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PRUXXGN

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt
efter produktionen. His der aligevel skulle veere en
defekt, sa kontakt den forhandler, hvor du har kabt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlg or afkiingen
af den lovmzessige reklamationsret, som udelukkende
geelder for materiale- og produktionsel.

Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa
grund af udefra kommende pévirkninger og normal
sittage horer ke ind under reklamationsretten.

Du kan finde yderigere oplysninger om “Senvice og
reservedele" & WiproXXon.com

(SE) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna
kontroller efter tillverkningen. Om det &nda skulle intraffa
négon defekt ska ni kontakta aterfersaljaren som ni kipte
produkten av. Det & endast &terforsaljaren som ar

TR Satis Sonrasi Hizmet Bilgisi
Tim PROXXON Grinleri retimden sonra zenle test
edili. Buna ragmen bir anza meydana gelirse, litfen
GrinG satin aldiginiz satis temsicisine bavurunuz.
Sadece 0 yalnizca malzeme ve iretci hatalaryla fiskil
yasal garanti taleplerinin isleme  alinmasindan
sorumludur.
Asinyiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal asinma
gibi uygunsuz kullanim garanti kapsamina dahil degilir
Senvis ve yedek pargalar' konusuyla ilgii agklamalar
Www.prox«on.com sayfasindan bulabilsiniz.

(PL> Wskazowki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXYON sa poddawane
starann] kontroli fabrycznel. Jezeli jednak mimo
wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt ze
sprzedawca produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za
realzace wszystkich ustawowych uprawniefi gwaran-

tilganglig f6r hantering av som
uteslutande rdr material- och tilverkningsfel.
Felaktig anvindning som t.ex. skador pa

oyinyeh, wylacznie z wad i
produkcyjnych

grund av yttre paverkan och normalt sitage utesluts frén
garantin.

Viterligare information gallande "Service och reservdelar”
finns pA www.proxxon.com.

(CD)  senisni upozomsni

VSechny vjrobky PROXXON se po vjrobs peivé
kontroluj. Pokud piesto dojde k zévads, obratte se
prosim na prodeice, u kierého jste vjrobek koupil Jen
tento prodeice mize vyiidit veskeré zékomné néroky
vypljvajii ze zéruky, Které se vatahuii pouze na
materiélové a vjrobni vady.

Zéruka se nevztahuie na zavady zpisobené nespravnjm
pouzivénim, napf. pretizenim, poskozeni cizim viiem
nebo norméinim opotebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nahradni dily* najdete
a adrese WwW.procon.com.

uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie
przez wplywy obce oraz normalne zuzycie nie sa objete
gwarancia.

Wigcej informacji na temat ,Serwisu oraz czesci
zamiennych” mozna znalez¢ pod adresem
wwwproxxon.com.

@ CepBucHoe 0bcnyxuBaHne

Bee usgenua komnawm PROXXON nocne
W3rOTOBNEHMA NMPOXOAAT TWATENbHbIA KOHTPOMb.
ECnu Bee e 0GHADYXVITCR AeheKT, 0BpaTuTech K
Mpogasuy, y KOTOPOTo MpuoGpeTeHo Maaenke.
VINIGHHO OH OTBEYAET 10 BCEM NPEYCMATPUBAEMbIM
3aKOHOM NPETEH3MAM NO rapaHTWiHbiM 06A3a-
TeNbCTBAM, KACAOUIMNCA UCKIIONMTENHO Aechek-
TOB MATEPUANOB 1 U3TOTOBMEHUA.

TapaHTUA He PACTPOCTPAHAETCA Ha HeHa/neXalliee
NpAMEHEHVe, Takoe, HanpuMep, Kak neperpyska,
MOBPEX/ieHNe BCNGACTBUE NOCTOPOHHETO BO3-
[ENCTBHA, 8 TAK)KE eCTECTBEHHbIA U3HOC.
[lononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepeucHoe
ofcnyxwsawne u sanvacTa’ ow. Ha caite
WWW,DrOXXON.Com.
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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Francais

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

Per leggere le istruzioni per | uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espaiiol

Al consultar el manual de instrucciones
abrir Ia hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

N&r brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lsning av bruksanvisningen,

fall ut bildsidoma.

