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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

English
Fold on 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 leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky
PFi ¢teni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tiirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda resim
sayfalarini disari gikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukciji obstugi otworzy¢ strony
ze zdjeciami.

Pycckui
Mpwv 4TeHUM pyKOBOACTBA NO 3KCMyaTaumm
npocbba OTKpbIBATb CTPAHWLbI C PUCYHKaMW.
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PROXXON-MICROMOT-

Oberfrasenvorsatz OFV

Vorwort

Sehr geehrter Kunde!

Mit dem PROXXON-MICROMOT-Oberfrasenvor-
satz OFV koénnen lassen sich zusammen mit
einem geeigneten PROXXON-Frasgerat leicht
und problemlos Nuten, Rillen oder Kanten her-
stellen.

Die vorliegende Anleitung umfasst:
¢ Sicherheitshinweise,

¢ Bedienung und Wartung,

¢ Ersatzteilliste.

Die Benutzung dieser Anleitung

¢ erleichtert es, das Gerat kennenzulernen,

e vermeidet Stérungen durch unsachgeméBe
Bedienung und

e erhoht die Lebensdauer lhres Gerates.

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

PROXXON haftet nicht flr sichere Funktion des

Gerates

¢ bei Handhabung, die nicht der Uiblichen Benut-
zung entspricht,

® bei anderen Einsatzzwecken, die nicht in der
Anleitung genannt sind,

¢ bei MiBachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewahrleistungsanspriiche bei
Bedienungsfehlern und mangelnder Wartung.

Beachten Sie zu |hrer Sicherheit bitte unbedingt
die Sicherheitshinweise!

Nur Original PROXXON-Ersatzteile verwenden.

Wir wiinschen lhnen viel Erfolg mit dem Oberfra-
senvorsatz!

Weiterentwicklungen im Sinne des technischen
Fortschrittes behalten wir uns vor.

Sicherheitshinweise

Lesen und beachten Sie nachfolgende Sicher-
heitsvorschriften sorgféltig, bevor Sie das Gerat
benutzen. Damit verhindern Sie, daB Sie sich ver-
letzen!

e Unordnung im Arbeitsbereich vermeiden.

e Keine weite Kleidung oder Schmuck tragen,
wenn Sie mit rotierenden Werkzeugen arbei-
ten.

e Werkstlck sicher befestigen oder festspannen

Gerat vor der Benutzung auf Beschadigung

Uberprifen, defekte Teile auswechseln.

Kinder vom Arbeitsbereich fernhalten.

Schutzbrille tragen.

Arbeitsmaschine nicht Uberlasten.

Keine zu schwachen Werkzeuge fiir schwere

Arbeiten verwenden.

Unbenutzte Werkzeuge in verschlossenem

Raum kindersicher aufbewahren.

Stumpfe Werkzeuge auswechseln.

Nach der Arbeit Geréat griindlich reinigen.

Nur Zubehér und Ersatzteile, die in dieser

Anleitung oder vom Hersteller empfohlen wer-

den, benutzen.

Legende (Fig. 1)

. Grundplatte

. Frésmotoraufnahme

. Klemmriegel fur Frasmotor

. Parallelanschlag

. Zirkeleinsatz

. Fihrungsséaule

. Gewindespindel, Tiefenanschlag

. Réndelmutter fur Tiefenanschlag

. Kontermutter fur Tiefenanschlag
11. Zentrierspitze

12. Druckfeder

13. Klemmschraube fiir Tiefenanschlag
14. Klemmschraube fiir Motorklemmung
15. Feststellschraube fiir Fihrungen
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Beschreibung der Maschine

Der Oberfrasenvorsatz OFV ist ein praktisches
Accessoire, um in Kombination mit einem
PROXXON-Micromot-Bohrschleifer beispiels-
weise Holzspielzeug, Modellmd&bel, feine Profil-
leisten, Bilderrahmen und vieles mehr herzu-
stellen.



Hierbei kdnnen Sie, je nach Arbeitsaufgabe, den
OFV freihandig flhren oder aber einen Anschlag
oder eine Schablone benutzen.

Das Frasen von Kreisen, so z. B. zur Herstellung
einer Ringnut ist mit dem Zirkeleinsatz kein Pro-
blem, auch das Frédsen von kantenparallelen
Nuten ist kein Problem: Auch hierzu haben wir
den passenden Anschlag mitgeliefert!

Ein einstellbarer Tiefenanschlag unterstitzt Sie
bei der Festlegung der Bearbeitungstiefe: So ist
auch beim Bearbeiten verschiedener Werkstlicke
dieselbe Nuttiefe garantiert!

Bitte beachten Sie, dass des benutzte Elektro-
werkzeug Uber die Einspannmdglichkeit mit der
Proxxon-Systempassung (Durchmesser 20 mm)
verfligen muB (so z. B. wie der hier in den lllus-
trationen gezeigte Industriebohrschleifer IBS/E)!
Nur diese Geréate lassen sich ausreichend sicher
und zuverlassig einspannen!

MasBe:

Zirkel: @ 100 bis 400 mm
Maximalausladung: 150 mm
Frasmotoraufnahme: @20 mm

Arbeiten mit dem Oberfrasenvorsatz OFV

Einsetzen des Frasgerates (Fig. 2)

Achtung:

1. Geeignetes Einsatzwerkzeug 1 in das Fréas-
werkzeug 2 einspannen. Bitte beachten: Werk-
zeuge immer so kurz wie mdglich einspannen.

2. Fraswerkzeug wie in gezeigt, mit dem Spin-
delhals in die Offnung 3 einsetzen. Bitte beach-
ten Sie, dass das Gerat nicht mit den Fih-
rungssaulen kollidiert.

3. Die beiden Randelschrauben 4 gleichmaBig
anziehen, um das Fréswerkzeug sicher fest-
zuklemmen.

Einstellen der Frastiefe (Fig. 3)

Hinweis:
Vor jeder Arbeit muB die Ausgangsstellung justiert
werden. Dies geschieht, nachdem das Frasgerat
eingesetzt, der Fréser eingespannt und das Werk-
stlick befestigt ist.

1. Nach Einspannen das Elektrowerkzeug soweit
nach unten driicken, daB der Fraser die Werk-
stiickoberflache so gerade berihrt.

2. Klemmschrauben 1 anziehen.

3. Randelmutter 2 bis zur FrAsmotoraufnahme 3
herunterdrehen.

4. Die Klemmschrauben 1 wieder I6sen. Nun ist
die obere Position des Werkzeugs definiert.

5. Mit der Ré&ndelmutter 2 kann nun die Ein-
tauchtiefe fur den Fréser eingestellt werden.
Achtung: Eine Umdrehung entspricht 1 mm
Frastiefe!

6. Arbeiten Sie bei Bedarf stufenweise in mehre-
ren Arbeitsgangen und Teilzustellungen, bis die
endgultig gewiinschte Frastiefe erreicht ist!

Einstellen der Bohrtiefe (Fig. 3)

1. Bohrer in Elektrowerkzeug einspannen

2. Nach Einspannen des Elektrowerkzeugs in der
Fréasmotoraufnahme Werkzeug soweit nach
unten driicken, daB der Bohrer die Werkstiick-
oberflache so gerade berihrt.

3. Klemmschrauben 1 (Fig. 3) anziehen.

4. Mutter 4 entsprechend der gewlinschten Bohr-
tiefe einstellen: Die Bohrtiefe ist das MaB
Unterkante der FUhrung des Gewindebolzens
bis zur Oberkante der Mutter.

5. Klemmschrauben 1 16sen. Nun kann gebohrt
werden.

Gerade Nuten mit Hilfe des Parallelanschlags
frasen (Fig. 4)

1. Werkstiick sicher (z. B mit Schraubzwingen)
am Werktisch befestigen.

2. Die Frastiefe wie vorher beschrieben einstellen.

3. Den Parallelanschlag 1 auf den gewinschten
Abstand einstellen. Hierzu die Réndelschrau-
ben 2 I6sen und die FlUhrungen 3 wie
gewunscht im GeréatefuB 4 positionieren.

4. Fréasmotor einschalten und passende Dreh-
zahl einstellen.

5. Oberfrasenvorsatz gleichméBig und mit ange-
messener Geschwindigkeit an einer geeigne-
ten Kante des Werkstlicks flihren.

Vorsicht: Zum Ende des Frasvorgangs fuhrt der
Anschlag nur noch zur Hélfte! Hier ist besondere
Aufmerksamkeit erforderlich!



Kanten frasen (Fig. 5)

Beim Konturenfrdsen muB der Vorschub immer
gegen die Schneidrichtung des Frésers, also im
Gegenlauf (Fig. 5) erfolgen.

Soll lediglich die Kante, z. B. einer Platte, ange-
schragt werden, kdnnen Sie dhnlich verfahren wie
beim Nutenfrdsen. Nur muB auch hier gegen die
Schneidrichtung gefrast werden!

Sollte der Parallelanschlag stéren, weil z. B seine
Abmessungen fir den gewilinschten Kantenab-
stand der zu frasenden Nut nicht ausreichen,
kann der FuB lhres OFV auch an einer Leiste
geflihrt werden, die in der entsprechenden Posi-
tion auf dem Werkstuck befestigt wird. Naturlich
ist dann vorher der Parallelanschlag zu entneh-
men.

Radiales Bohren von Rundmaterialien (Fig. 6)

Eine prismenférmige Aufnahme an der Oberseite
des FuBes lhres OFV ermdglicht das sichere Ein-
legen von runden Werkstlicken. Diese kdnnen so
problemlos seitlich gebort werden.

Dazu nach dem Einlegen des Werkstiickes Bohr-
tiefe einstellen wie vorher beschrieben.

Wird der Parallelanschlag 1 herumgedreht mon-
tiert, kann er als Festabstandsanschlag beim
Bohren genutzt werden, siehe Fig. 6.

Kreis frasen (Fig. 7)

Mit Hilfe des Zentriereinsatzes lassen sich kreis-
férmige Nuten frédsen oder sogar Scheiben aus-
frdsen Achtung: In diesem Falle auf eine geeig-
nete Unterlage achten!

1. Zirkeleinsatz 1 anstelle des Parallelanschlages

einsetzen.

2. Abstand des Einsatzwerkzeugs zur Zentrier-
spitze beachten und sorgféltig einstellen! Die-
ser Abstand bildet den Radius der auszufra-
senden Ringnut.

. Werkstuick sicher befestigen.

. Zentrierspitze in Werkstiickmitte eindriicken.

5. Frasmotor nach Radienlberprifung einschal-

ten.

6. Oberfrase vorsichtig, bei gleichzeitigem An-

druck auf die Zentrierspitze auf der Grund-
platte fiihren. Schutzbrille tragen.

H W

Wartung

Flhrungen nach der Benutzung reinigen und ggf.
bei langerer Benutzung leicht einfetten.



PROXXON MICROMOT OFV

Preface

Dear customer!

Slots, grooves and edges can be realised easily
and without problems using the PROXXON
MICROMOT OFV router attachment together with
a suitable PROXXON milling unit.

This manual encompasses the following:
e Safety instructions,

e Operation and maintenance,

e Spare parts list.

Use of this manual

* makes it easier to become acquainted with the
device,

e prevents malfunctions due to improper han-
dling and

* increases the service life of your device.

Always keep this manual close at hand. Only
operate this device with exact knowledge of it
and in compliance with this manual.

PROXXON is not liable for the safe function of

the device

® in the case of handling that does not comply
with the usual intended use,

e where it is used for other purposes not men-
tioned in the manual,

¢ where the safety instructions are not heeded,

Guarantee claims will not be entertained in the
case of operating errors and inadequate mainte-
nance.

It is imperative that the safety instructions are
complied with for your own safety.

Use only original PROXXON spare parts.

We wish you the very best of success with the
router attachment.

We reserve the right to make further develop-
ments in the interest of technical progress.

Safety notes:

Read and observe the following safety instruc-
tions carefully before using the device. This
enables you to avoid injury to yourself!

* Avoid untidiness in your working area.

* Do not wear loose clothing or jewellery when
working with rotating tools.

e Secure or clamp the workpiece firmly.

Check the device for damage prior to use and

replace defective parts.

Keep children away from the working area.

Wear protective glasses.

Do not overload the machine.

Do not use tools which are too weak for heavy-

duty work.

e Keep unused tools in a closed room away from
children.

¢ Change blunt tools.

¢ Clean the device thoroughly following work.

e Use only accessories and spare parts recom-
mended in this manual or by the manufacturer.

Key (Fig. 1)

. Base plate

. Milling motor bracket

. Clamping bar for milling motor

. Parallel stop

. Circle attachment

. Guide column

. Threaded spindle, depth control

. Knurled nut for depth control

. Locknut for depth control

11. Centring point

12. Pressure spring

13. Clamping screw for depth control
14. Clamping screw for motor clamping
15. Locking screw for guides
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Description of the machine

The OFV router attachment is a practical acces-
sory which, in combination with a PROXXON
Micromot drill grinder, enables the manufacture of
wooden toys, model furniture, fine profile strips
and mouldings, picture frames and much, much
more.

Depending on the task involved, the OFV can be
guided free-hand for this purpose or, alternatively,
a stop or template can be used.



Milling of circles (e.g. to create an annular groove)
is easy with the circle attachment, and even the
milling of slots parallel to edges presents no dif-
ficulty. We have also provided a suitable stop for
this purpose!

The adjustable depth control aids determination
of the working depth, so that the same slot depth
can even be guaranteed when machining different
workpieces!

Please note that the power tool used must have
an option for clamping with the @ 20 mm Proxxon
collar (e.g. the IBS/E industrial drill grinder illus-
trated here). Only these devices can be clamped
with adequate safety and reliability!

Dimensions:

Circle: @ 100 to 400 mm
Maximum throat: 150 mm

Milling motor bracket: @20 mm

Working with the OFV router attachment:

Using the milling device (Fig. 2):

Caution:

1. Clamp an appropriate tool 1 in the milling
device 2. Please note: Always clamp the tool
as short as possible.

2. Insert the spindle neck of the milling device
into the opening 3 as illustrated. Please ensure
that the device does not collide with the guide
columns.

3. Tighten the two knurled screws 4 evenly to
clamp the milling tool safely and firmly.

Adjusting the milling depth (Fig. 3)

Note:
The initial position should be adjusted prior to
commencing any work. This is realised after
inserting the milling device, clamping it and
securing the workpiece.

1. Following clamping, press the electric tool
downwards far enough for the milling tool to
just touch the surface of the workpiece.

2. Tighten the clamping screws 1.

3. Screw the knurled nut 2 down to the milling
motor bracket 3.
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4. Release the clamping screws 1 again. The
upper tool position is now defined.

5. The working depth for the milling tool can now
be adjusted with the knurled nut 2. Caution:
One revolution is equivalent to 1 mm milling
depth!

6. If necessary work gradually in several working
steps and partial feeds until the ultimate
desired milling depth is reached!

Adjusting the drilling depth (Fig. 3)

1. Clamp the drill in the electric tool.

2. Following clamping of the electric tool in the
milling motor bracket, press the tool down-
wards far enough for the drill to just touch the
surface of the workpiece.

3. Tighten the clamping screws 1 (Fig. 3).

4. Adjust the nut 4 to suit the desired drilling
depth. The drilling depth is the dimension from
the lower edge of the threaded rod to the
upper edge of the nut.

5. Loosen the clamping screws 1. You are now
ready to drill.

Milling straight slots with the aid of the paral-
lel stop (Fig. 4)

1. Secure the workpiece firmly to the workbench
(e.g. with screw clamps).

2. Set the milling depth as previously described.

3. Set the parallel stop 1 at the desired distance.
Loosen the knurled screws 2 for this purpose
and position the guides 3 as desired in the
base of the device 4.

4. Switch on the milling motor and set the appro-
priate speed.

5. Guide the router attachment evenly and at a
suitable speed along an appropriate edge of
the workpiece.

Caution: Only half the stop is guiding towards the
end of the milling procedure. Exercise particular
care here!

Milling edges (Fig. 5)

The feed should always be contrary to the cutting
direction of the milling tool when milling contours
(i.e. counter rotation (Fig. 5).

