termék tipusa: PD 400
Gyartoi cikkszam: 24400

Kizérolagos felelésséggel kijelentjiuk, hogy ez a termék
megfelel a kdvetkezb iranyelveknek és normativaknak:

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

DIN EN 55014-2/ 11.2014

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

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

Datum: 2018.12.12

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

-
i
| A CE dokumentacio
megegyezik az alairoval.

meghatalmazottja

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

A CE dokumentaci6 meghatalmazottia megegyezik az
alairéval.
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Robbantott abra 00 : sebességvalto

15

24400 - 00 - 01 Zahnrad z=20 / Gearwheel, 20 teeth

24400 - 00 - 13 Zahnrad z=75 / Gearwheel, 75 teeth

24400 - 00 - 02 Zahnrad z=25 / Gearwheel, 25 teeth

24400 - 00 - 14 Distanzring / Distance wheel

24400 - 00 - 03 Zahnrad z=30 / Gearwheel, 30 teeth

24400 - 00 - 15 Clip / Clip

24400 - 00 - 04 Zahnrad z=34 / Gearwheel, 34 teeth

24400 - 00 - 16 Achse / Axis

24400 - 00 - 05 Zahnrad z=35 / Gearwheel, 35 teeth

24400 - 00 - 17 Hiilse / Sleeve

24400 - 00 - 06 Zahnrad z=40 / Gearwheel, 40 teeth

24400 - 00 - 18 Unterlegscheibe / Washer

24400 - 00 - 07 Zahnrad z=45 / Gearwheel, 45 teeth

24400 - 00 - 20 Vierkantmutter / Square nut

24400 - 00 - 08 Zahnrad z=50 / Gearwheel, 50 teeth

24400 - 00 - 21 Schraube / Screw

24400 - 00 - 09 Zahnrad z=55 / Gearwheel, 55 teeth

24400 - 00 - 24 Vierkantmutter / Square nut

24400 - 00 - 10 Zahnrad z=60 / Gearwheel, 60 teeth

24400 - 00 - 25 Achse / Axis

24400 - 00 - 11 Zahnrad z=65 / Gearwheel, 65 teeth

24400 - 00 - 26 Zahnrad z=17 / Gearwheel, 17 teeth

24400 - 00 - 12 Zahnrad z=70 / Gearwheel, 70 teeth

24400 - 00 - 27 Réaderarm / Gear arm
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Robbantott dbra 01 : Hajtasi rendszer
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ET-Nr.: Benennung / Designation

axis and screws)

24400 - 01 - 01 Deckel fiir Rdderkasten / Lid for gear case

24400 - 01 - 52 Ein-Aus-Schalter / On-off-switch

24400 - 01 - 02 Tabelle der Gewindesteigungen / Table of thread pitch

24400 - 01 - 53 Bereitschaftsanzeige / Ready indicator

24400 - 01 - 03 Ablagematte fiir Riderkasten / Placement pad for gear case

24400 - 01 - 56 Ablagematte fiir Spindelstock / Placement pad for headstock

24400 - 01 - 04 Schraube fiir Scharnier / Screw for hinge

24400 - 01 - 57 Motor (kpl. mit Abdeckkappe) / Motor (complete with covering cap)

24400 - 01 - 05 Schraube fiir Getriebeplatte / Screw for gear plate

24400 - 01 - 58 Abdeckkappe fiir Motor / Covering cap for motor

24400 - 01 - 06 Schraube / Screw

24400 - 01 - 61 Umschalter fiir Geschwindigkeiten / Changeover switch for speeds

24400 - 01 - 07 Mutter / Nut

24400 - 01 - 62 Abdeckkappe fiir Drehknopf / Covering cap for rotary button

24400 - 01 - 08 Scharnier / Hinge

24400 - 01 - 66 Drehknopf komplett / Rotary button complete

24400 - 01 - 10 Schraube / Screw

24400 - 01 - 69 Spindelstock, Gehéduse / Headstock, housing

24400 - 01 - 11 Schraube / Screw

24400 - 01 - 74 Mutter / Nut

24400 - 01 - 12 Abstandsbolzen / Spacer bolt

24400 - 01 - 75 Aufkleber Spindelkasten / Spindle box sticker

24400 - 01 - 15 Ritzel fiir Hauptspindel (30 Zahne) / Pinion for main spindle (30
teeth)

24400 - 01 - 76 Aufkleber Réderkasten / Gear case sticker

24400 - 01 - 15a Ritzel fiir Hauptspindel (36 Z&hne, ohne Abb.) / Pinion for main
spindle (36 teeth, not pictured)

24400 - 01 - 77 Drehfutter (ohne Abb.) / Lathe chuck (not pictured)

24400 - 01 - 78 Drehfutterschliissel (ohne Abb.) / Key for lathe chuck (not pictured)

24400 - 01 - 16 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 01 - 17 Riemenrad Motor / Belt wheel motor

24400 - 01 - 79 Befestigungsschraube fiir Drehfutter (oh. Abb.) / Fastening screw for
lathe chuck (not pictured)