Cesky

Pfi &teni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tiirkge

Kullanma Talimatinin okunmas esnasinda
resim sayfalarini disari gikartin

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckui

Mpy YTeHMM PYKOBOACTBA 110 IKCIyaTaLUN
NpocLGa OTKPLIBATL CTPAHNLILI C PUCYHKAMM.
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Betriebsanleitung Radiendreheinrichtung

Zum Lieferumfang der Radiendreheinrichtung gehort:

1 Stck. Radiendreheinrichtung 24062
1 Stck. Drehstahl

2 Stck. Schraube M6x8 DIN 912

1 Stck. Schraube M8x10 DIN 7984

1 Stek. Linsenflanschschraube M6x12
1 Stek. Linsenflanschschraube M5x8

1 Stck. Nutenstein 12x12x4 M6

Zum Arbeiten mit der Radiendreheinrichtung muss diese zunachst anstelle des
Stahlhalters auf lhrer Drehmaschine befestigt werden. Hier steht, wie das bei
dem jeweiligen Drehmaschinentyp gemacht wird:

So geht’s bei der FD 150/E (Fig. 1):

Hier muss der komplette Langssupport vom Quersupport abgeschraubt wer-
den. Die Radiendreheinrichtung wird dann mit der beiliegenden Linsenflansch-
schraube M5x8 in der nun freigewordenen Gewindebohrung befestigt.

So geht’s bei der PD 230/E (Fig. 2):

Hier muss der komplette Langssupport vom Quersupport abgeschraubt wer-
den. Mit den beiliegenden Schrauben M6x8 und dem Nutenstein kann nun die
Radiendreheinrichtung montiert werden. Dazu den beiliegenden Nutenstein in
die nun freigewordene Nut einschieben und zusammen mit dem vorhandenen
Nutenstein und den beiden Schrauben befestigen.

So geht’s bei der PD 250/E (Fig. 3):

Nach Demontage des Léngssupports wird die Radiendreheinrichtung mit der
beiliegenden Linsenflanschschraube M6x12 in der Einbaulage wie in Fig. 3 er-
sichtlich auf den Support der Maschine geschraubt.




So geht’s bei der PD 400 (Fig. 4):

Bei der PD 400 muss der Stahlhalter abgeschraubt werden. An seiner Stelle
wird die Radiendreheinrichtung mit der beiliegenden Schraube M8x10 befes-
tigt.

So benutzen Sie lhre Radiendreheinrichtung:

Der Stahlhalter der Radiendreheinrichtung kann in unterschiedlichen Positionen
auf der schwenkbaren Platte befestigt werden (Fig. 5-6). Hierdurch, und zu-
sétzlich natirlich durch die Einspannposition des Drehstahls wird der ge-
wiinschte Radius bestimmt. Befindet sich die Schneide des Drehstahls
zwischen der Langsachse des Werkstiicks und dem Drehpunkt der schwenk-
baren Platte, werden konkave Radien gedreht (Fig. 5). Befindet sich die
Schneide dagegen hinter dem Drehpunkt der schwenkbaren Platte, werden
konvexe Radien gedreht (Fig. 6).

Hoheneinstellung des Drehstahls:

Zum Arbeiten eignet sich am besten ein Spitzstahl, so z. B. der Spitzstahl aus
dem PROXXON Drehstahlsatz Art.-Nr. 24530, der diesem Set beiliegt. Grund-
sétzlich ist darauf zu achten, dass die Schneide des Stahls auf die Werkstick-
mitte ausgerichtet wird, z. B. bei der Verwendung von unterschiedlichen
Stéhlen. Hierzu ist der Stahlhalter in seiner Fiihrung verschiebbar. Dazu Innen-
sechskantschraube auf der Riickseite der Fiihrung lsen, an dem Gewindestift
am Stahlhalter die gewiinschte Hohe einstellen und Schraube auf der Riick-
seite wieder anziehen.