Proceed in a similar manner to slotting where only
the edge of, for example, a plate is to be cham-



fered. However, milling should also be contrary to
the cutting direction here!

Should the parallel stop get in the way where, for
example, its dimensions are inadequate for the
desired distance of the edge to the groove being
milled, the base of your OFV can also be guided
along a strip fixed to the workpiece in the appro-
priate position. The parallel stop should, of
course, be removed here in advance.

Radial drilling of round material (Fig. 6)

A prism-shaped bracket on top of the base of
your OFV enables the secure insertion of round
workpieces. These can be drilled without diffi-
culty from the side in this position.

Set the drilling depth as previously described fol-
lowing insertion of the workpiece for this purpose.
The parallel stop can be used as a fixed clearance
stop during boring if reverse mounted (see Fig. 6).

Milling circles (Fig. 7)

Circular slots can be milled or discs can even be
cut out with the aid of the centring insert. Caution:
Ensure that the device is on a suitable support in
this case!

1. Use the circle attachment 1 instead of the par-
allel stop.

2. Note the distance of the tool to the centring
point and adjust carefully! This distance forms
the radius of the annular groove to be milled
out.

3. Secure the workpiece firmly.

4. Press the centring point into the middle of the
workpiece.

5. Switch on the milling motor after checking the
radii.

6. Guide the router on the base plate while simul-
taneously pressing on the centring point. Wear
protective glasses.

Maintenance

Clean the guides after use and grease lightly if
necessary in the case of longer use.



OFV PROXXON-MICROMOT

Avant-propos

Cher client,

L'adaptateur pour défonceuse OFV PROXXON-
MICROMOT combiné a une fraiseuse permet de
réaliser facilement et sans probléme des gorges,
des rainures ou des bords.

Le manuel suivant comprend :

e prescriptions de sécurité,

¢ utilisation et maintenance,

e nomenclature des piéces détachées.

L'utilisation de ce manuel

e facilite la connaissance de la machine.

e gvite les anomalies de fonctionnement dues a
une utilisation non conforme, et

e accroit la longévité de votre appareil.

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

PROXXON décline toute responsabilité pour le

fonctionnement sir de |'appareil dans les cas sui-

vants :

¢ utilisation non conforme a I'utilisation conven-
tionnelle,

e utilisation autre que celles nommées dans ce
manuel,

® non-respect des prescriptions de sécurité.

Vous ne pouvez faire valoir aucune prétention en
matiére de dommages et intéréts en cas d'er-
reurs d'utilisation ou de manque de maintenance.

Pour la sécurité, veiller impérativement a respec-
ter les prescriptions de sécurité.

Utiliser uniqguement des piéces détachées d'ori-
gine PROXXON.

Nous vous souhaitons le plus grand succés avec
votre adaptateur pour défonceuse.

Sous réserve de tous droits de modifications
dues au progrés technique.
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Prescriptions de sécurité :

Lire soigneusement et respecter les prescriptions
de sécurité suivantes avant d'utiliser I'appareil
afin d'éviter ainsi de se blesser.

« Eviter tout désordre dans la zone de travail.

e Lors de travaux avec des outils rotatifs, ne pas
porter de vétements larges ni bijoux.

e Fixer ou serrer bien les piéces a usiner.

e Vérifier |'état de I'appareil avant son utilisation,
remplacer les piéces défectueuses.

e Maintenir les enfants éloignés de la zone de
travail.

e Porter des lunettes de protection.

* Ne pas surcharger la machine de travail.

Ne pas utiliser d'outils a puissance trop faible

pour effectuer des travaux difficiles.

Conserver les outils non utilisés dans

une piece fermée non accessible aux enfants.

Remplacer les outils émoussés.

Nettoyer parfaitement I'appareil apres utilisa-

tion !

e N'utiliser que des accessoires et des piéces
détachées recommandés dans ce manuel ou
par le fabricant.

Légende (illustration 1)

. Plaque de base

. Logement de moteur de fraise

. Elément de serrage pour moteur de fraise
. Butée paralléle

. Application compas

. Tige de guidage

. Broche filetée, butée de profondeur

. Vis moletée pour butée de profondeur

. Contre-écrou pour butée de profondeur
11. Pointe de centrage

12. Ressort de pression

13. Vis de serrage pour butée de profondeur
14. Vis de serrage pour serrage de moteur
15. Vis de fixation pour guidages
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Description de la machine

L'adaptateur pour défonceuse OFV est un acces-
soire pratique et qui, combiné a la meuleuse-per-
ceuse PROXXON-Micromot, permet de fabriquer
par exemple des jouets de bois, des meubles de
poupée, de fins profilés, des cadres et bien plus
encore.



Ici, selon le travail a réaliser, vous pouvez guider
I'OFV a la main ou bien utiliser une butée ou un
gabarit.

Le fraisage de cercles, p.ex. pour réaliser une
gorge circulaires, ne présente aucun probléme
grace a l'application compas, tout comme le frai-
sage de gorges paralléles aux bords : Ici aussi, a
cet effet, nous avons livré la butée appropriée.

Une butée de profondeur réglable permet de
régler la profondeur d'usinage : ainsi, lors de I'usi-
nage de différentes piéces a usiner, la méme pro-
fondeur de gorge est garantie.

Tenir compte du fait que I'outil électrique utilisé
doit disposer de la possibilité de montage avec
|'adaptation au collet Proxxon (diameétre 20 mm)
(comme le montre ici p.ex. la meuleuse-perceuse
industrielle IB/E) ! Seuls ces appareils peuvent
étre installés avec une sécurité et une fiabilité suf-
fisantes.

Cotes :
Compas : @100 a 400 mm

Déport maximal : 150 mm
Logement de moteur de fraise : @ 20 mm

Travaux avec l'adaptateur pour défon-
ceuse OFV

Mise en place de la fraiseuse (illustration 2)

Attention :

1. monter I'outil 1 dans I'outil de fraise 2. Atten-
tion SVP : toujours fixer les outils le plus court
possible.

2. Placer I'outil de fraise comme indiqué avec le
collet dans I'orifice 3. Veiller a ce que I'appareil
n'entre pas en collision avec les tiges de gui-
dage.

3. Serrer uniformément les deux vis moletées 4
pour serrer de fagon sdre I'outil de fraise.

Réglage de la profondeur de coupe (illustra-
tion 3) :

Nota :
Avant chaque travail, ajuster la position initiale.
Cela s'effectue aprés avoir monté la fraiseuse,
serré la fraise et fixé la piéce a usiner.

1. Apres serrage, enfoncer I'outil électrique le
plus vers le bas de fagcon que la fraise ait tout

juste contact avec la surface de la piece a usi-
ner.

2. Serrer les vis de serrage 1.

3. Tourner la vis moletée 2 vers le bas jusqu'au
logement du moteur de fraise 3.

4. Desserrer une nouvelle fois les vis de serrage
1. La position supérieure de I'outil est ainsi
définie.

5. La vis moletée 2 permet de régler la profon-
deur de plongée de la fraise. Attention : une
rotation correspond a un 1 mm de profondeur
de fraise.

6. Sinécessaire, travailler par niveau en plusieurs
opérations de travail et attaques partielles jus-
qu'a ce que la profondeur de coupe définitive
souhaitée soit atteinte.

Réglage de la profondeur de percage (illustra-
tion 3)

1. Serrer la perceuse dans I'outil électrique.

2. Apres serrage de |'outil électrique dans le loge-
ment du moteur de fraise, enfoncer I'outil le
plus bas possible de fagon que la perceuse ait
tout juste contact avec la surface de la piece a
usiner.

3. Desserrer les vis de fixation 1 (ill. 3)

4. Régler I'écrou 4 selon la profondeur de per-
cage souhaitée. La profondeur de pergage est
la cote allant du bord inférieur du guidage du
boulon filetée jusqu'au bord supérieur de
|'écrou.

5. Desserrer les vis de serrage 1 Le pergage peut
commencer.

Fraiser les gorges droites a I'aide de la butée
paralléle (illustration 4).

1. Bien fixer la piéce a usiner (p.ex. avec un setre-
joint a vis) a I'établi.

2. Régler d'abord la profondeur de coupe comme
décrit ci-dessus.

3. Régler la butée parallele 1 a la distance sou-
haitée. A cet effet, desserrer les vis moletées 2
et positionner comme souhaité les guidages 3
dans le pied de I'appareil 4.

4. Mettre le moteur de fraise en marche et régler
la vitesse adaptée.

5. Guider I'adaptateur pour défonceuse de fagon
réguliere et a vitesse adaptée sur un bord
approprié de la piéce a usiner.
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Attention : a la fin de I'opération de fraisage, la
butée ne guide plus qu'a moitié. Il convient ici
d'étre particulierement prudent !

Fraisage de bords (illustration 5)

Lors du fraisage de contours, I'avance doit tou-
jours s'effectuer contre le sens de coupe de la
fraise, c'est-a-dire a contre-sens (ill. 5).

Si seul le bord doit étre chanfreiné (p.ex. a une
plaque), il est possible de procéder de la méme
facon que le fraisage de gorges. Dans ce cas
aussi, le fraisage doit s'effectuer contre le sens de
coupe.

Si la butée paralléle géne car, p.ex. ses dimen-
sions ne suffisent pas pour la distance du bord de
la gorge a réaliser, le pied de I'OFV peut étre éga-
lement guidé le long d'une baguette qui sera fixée
sur la piéce a usiner a la positon correspondante.
Il faut bien sdr retirer auparavant la butée paral-
lele.

Percage radial de matériaux ronds (illustra-
tion 6)

Un logement a forme prismatique a la partie
supérieure du pied de I'OFV permet de placer des
piéces a usiner rondes. Elles peuvent ainsi étre
percées sans probléme sur le coté.

A cet effet, apres l'introduction de la piéce a usi-
ner, régler la profondeur de pergage comme
décrit auparavant.

Si la butée parallele 1 est monté dans |'autre
sens, elle peut étre utilisée comme butée a dis-
tance fixe lors du pergage.

Fraisage circulaire (illustration 7)

L'élément de centrage permet de fraiser des
gorges circulaires ou méme de fraiser des
disques. Attention : dans ce cas, prévoir un sup-
port approprié !

1. Utiliser 'application compas 1 au lieu de la
butée parallele.

2. Veiller a la distance de I'outil utilisé par rapport
a la pointe de centrage et régler avec préci-
sion Cette distance forme le rayon de la gorge
circulaire a fraiser.

3. Bien serrer la piece a usiner.
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4. Enfoncer la pointe de centrage dans le centre
de la piéce a usiner.

5. Mettre le moteur de fraise en marche aprés
avoir vérifié le rayon.

6. Guider prudemment la défonceuse en
appuyant en méme temps sur la pointe de
centrage se trouvant sur la plaque de base.
Porter des lunettes de protection.

Maintenance
Aprés utilisation, nettoyer les guidages et, si

nécessaire, graisser légérement aprés une utili-
sation prolongée.



(IT) PROXXON-MICROMOT
per fresatrici verticali OFV

Premessa

Gentile cliente!

Con il supporto PROXXON-MICROMOQOT per fre-
satrici verticali OFV con un'adeguata fresatrice
PROXXON é possibile realizzare in modo sem-
plice e pratico scanalature, incavi o bordi.

Le presenti istruzioni comprendono:
¢ Avvertenze di sicurezza,

¢ Uso e manutenzione,

e Lista pezzi di ricambio.

L'utilizzo delle presenti istruzioni

o facilitera la conoscenza dell’apparecchio.

e previene guasti a causa di un uso improprio ed
e aumenta la durata dell’apparecchio.

Tenere le presenti istruzioni sempre a portata di
mano. Usare questo apparecchio solo se si & in
possesso di conoscenze precise e nel rispetto di
quanto riportato nelle presenti istruzioni.

La ditta PROXXON non garantisce un funziona-

mento in sicurezza dell’apparecchio

e in caso di utilizzo non corrispondente all’'uso
previsto,

® in caso di altri impieghi non riportati nelle pre-
senti istruzioni,

* in caso di inosservanza delle norme di sicu-
rezza.

Non si ha alcun diritto di garanzia in caso di
comandi errati e scarsa manutenzione.

E assolutamente necessario rispettare per la pro-
pria sicurezza le avvertenze di sicurezzal

Usare solo pezzi di ricambio originali PROXXON.

Vi auguriamo sin d’ora buon lavoro con questo
supporto per fresatrici verticali!

A fronte di progressi tecnologici, ci riserviamo il
diritto di apportare modifiche,

Avvertenze di sicurezza

Prima di utilizzare I'apparecchio, leggere accura-
tamente e rispettare le seguenti norme di sicu-
rezza. In questo modo si previene il rischio di
lesioni!

¢ Evitare disordine nell’area di lavoro.

* Non indossare abbigliamento largo o gioielli
quando si lavora con utensili rotanti.

e Fissare o serrare in modo sicuro il pezzo da
lavorare

¢ Prima di utilizzare I'apparecchio, accertarsi che

non sia danneggiato e sostituire le parti difet-

tose.

Tenere i bambini lontani dall’area di lavoro.

Indossare occhiali di protezione.

Non sovraccaricare la macchina.

Non usare utensili troppo deboli per lavori

pesanti.

e Conservare gli utensili non utilizzati sotto
chiave

® ¢ lontano dalla portata dei bambini.

e Sostituire gli utensili smussi.

e Dopo il lavoro, I'apparecchio deve essere
pulito accuratamente.

e Usare solo accessori e pezzi di ricambio con-
sigliati nelle presenti istruzioni o dal produt-
tore.

Legenda (Fig. 1)

. Piano di base

. Alloggiamento motore fresa

. Leva di serraggio per motore fresa

. Guida parallela

. Inserto per compasso

. Colonna guida

. Asta filettata, battuta di profondita

. Dado zigrinato per battuta di profondita
. Controdado per battuta di profondita
11. Punta di centraggio

12. Molla a pressione

13. Vite di serraggio per battuta di profondita
14. Vite di serraggio per serraggio motore
15. Vite di regolazione per guide

O©oO~NOOOOTAWN-=

Descrizione della macchina

Il supporto per fresatrici verticali OFV & un acces-
sorio pratico per realizzare in combinazione con
un rettificatore a perforazione PROXXON-Micro-
mot ad esempio dei giocattoli di legno, modelli di
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mobili, piccole barre profilate, cornici e molto altro
ancora.

In base al lavoro da eseguire, condurre I'OFV libe-
ramente a mano oppure utilizzare una battuta di
arresto o una sagoma.

La fresatura di cerchi, ad es. per la produzione di
una scanalatura ad anello puo essere realizzata
facilmente con l'inserto per il compasso, ed
anche la fresatura di scanalature parallele ai bordi
non rappresenta alcun problema: Anche a tal fine
abbiamo compreso nella fornitura la battuta di
arresto piu adattal!

Una battuta di profondita regolabile funge da
aiuto per la determinazione della profondita di
lavorazione: In questo modo € possibile garantire
la stessa profondita di scanalatura anche quando
si lavora su pezzi da lavorare di diverso tipo!

Si prega di considerare che |'utensile elettrico uti-
lizzato deve disporre della possibilita di serraggio
con I'adattamento al sistema Proxxon (Diametro
20 mm) (ad es. come nel caso del rettificatore a
perforazione visualizzato nelle figure IBS/E)! Solo
questi apparecchi possono essere serrati in modo
adeguato e sicuro!

Misure:
Compasso: © 100 fino a 400 mm

Sbraccio massimo: 150 mm
Alloggiamento motore fresa: @ 20 mm

Lavorare con il supporto per fresatrici
verticali OFV

Impiego della fresatrice (Fig. 2)

Attenzione:

1. Serrare un utensile di impiego 1 adatto nell'u-
tensile di fresa 2. Attenzione: Serrare gli uten-
sili sempre il pit corto possibile.

2. Introdurre I'utensile di fresa come illustrato con
il collo a mandrino nell'apertura 3. Accertarsi
che I'apparecchio non collida con le colonne
guida.