24400 - 01 - 18 Unterlegscheibe / Washer

24400 - 01 - 80 Werkzeugsatz komplett (ohne Abb.) / Complete set of tools (not
pictured)

24400 - 01 - 19 Schraube / Screw

24400 - 01 - 84 Riemenscheibe / Belt pulley

24400 - 01 - 20 Zwischenriemenscheibe / Intermediate belt pulley

24400 - 01 - 85 Schmelzsicherung / Lead fuse

24400 - 01 - 21 Unterlegscheibe / Washer

24400 - 01 - 86 Sicherungshalter kpl. / Fuse holder complete

24400 - 01 - 22 Schraube / Screw

24400 - 01 - 87 Mutter / Nut

24400 - 01 - 23 Riemen Hauptspindel / Belt main spindle

24400 - 01 - 88 Positioniernase / Positioning nose

24400 - 01 - 24 Riemen Motor / Belt motor

24400 - 01 - 89 Schraube / Screw

24400 - 01 - 25 Lager / Bearing

24400 - 01 - 90 Abdeckung Klemmenkasten / Terminal box cover

24400 - 01 - 26 Platte / Plate

24400 - 01 - 91 Passfeder / Fitted key

24400 - 01 - 27 Blech / Sheet

24400 - 01 - 92 Passfeder / Fitted key

24400 - 01 - 28 Schraube / Screw

24400 - 01 - 93 Hauptspindel / Main spindle

24400 - 01 - 29 Platte / Plate

24400 - 01 - 94 Distanzring / Spacer ring

24400 - 01 - 30 Schraube / Screw

24400 - 01 - 95 Nutmutter / Grooved nut

24400 - 01 - 31 Bolzen / Bolt

24400 - 01 - 96 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 01 - 33 Feder / Spring

24400 - 01 - 97 Artikelverpackung (ohne Abb.) / Article packaging (not pictured)

24400 - 01 - 34 Mutter / Nut

24400 - 01 - 99 Bedienungsanleitung / Operating instructions

24400 - 01 - 35 Scheibe / Disc

24400 - 01 - 102 Inbusschliissel / Allen-type wrench

24400 - 01 - 36 Bolzen / Bolt

24400 - 01 - 106 Schalter / Switch

24400 - 01 - 38 Platte mit Sechskant / Plate with hexagon

24400 - 01 - 107 Distanzblech / Spacer sheet

24400 - 01 - 39 Seegerring / Seeger circlip ring

24400 - 01 - 108 Schrauben / Screws

24400 - 01 - 40 Platte / Plate

24400 - 01 - 109 Mutter / Nut

24400 - 01 - 41 Flansch / Flange

24400 - 01 - 110 Nocke / Cam

24400 - 01 - 42 Netzleitung / Mains cable

24400 - 01 - 111 Mutter / Nut

24400 - 01 - 43 Zugentlastung / Strain relief

24400 - 01 - 112 Futterschutz / Chuck guard

24400 - 01 - 44 Mutter fiir Zugentlastung / Nut for strain relief

24400 - 01 - 113 Welle / Shaft

24400 - 01 - 45 Kondensator / Capacitor

24400 - 01 - 114 Mutter / Nut

24400 - 01 - 47 Getriebeplatte / Gear plate

24400 - 01 - 115 Réndelschraube / Knurled screw

24400 - 01 - 48 Nutmutter / Grooved nut

24400 - 01 - 116 Mutter / Nut

24400 - 01 - 49 Sicherungsblech / Locking washer

24400 - 01 - 117 Schraube / Screw

24400 - 01 - 50 Kegelrollenlager / Taper rolling bearing

24400 - 01 - 118 Scheibe / Disc

24400 - 01 - 51 Drehschalter (inkl. Achse und Schrauben) / Rotary switch (including
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Robbantott abra 02 : vezérorsos agy

27 26 29

25 24 23

24400 - 02 - 01 Bett mit geschliffener Fiihrung / Bed with ground guide

24400 - 02 - 15 Zahnstange / Toothed rack

24400 - 02 - 02 Schraube fiir Abdeckblech / Screw for cover plate

24400 - 02 - 16 Gleitstiick / Slide

24400 - 02 - 03 Abdeckblech / Cover plate

24400 - 02 - 17 Exzenterwelle / Eccentric shaft

24400 - 02 - 04 Lagerbock / Bearing block

24400 - 02 - 19 Schraube / Screw

24400 - 02 - 05 Passfeder / Fitted key

24400 - 02 - 20 Gehduse fiir Kupplung / Housing for coupling

24400 - 02 - 06 Skalenring / Graduated collar

24400 - 02 - 21 Hiilse / Sleeve

24400 - 02 - 07 Feder / Spring

24400 - 02 - 22 Palfeder / Fitted key

24400 - 02 - 08 Handrad / Handwheel

24400 - 02 - 23 Scherstift / Shearing pin

24400 - 02 - 09 Pin / Pin

24400 - 02 - 24 Hiilse / Bushing

24400 - 02 - 10 Schraube / Screw

24400 - 02 - 25 Welle / Shaft

24400 - 02 - 11 Hutmutter / Cap nut

24400 - 02 - 26 Flansch / Flange

24400 - 02 - 12 Schraube / Screw

24400 - 02 - 27 Zahnrad / Gear wheel

24400 - 02 - 13 Leitspindel / Leading spindle

24400 - 02 - 28 Gewindestift / Set screw

24400 - 02 - 14 Schraube fiir Zahnstange / Screw for toothed rack

24400 - 02 - 29 Schraube / Screw
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Robbantott abra 03 : hossz-szan
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ET-Nr.: Benennung / Designation