Operating instructions for radius cutting
attachment

Included with the delivery of the radius cutting attachment:

1 x Radius cutting attachment 24062

1 x Cutting tool

2 x Screws M6x8 DIN 912

1 x Screw M8x10 DIN 7984

1 x Round head flanged screw M6x12

1 x Round head flanged screw M5x8

1 x Slot nut 12x12x4 M6

To work with the radius cutting attachment you must attach it to your lathe in
place of the tool holder at first. Shown here is how this is done for the respec-
tive lathe type:

Here's how for the FD 150/E (Fig. 1):

The complete longitudinal support must be unscrewed from the cross support.
The radius cutting attachment is then fastened to the now vacant threaded
hole with the enclosed round head flanged screw M5x8.

Here's how for the PD 230/E (Fig. 2):

The complete longitudinal support must be unscrewed from the cross support.
Using the enclosed screws M6x8 and the slot nut, the radius cutting attach-
ment can be mounted now. To do so, insert the enclosed slot nut in the now
vacant slot and fasten together with the available slot nut and both screws.

Here's how for the PD 250/E (Fig. 3):

After disassembling the longitudinal support, the radius cutting attachment is
screwed on to the machine support with the enclosed round head flanged
screw M6x12 in the fitting position as shown in Fig. 3.




Here's how for the PD 400 (Fig. 4):

For the PD 400 you must unscrew the tool post. The radius cutting attachment
is fastened in its place with the enclosed screw M8x10.

How to use your radius cutting attachment:

The tool post of the radius cutting attachment can be fastened in different po-
sitions to the swivelling plate (Fig. 5-6). This determines the desired radius in
addition to the clamping position of the cutting tool, of course. If the cutting
edge of the cutting tool is between the longitudinal axis of the work piece and
the pivotal point of the swivelling plate, the radii you cut will be concave (Fig.
5). If, on the other hand, the cutting edge is behind the pivotal point of the
swivelling plate, the radii you cut will be convex (Fig. 6).

Height adjustment of cutting tool:

Afinishing cut is best suited for work, such as a finishing cut from the PROXON
cutting tool set, Art. No. 24530 which is included in this set. Generally ensure
that the cutting edge of the tool is aligned to the centre of the work piece, e.g.
when using different tools. The tool post can be shifted within its guide. To do
s0, release the Allen screw at the rear of the guide, adjust the threaded rod at
the tool post to the required height and retighten the screw at the rear.




Manuel d’utilisation du dispositif de
tournage radial

La fourniture du dispositif de tournage radial comprend :

1 pce dispositif de tournage radial 24062
1 pce burin acier

2 pce vis M6x8 DIN 912

1 pce vis M8x10 DIN 7984

1 pce vis a téte fraisée bombée M6x12

1 pce vis a téte fraisée bombée M5x8

1 pce coulisseau a rainure 12x12x4 M6

Pour travailler avec le dispositif de tournage radial, celui-ci doit d’abord étre
fixé sur le mandrin de tour a la place du porte-outil. Ci-aprés est expliqué com-
ment procéder pour chaque type de mandrin de tour :

Procédure pour FD 150/E (Fig. 1) :

Ici, il faut dévisser le coulisseau porte-outil complet du chariot transversal. Une
fois cela fait, le dispositif de tournage radial est fixé, a I'aide de la vis a téte
fraisée bombée M5x8 fournie, dans le trou taraudé qui vient d’étre dégagé.

Procédure pour PD 230/E (Fig. 2) :

Ici, il faut dévisser le coulisseau porte-outil complet du chariot transversal.
Avec les vis M6x8 et le coulisseau a rainure fournis, il est maintenant possible
de monter le dispositif de tournage radial. Pour cela, glisser le coulisseau a
rainure dans la rainure qui vient d’étre dégagée, puis fixer avec le coulisseau
arainure en place et les deux vis.