3. Stringere le due viti a testa zigrinata 4 in modo
uniforme per serrare in modo sicuro |'utensile
di fresa.
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Regolazione della profondita di fresatura
(Fig. 3)

Avvertenza:
Prima di ogni intervento & necessario regolare la
posizione di partenza. Cio accade dopo aver
posizionato la fresatrice, dopo averla serrata e
fissato il pezzo da lavorare.

1. Dopo il serraggio spingere verso il basso
I'utensile elettrico fino a quando la fresatrice
tocchi leggermente la superficie del pezzo da
lavorare.

2. Stringere le viti di serraggio 1.

3. Abbassare il dado zigrinato 2 fino all'alloggia-
mento del motore della fresa 3.

4. Svitare nuovamente le viti di serraggio 1. A
questo punto ¢ definita la posizione superiore
del pezzo da lavorare.

5. Con il dado zigrinato 2 a questo punto pud
essere regolata la profondita di immissione per
la fresatrice. Attenzione: Un giro corrisponde
a 1 mm di profondita di fresatural!

6. All'occorrenza lavorare gradualmente in diversi
passaggi di lavoro parziali fino a raggiungere la
profondita di fresatura definitiva desiderata!

Regolazione della profondita di perforazione
(Fig. 3)

1. Serrare la punta nell'utensile elettrico

2. Dopo il serraggio dell'utensile elettrico nell'al-
loggiamento del motore della fresa, spingere
verso il basso I'utensile fino a quando la punta
tocchi leggermente la superficie del pezzo da
lavorare.

3. Stringere le viti di serraggio 1 (Fig. 3).

4. Regolare il dado 4 secondo la profondita di
perforazione desiderata: La profondita di
perforazione € la misura dal bordo inferiore del
perno filettato fino al bordo superiore del dado.

5. Svitare le viti di serraggio 1. A questo punto &
possibile perforare.

Scanalature diritte con l'ausilio della guida
parallela (Fig. 4)

1. Fissare il pezzo da lavorare in modo sicuro (ad
es. con dei morsetti) sul banco di lavoro.

2. Regolare la profondita di fresatura come
descritto precedentemente.

3. Regolare la battuta parallela 1 alla distanza
desiderata. A tal fine svitare le viti a testa zigri-
nata 2 e posizionare le guide 3 come deside-
rato alla base dell'apparecchio 4.



4. Attivare il motore della fresa ed impostare un
numero di giri adatto.

5. Condurre il supporto per fresatrici verticali in
modo uniforme e ad una velocita adeguata su
un bordo adatto del pezzo da lavorare.

Attenzione: Alla fine della fresatura, la battuta di
arresto guida solo per meta! Prestare particolare
attenzione!

Fresare bordi (Fig. 5)

Per la fresatura di contorni € necessario che I'a-
vanzamento abbia luogo sempre in senso oppo-
sto alla direzione di taglio (Fig. 5).

Se deve essere smussato solo un bordo ad es. di
un pannello, € possibile procedere come per la
fresatura di scanalature. Anche in questo caso &
necessario fresare in senso opposto alla direzione
di taglio!

Nel caso in cui la guida parallela dovesse essere
di disturbo perché ad es. le sue misure per la
distanza desiderata dei bordi della scanalatura
da fresare non sono sufficienti, la base del OFV
pud essere condotta anche su una barra fissata
nella relativa posizione sul pezzo da lavorare.
Ovviamente prima deve essere rimossa la guida
parallela.

Perforazione radiale di materiali circolari
(Fig. 6)

Un alloggiamento a forma di prisma sul lato supe-
riore della base del OFV consente un inserimento
sicuro di pezzi da lavorare circolari. Questi pos-
sono essere perforati senza alcun problema late-
ralmente.

A tal fine dopo aver inserito il pezzo da lavorare
regolare la profondita di perforazione come
descritto precedentemente.
Se la guida parallela 1 viene montata al contrario,
pud essere usata come distanziale fisso durante
la perforazione, vedi Fig. 6.

Fresare cerchi (Fig. 7)

Con l'ausilio dell'inserto di centraggio € possibile
fresare delle scanalature a forma di cerchio o fre-
sare anche vetri. Attenzione: In questo caso usare
un fondo adatto!

1. Usare l'inserto del compasso 1 al posto della
guida parallela.

2. Rispettare la distanza dell'utensile di impiego
rispetto alla punta di centraggio e regolare
accuratamente! Questa distanza forma il rag-
gio della scanalatura circolare da fresare.

3. Fissare in modo sicuro il pezzo da lavorare.

4. Introdurre la punta di centraggio al centro del
pezzo da lavorare.

5. Attivare il motore della fresa dopo aver verifi-
cato il raggio.

6. Condurre la fresa con cautela premendo con-
temporaneamente sulla punta di centraggio
sul piano di base. Indossare occhiali di prote-
zione.

Manutenzione

Pulire le guide dopo I'uso ed event. lubrificare
leggermente in caso di impiego prolungato.
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@ PROXXON-MICROMOT OFV

Prefacio

iDistinguido Cliente!

Con el aditamento de cajeadora PROXXON-
MICROMOT OFV se permite con un dispositivo
fresador apropiado PROXXON facilmente y sin
problemas, elaborar ranuras, acanaladuras o
bordes.

Las presentes instrucciones engloban:
¢ indicaciones de seguridad,

® manejo y mantenimiento,

¢ lista de repuestos.

El uso de estas instrucciones

¢ |e facilita conocer el dispositivo

e y evita anomalias por un manejo inadecuado e
¢ incrementa la vida Util de su aparato.

Mantenga estas instrucciones siempre al alcance
de la mano. Opere este aparato sélo con conoci-
mientos exactos y bajo observacion de estas ins-
trucciones.

PROXXON no se responsabiliza por un funciona-

miento seguro del dispositivo

e en caso de que la manipulacién no corres-
ponda al empleo habitual,

e otras finalidades de aplicacién que no estan
mencionadas en las instrucciones,

¢ lainobservancia de las normas de seguridad.

Usted no posee ningln derecho de garantia en
caso de errores de manejo y mantenimiento defi-
ciente.

Para su seguridad observe imprescindiblemente
las normas de seguridad.

Utilice  Unicamente
PROXXON.

repuestos  originales

iLe deseamos mucho éxito con el aditamento de
cajeadoral

Nos reservamos todos los derechos de perfec-
cionamientos en el sentido del progreso técnico.

-16 -

Indicaciones de seguridad

Lea y cumpla cuidadosamente las siguientes nor-
mas de seguridad antes de utilizar el dispositivo.
iDe esta manera impide de que se pueda lesio-
nar!

e Evitar desorden en el lugar de trabajo.

¢ No llevar ropa holgada o joyas cuando trabaje
con herramientas rotativas.

* Fijar o sujetar con seguridad la pieza.

e Comprobar la presencia de dafios antes de la
utilizacién del dispositivo, sustituir las piezas
defectuosas.

e Mantener los nifios alejados del area de tra-
bajo.

e |levar gafas de proteccion.

¢ No sobrecargar la maquina de trabajo.

¢ No emplear herramientas débiles para trabajos
pesados.

e Guardar herramientas no utilizadas en un
recinto

e cerrado con llave a prueba de nifios.

e Sustituir herramientas desafiladas.

e Tras el trabajo limpiar profundamente el apa-
rato.

e Utilizar solo accesorios y repuestos que sean
recomendadas en estas instrucciones o por el
fabricante.

Leyenda (fig. 1)

. Placa base

. Alojamiento de motor de fresa

. Pasador de sujecién para motor de fresa

. Tope paralelo

. Inserto de compas

. Columna de guia

. Husillo roscado, tope de profundidades

. Tuerca moleteada para tope de profundida-
des
9. Contratuerca para tope de profundidades

11. Punta de centrado

12. Resorte de compresion

13. Tornillo de fijacién para tope de profundida-

des
14. Tornillo de fijacion para sujecién del motor
15. Tornillo de inmovilizacion para guias
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Descripcion de la maquina

El aditamento de cajeadora OFV es un accesorio
practico para fabricar en combinacién con una
amoladora taladradora Micromot PROXXON por
ejemplo juguetes de madera, muebles de mode-
los, listos perfilados finos, marcos de cuadros y
mucho mas.

En este caso puede, segun la tarea de trabajo,
conducir el OFV a pulso, o si ho con un tope o
una plantilla.

El fresado de circulos, asi p.ej. para elaboracion
de una ranura anular no es ningun problema con
el inserto de compds, tampoco el fresado de
ranuras de cantos paralelos: {También aqui sumi-
nistramos el tope adecuado!

Un tipo de profundidades regulable brinda
soporte en la determinacion de la profundidad de
mecanizado. De este modo esta garantizada la
misma profundidad de ranura al mecanizar dife-
rentes piezas.

iPor favor observe que la herramienta eléctrica
empleada tiene que disponer de una posibilidad
de sujecién con la adaptacién del sistema Prox-
xon (didmetro 20 mm), asi p.ej. como la amola-
dora taladradora industrial IBS/E que se muestra
en lailustracién! jSolo estos dispositivos permiten
ser sujetados con suficiente seguridad v fiabili-
dad!

Dimensiones:
Compas: @100 a 400 mm

Alcance méaximo del brazo: 150 mm
Alojamiento del motor de fresa: @ 20 mm

Trabajar con el aditamento de cajeadora
OFV

Colocacion del dispositivo de fresado (fig. 2)

jAtenci6n!

1. Sujetar la herramienta de aplicacion 1 ade-
cuada en la herramienta de fresado 2. Por
favor observar: sujetar la cuchilla siempre lo
mas corta posible.

2. Colocar la herramienta de fresado como se
muestra con el cuello del husillo en la abertura
3. Por favor observe que el dispositivo no coli-
sione con las columnas de guia.

3. Apretar ambos tornillos moleteados 4 unifor-
memente, para sujetar con seguridad la herra-
mienta de fresado.

Ajustar la profundidad de fresado (fig. 3):

Nota:
Antes de cada trabajo se deje ajustar la posicion
de partida. Esto se produce después que el dis-
positivo fresador haya sido colocado, la fresa
sujetada y la pieza fijada.

1. Tras sujetar la herramienta eléctrica presionar
tanto hacia abajo que la fresa apenas contacte
la superficie de la pieza.

2. Apretar el tornillo de fijacion 1.

3. Girar hacia abajo la tuerca moleteada 2 hasta
el alojamiento del motor de fresado 3.

4. Soltar nuevamente el tornillo de fijacion 1.
Ahora esta definida la posiciéon superior de la
herramienta.

5. Con la tuerca moleteada 2 se puede ahora
regular la profundidad de inmersion para la
fresa. Atencion: una vuelta corresponde a
1 mm de profundidad de fresado,

6. En caso necesario trabaje en forma escalo-
nada en varios pasos de trabajo y aplicaciones
parciales hasta que se haya alcanzado la pro-
fundidad de fresado deseada.

Ajustar la profundidad de taladrado (fig. 3):

1. Sujetar la broca en la herramienta eléctrica

2. Tras sujetar la herramienta eléctrica en el alo-
jamiento de motor de fresado, presionar la
herramienta tanto hacia abajo que la broca
apenas contacte la superficie de la pieza.

3. Apretar los tornillos de fijacion 1 (fig. 3)

4. Regular la tuerca 4 de acuerdo a la profundi-
dad de taladrado deseada: La profundidad de
taladrado es la medida del borde inferior de la
guia del perno roscado hasta el borde superior
de la tuerca.

5. Soltar los tornillos de fijacién 1. Ahora se
puede taladrar.

Fresar ranuras rectas con ayuda del tope
paralelo (fig. 4)

1. Fijar la pieza con seguridad (p.ej. con sargen-
tos) a la mesa de trabajo.
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2. Regular la profundidad de fresado como antes
se ha descrito.

3. Regular el tope paralelo 1 a la distancia dese-
ada. Para ello soltar las tuercas moleteadas 2
y posicionar las guias 3 como deseado en la
pata del dispositivo 4.

4. Conectar el motor de fresado y ajustar las
revoluciones adecuadas.

5. Conducir el aditamento de cajeadora unifor-
memente y conducir con una velocidad ade-
cuada a un borde apropiado de la pieza.

Atencion: al finalizar el procedimiento de fresado
el tope solo guia hasta la mitad. jAqui se requiere
una atencién especial!

Fresar bordes (fig. 5)

Al fresar contornos el avance siempre debe pro-
ducirse contra la direccion de corte de la fresa, o
sea en contramarcha (fig. 5).

Si solamente se desea achaflanar el borde, p.ej.
de una placa, puede proceder de forma similar al
procedimiento empleado en el fresado de ranu-
ras. Solo que aqui también se debe fresar contra
el sentido de corte.

En caso que el tope paralelo estorbe, porque p.ej.
sus dimensiones no son suficientes para la dis-
tancia de bordes deseada de la ranura a ser fre-
sada, la pata de su OFV también puede ser
guiada a lo largo de un listén, que se fija en la
correspondiente posicion sobre la pieza. Natu-
ralmente entonces se debe retirar antes el tope
paralelo.

Taladrado radial de materiales redondos
(fig. 6)

Un alojamiento en forma de prisma en la parte
superior de la pata de su OFV posibilita la colo-
cacion segura de piezas redondas. De este
modo, estos pueden ser taladrados lateralmente
sin problemas.

Para ello tras la colocacion de la pieza ajustar la
profundidad de taladrado con antes se ha des-
crito.

Si el tope paralelo 1 se monta invertido, este
puede ser utilizado al taladrar como tope de dis-
tancia fija, véase fig. 6.
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Fresar circulo (fig. 7)

Con ayuda del inserto de centrado se permiten
fresar ranuras de forma circular o fresar hasta
discos. Atencién: en este caso observar una base
apropiada.

1. Colocar el inserto de compas 1 en lugar del
tope paralelo.

2. Observar la distancia de la herramienta de
aplicacién a la punta de centrado y ajustarla
cuidadosamente. Esta distancia forma el radio
de la ranura anular a ser fresada.

3. Fijar la pieza con seguridad.

4. Presionar la punta de centrado en el centro de
la pieza.

5. Conectar el motor de fresado tras la compro-
bacién del radio.

6. Conducir la cajeadora cuidadosamente, con
presién simultanea sobre la punta de centrado
en la placa de base. Llevar gafas de protec-
cion.

Mantenimiento
Limpiar las guias tras su uso y en caso dado tras

un eventual uso prolongado engrasarlas ligera-
mente.



(NL) PROXXON-MICROMOT-
bovenfreeshulpstuk OFV

Voorwoord

Geachte klant,

Met de PROXXON-MICROMOT-bovenfreeshulp-
stuk OFV kunnen samen met een geschikt
PROXXON-freesapparaat gemakkelijk en pro-
bleemloos groeven, sponningen of randen wor-
den gemaakt.

Deze handleiding omvat:

¢ veiligheidsvoorschriften,
¢ bediening en onderhoud,
¢ onderdelenlijst.

Met behulp van deze handleiding

¢ leert u de machine gemakkelijker kennen,

e worden defecten door ondeskundige bedie-
ning voorkomen en

e wordt de levensduur van uw machine ver-
hoogd.

Zorg ervoor dat u de handleiding altijd binnen
handbereik hebt. Gebruik de machine alleen als u
precies weet hoe hij werkt en volg de handleiding
nauwkeurig op.

PROXXON is niet verantwoordelijk voor de veilige

werking van de machine:

¢ bij gebruik dat niet strookt met de aangegeven
toepassingen;

* bij andere toepassingen die niet in de hand-
leiding staan vermeld;

® bij niet in acht nemen van de veiligheidsvoor-
schriften.

U kunt geen aanspraak maken op garantie in
geval van bedieningsfouten of gebrekkig onder-
houd.

Raadpleeg met het oog op uw veiligheid altijd de
veiligheidsvoorschriften.

Gebruik alleen originele PROXXON-onderdelen.

Wij wensen u veel succes met het bovenfrees-
hulpstuk.

Nieuwe ontwikkelingen in de zin van technische
vooruitgang zijn voorbehouden.