24400 - 03 - 29 Spindelmutter / Spindle nut

24400 - 03 - 01 Schraube / Screw

24400 - 03 - 30 Support / Support

24400 - 03 - 02 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 31 Platte / Plate

24400 - 03 - 03 Randelmutter / Knurled screw

24400 - 03 - 32 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 04 Randelmutter / Knurled screw

24400 - 03 - 33 Schraube / Screw

24400 - 03 - 05 Stahlhalterelement / Tool holder element

24400 - 03 - 34 Zahnradwelle / Long-face pinion

24400 - 03 - 06 Schraube / Screw

24400 - 03 - 35 Schraube / Screw

24400 - 03 - 07 Mehrfachstahlhalter / Multiple tool holder

24400 - 03 - 36 Klemmmutter / Clamping nut

24400 - 03 - 08 Schraube / Screw

24400 - 03 - 37 Blech / Sheet

24400 - 03 - 09 Oberschlitten / Upper carriage

24400 - 03 - 38 Nocke / Cam

24400 - 03 - 10 Lagerplatte / Bearing plate

24400 - 03 - 39 Passfeder / Fitted key

24400 - 03 - 11 Schraube / Screw

24400 - 03 - 40 Zahnradwelle / Long-face pinion

24400 - 03 - 12 Skalenring / Graduated collar

24400 - 03 - 41 Block / Block

24400 - 03 - 13 Blattfeder / Leaf spring

24400 - 03 - 42 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 14 Handrad @ 54 mm / Handwheel @ 54 mm

24400 - 03 - 43 Knebel / Knob

24400 - 03 - 15 Pin / Pin

24400 - 03 - 45 Handrad @ 64 mm / Handwheel @ 64 mm

24400 - 03 - 16 Schraube / Screw

24400 - 03 - 46 Seegerring / Seeger circlip ring

24400 - 03 - 17 Hutmutter / Cap nut

24400 - 03 - 47 Handrad @ 54 mm / Handwheel @ 54 mm

24400 - 03 - 18 Einstellblech fiir Oberschlitten / Adjusting plate for upper carriage

24400 - 03 - 48 Schraube / Screw

24400 - 03 - 19 Schraube / Screw

24400 - 03 - 49 Abdeckblech / Cover plate

24400 - 03 - 20 Scheibe / Disc

24400 - 03 - 50 Nutenstein / Slot nut

24400 - 03 - 21 Basis fiir Oberschlitten / Base for upper carriage

24400 - 03 - 51 Planschlitten / Cross slide

24400 - 03 - 22 Spindel fiir Oberschlitten / Spindle for upper carriage

24400 - 03 - 52 Schraube / Screw

24400 - 03 - 23 Schraube / Screw

24400 - 03 - 53 Spindel fiir Planschlitten / Spindle for cross slide

24400 - 03 - 24 Mutter / Nut

24400 - 03 - 54 Skalenring / Graduated collar

24400 - 03 - 25 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 03 - 55 Skala / Scale

24400 - 03 - 26 Feststellschraube / Locking screw

24400 - 03 - 56 Stift / Pin

24400 - 03 - 27 Einstellblech fiir Planschlitten / Adjusting plate for cross slide

24400 - 03 - 57 Madenschraube / Headless screw

24400 - 03 - 28 Gewindestift / Threaded pin
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Robbantott abra 04 : szegnyereg

5
4

2 R
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ET-Nr.: Benennung / Designation

24400 - 04 - 11 Griff / Grip

24400 - 04 - 01 Mitlaufende Kornerspitze / Travelling lathe centre

24400 - 04 - 12 Schraube / Screw

24400 - 04 - 02 Pinole / Quill

24400 - 04 - 13 Hutmutter / Cap nut

24400 - 04 - 03 Knebelschraube / Toggle

24400 - 04 - 14 Reitstock / Tailstock

24400 - 04 - 04 Unterlegscheibe / Washer

24400 - 04 - 15 Platte / Plate

24400 - 04 - 05 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 04 - 16 Mutter / Nut

24400 - 04 - 06 Schraube / Screw

24400 - 04 - 17 Passfeder / Fitted key

24400 - 04 - 07 Spindel / Spindle

24400 - 04 - 18 Anschlag / Limit stop

24400 - 04 - 08 Skalenring / Graduated collar

24400 - 04 - 19 Skala / Scale

24400 - 04 - 09 Feder / Spring

24400 - 04 - 22 Gewindestift / Threaded pin

24400 - 04 - 10 Handrad / Handwheel
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