Procédure pour PD 250/E (Fig. 3) :

Apres démontage du coulisseau porte-outil, le dispositif de tournage radial est
vissé, dans la position de montage visible en Fig. 3, sur le support de I'engin
avec la vis a téte fraisée bombée M6x12 fournie.

Procédure pour PD 400 (Fig. 4) :

Le porte-outil doit étre dévissé pour PD 400. Le dispositif de tournage radial
est fixé a cet endroit avec la vis M8x10 fournie.

Voici comment utiliser le dispositif de tournage radial :

Le porte-outil du dispositif de tournage radial peut étre fixé en différentes po-
sitions sur la plaque pivotante (Fig. 5-6). De par cela et en outre, bien s, par
la position de serrage du burin acier, le rayon souhaité est déterminé. Si le
tranchant du burin acier se trouve entre I'axe longitudinal de la piéce et le pivot
de la plaque pivotable, des rayons concaves sont réalisés (Fig. 5). Si, en re-
vanche, le tranchant se trouve derriére le pivot de la plague pivotable, des
rayons convexes sont réalisés (Fig. 6).

Réglage en hauteur du burin acier :

Un outil de finition, tel par ex. le burin acier du jeu de burins PROXXON, réf.
n° 24530, fourni avec ce set, convient au mieux pour le travail. Fondamenta-
lement, il faut veiller a ce que le tranchant du burin soit aligné sur la piece,
par ex. pour I'utilisation de différents burins. Pour cela, le porte-outil peut se
déplacer dans son guidage. A cette fin, dévisser la vis & six pans creux située
au dos du guidage, régler la hauteur souhaitée avec le goujon du porte-outil,
puis resserrer la vis qui se trouve au dos.




Istruzioni per I'uso per dispositivo di @
tornitura radiale

La fornitura del dispositivo di tornitura radiale comprende:

1 pz. Dispositivo di tornitura radiale 24062
1 pz. Barra acciaio girevole

2 pz.Vite M6x8 DIN 912

1 pz. Vite M8x10 DIN 7984

1 pz. Vite a flangia bombata M6x12

1 pz. Vite a flangia bombata M5x8

1 pz. Chiocciola 12x12x4 M6

Per lavorare con il dispositivo di tornitura radiale, questo deve essere prima
fissato al posto del sostegno sul tornio. Di seguito sono riportate le operazioni
necessarie per il relativo tipo di tornio:

Per FD 150/E (Fig. 1):

In questo caso & necessario svitare I'intero supporto longitudinale dal supporto
trasversale. Il dispositivo di tornitura radiale viene quindi fissato con la vite a
flangia bombata M5x8 compresa nella fornitura nel foro filettato che a questo
punto si & liberato.

Per PD 230/E (Fig. 2):

In questo caso & necessario svitare |'intero supporto longitudinale dal supporto
trasversale. Con le viti M6x8 comprese nella fornitura e la chiocciola a questo
punto & possibile montare il dispositivo di tornitura radiale. A tal fine inserire
la chiocciola compresa nella fornitura nella scanalatura che a questo punto si
¢ liberata e fissare con la chiocciola e le due viti.




Per PD 250/E (Fig. 3):

Dopo lo smontaggio del supporto longitudinale, il dispositivo di tornitura radiale
viene avvitato con la vite a flangia bombata M6x12 compresa nella fornitura
nella posizione di montaggio come indicato nella Fig. 3 sul supporto della mac-
china.

Per PD 400 (Fig. 4):

Nel caso del PD 400 & necessario svitare il sostegno. Al suo posto viene fissato
il dispositivo di tornitura radiale con la vite M8x10 compresa nella fornitura.