Veiligheidsaanwijzingen:

lees en onderstaande veiligheidsvoorschriften
zorgvuldig voordat u het apparaat gebruikt. Daar-
mee voorkomt u lichamelijk letsel!

e Voorkom rommelig werkgebied.

e Draag geen wijde kleding of sieraden, als u
met roterende werktuigen werkt.

* Bevestig het werkstuk op veilige wijze en draai
het goed vast.

e Controleer het apparaat voor het gebruik op

schade, vervang defecte onderdelen.

Houd kinderen op afstand van het werkgebied.

Draag een veiligheidsbril.

Overbelast de machine niet.

Gebruik geen te slap gereedschap voor zware

werkzaamheden.

Berg ongebruikt gereedschap in afgesloten

ruimte veilig op voor kinderen.

Vervang bot gereedschap.

Reinig de machine grondig na gebruik.

Gebruik alleen toebehoren en reserveonder-

delen die in deze handleiding of door de fabri-

kant zijn aanbevolen.

Legenda (fig. 1)

. grondplaat

. freesmotoropname

. stelvergrendeling voor freesmotor
. parallelaanslag

. cirkelinzetstuk

. geleidepen

. schroefdraadspil, diepteaanslag
. kartelmoer voor diepteaanslag

. contramoer voor diepteaanslag
11. centreerpunt

12. drukveer

13. stelbout voor diepteaanslag

14. stelbout voor motorklem

15. borgschroef voor geleidingen

O©CoO~NOOOTAWN-=

Beschrijving van de machine

Het bovenfreeshulpstuk OFV is een praktisch
accessoire om in combinatie met een PROXXON-
micromot boorslijper bijvoorbeeld houten speel-
goed, modelmeubelen, fijne profiellijsten, schil-
derijlijsten en nog veel meer te slijpen.
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Hierbij kunt u, afhankelijk van de opdracht, de
OFV zonder hulpmiddelen geleiden of een aan-
slag of sjabloon gebruiken.

Het frezen van cirkels, zoals bijvoorbeeld voor het
maken van een ringgroef is met het cirkelinzetstuk
geen probleem, net zo min als het frezen van
groeven parallel aan de rand: ook hiervoor heb-
ben wij een geschikte aanslag meegeleverd!

Een instelbare diepteaanslag ondersteunt u bij
het vaststellen van de werkdiepte: zo wordt ook
het bewerken van verschillende werkstukken met
dezelfde groefdiepte gegarandeerd!

Let erop dat het gebruikte elektrische gereed-
schap over een inspanmogelijkheid met de sys-
teempassing van Proxxon (diameter 20 mm) moet
beschikken (zoals bijvoorbeeld bij de in de illus-
tratie weergegeven industrieboorslijper IBS/E)!
Alleen deze apparaten kunnen voldoende veilig
en betrouwbaar worden ingespannen!

Afmetingen:

Cirkel: @ 100 tot 400 mm
Maximale uitspringing: 150 mm
Freesmotoropname: @20 mm

Werken met het bovenfreeshulpstuk OFV

Plaatsen van het freesapparaat (fig. 2)

Let op:

1. Geschikt gereedschap 1 in het freesgereed-
schap 2 inspannen. Let op: onderdelen altijd
zo kort mogelijk inspannen!

2. Freesgereedschap zoals weergegeven met de
hals van de spil in opening 3 plaatsen. Let erop
dat het apparaat niet tegen de geleidepennen
aan komt.

3. De beide kartelschroeven 4 gelijkmatig aan-
draaien om het freesgereedschap veilig vast
te klemmen.

Instellen van de freesdiepte (fig. 3)

Opmerking:
Voor iedere klus moet de uitgangspositie worden
ingesteld. Dit gebeurt nadat het freesapparaat is
geplaatst, de frees is ingespannen en het werk-
stuk vastgezet.
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1. Na inspannen het elektrisch apparaat zo ver
naar onderen duwen dat de frees het opper-
vlak van het werkstuk net aanraakt.

2. Stelbouten 1 vastdraaien.

3. Kartelmoer 2 tot de freesmotoropname 3 naar
beneden draaien.

4. De stelbouten 1 weer losdraaien. Nu is de
bovenpositie van het gereedschap vastge-
steld.

5. Met de kartelmoeren 2 kan nu de insteekdiepte
voor de frees worden ingesteld. Let op: een
omwenteling komt overeen met 1 mm frees-
diepte!

6. Werk zo nodig stapsgewijze in meerdere fasen
en deelafstellingen tot de definitief gewenste
freesdiepte is bereikt!

Instellen van de boordiepte (fig. 3)

1. Boor in het elektrisch gereedschap spannen

2. Nainspannen van het elektrisch apparaat in de
freesmotoropname het werkstuk zo ver naar
onderen duwen dat de boor het oppervlak van
het werkstuk net aanraakt.

3. Stelbouten 1 (fig. 3) vastdraaien.

4. Moer 4 volgens de gewenste boordiepte instel-
len: De boordiepte is de maat van de onder-
kant van de geleiding van de schroefbouten
tot de bovenkant van de moer.

5. Stelbouten 1 losdraaien. Nu kan er geboord
worden.

Rechte groeven met behulp van de parallel-
aanslag frezen (fig. 4)

1. Werkstuk veilig (bijvoorbeeld met schroef-
klemmen) aan de werktafel bevestigen.

2. De freesdiepte zoals hiervoor beschreven
instellen.

3. De parallelaanslag 1 op de gewenste afstand
instellen. Hiervoor de kartelschroeven 2 los-
draaien en de geleidingen 3 zoals gewenst in
de voet van het apparaat 4 plaatsen.

4. Freesmotor inschakelen en het juiste toerental
instellen.

5. Bovenfreeshulpstuk gelijkmatig en met de
juiste snelheid naar de goede kant van het
werkstuk leiden.

Opgelet: na afloop van het freesproces komt de
aanslag nog maar tot de helft! Hier moet u goed
opletten!



Randen frezen (fig. 5)

Bij het contourfrezen moet altijd tegen de slij-
prichting van de frees, dus in tegengestelde rich-
ting, (fig. 5) worden geduwd.

Als alleen de randen, bijvoorbeeld van een plaat,
worden afgeschuind, kunt u op dezelfde manier
te werk gaan als bij het frezen van groeven. Alleen
moet ook hier tegen de slijprichting in worden
gefreesd!

Als de parallelaanslag stoort, omdat bijvoorbeeld
de afmetingen ervan voor de gewenste randaf-
stand van de te frezen groef niet voldoende is,
kan de voet van uw OFV ook langs de lijst worden
geleid, die in de correcte positie op het werkstuk
wordt bevestigd. Natuurlijk moet dan vooraf de
parallelaanslag worden verwijderd.

Radiaal boren van ronde materialen (fig. 6)

Met een prismavormige opname aan de boven-
kant van de voet van uw OFV kunnen ronde werk-
stukken veilig worden vastgezet. Deze kunnen zo
probleemloos aan de zijkant worden ingeboord.

Daarvoor na het plaatsen van het werkstuk de
boordiepte instellen, zoals hierboven beschreven.
Als de parallelaanslag 1 omgekeerd wordt
gemonteerd, kan hij als vaste-afstandsaanslag bij
het boren worden gebruikt, zie fig. 6.

Cirkel frezen (fig. 7)

Met behulp van het centreerinzetstuk kunnen cir-
kelvormige groeven worden gefreesd of zelfs
schijven worden ingefreesd. Let op: in dit geval
moet u erop letten dat de ondergrond geschikt is.

1. Cirkelinzetstuk 1 in plaats van de parallelaan-
slag inzetten.

2. Afstand van het inzetgereedschap tot de cen-
treerpunt in de gaten houden en zorgvuldig
instellen! Deze afstand vormt de straal van de
uit te frezen ringgroef.

3. Werkstuk veilig bevestigen.

4. Druk het centreerpunt in het midden van het
werkstuk.

5. Schakel de freesmotor na controle van de
straal in.

6. Leid de bovenfrees voorzichtig, door gelijkma-
tig duwen op de centreerpunt, door de bodem-
plaat. Draag een veiligheidsbril.

Onderhoud

Geleidingen na het gebruik reinigen en eventueel
bij langer gebruik licht invetten.
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PROXXON-MICROMOT-
overfraeserforsats OFV

Forord

Kaere kunde!

Med PROXXON-MICROMOT-overfraeserforsats
OFV kan man sammen med et egnet PROXXON-
freeser let og uden problemer fremstille noter, ril-
ler eller kanter.

Neervaerende brugsanvisning omfatter:
¢ sikkerhedsoplysninger,

® betjening og service,

¢ reservedelsliste.

Hvis du leeser denne brugsanvisning

¢ Dbliver det nemmere at laere maskinen at kende,
e undgar du fejl p& grund af forkert betjening og
* gger du maskinens levetid.

Opbevar altid denne brugsanvisning i neerheden
af, hvor du arbejder. Du ma kun bruge denne
maskine, hvis du ngjagtigt ved, hvordan du skal
bruge den og felger denne brugsanvisning ngje.

PROXXON er ikke ansvarlig for, at maskinen

fungerer sikkert, safremt:

¢ den handteres pa en made, som ikke er i over-
ensstemmelse med normal brug,

e den anvendes til andre formal end dem, der er
nzaevnt i brugsanvisningen,

¢ sikkerhedsinstruktionerne tilsidesaettes.

Der kan ikke gores mangelsansvar geeldende i
tilfeelde af betjeningsfejl og manglende service.

For din egen sikkerheds skyld er det vigtigt, at du
lzeser sikkerhedsoplysningerne!

Der mé& kun anvendes originale PROXXON-reser-
vedele.

Vi haber, at du far meget gleede af overfraeserfor-
satsen!

Vi forbeholder os retten til videreudviklinger, som
medferer tekniske forbedringer.
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Sikkerhedsoplysninger:

Lees og felg de efterfalgende sikkerhedsinstrukti-
oner omhyggeligt, inden du tager maskinen i
brug. Dermed undgér du, at du kommer til skade!

¢ Undga rod i arbejdsomradet.

¢ Beer ikke lostheengende toj eller smykker, nér
du arbejder med roterende veerktgj.

e Fastger emnet sikkert.

e Kontroller maskinen for skader, inden den
tages i brug, defekte dele skal udskiftes.

¢ Born ma ikke komme i naerheden af arbejds-

omradet.

Baer sikkerhedsbriller.

Arbejdsmaskinen ma ikke overbelastes.

Anvend ikke for svagt veerktgij til tungt arbejde.

Ikke anvendt vaerktoj skal opbevares i et lukket

rum og utilgaengeligt for born.

Slovt veerktej skal omgaende udskiftes.

Renger maskinen grundigt efter arbejdet.

Anvend kun tilbehgr og reservedele, som

anbefales i denne brugsanvisning eller af pro-

ducenten.

Komponenter (fig. 1)

. Bundplade

. Optagning til fraesemotor

. Spaendearm til freesemotor

. Parallelanslag

. Cirkelindsats

. Styresgjle

. Gevindspindel, dybdeanslag
. Fingermaetrik til dybdeanslag
. Kontramgtrik til dybdeanslag
11. Centrerspids

12. Trykfjeder

13. Klemskrue til dybdeanslag
14. Klemskrue til motorklemning
15. Strammeskrue til styringer

O©CoO~NOOOTAWN-=

Beskrivelse af maskinen

Overfreeserforsatsen OFV er et praktisk tilbeher til
en PROXXON-Micromot-boreslibemaskine, f.
eks. til at fremstille traelegetej, modelmebler, fine
profillister, billedrammer og meget andet.

Herved kan, alt efter arbejdsopgave, OFV anven-
des som frihdndveerktej eller sammen med et
anslag eller en skabelon.



Ogsa freesning af cirkler, f. eks. til at fremstille en
ringnot, er intet problem med cirkelindsatsen, og
freesning af noter, der er parallel med kanten, er
legende let: Ogsé hertil medfelger det passende
anslag!

Et indstilleligt dybdeanslag hjeelper dig med at
fastleegge bearbejdningsdybden: Séledes opnds
samme notdybde pa forskellige emner!

Veer opmaerksom p4, at det anvendte el-veerktgj
skal have en opspaendingsmulighed med
Proxxon-systempasning (diameter 20 mm) (f.eks.
som den her i figurerne viste industriboreslibe-
maskine IBS/E)! Kun disse maskiner kan ops-
paendes tilstraekkelig sikkert og palideligt!

Mal:

Cirkel: @100 til 400 mm
Maksimalt udhaeng: 150 mm
Optagning freesemotor: @20 mm

Arbejde med overfraeserforsats OFV

Isaetning af freesemaskinen (fig. 2)

OBS:

1. Opspeaend det egnede indsatsvaerktoj 1 i fraes-
emaskinen 2. Bemeerk: Veerktgjet skal altid
opspaendes s kort som muligt!

2. Saet fraeseveaerktojet, som vist, med spindel-
halsen ind i &bningen 3. Pas pa, at maskinen
ikke kolliderer med styresgjlerne.

3. Stram de to fingerskruer 4 jaevnt for sikker ops-
paending af veerktgjet.

Indstilling af freesedybden (fig. 3):

Bemeerk:
Inden arbejdet pabegyndes skal udgangsstillin-
gen altid justeres. Dette gennemfores efter at
freeseveerktojet er sat i, freesemaskinen er ops-
peendt og emnet er spaendt fast.

1. Efter at det er opspaendt, trykkes el-vaerktojet
s& langt ned, at freeseveerkteijet lige netop rarer
ved emnets overflade.

2. Stram spaendeskruerne 1.

3. Drej fingermgtrikkerne 2 ned til fraesemotorens
optagning 3.

4. Losn spaendeskruerne 1 igen. Nu er veerktojets
overste position defineret.

5. Med fingermgatrikken 2 indstilles nu fraeserens
neddykningsdybde. OBS: En omdrejning sva-
rer til 1 mm fraesedybde!

6. Arbejd om ngdvendigt trinvis i flere arbejds-
gange og fremferingsbevaegelser, indtil den
onskede endelige fraesedybde er naet!

Indstilling af boredybden (fig. 3):

1. Opspaend boret i el-veerktgjet.

2. Efter at el-veerktojet er opspeendt i freesemo-
torens optagning, trykkes el-veerktejet sa langt
ned, at boret lige netop rgrer ved emnets over-
flade.

3. Stram spaendeskruerne (fig. 3).

4. Indstil metrik 4 tilsvarende pa den enskede
boredybde: Boredybden er afstanden fra
underkanten pa gevindboltens styring til met-
rikkens overkant.

5. Losn spaendeskruerne 1. Nu kan der bores.

Fraese lige noter ved hjezelp af parallelanslaget
(fig. 4)

1. Fastger emnet sikkert (f. eks. med skruetvin-
ger) pa arbejdsbordet.

2. Indstil fraeesedybden som beskrevet foroven.

3. Indstil nu parallelanslaget 1 til den onskede
afstand. Losn hertil fingerskruerne 2 og placer
styringerne 3 som gnsket i maskinfoden 4.

4. Teend for freesemotoren og indstil den pas-
sende hastighed.

5. For overfreeserforsatsen jeevnt og med pas-
sende hastighed langs en egnet kant pa
emnet.

Forsigtig: | slutningen af freeseprocessen styrer
anslaget kun halvdelen endnu! Her skal man veere
seerlig opmaerksom!

Fraese kanter (fig. 5)

Ved konturfreesning skal fremferingen altid ske
mod fraeserens skeereretning, altsé i modlgbende
retning (fig. 5).

Hvis der kun skal fases en kant, f. eks. pa en
plade, kan man anvende samme fremgangsmade
som ved freesning af noter. Men ogsa her skal der
freeses modsat skeereretningen!
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Hvis parallelanslaget er i vejen, f. eks fordi den
ikke er tilstraekkelig lang for den gnskede afstand
fra kanten til den not, der skal fraeses, kan OFV's
fod ogsa feres langs med en liste, som fastgeres
i tilsvarende position pa emnet. Selvfolgelig skal
her sa forst fiernes parallelanslaget.

Radial boring af runde materialer (Fig. 6)

En prismeformet optagning p& oversiden af
OFV's fod ger det muligt at ilazgge runde emner.
De kan séledes bores fra siden uden problemer.

Indstil hertil boredybden som beskrevet foroven,
inden emnet ileegges.

Hvis parallelanslaget 1 monteres omvendt, kan
den ved boring anvendes som anslag med fast
afstand, se fig. 6.

Freese cirkel (fig. 7)

Ved hjeelp af centrerindsatsen kan der freeses cir-
kelformede noter eller endda fraeses skiver. OBS:
Veer herved opmaerksom pa et egnet underlag!

1. Iseet cirkelindsatsen 1 i stedet for parallelans-

laget.

2. Veer opmeerksom pa afstanden fra indsats-
veerktgjet til centrerspidsen og indstil den
omhyggelig! Denne afstand danner radius for
den ringnot, der skal fraeses.

. Fastger emnet sikkert.

. Tryk centrerspidsen ned i midten af emnet.

5. Teend for freesemotoren efter kontrol af radi-

erne.

6. Far overfraesen forsigtigt hen over grundpla-

den, tryk samtidig centrerspidsen ned. Baer
sikkerhedsbriller.

» W

Service

Renger i styringerne efter brugen og smer dem
evt. efter laengere brug.
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(SE) PROXXON-MICROMOT-
overfrastillsats OFV

Forord

Baste kund!

Med PROXXON-MICROMOT- o&verfrastillsats
OFV kan spar, rannor eller kanter enkelt och pro-
blemfritt utféras med en lamplig PROXXON-fras.

Denna bruksanvisning omfattar:
e sdkerhetsanvisningar

¢ handhavande och underhall
¢ reservdelslista.

Anvandning av denna bruksanvisning:

e gor det lattare att lara kdnna tillsatsen

e forhindrar stérningar genom felaktigt handha-
vande

e Okar tillsatsens livslangd.

Ha alltid denna bruksanvisning tillhands. Anvand
endast denna tillsats med god kunskap om och
under beaktande av denna bruksanvisning.

PROXXON ansvarar inte for att tillsatsen fungerar

pa ett sakert satt:

¢ vid handhavande som inte motsvarar normal
anvandning

e om tillsatsen anvands for annat arbete &n det
som namns i bruksanvisningen

e om sdkerhetsanvisningarna inte foljs.

Du har inga garantiansprak vid handhavandefel
och bristande underhall.

Folj sdkerhetsanvisningarna for din egen séker-
het.

Anvand endast PROXXON-originalreservdelar.
Vi 6nskar dig lycka till med 6verfrastillsatsen.
Vi forbehaller oss ratten att utfora andringar pa till-

satsen i enlighet med den tekniska utvecklingen:

Sakerhetsanvisningar

L&s och beakta de foljande sékerhetsanvisning-
arna noga innan du anvander tillsatsen. Pa s sétt
undviker du att skada dig!

¢ Undvik oordning i arbetsomradet.

e Bérinte vida klader eller smycken nér du arbe-
tar med roterande verktyg.

* Fixera eller spann fast arbetsstycket sékert.

Kontrollera tillsatsen med avseende pa skador

innan den anvands, byt ut defekta delar.

Barn far inte befinna sig i arbetsomradet.

Anvand skyddsglasdgon.

Overbelasta inte arbetsmaskinen.

Anvand inte fér svaga verktyg vid tunga ar-

beten.

Forvara verktyg som inte anvénds.

utom rackhall for barn.

Byt ut slda verktyg.

Rengér tillsatsen noga efter arbetet.

Anvénd endast tillboehdr och reservdelar som

anges i denna bruksanvisning eller som

rekommenderas av tillverkaren.

Forklaring (fig. 1)

. Grundplatta

. Frésmotorfaste

. Klamdel for frasmotor

. Parallellanslag

. Passarinsats

. Styrstang

. Géngad spindel, djupanslag
. Lettermutter for djupanslag
. Lasmutter for djupanslag
11. Centrerstift

12. Tryckfjader

13. Kldammskruv for djupanslag
14. Kldammskruv fér motorfaste
15. Lasskruv for styrningar

O©CoO~NOOTAWN-=

Beskrivning av maskinen

Overfrastillsatsen OFV &r ett praktiskt tillbehér for
att i kombination med en PROXXON-Micromot
borrslip tillverka exempelvis traleksaker, modell-
mdbler, tunna profillister, tavelramar och mycket
annat.

Harvid kan du allt efter arbetsuppgift styra tillsat-
sen pé fri hand eller anvanda ett anslag eller en
schablon.

Att frasa cirklar som t.ex. for att utfora ett ringspar
ar inget problem med passarinsatsen dven fras-
ning av kantparallella spar ar inte heller ndgot pro-
blem. Aven fér detta har vi bifogat det passande
anslaget!
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Ett justerbart djupanslag utnyttjar du for att stélla
in bearbetningsdjupet: P4 sa satt garanteras
samma spardjup vid bearbetning av olika arbets-
stycken!

Tank p& att det anvéanda elverktyget maste vara
forsett med fastsattningsmdjlighet till Proxxon-
systempassningen (diameter 20 mm) (som t.ex.
industriborrslipen IBS/E som visas i figuren)!
Endast dessa verktyg kan spannas fast tillrackligt
sékert och tillférlitligt!

Matt:

Passare: @ 100 till 400 mm
Maximal utliggning: 150 mm
Frasmotorfaste: @20 mm

Arbeta med 6verfrastillsatsen OFV

Sitta i frasverktyget (fig. 2)

Observera:

1. Spéann fast lampligt frasstal 1 i frasverktyget 2.
Observera: Spann in stalet med s& kort utstick
som mojligt.

2. Satt in frasverktyget med spindelhalsen i 6pp-
ningen 3 som figuren visar. Se till att verktyget
inte kolliderar med styrsténgerna.

3. Dra at de bada letterskruvarna 4 lika mycket
for att sékert fixera frasverktyget.

Stalla in frasdjupet (fig 3):

Notera:
Fore varje arbete maste utgangslaget justeras.
Det sker efter att frasverktyget har satts in, frés-
stélet spants fast och arbetsstycket har fixerats.

1. Déarefter ska elverktyget tryckas ner sa langt att
frasstalet precis vidror arbetsstyckets yta.

2. Dra at klamskruvarna 1.

3. Skruva ned lettermuttern 2 till frasmotorfastet
3.

4. Lossa ater klamskruvarna 1. Nu &r verktygets
ovre lage definierat.

5. Med lettermuttern 2 kan frasstalets insticks-
djup nu stéllas in. Observera: Ett varv mot-
svarar 1 mm frasdjup!

6. Arbeta vid behov stegvis i flera arbetsmoment
och delmatningar tills det slutligt énskade fras-
djupet har natts!
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Stalla in borrdjupet (fig 3):

1. Spénn fast borr i elverktyget

2. Darefter ska elverktyget trycks ner sa langt i
frismotorfastet att borret precis vidror arbets-
styckets yta.

3. Dra at klamskruvarna 1 (fig. 3)

4. Stall in mutter 4 motsvarande det 6nskade
borrdjupet: Borrdjupet ar maéttet styrningens
underkant hos pinnbulten till mutterns 6vre
kant.

5. Lossa kldamskruvarna 1 Nu &r det klart att
borra.

Frasa raka spar med hjalp av parallellanslaget
(fig. 4)

1. Fast arbetsstycket sékert t.ex. med skruvt-
vingar) i arbetsbordet.

2. Stéll in frasdjupet enligt beskrivningen ovan.

3. Stall in parallellanslaget 1 pa det 6nskade
avstandet. For detta, lossa letterskruvarna 2
och positionera styrningarna 3 efter Gnskemal
i verktygsfoten.

4. Starta frasmotorn och stall in passande varvtal.

5. For overfrastillsatsen jamnt och med lamplig
hastighet till en lamplig kant hos arbetsstycket.

Se upp: Vid slutet av frasférloppet styr anslaget
endast till halften! Har kravs séarskild uppmark-
samhet!

Frasa kanter (fig. 5)

Vid konturfrasning méaste matningen alltid ske
mot frasstalets skarriktning, alltsd i motsatt rikt-
ning (fig. 5).

Om exempelvis endast en skivas kant ska fasas
kan du arbeta pa liknade satt som vid sparfras-
ning. Men aven har maste frasningen ske mot
skarriktningen!

Om parallellanslaget ar i vadgen eftersom dess
matt t.ex. inte racker till for det 6nskade kantav-
standet hos sparet som ska frasas kan foten pa
din tillsats aven foras i en list som fast i motsva-
rande position pa arbetsstycket. D& ska parallel-
lanslaget naturligtvis tas bort innan.



Borra radiellt i runda material (fig. 6)

Ett prismaformat faste pa fotens ovansida hos
din tillsats mojliggoér att runda arbetsstycken kan
laggas in sakert. Dessa kan pd s& satt borras
sékert fran sidan.

Efter att arbetsstycket har lagts in ska borrdjupet
stéllas in enligt beskrivning ovan.

Om parallellanslaget 1 monteras vridet ett halvt
varv kan det vid borrning anvandas som anslag
for fast avstand, se fig. 6.

Fréasa cirkel (fig. 7)

Med hjalp av centrerinsatsen kan cirkelformade
spar frasas eller skivor till och med frasas ur.
Observera: Se i sa fall till att underlaget ar 1amp-
ligt!

1. Sétt i passarinsatsen 1 istéllet for parallellan-
slaget
2. Beakta frasstélets avstand till centrerstiftet och
stall in noga! Detta avstand utgor radien for
ringsparet som ska frasas.
. Fixera arbetsstycket sékert.
. Tryck in centrerstiftet i arbetsstyckets mitt.
5. Kontrollera radien och starta déarefter frdsmo-
torn.
6. For dverfrasen forsiktigt, samtidigt som du
trycker pa centreringsspetsen, pa bottenplat-
tan. Anvand skyddsglasdgon.

H W

Underhall

Rengdr styrningarna efter anvandningen och fetta
vid behov in efter langre anvéndning.
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(CZ) PROXXON MICROMOT OFV

Uvod

Vazeny zékazniku,

pomoci drzaku na horni frézku PROXXON
MICROMOT OFV mUzete v kombinaci s vhodnou
frézkou PROXXON snadno a jednoduse vytvaret
drazky, zlabky nebo hrany.

Tento navod obsahuje:

® bezpecénostni pokyny,

e pokyny k obsluze a udrzbé,
e seznam nahradnich dilG.

Pouzivani tohoto navodu

¢ usnadnuje seznameni s pfistrojem,

e zamezuje poruchy zplsobené nespravnou
obsluhou,

e prodluzuje Zivotnost stroje.

Tento navod méjte stale po ruce. Tento pfistroj
pouZivejte jen po dikladném seznameni s navo-
dem a navod dodrzujte.

V nasleduijicich pfipadech spoleénost PROXXON

neruci za bezpecné fungovani pfistroje:

* manipulace, ktera neodpovida obvyklému zpQ-
sobu pouzivani,

e pouzivani k jinym Ucellm, které nejsou uve-
dené v tomto navodu,

¢ nedodrzovani bezpecnostnich predpist,

Pfi nespravné obsluze a nedostate¢né udrzbé
zanikaji naroky vyplyvajici ze zaruky.

Pro vlastni bezpe¢nost bezpodmine¢né dodrzujte
bezpecénostni pokyny!

Pouzivejte jen originalni nahradni dily PROXXON.

Prejeme Vam mnoho Uspéchl pfi praci s drza-
kem horni frézky.

Vyhrazujeme si moznost zdokonalovani v souladu
s vyvojem technickych poznatk(.

Bezpecénostni pokyny:

e Zamezte neporadek na pracovisti.

e P¥i praci s rotaénimi nastroji nenoste volny
odév ani Sperky.

¢ Obrobek spolehlivé upevnéte nebo upnéte.

Pred pouzitim zkontrolujte, jestli pfistroj neni

poskozeny, a vadné dily vymérite.

Zamezte pfistup déti na pracovisté.

Noste ochranné bryle.

Pristroj nepretézujte.

Nepouzivejte k naroénym pracim moc slabé

nastroje.

Nepouzivané nastroje uloZte do uzavieného

prostoru chranéného pred détmi.

Tupé nastroje vymeérite.

Po praci pristroj dlikladné vycistéte.

Pouzivejte jen pfisluSenstvi a nahradni dily

doporucené v tomto ndvodu nebo vyrobcem.

Legenda (obr. 1)

. Zakladni deska
. Uchyceni motoru frézky
. Upina¢ motoru frézky
. Rovnobézny doraz
. Kruzitkova vlozka
. Vodici sloupek

Zavitové vieteno hloubkového dorazu
. Ryhovana matice hloubkového dorazu
. Pojistna matice hloubkového dorazu
11. Sttedici hrot
12. Tlaéna pruzina
13. Upinaci $roub hloubkového dorazu
14. Upinaci Sroub upnuti motoru
15. Aretacni Sroub vedeni

O©CoONOOOUAWN-=

Popis stroje

Pred pouzitim pfistroje si peclivé prectéte nasle-
dujici bezpec¢nostni predpisy a dodrzujte je. Pre-
dejdete tim Graztim!
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Drzak na horni frézku OFV je prakticky doplnék,
ktery umoznuje v kombinaci s vrtaci bruskou
PROXXON Micromot vyrabét napt. drevéné
hracky, originalni ndbytek, jemné profilované listy,
ramy na obrazy a mnoho dalSich vyrobkd.

Podle druhu prace muzete vést drzak OFV volné
rukou, pomoci dorazu nebo podle $ablony.

Diky kruzitkové vlozZce Ize snadno frézovat kru-
hové tvary, napf. kruhovou drazku, a problémem
nejsou ani drazky frézované podél hran. Také pro
né dodavame vhodny doraz.

Nastavitelny hloubkovy doraz usnadhuje stano-
veni hloubky obrabéni. Diky tomu Ize zarudit stej-



nou hloubku drazky pii obrabéni rliznych obrob-
ka.

Upozorfiujeme, Ze pouzivané elektrické naradi
musi byt vhodné k upnuti do systémové objimky
Proxxon (prmér 20 mm; napf. prdmyslova vrtaci
bruska IBS/E znazornéna na obrazcich)! Jen tyto
pfistroje Ize upnout bezpe¢né a spolehlivé!

Rozméry:

Kruzitko: @100 az 400 mm
Maximalni vyloZeni: 150 mm
Uchyceni motoru frézky: @20 mm

Prace s drzakem horni frézky OFV

Nasazeni frézky (obr. 2)

Pozor:

1. Do frézky 2 upnéte vhodny nasazovaci nastroj
1. Upozornéni: Nastroje upinejte vzdy tak, aby
byly co nejkratsi.

2. Nasadte frézku vietenem do otvoru 3. Davej
pozor, aby pfistroj nekolidoval s vodicimi
sloupky.

3. Bezpecné upnéte frézku rovnomérnym utaze-
nim obou $roubl s ryhovanou hlavou 4.

Nastaveni hloubky frézovani (obr. 3)

Upozornéni:
Pred praci je vzdy nutné sefizeni vychozi polohy.
Provadi se po nasazeni frézky, upnuti frézy a
upevnéni obrobku.

1. Po upnuti zatlacte elektricky pfistroj doll, aby
se fréza lehce dotkla povrchu obrobku.

2. Utahnéte upinaci Srouby 1.

3. Ryhovanou matici 2 nasroubujte az k uchyceni
motoru frézky 3.

4. Upinaci Srouby 1 opét povolte. Tim je defino-
vana horni poloha nastroje.

5. Ted' Ize ryhovanou matici 2 nastavit hloubku
zanoreni frézy. Pozor: Jedna ota¢ka odpovida
hloubce frézovani 1 mm!

6. Podle potfeby provadéjte k dosazeni konecné
pozadované hloubky frézovani nékolik pracov-
nich operaci s ¢asteénym pfisuvem!

Nastaveni hloubky vrtani (obr. 3)

1. Upnéte do elektrického pfistroje vrtak.

2. Po upnuti do uchyceni motoru frézky zatlacte
elektricky pristroj dold, aby se vrtak lehce dotkl
povrchu obrobku.

3. Utahnéte upinaci Srouby 1 (obr. 3).

4. Matici 4 nastavte podle poZzadované hloubky
vrtani: Hloubka vrtani je rozmér od dolni hrany
vedeni zavitového ¢epu k horni hrané matice.