Come usare il dispositivo di tornitura radiale:

Il sostegno del dispositivo di tornitura radiale pud essere fissato in diverse po-
sizioni sulla piastra orientabile (Fig. 5-6). In questo modo ed ovviamente anche
con la posizione di serraggio della barra di acciaio girevole viene determinato
il raggio desiderato. Nel caso in cui il tagliente della barra di acciaio si trovi tra
I'asse longitudinale del pezzo da lavorare ed il punto di rotazione della piastra
girevole, vengono realizzati dei raggi concavi (Fig. 5). Nel caso in cui il tagliente
si trovi invece dietro il punto di rotazione della piastra girevole, vengono rea-
lizzati raggi convessi (Fig. 6).

Regolazione in altezza della barra di acciaio girevole:

Per lavorare & consigliato I'utilizzo di un acciaio a punta, ad esempio quello in
dotazione PROXXON no art. 24530 compreso in questo set. E necessario pre-
stare attenzione affinché il tagliente dell'acciaio venga orientato al centro del
pezzo da lavorare, ad es. nel caso in cui si utilizzino diversi tipi di acciaio. A tal
fine il sostegno pud essere spostato nella sua guida. A tal fine svitare la vite a
testa esagonale sul retro della guida, regolare I'altezza desiderata sul perno
filettato del sostegno e stringere nuovamente la vite sul retro.




Instrucciones de servicio - Dispositivo para @
torneado de radios

Al volumen de suministro del dispositivo para torneado de radios pertenecen:

1 unid. Dispositivo para torneado de radios 24062
1 unid. Cuchilla de torno

2 unid. Tornillos M6x8 DIN 912

1 unid. Tornillos M8x10 DIN 7984

1 unid. Tornillo alomado para brida Méx12

1 unid. Tornillo alomado para brida M5x8

1 unid. Taco de corredera 12x12x4 M6

Para trabajar con el dispositivo para torneado de radios, este se debe fijar en
lugar del el soporte de acero sobre el torno. Aqui figura cémo se hace con el
correspondiente tipo de torno:

Asi funciona en la FD 150/E (Fig. 1):

Aqui se debe destornillar el soporte longitudinal completo del soporte trans-
versal. El dispositivo de torneado de radios se fija entonces con el tornillo alo-
mado para brida M5x8 que se suministra en la perforacion roscada que ahora
se ha liberado.

Asi funciona en la PD 230/E (Fig. 2):

Aqui se debe destornillar el soporte longitudinal completo del soporte trans-
versal. Con los tornillos adjuntos M6x8 y el taco de corredera se pueda ahora
montar el dispositivo para torneado de radios. Para ello deslizar el taco de co-
rredera adjunto en la ranura que se ha liberado y fijarla junto con el taco de
corredera existente y ambos tornillos.




Asi funciona en la PD 250/E (Fig. 3):

Tras el desmontaje del soporte de cojinete, el dispositivo para torneado de ra-
dios se atornilla sobre el soporte de la méaquina con el tornillo alomado para
brida M6x12 en la posicion de montaje como puede verse en la Fig.3.

Asi funciona en la PD 400 (Fig. 4):

En la PD 400 se debe atornillar el soporte de acero. En su lugar se fija el dis-
positivo para torneado de radios con el tornillo M8x10 adjunto.

Asi utiliza su dispositivo para torneado de radios:

El soporte de acero del dispositivo para torneado de radios puede ser fijado
sobre la placa basculante en diferentes posiciones (Fig. 5-6). De esta manera,
y ademas naturalmente a través de la posicion de sujecion de la cuchilla de
torno se determina el radio deseado. En caso que el filo de la cuchilla de torno
se encuentre entre el eje longitudinal de la pieza y el punto de rotacion de la
placa basculante, se tornean radios concavos (Fig. 5). Si por el contrario, el
filo se encuentra detras del punto de rotacion de la placa basculante, se tor-
nean radios convexos (Fig. 6).