5. Povolte upinaci $rouby 1.Ted' Ize vrtat.

Frézovani rovnych drazek pomoci rovhobéz-
ného dorazu (obr. 4)

1. Obrobek bezpe¢né upnéte (napf. Sroubovymi
ztuzidly) na pracovni stdil.

2. VySe uvedenym postupem nastavte hloubku
frézovani.

3. Nastavte rovnobézny doraz 1 na pozadovanou
vzdalenost. K tomu povolte $rouby s ryhova-
nou hlavou 2 a vedeni 3 podle potteby posurite
v podstavci drzaku 4.

4. Zapnéte motor frézky a nastavte odpovidajici
pocet otacek.

5. Rovnomérné a ptimérené rychle posouveijte
drzadk horni frézky podél vhodné hrany
obrobku.

Pozor: Na konci frézovani je néastroj veden jen
polovinou dorazu! Této fazi vénujte zvlastni pozor-
nost!

Frézovani hran (obr. 5)

P¥i frézovani obrysl musi mit posuv opacny smér
nez smér fezani frézy, tzn. protibézny chod (obr.
5).

Pokud jen srazite hranu napf. desky, mulzete
postupovat podobné jako pti frézovani drazek.
Ale i v tomto pfipadé je nutné frézovat proti sméru
fezani frézy!

Pokud rovnobézny doraz prekazi, napt. kdyz jeho
rozméry nestaci na pozadovanou vzdalenost fré-
zované drazky od hrany, lze vést podstavec
drzéku horni frézky také podle laté, kterou upev-
nite do odpovidajici polohy na obrobku. K tomu je
samoziejmé treba nejprve sundat rovnobézny
doraz.
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Radialni vrtani do kulatych materialt (obr. 6)

Do hranatych vyfezll na horni strané podstavce
drzaku horni frézky Ize bezpecné vlozit kulaté
obrobky. Diky tomu Ize snadno vrtat do bok{
téchto obrobkd.

Po vloZeni obrobku nastavte vyse uvedenym
postupem hloubku vrtani.

Kdyz namontujete rovnobézny doraz 1 obracené,
Ize ho pti vrtani pouzit jako pevny distanéni doraz,
viz obr. 6.

Frézovani kruznic (obr. 7)

Pomoci stfedici viozky Ize frézovat kruhové drazky
nebo dokonce vyfrézovat kruh. Pozor: V tom pfi-
padé dbejte na vhodny podklad!

1. Nasadte kruzitkovou viozku 1 misto rovnobéz-

ného dorazu.

2. UrCete a peclivé nastavte vzdalenost nasazo-
vaciho nastroje od strediciho hrotu! Tato vzda-
lenost odpovida poloméru frézované kruhové
drazky.

. Bezpecné upnéte obrobek.

. Zatlacte sttedici hrot do stfedu obrobku.

. Po kontrole poloméru zapnéte motor frézky.

. Za soucasného pritlacovani strediciho hrotu
opatrné vedte horni frézku po zakladni desce.
Noste ochranné bryle.

[0 )0 ¢ I SN ¢V]

Udrzba

Po pouziti vycistéte vedeni, po del§im pouzivani je
pfipadné trochu namazte.
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PROXXON-MICROMOT OFV

Onsoz

Sayin Musterimiz!

PROXXON-MICROMOT Ust Mil Freze On Takimi
OFV sayesinde uygun bir PROXXON Freze Aleti ile
oluklar, yivler veya kanallar sorunsuz ve kolayca
olusturulabilir.

Mevcut talimat kapsami:
e Emniyet bilgileri,

e Kullanim ve bakim,

® Yedek parca listesi,

Bu kilavuzu kullanmak,

e cihazi 6grenmenizi kolaylastirr,

e yanlis kullanimdan kaynaklanan arizalari énler
ve

e cihazinizin Smrlnud artirir.

Bu kilavuzu her zamana elinizin altinda bulundu-
runuz. Makineyi yalnizca tam hakim oldugunuzda
ve kilavuzda yazili hususlara riayet ederek kullani-
niz.

PROXXON asagidaki olaylarda makinenin emni-

yetli calismasiyla ilgili mesuliyet kabul etmez:

e Normal kullanima uygun olmayan her tirll
kullanim,

e Bu kullanma kilavuzunda belirtiimeyen farkli
amaglar i¢in kullanildiginda,

e Emniyet talimatlarina uyulmadiginda.

Kullanim hatalan ve kusurlu bakim s6z konusu
olursa garanti talep etme hakkiniz yoktur.

Kendi emniyetiniz i¢cin mutlaka emniyet bilgilerine
riayet ediniz!

Sadece orijinal PROXXON yedek pargalar kulla-
niniz.

Ust Mil Freze On Takimi ile basarili galismalar
dileriz.

Teknolojideki ilerlemeler gergevesinde degisiklik
yapma hakkimiz sakhdir,

Emniyet bilgileri:

Cihazi kullanmadan 6ne asagidaki emniyet tali-
matlarini 6zenle okuyunuz ve bunlara uyunuz. Bu
sayede yaralanmaya kars! tedbir almis olursunuz!

e Calisma alaninda daginiklik olusmasini énleyi-
niz.

¢ Dodnen takimlarla galisirken bol giysi veya akse-
suarlar kullanmayiniz.

e Parcayi glvenli bicimde sabitleyiniz veya sikig-
tinniz

e Cihazi kullanmadan &nce hasar agisindan

kontrol edip, bozuk pargalari degistiriniz..

Cocuklar ¢alisma sahasindan uzak tutunuz.

Koruyucu goézluk takin.

Cihazi zorlamayiniz.

Agir gcalismalarda zayif aletler kullanmayiniz.

Kullaniimayan aletleri kapali

mekanlarda ¢ocuklardan uzak saklayiniz.

Kor aletleri degistiriniz.

Calismadan sonra cihazi iyice temizleyiniz.

sadece talimatta veya Uretici tarafindan tavsiye

edilen aksesuarlari ve yedek pargalari kullani-

niz.

Lejant (Sek. 1)

. Zemin plakasi
. Freze motoru girisi
. Freze motoru igin sikistirma yayi
. Paralel dayama
. Pergel tespit pargasi
. Kilavuz situn
Vidali mil, derinlik dayamasi
. Derinlik dayamasi igin tirtill somun
. Derinlik dayamasi igin kontra somun
11. Merkezleme ucu
12. Baski yayi
13. Derinlik dayamasi icin sikistirma civatasi
14. Motor baglantisi i¢in sikistirma civatasi
15. Kilavuzlar igin sabitleme vidasi

O©CoONOOOUAWN=

Makinenin aciklamasi

PROXXON-Micromot Matkap-Taglama Makinesi
ile kombine ederek 6rn. ahsap oyuncak, model
mobilya, ince profil seritler, resim cergeveleri ve
birgok farkli malzemeyi tiretmek igin Ust Mil Freze
On Takimi OFV pratik bir aksesuardir.
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Bu esnada isin tanimina gére OFV'yi ellerinizi kul-
lanmadan veya bir dayama ya da sablon kullana-
rak kontrol edebilirsiniz.

Dairesel parcalarin frezelenmesi, 6rnegin dairesel
oluk Uretimi igin pergel ek pargasini kullanarak hi¢
sorun degildir, kenari paralel yivlerin frezelenmesi
de sorunsuzdur. Bunun igin uygun dayama teslim
edilmektedir!

Ayarlanabilir derinlik dayamasi size isleme derin-
ligini belirlerken yardimci olur. Cesitli pargalarin
islenmesinde ayni yiv derinligi saglanir!

Kullanilan elektrikli aletin, Proxxon sistem alistir-
masi ile tespit imkani saglamak zorunda olduguna
dikkat ediniz (cap! 20 mm), (6rnegin burada gos-
terilen endustriyel Matkap Tasiama Makinesi
UBSI/E'de oldugu gibi)! Ancak bu tlr cihazlar
yeteri kadar emniyetli ve giivenilir tespit edilebilir!

Oiciiler:

Pergel: @100 - 400 mm
Maksimum yik alma: 150 mm

Freze motoru girisi: @20 mm

Ust Mil Freze OnTakimi OFV ile calisma:

Freze makinesinin yerlestirilmesi (Sek. 2)

Dikkat:

1. Uygun uygulama takimini 1 freze takiminda 2
tespit ediniz. Litfen dikkat ediniz: Takimlari
daima mimkiin oldugu kadar kisa tespit edin!

2. Freze aletini, gosterildigi gibi, mil boynu ile
aciklik 3 igerisine yerlestiriniz. Lutfen cihazin
kilavuz situnlarla carpismamasina dikkat edi-
niz.

3. Tirtill vidalarin ikisini 4 esit sikin, bdylece freze
aleti guivenli bigimde sikistinlabilir.

Freze derinliginin ayarlanmasi (Sek. 3)

Bilgi:
Calisma 6ncesinde baslangic konumu ayarlan-
malidir. Bu islem, freze aleti yerlestirildikten, freze
ve parca sabitlendikten sonra gerceklestirilir.

1. Elektrikli alet tespit edildikten sonra, mimkin
oldugu kadar asagiya bastirilir, freze parga
yuzeyine heniiz degmelidir.

2. Sikistirma civatasini 1 sikiniz.
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3. Tirtilh somunu 2 freze motor girisine 3 kadar
sikiniz.

4. Sikistirma vidasini 1 tekrar ¢6ziinliz. Bu sekilde
takimin tst konumu tanimlanmustir.

5. Tirtill somun 2 ile freze igin dalma derinligi
ayarlanabilir. Dikkat: Bir tur 1 mm freze derin-
ligine esdegerdir!

6. Nihai olarak istenilen freze derinligini elde edin-
ceye kadar, gerektiginde kademeli ve birkac
¢alisma adiminda ve kisim kisim ¢alisiniz!

Delme derinliginin ayarlanmasi (Sek. 3)

1. Deliciyi elektrikli alet icerisine tespit ediniz

2. Elektrikli takimi freze motor girisine tespit ettik-
ten sonra aleti, delici parga ylzeyine henilz
degecek sekilde asagdi yonlu bastiriniz.

3. Sikistirma civatasini 1 (Sek. 3) sikiniz.

4. Somunu 4 ilgili delme derinligine gore ayarlayi-
niz. Delme derinligi, somunun (st kenarina
kadar germe civatasinin kilavuzunun alt kenar
olcUsuddr.

5. Sabitleme civatasini 1 gevsetiniz. Artik delme
islemi baslayabilir.

Diiz yivleri bir paralel dayama ile frezeleyiniz
(Sek. 4)

1. Pargayi tezgaha emniyetli bicimde tespit ediniz
(6rn. vidal kelepce ile).

2. Freze derinligini daha 6nce tarif edildigi sekilde
ayarlayiniz.

3. Paralel dayama 1 i istenilen mesafeye gore
ayarlayiniz. Bunun igin tirtill vidalan 2 ¢6zintiz
ve kilavuzlan 3 istenildigi sekilde cihaz aya-
ginda 4 yerlestiriniz.

4. Freze motorunu galistiriniz ve uygun devir sayi-
sini ayarlayniz.

5. Ust Mil Freze On Takimini dengeli ve uygun
hizda parganin ilgili kenarindan yuratiniz.

Dikkat: Freze isleminin sonunda dayama artik
sadece yarlya kadar yurutalir! Buna 6zellikle
dikkat edilmelidir!

Kenar frezeleme (Sek. 5)

Kontur frezelerken, besleme daima frezenin kesim
yonine karsi yani karsl yonden (Sek. 5) gercek-
lesmelidir.

Eger bir plakanin érnegin sadece kenari frezele-
necekse, oluk frezesinde oldugu gibi bir yol izle-



yebilirsiniz. Ancak burada da yine kesme ydnunin
tersi yoniinde frezaj yapilmalidir!

Paralel dayama rahatsiz edecek olursa, orn. fre-
zelenecek olugun istenilen kenar mesafesi igin
Olclsu yetersiz kalirsa, OFV'nizin ayagi bir seride
dayandirilarak da yurdtilebilir bunun igin serit,
parcaya gbre uygun pozisyonda tespit edilmelidir.
Tabii bu islemden 6nce paralel dayama ¢ikariima-
hdir.

Yuvarlak malzemelerin radyal delme islemi
(Sek. 6).

OFV'nizin ayaginin st kismindaki prizma seklin-
deki bir giris, yuvarlak pargalarin givenli sekilde
yerlestiriimesini saglar. Bu pargalar bu sekilde
sorunsuz olarak yandan delinebilir.

Bu sebeple parca yerlestirildikten sonra daha
once tarif edildigi gibi delme derinligi ayarlanma-
hdir.

Paralel dayama 1 ters monte edilirse, delme esna-
sinda sabit mesafe dayamasi olarak kullanilabilir,
bkz. Sek. 6.

Daire frezeleme (Sek. 7)

Merkezleme parcasinin yardimiyla dairesel oluklar
frezelenebilir ve hatta diskler isleme alinabilir Dik-
kat: Bu durumda uygun altlik olmasina dikkat edi-
niz!

1. Paralel dayama yerine pergel ek pargasi 1 kul-

laniniz.

2. Yerlestirilecek parga ile merkezleme ucu ara-
sindaki mesafeye uyunuz ve dikkatli bicimde
ayarlayiniz! Bu mesafe, frezelenecek yuvarlak
olugun yarigapini olusturmaktadir.

. Pargayi glivenli bigimde tespit ediniz.

. Merkezleme ucunu parga ortasina bastiriniz.

5. Freze motorunu yarigap kontroliinden sonra

calistiriniz.

6. Ust frezeyi dikkatli bigimde, ayni zamanda

merkzelem ucuna bastirarak zemin plakasinda
yurtinuz. Koruyucu goézlik takiniz.

» W

Bakim

Kullanimdan sonra kilavuzlari temizleyiniz ve gere-
kirse daha uzun sureli kullanimlarda hafifce yag-
layiniz.
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PROXXON-MICROMOT OFV

Wstep

Szanowny Kliencie!

Przy uzyciu modutu do frezowania gérnowrzecio-
nowego OFV PROXXON-MICROMOT zamonto-
wanego na odpowiedniej frezarce PROXXON
mozna bez trudu i z tatwoscig wykonywa¢ wpu-
sty, rowki i krawedzie.

Niniejsza instrukcja obejmuije:

e zasady bezpieczenstwa,

¢ instrukcje obstugi i konserwaciji,
e wykaz czesci zamiennych.

Korzystanie z niniejszej instrukcji

e utatwia zapoznanie sie z urzagdzeniem,

e zapobiega powstawaniu zaktdcen na skutek
niewtasciwej obstugi i

e wydtuza zywotno$¢ posiadanego urzadzenia.

Prosimy o przechowywanie niniejszej obstugi
zawsze w zasiegu reki. Z urzadzenia mozna
korzysta¢ tylko po doktadnym zapoznaniu sie
Z niniejsza instrukcja i pod warunkiem jej prze-
strzegania.

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne funk-

cjonowanie urzadzenia w przypadku:

e obchodzenia sie w niewtasciwy sposéb z urza-
dzeniem,

¢ innych zastosowan, ktére nie zostaty wymie-
nione w instrukcji,

* nieprzestrzegania przepiséw bezpieczenstwa.

Swiadczenia gwarancyjne nie przystugujg w przy-
padku btedéw obstugi i niedostatecznej konser-
wacji.

Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy bezwarun-
kowo przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwal

Uzywaé tylko oryginalnych akcesoriow firmy
PROXXON.

Zyczymy przyjemnej pracy z modutem do frezo-
wania gérnowrzecionowego.

Zastrzegamy sobie prawo wprowadzania zmian

modernizacyjnych wynikajacych z postepu tech-
nicznego.

-34 -

Zasady bezpieczenstwa

Przed przystgpieniem do uzytkowania urzgdze-
nia nalezy uwaznie przeczytaé ponizsze instrukcje
bezpieczenstwa i je potem przestrzegaé. W ten
sposob uniknie sie obrazen wtasnych!

e Unika¢ nieporzadku na stanowisku pracy.

¢ Nie nosi¢ luznych ubran ani bizuterii podczas
pracy z obracajgcymi sie narzedziami.

* Przedmiot obrabiany nalezy pewnie zamoco-
wac lub unieruchomi¢

e Przed uzyciem sprawdzi¢ urzadzenie pod

katem uszkodzen, uszkodzone czesci wymie-

nié.

Dzieci trzymac¢ z daleka od miejsca pracy.

Nosi¢ okulary ochronne.

Nie przecigza¢ maszyny roboczej.

Nie wykonywaé trudnych zadan za pomocg

niewystarczajgco mocnych narzedzi.

¢ Jesli narzedzia nie sg uzywane, przechowywac¢
ie

e w zamknietym pomieszczeniu niedostepnym
dla dzieci.

e Wymienia¢ stepione narzedzia.

e Po zakonczeniu pracy starannie oczysci¢ urza-
dzenie.

e Uzywac tylko akcesoriéw i czesci zamiennych,
ktére zalecane sa w niniejszej instrukcji lub
przez producenta.

Legenda (Rys. 1)

. Ptyta podstawy

. Konsola silnika frezarki

. Poprzeczka mocujaca silnika frezarki

. Prowadnica réwnolegta

. Wktadka cyrkla

. Kolumna prowadnicy
Wrzeciono gwintowane, ogranicznik gtebo-
kosci

. Nakretka radetkowana ogranicznika gtebo-
kosci
9. Przeciwnakretka ogranicznika gtebokosci

11. Ostrze centrujace

12. Sprezyna dociskowa

13. Sruba zaciskowa ogranicznika gtebokosci

14. Sruba zaciskowa mocowania silnika

15. Sruba ustalajgca prowadnic

NOO~AWN-=
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Opis maszyny

Modut do frezowania gérnowrzecionowego OFV
to praktyczne urzadzenie, ktére w potaczeniu
z wiertarko-szlifierkg PROXXON Micromot umoz-
liwia wykonywanie np. drewnianych zabawek,
modeli mebli, listew profilowanych, ram obrazéw
i wielu innych rzeczy.

Zaleznie od zastosowania OFV mozna prowadzi¢
recznie lub postuzy¢ sie prowadnica albo szablo-
nem.

Wktadka cyrkla pozwala bez trudu frezowaé
okregi i wykonywa¢ np. rowki pierscieniowe.
Réwniez frezowanie rowkéw réwnolegtych do kra-
wedzi nie stwarza zadnego problemu: w zestawie
znajduje sie stosowna prowadnica takze do tego
celu!

Giebokos$¢ obréobki mozna ustali¢ za pomoca
regulowanego ogranicznika gtebokosci: gwaran-
tuje to zachowanie tej samej gtebokosci rowkéw
podczas obrébki réznych czesci!

Nalezy pamieta¢ o tym, ze do modutu mozna
zamontowac¢ tylko elektronarzedzie z mozliwo-
$cig mocowania za pomoca obejmy systemu Pro-
xxon ($rednica 20 mm), czyli np. przedstawiona
na ilustracjach przemystowa wiertarko-szlifierka
IBS/E! Tylko takie urzadzenia mozna zamocowaé
wystarczajgco mocno i stabilnie!

Wymiary:

Cyrkiel: @ 100-400 mm
Maksymalny wysieg: 150 mm
Konsola silnika frezarki: @20 mm

Postugiwanie si¢ modutem do frezowa-
nia gérnowrzecionowego OFV

Naktadanie frezarki (rys. 2):

Uwaga:

1. Przymocowa¢ stosowne narzedzie robocze 1
we frezarce 2. Uwaga: Narzedzia mocowaé
zawsze mozliwie jak najkréce;.

2. Wsuna¢ szyjke wrzeciona frezarki w otwoér 3
w sposéb pokazany na rysunku. Uwazaé, aby
urzgdzenie nie dotykato kolumn prowadza-
cych.

3. Dokreci¢ réwnomiernie obie $ruby z tbem
radetkowanym 4, aby unieruchomi¢ frezarke.

Regulowanie gtebokosci frezowania (rys. 3)

Wskazdéwka:
Potozenie wyjsciowe nalezy ustawia¢ przed kazda
praca. Musi to zosta¢ wykonane, gdy natozona
zostanie frezarka, przymocowane zostang frezy
i unieruchomiony zostanie przedmiot do obrébki.

1. Przymocowane elektronarzedzie docisng¢
w dét na tyle mocno, aby frez stykat sie pod
katem prostym z powierzchnig obrabianego
przedmiotu.

2. Dokreci¢ $ruby zaciskowe 1.

3. Sprowadzi¢ nakretke radetkowang 2 do
poziomu konsoli 3, wkrecajac ja.

4. Ponownie odkreci¢ $ruby zaciskowe 1. Wyzna-
czona zostata w ten sposéb goérna pozycja
narzedzia.

5. W tym momencie mozna ustawi¢ wielko$¢
zagtebiania frezu za pomoca nakretki radetko-
wanej 2. Uwaga: Jeden obrét odpowiada
1 mm gtebokosci frezowanial

6. W razie potrzeby nalezy stopniowo zmienia¢
ustawienie w kolejnych operacjach, az uzy-
skana zostanie wymagana gtebokos$¢ frezowa-
nia!

Regulowanie gtebokosci wiercenia (rys. 3)

1. Mocowanie wiertta w elektronarzedziu

2. Elektronarzedzie przymocowane do konsoli sil-
nika frezarki docisngé w dét na tyle mocno,
aby wiertto stykato sie pod katem prostym
z powierzchnig obrabianego przedmiotu.

3. Dokreci¢ $ruby zaciskowe 1 (rys. 3).

4. Ustawi¢ nakretke 4 w potozeniu odpowiadaja-
cym wymaganej gtebokosci wiercenia: Gtebo-
kos$¢ wiercenia to odlegto$¢ od dolnej krawedzi
prowadnicy trzpienia gwintowanego do gérnej
krawedzi nakretki.

5. Odkreci¢ $ruby zaciskowe 1. W tym momencie
mozna rozpocza¢ wiercenie.

Frezowanie prostych rowkéw za pomoca pro-
wadnicy réownolegtej (rys. 4)

1. Przymocowac dobrze obrabiany przedmiot do
stotu roboczego (np. za pomocg $ciskéw sto-
larskich).

2. Ustawi¢ gtebokos$¢ frezowania w opisany spo-
so6b.

3. Nastawi¢ prowadnice réwnolegta 1 na wyma-
gany odstep. W tym celu odkreci¢ $ruby
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z tbem radetkowanym 2 i ustawi¢ prowadnice 3
W wymaganej pozycji na podstawie urzagdzenia
4

4. Wiaczy¢ silnik frezarki i ustawi¢ odpowiednia
predkos¢ obrotowa.

5. Prowadzi¢ réwnomiernie i z odpowiednig pred-
koscig modut do frezowania wrzecionowego
po stosownej krawedzi obrabianego przed-
miotu.

Ostroznie: Na zakonczenie operacji frezowania
prowadnica dochodzi tylko do potowy! Nalezy
zachowac szczegdlng ostroznosé!

Frezowanie krawedzi (rys. 5)

Podczas frezowania krawedzi kierunek posuwu
musi by¢ zawsze przeciwny kierunkowi skrawania
frezu, czyli musi odbywacé sie w kierunku wstecz-
nym (rys. 5).

Jesli ma zosta¢ tylko sfazowana krawedz, np.
ptyty, mozna postepowaé podobnie jak w przy-
padku frezowania rowkéw. Jednak takze w tym
przypadku frezowanie musi odbywa¢ sie prze-
ciwnie do kierunku skrawanial

Gdyby prowadnica réwnolegta przeszkadzata,
poniewaz np. jej wymiary nie pasowatyby do
wymaganego odstepu frezowanego rowka od
krawedzi, podstawe modutu do frezowania gor-
nowrzecionowego mozna prowadzi¢ takze za
listwe przymocowang w odpowiedniej pozycji na
obrabianym przedmiocie. Oczywiscie nalezy
wczesniej zdja¢ prowadnice réwnolegta.

Wiercenie promieniowe w przedmiotach
o przekroju okragtym (rys. 6)

Przedmioty do obrébki o przekroju okragtym
mozna stabilnie osadzi¢ za pomoca pryzmatycz-
nego mocowania ha goérnej powierzchni modutu
do frezowania gérnowrzecionowego. W ten spo-
séb mozna bez trudu wiercié¢ otwory w na ich
bocznej powierzchni.

W tym celu po wtozeniu obrabianego przedmiotu
ustawi¢ gtebokos$¢ obrobki i postepowaé w opi-
sany sposoéb.

Zamontowanie prowadnicy réwnolegtej 1
w odwrotny sposéb umozliwia postuzenie sie nig
jako ogranicznikiem utrzymujacym staty odstep
podczas wiercenia (patrz rys. 6).

Frezowanie okregu (rys. 7)
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Za pomoca wkitadki centrujgcej mozna frezowaé
koliste rowki, a nawet wycina¢ krazki. Uwaga: W
takim przypadku pamieta¢ o wtasciwym podfozul!

1. Zatozyé wktadke cyrkla 1 w miejsce prowad-
nicy rownolegtej.

2. Zachowa¢ odstep miedzy narzedziem robo-
czym a ostrzem centrujgcym i starannie go
ustawi¢! Ten odstep odpowiada promieniowi
frezowanego rowka pierscieniowego.

3. Dobrze zamocowac obrabiany przedmiot.

4. Wcisna¢ ostrze centrujgce w $rodek obrabia-
nego przedmiotu.

5. Po weryfikacji promienia wtaczy¢ silnik frezarki.

6. Prowadzi¢ ostroznie frez gérnowrzecionowy
po ptycie podstawy, dociskajac rownoczesnie
ostrze centrujgce. Nosi¢ okulary ochronne.

Konserwacija
Po uzyciu oczysci¢ prowadnice. W razie potrzeby

nasmarowac je, gdy urzadzenie jest intensywnie
uzywane.



PROXXON-MICROMOT OFV

MNpeaucnosue

YBaxxaemblii KNneHT!!

MpuctaBka AanAa  BepxHero  pesepoBaHunA
PROXXON-MICROMOT, mogens OFV B koMbuHa-
UMM ¢ noaxopAwen hpe3epHON  MaLUMHKOW
PROXXON no3ssonnaeT nerko v 6e3 npobnem msro-
TOBNATb Na3bl, KAHABKU NN KPOMKMW.

[laHHOe pyKOBOACTBO COAEPXUT:

* VKasaHuA no 6e3onacHoOCcTn

L4 PeKOMeH,D,aLl,VIVI no akcnnyatauum U TexHu4de-
CKOMY 06CNy>XMBaHUIO

¢ [lepeyeHb 3anacHbIX YacTen

[Monb3oBaHWe AaHHbIM PYKOBOACTBOM

e obreryaeT U3yyeHue yCTPOICTBa,

* nomoxeT wusbexaTb Henonagok B paboTe,
BbI3BAHHbIX OLLIMOKaMM Npy ynpaBneHuu, 1

® yBENUYUT CPOK Cny>x6bl Bawero yctponcraa.

Bcerna pepxwvTe 3TO pykoBOACTBO nof pykoit. K
JKcnlyaTauMm 3TOro YCTpoiCTBa npucTynanTe
TONMbKO nocne noapo6HOro O3HAKOMMEHMA C
HacToAWMM PYKOBOACTBOM MO 3Kcnnyataumm un c
cobnioneHnem TpeboBaHW 3TOr0 PyKOBOACTBA.

KomnaHna PROXXON He HeceT OTBETCTBEHHOCTU

3a 6e3onacHyto paboTy yCTPONCTBA, ecnu:

e obopynoBaHue NPUMEHAETCA He MO NpeanucaH-
HOMY ANA Hero HasHa4YeHuio;

e obopynoBaHue ucronb3yeTcA ANnA Lenen, He
YNOMAHYTbIX B PYKOBOACTBE MO 3KcnyaTaumu,

® He cobnoaaloTcA ykasaHna no 6e3onacHoCcTy.

Balwe npaBo Ha rapaHTwiiHble Tpe6oBaHNA aHHy K-
pyeTca B cnyyae HecobnofeHVA nNpasuns dKcnnya-
Tauun M HeHaanexallero TEXHNHECKoro 06Cnyxu-
BaHuA.

B uensx obecneyeHna co6CTBEHHO 6e30nacHOCTU
HEYKOCHUTENbHO cobniopanTe ykasaHuA no 6es-
onacHocTu!

Mcnonb3yinTe TONbKO OpUrMHanbHble 3anyactut
upmsl PROXXON.

Mol xenaem Bam ycnexos B paboTe ¢ npucTaBkoi
OnA BepxHero hpe3epoBaHusa .

Mol ocTaBnsem 3a coboit NpaBo Ha AanbHeilne
YCOBEPLUEHCTBOBAHNA U3AENWA ¢ y4eToM TpeboBsa-
HWIA TEXHUYECKOTO Nporpecca.

Yka3aHuAa no 6e3onacHoCTM:

Mepen akcnnyatauuen ycTpoWCTBa BHUMATENBHO
13yymTe 1 CTPOro cobniopanTe NpUBEAEHHbIE HIKE
yKasaHua no 6esonacHocTu. Tem cambiM Bbl npea-
oTBpaTuTe TpasMupoBaHue cebal

¢ He ponyckatb 6ecriopaaka B paboyeii 30He.

e [lpu paboTe C BpaLAOLWMMNCA NHCTPYMEHTAMU
He paspeLiaeTcA HOCUTb CBOBGOAHYIO Ofexay
Nn yKpatieHua.

* HeobxoaMMO HaAeXHO 3akpennATb Un 3axu-
MaTb AeTarb.

¢ [lepen ncnonb3oBaHMeM NPOBEPUTbL YCTPOMNCTBO
Ha OTCYyTCTBME nNoOBpeXAeHune, 3aMeHUTb
fedeKTHble aeTanu.

e He paspewartb OeTAM HaxoauTbCA PALOM C
paboyein 30HON.

e Bcerga HOCUTb 3alUWTHBIE OYKM.

e He ponyckaTb neperpysku
MaLUNHKN.

* He pgonyckaeTcA MCNONb30BaHWE ManoMOLLHbIX
MHCTPYMEHTOB [AN1A BbINOIHEHNA TAXenNblX
paborT.

* Hewncnonb3yemble WHCTPYMEHTbl Heob6XoanMmMo
XpaHUTb B 3anepTom

® nomMelleHun, He 4OCTyNHOM AnA ,que17|.

e 3aTynuBLUIKECA MHCTPYMEHTbI HEO6X0AMMO 3ame-
HATb.

e [lo OKOHYaHWM PaboTbl TWATENbHO OYUCTUTb
YCTPOMNCTBO.

° PaspemaeTCH NPUMEHATb TONMbKO NMpuHagnex-
HOCTW K 3anacHble 4acTn, peKoMeH4OBaHHble B
OaHHOM pyKOBOACTBE WUJIN U3roTOBUTENIEM.

paboTatoLei

YcnoBHble 0603Ha4eHus (puc. 1)

—_

MnuTa onopHan
. Basupytowmii anemeHT hpesepHoro asuraTtena
. ®ukcatop 3aXnMHON AnA (pesepHoro asura-
TenAa
. Ynop napannesnbHbii
. BctaBka umpkynbHaa
. Ctoika HanpaBnAtowan
BWHT xop0BOW; ynop, orpaHMyYuBaolwnin rny-
6uHy 06paboTKu
8. l[alka ¢ HakaTkoi AnA ynopa, orpaHu4uBato-
wero rnybuHy 06paboTku

w N

NoO oA~
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9. KoHTpraika ansa ynopa, orpaHu41BatoLLero rny-

6uHy 06paboTKU

11. LleHTp ynopHbIi

12. TpyxwHa, paboTatowan Ha cxaTme

13. BuHT 3axumHom AnA ynopa, orpaHu4mnsatoLLero
rny6uHy 06paboTku

14. BUHT 3aXMMHON ANA 3aXKuma Asuratens

15. BMHT CTONOPHbIN ANA HanpaBnAoLLMX

OnucaHue cTaHKa

MpucTtaBka anA BepxHero cpeseposannA OFV —
npakTU4YHaA NPUMHAANEXHOCTb, KOTOpaA B KOMOU-
Haumm ¢ 6opmawmHort PROXXON-Micromot no3so-
nAeT M3roToBNATb, HanpuMmep, AepeBAHHble
UrpyLLKK, MOAenn Mebenu, TOHKNe NpounupoBaH-
Hble NNaHKW, pamMKu ANA KapTUH U MHOroe Apyroe.