Ajuste de altura de las cuchillas de torno:

Para trabajar se adapta especialmente una cuchilla de contornear, asi p.ej. la
cuchilla de contornear del juego de cuchillas de torno PROXXON art n° 24530,
adjuntado a este conjunto. Fundamentalmente se debe observar que el filo de
acero sea alineado sobre el centro de la pieza, p.ej. ante el empleo de dife-
rentes aceros. Para ello el portaherramientas es desplazable dentro de su guia.
Para ello soltar el tornillo de hexagono interior, ajustar la altura deseada en el
tornillos prisionero del portaherramientas y volver a apretar el tornillo del lado
posterior.



Bedieningshandleiding radiusdraai-
inrichting @

Bij het leveringspakket van de radiusdraai-inrichting hoort:

1 radiusdraai-inrichting 24062
1 beitel

2 schroeven M6x8 DIN 912

1 schroef M8x10 DIN 7984

1 lenskopschroef M6x12

1 lenskopschroef M5x8

1 T-moer 12x12x4 M6

Voor het werken met de radiusdraai-inrichting moet deze eerst op de plaats
van de klemplaat op uw draaimachine worden bevestigd. Hier staat hoe dat
bij het betreffende draaimachinetype wordt gedaan:

Zo gaat het bij de FD 150/E (fig. 1):

Hier moet de complete lengtesupport van de dwarssupport worden losge-
schroefd. De radiusdraai-inrichting wordt dan met de meegeleverde lenskop-
schroef M5x8 in de nu vrijgekomen schroefdraad bevestigd.

Zo gaat het bij de PD 230/E (fig. 2):

Hier moet de complete lengtesupport van de dwarssupport worden losge-
schroefd. Met de meegeleverde schroeven M6x8 en de T-moer kan nu de ra-
diusdraai-inrichting worden gemonteerd. Daarvoor de meegeleverde T-moer
in de nu vrijgekomen groef schuiven en samen met de moer en de beide
schroeven bevestigen.

Zo gaat het bij de PD 250/E (fig. 3):

Na demontage van de lengtesupport wordt de radiusdraai-inrichting met de
meegeleverde lenskopschroef M6x12 in de inbouwplaats op de support van
de machine geschroefd zoals te zien is in fig. 3.
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Zo gaat het bij de PD 400 (fig. 4):

Bij de PD 400 moet de klemplaat worden losgeschroefd. Op die plaats wordt
de radiusdraai-inrichting met de meegeleverde schroef M8x10 bevestigd.

Zo gebruikt u uw radiusdraai-inrichting:

De klemplaat van de radiusdraai-inrichting kan in verschillende standen op de
draaibare plaat worden bevestigd (fig. 5-6). Hierdoor, en daarnaast natuurlijk
door de inspanpositie van de beitel, wordt de gewenste radius bepaald. Bevindt
de snede van de beitel zich tussen de lengteas van het werkstuk en het draai-
punt van de draaibare plaat, dan worden concave radii gedraaid (fig. 5). Bevindt
de snede zich echter achter het draaipunt van de draaibare plaat, dan worden
convexe radii gedraaid (fig. 6).

Hoogte-instelling van de beitel:

Voor het werken is een puntbeitel het beste geschikt, zoals bijvoorbeeld het
puntbeitel van de PROXXON beitelset art.-nr. 24530, die met deze set wordt
meegeleverd. In principe moet u erop letten dat de snede van de beitel mid-
denop het werkstuk wordt afgesteld, bijvoorbeeld bij het gebruik van verschil-
lende staalsoorten. Hiervoor kan de klemplaat in de geleiding worden
verschoven. Daarvoor moeten de inbushouten aan de achterkant van de ge-
leiding worden losgedraaid, aan de schroefdraadpen de gewenste hoogte wor-
den ingesteld en de schroef aan de achterkant weer aandraaien.