Mpu aTom OFV MOXHO HanpasnATb BPy4Hyto, MMbo
nocpeacTBOM ynopa unu WwabnoHa.

®pesepoBaHvie OKPY>KHOCTEN, Hanpumep, AS1A U3ro-
TOBNIEHWA KONMbLEBOW KaHaBKW, C LMPKYNbHOW
BCTaBKOWN He NPeAcTaBnAeT HUKaKux npobnem, kak
1 hpe3epoBaHne KaHaBOK C napannienbHbIMW KPOM-
Kamu. [inA 3Toro Mbl Tak>ke COBMECTHO NOCTaBNAEM
noaxoaALmiA ynop!

Perynupyemblii ynop, orpaHuyvBaiowmii rny6uHy
06paboTKK, MOMOXET MPW YCTAHOBAEHUN TMyOUHbI
06paboTku: Takum 06pa3om npu 06paboTke pasHbix
3aroTOBOK rapaHTMpoBaHa OAMHAKoBaA rnybuHa
nasos!

Mpocbba yunTbIBaTh, YTO UCMONb3YEMbIA ANEKTPO-
WHCTPYMEHT [OMKEH OblTb OCHAaLleH BO3MOX-
HOCTbIO 3aKpenneHnA C NocafoyHbIM MECTOM
cuctembl Proxxon (auametp 20 Mm) (Hanpumep, Kak
Ha npeAcTaBneHHON 34eCb Ha PUCYHKE NPOMBbILL-
neHHon 6opmalumHe IBS/E)! Tonbko B 3TWX yCTpOR-
cTBax obecrneymsBaeTcA 4OCTATO4HO 6e3onacHoe 1
HaaexHoe 3akpenseHue!

labapuTHble pasmepbl:

Linpkynb: oT @ 100 po 400 mm
MakcumanbsHan

BbICTynaroLanA 4acTb: 150 mm
Basupytowmin anemeHT

hpesepHoro aApuraTens: @ 20 um
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PaboTa ¢ npucTtaBkon AnA BepxHero dpe-
3epoBaHua OFV

YcTaHoBKa ¢hpe3epHOi MalWUHKK (puc. 2):

BHumaHue:

1. Heobxoaumo 3akpennATb BO  (hpe3epHOM
WHCTPYMEHTE 2 NoAXOAALLWIA BCTABHON UHCTPY-
MeHT 1. MNpocbba yunTbiBaTh: MNpn 3akpenneHum
WHCTPYMEHTOB HEo6Xx0AMMO 06ecneynTb MUHK-
MasibHO BO3MOXHYHO AJIMHY BbICTynatoLLen 4acTu
U3 3aXuma.

2. BctaButb (hpesepHblii MHCTPYMEHT WNWHAENb-
HOW LIENKOW B OTBEpPCTUE 3, Kak MOKa3aHo Ha
pucyHke. Heo6xoamMo y4nTbIBaTb, YTO YCTPOW-
CTBO He AOIMKHO COyAapATbCA C HanpasnAlo-
LUMMU CTOMKaMM.

3. YT0o6bI HaAEeXHO 3aKpenuTb hpe3epHbIN MHCTPY-
MEHT, paBHOMEpPHO 3aTAHMTEe 06a BUHTA C Haceu-
KoM 4.

PerynupoBka rnybuHbl ¢hpeseposaHua (puc. 3):

YkasaHue:
Mpexae 4Yem npucTynuThb K Ntoboit paboTe, HeobXo-
OMMO 10CTMPOBATb WCXOAHOE MNoNoXxeHue. 3TO
BbIMOMHAIOT MOC/e TOro, Kak hpe3epHaA MallMHKa
yCTaHoBneHa, dpesa v 3aroToBka 3aKkpenneHbl.

1. Mocne 3akpenneHnA 3NEKTPOMHCTPYMEHT chne-
[lyeT 0TXaTb BHW3 Tak, 4To6bl (hpesa Henocpea-
CTBEHHO Kacanacb NoBepXHOCTN 3aroTOBKM.

2. 3aTAHNTE 3aXXUMHbIEe BUHTHI 1.

3. MNoBepHUTE ranky ¢ HakaTkom 2 [0 6a3vpyoLlero
anemeHTa ¢ppesepHoro asuratens 3.

4. CHoBa oTnycTUTE 3aXWMHble BUHTBbI 1. Tenepb
BEpXHee MoMoXeHNe MHCTPYMeHTa OnpeaeneHo.

5. Tenepb Npu NMOMOLUY Faiikn C HAKaTKOM 2 MOXHO
oTperynuposaTb rmybuHy Bpe3aHuA dpesbl.
BHumanue: OavH 060poT cooTBeTcTBYeT 1 MM
rny6uHbl hpesepoBaHua!

6. Mpy HeobxoaAMMOCTM BbINOMHANTE paboTy Mos-
TarnHo, 3a HeCKolbko paboynx onepaunii n ¢
YacTUYHbIMK Mogavamn Ha rnybuHy, noka He
6yneT OKOH4YaTenbHO AOCTUrHyTa Tpebyeman
rnybuHa dpesepoBaHumAl

PerynupoBka rny6uHbl cBepnieHun (puc. 3):

1. 3axarb CBepno B 3IlEKTPOUHCTPYMEHTE.

2. MNocne 3akpenneHua 3NeKTPOUHCTPYMEHTa B
6asupyloLlem anemMeHTe (hpe3epHoro Asuratena
€ro cnepyeT OTXaTb BHU3 Tak, Y4TOGbl CBEpno



HEenocpeacTBEHHO Kacanochb NOBEPXHOCTU 3aro-
TOBKMW.

3. 3aTAHUTe 3aXuMHble BUHTBI 1 (puc. 3).

4. OTperynupyiTe raiky 4 B COOTBETCTBUN C Tpe-
6yemoii rnybuHon ceepnenusa: [nybuHa ceepne-
HUA — 3TO pa3Mep OT HUXHeW KPOMKU Hanpas-
nAlowen pes3bboBOro nanbla [0 BepxHeWn
KPOMKW raviku.

5. OcnabbTe 3aXWMHble BUHTbI 1. Tenepb MOXHO
CBEPNNTB.

®dpesepoBaHue MPAMbIX Ma30B MPU MOMOLLMU
napannenbHOro ynopa (puc. 4)

1. HapexHo 3akpenuTte 3aroToBKy (Hanpumep, npu
NMoOMOLLM CTPYOUMH) Ha paboyem cTorne.

2. OTperynupyiTe rmybuHy cpesepoBaHua, Kak
OnMCcaHo BbILLe.

3. Tenepb ycTaHOBWUTE NapannenbHbii ynop 1 Ha
Tpebyemoe pacctoaHue. nAa 3Toro oTnycTuTe
BMHTbI C HAaceYKom 2 1 Haanexawmm obpasom
NO3ULMOHMPYNTE HanpasnAlwme 3 B onope
ycTpoincTaa 4.

4. Bkniouute hpesepHblil ABuUratesib U yCTaHOBUTE
NOAXOAALLYIO HacTOTY BpaLLeHuA.

5. PaBHOMEpHO ¥ C NOAXOAALENA CKOPOCTbIO
HanpaBnANTe NpUCTaBKy ANA BEPXHero dpese-
pOBaHWA MO COOTBETCTBYIOLLEN KPOMKe 3aro-
TOBKMU.

OcTopoxHo: K KoHUy npouecca ¢hpesepoBaHuA
ynop HanpasnAeT TONbKO HanonosuHy! 3paeck
TpebyeTcA NOBbILWEHHOE BHUMaHWKe!

®dpe3sepoBaHUe KPOMOK (puc. 5)

[Mpn KOHTYpHOM (bpesepoBaHun nopjaya Bceraa
[OMKHa OCYWeCcTBNATLCA NPOTMB HanpaeneHun
pesanun, T.e. pesa AOMKHA BpawaTbCcA B NPOTH-
BOMOJIOXHOM HanpasneHun (puc. 5).

Ecnu TpebyeTcA TONbKO CKOCWUTb KPOMKY, Hanpu-
Mep, NAUTbI, MOXHO paboTaTh TaK Xe, Kak npu pe-
3epoBaHnK Nasos. TONbKO B 3TOM Cny4ae Heobxo-
[[1Mo chpeseposaTb NPOTUB HaNpaBneHua pe3aHua!

Ecnu napannenbHbIn ynop MewwaeT, Hanpumep, ero
pa3mepbl HefoCTaTO4HbI ANA TpebyeMoro paccToA-
HUA OT KPOMKWM [0 chpesepyemoro nasa, onopy
Balwei npuctaskm OFV MOXHO HanpasnATb Takxe
npv NOMOLLUYM MAaHKW, KOTopaA 3akpennAeTcA Ha
3aroTOBKE B OMNpefesieHHOM MonoxeHun. Pasyme-
eTCA, cHavana HeobxoAMMO ynanuTb napannesb-
HbIiA ynop.

PapuanbHoe cBepneHue Kpyrnbix MaTepuanoB
(puc. 6)

Mpuamatnyeckuin 6a3mpytoLmnii ANeMeHT Ha Bepx-
Hel cTopoHe Bawew npuctasku OFV nossonAeT
HafQeXHO yCTaHaBnMBaTb Kpyrnble 3aroTOBKM.
Takum 06pa3om B HMX MOXHO 6e3 npobnem ceep-
NUTb ¢ BOKOBbIX CTOPOH.

[OnA 3TOro mocne ycTaHOBKW 3aroTOBKWU HeobXo-
OUMO OTPErynupoBath rnybuHy CBepneHus, Kak
OnmMcaHo BblLLE.

Ecnu napannenbHblii ynop 1 yctaHaBnuBaeTca C
pasBopOTOM, Ero MOXHO MCMOMb30BaTh Npu CBEP-
NeHuM B KauecTse OMKCMPOBAHHOTO yropa, CM. PUC.
6.

®dpe3epoBaHUe OKPYXXHOCTH (pUc. 7)

Mpu NOMOLLM LIEHTPUPYIOLLIEH BCTABKM MOXHO hpe-
3epoBathb Kpyrmble nasbl unu gaxe wainbsl. BHuva-
Hue: B aTom cnyvae Heobxoanmo obecneynTb Haa-
nexatyto onopy!

1. YcTaHoBWTe BMECTO napanfiensHoro yrnopa ump-
KynbHY0 BCTaBKy 1.

2. Cobniopante u TwaTeslbHO perynupyite pac-
CTOAHME OT BCTaBHOMO MHCTpPyMeHTa [0 ynop-
Horo ueHTpa! 3To paccToAHWe obpasyeT paanyc
¢hpesepyemoro KonbLeBoro nasa.

. HapexHo 3akpenuTte getasnb.

. BoaenTe ynopHbIn LEHTP B LEHTP AeTanu.

5. Mocne npoBepku paguyca BkounTe hpesep-

HblA ABUraTenb.

6. OCTOpPOXHO HanpaBnAWTe BepxHO dpesy ¢
paBHOMEPHbLIM MPUXMUMOM K YNOPHOMY LIEHTPY
Ha oropHoi nnute. Bcerga HOCUTL 3alUTHbIE
O4KW.

H W

TexHuuyeckoe o6cny)xuBaHue

lMocne ncnonb3oBaHWA oumMLLiaiTe HanpasnAoLLmMe 1
npy HeobXoAMMOCTW Cnerka cMasblBanTe UX KOH-
CUCTEHTHON CMa3Koi Mocne NpoAOMKUTENbHOro
1CMoNb30BaHuA.
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Ersatzteilliste
PROXXON Oberfrasenvorsatz OFV

ET-Nr.: Bezeichnung Designation
28566-01  GeratefuB / Base
28566-02  Frasgerate-Aufnahme / Fit for

28566-03 20 mm-Systempassung / Collar size 20 mm

28566-04  Parallelanschlag / Parallel gauge
28566-05 Zirkularanschlag / Circular gauge
28566-06  Fuhrung / Counternut for Spindle X
28566-07  Anschlag / Guidance
28566-08 Réandelmutter / Knurled nut
28566-09  Sechskantmutter / Hex nut

28566-10  Fuhrung / Guidance

28566-11  Spitze / Pin

28566-12  Stift / Pin

28566-13  Réndelschraube, groB / Knurled screw, big
28566-14  Réndelschraube, klein / Knurled screw, small
28566-15  Zylinderkopfschraube / Cylinder screw
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Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgféltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Héndler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetz-
licher Gewahrleistungsanspriiche zustandig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschadigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewéhrleistung ausge-
schlossen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen” finden Sie auf
WWW.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a defect
occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased the
product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences
and normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes regarding "Service and Spare Parts Management" at
WWW.proxxon.com.

Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font |'objet d'un contrdle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que I'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service apres-
vente et les pieces détachées », a I'adresse www.proxxon.com.

@ Avvertenze per I'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si € acquistato il prodotto. Solo questo &
autorizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si
riferiscono esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono disponibili
all’indirizzo www.proxxon.com.

(ES> Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algin defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, danos por acciones externas y desgas-
te normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
€N WWW.proxxon.com.

QL) Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen” vindt u
Op WWW.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, s& kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmaessige
reklamationsret, som udelukkende geelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" &
WWW.Proxxon.com.

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det dndé skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta aterforsaljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast aterforséljaren som &r tillgénglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvéndning som t.ex. Gverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Yiterligare information géllande “Service och reservdelar” finns pa
WWW.proxxon.com.

(€D Servisni upozornéni

Vaechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peglivé kontroluji. Pokud pfesto dojde
k zévadg, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vjrobek koupili. Jen tento
prodejce miize vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zéruka se nevztahuje na zavady zplsobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, poskozeni cizim vlivem nebo normélnim opottebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily* najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Ttim PROXXON drdnleri tiretimden sonra 6zenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, liitfen driinii satin aldiginiz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve dretici hatalaryla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asiri yiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

.Servis ve yedek pargalar konusuyla ilgili agiklamalari www.proxxon.com
sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazoéwki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawcg produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszyst-
kich ustawowych uprawnier gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad
materiatowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przecigzenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informacii na temat ,Serwisu oraz czesci zamiennych” mozna znalezé
pod adresem www.proxxon.com.

CepaucHoe o6cnyxuBaxue

Bce u3penua komnanuv PROXXON nocne M3roToBNEHUA NPOXOAAT TLIATeNbHbIA
KoHTPONb. Ecnu Bee Xe 06HapyxwTcA AedbexT, oBpaTuTecs K MpoaasLy, y koToporo
NPUOBPETEHO M3fenve. VIMeHHO OH OTBEYAET N0 BCEM NPE/YCMaTPUBAEMbIM 3aKOHOM
MPETEH3UAM M0 TapaHTUitHbIM 0GA3ATENLCTBAM, KACAIOWMMCA WCKMIOYUTENbHO
[AeheKTOB MaTEPUANOB it U3OTOBMIEHHA.

[apaHTUA He pacpoCTPaHAETCA Ha HEHaANEXaLLee NpUMeHeHKe, Takoe, Hanpumep,
KaK neperpysKa, NoBPEX/eHve BCNEACTBUE NOCTOPOHHETO BO3AEVICTBHA, a TaKkxKe
€CTECTBEHHbII U3HOC.

[lononHuTenbHsle ykasaHuA no Teme "CepaicHoe oBenyxusanue u 3andactu' cM. Ha
caifTe Www.proxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.

Art.-Nr. 28566-99