Betjeningsvejledning for radiusdrejer

Med til radiusdrejerens leveringsomfang harer:

1 stk. Drejebaenk 24062

1 stk. Drejestél

2 stk. Skrue M6x8 DIN 912

1 stk. Skrue M8x10 DIN 7984
1 stk. Linsehovedskrue M6x12
1 stk. Linsehovedskrue M5x8
1 stk. Hulmetrik 12x12x4 M6

Ved arbejde med radiusdrejeren skal denne farst monteres pa stalholderen pa
din drejebaenk. Her er en beskrivelse af, hvad denne type drejemaskinen nor-
malt bruges til:

Sadan ger du med FD 150/E (fig. 1):

Her skal hele lzngdestatten skrues af tvaerstatten. Radiusdrejeren geres nu
fast i hullet, som er blevet frit, ved hjelp af den medfglgende linsehovedskrue
M5x8.

Sadan ger du med PD 230/E (fig. 2):

Her skal hele lengdestatten skrues af tveerstatten. Nu kan radiusdrejeren mon-
teres med de medfelgende skruer M6x8 og hulmetrikken. Den medfelgende
hulmetrik skubbes pa den frigjorte metrik og fastgeres sammen med den al-
lerede monterede hulmetrik og begge skruer.

Sadan gor du med PD 250/E (fig. 3):

Efter afmontering af lzengestgtten skures radiusdrejeren fast pA maskinstotten
ved hjeelp af den medfolgende linsehovedskrue M6x12 i monteringslejet, sédan
som vist i fig. 3.
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Sadan ger du med PD 400 (fig. 4):

Ved PD 400 skal stalholderen skrues af. | stedet fastgeres radiusdrejeren med
den medfglgende skrue M8x10 pa dens plads.

Sadan bruger du radiusdrejeren:

Radiusdrejerens stélholder kan fastgeres i forskellige postioner pa den drejelige
plade (fig. 5-6). P4 denne méde, og desuden ogsa gennem drejestalets fast-
spandingsposition, bestemmes den enskede radius. Hvis drejestalets skaere-
kant befinder sig mellem arbejdsemnets leengdeakse og den drejelige plades
omdrejningspunkt, drejes en konkav radius (fig. 5). Hvis skaerekanten derimod
befinder sig bag den drejelige plades drejepunkt, drejes en konveks radius
(fig. 6).

Hgjdeindstilling af drejestal:

Bedst egnet til arbejdet er et spidst drejestal som f.eks. drejestalet i PROXXON
drejestalsat varenr. 24530, som er med i dette sat. Pas p4, at stalets skere-
kant placeres midt pa arbejdsemnet, f.eks. ved at bruge forskellige stal. Til
dette formal kan stalholderen forskydes i styreskinnen. Til dette formél lgsnes
skrue med indvendig sekskant, som er placeret pa bagsiden af styreskinnen.
Den gnskede hgjde indstilles pa stalholderen ved hjeelp af gevindstiften, og
skruen spaendes fast igen.
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Bruksanvisning radiesvarvanordning @

| leveransen av radiesvarvanordningen ingar:

1 st. Radiesvarvanordning 24062

1 st. Svarvstal

2 st. Skruv M6x8 DIN 912

1 st. Skruv M8x10 DIN 7984

1 st. Skruv med kullrigt huvud M6x12
1 st. Skruv med kullrigt huvud M5x8
1 st. Sparmutter 12x12x4 M6

Fére arbetet med radiesvarvanordningen maste denna forst sattas fast pa din
svarv istallet for stalhallaren. Nedan anges forloppet for aktuell svarvtyp:

P4 detta siitt vid FD 150/E (Fig. 1):

Har maste det kompletta langdstodet skruvas av fran tvérstodet. Radiesvarv-
anordningen fésts darefter med den bifogade skruven med kullrigt huvud M5x8
i det nu fria gangade halet.

P4 detta sitt vid FD 230/E (Fig. 2):

Hér maste det kompletta langdstodet skruvas av fran tvarstodet. Med de bifo-
gade skruvarna M6x8 och sparmuttern kan radiesvarvanordningen nu mon-
teras. Skjut for detta in den bifogade sparmuttern i sparet som har blivit fritt
och fast tillsammans med den befintliga sparmuttern och de bada skruvarna.

Pa detta satt vid FD 250/E (Fig. 3):

Efter demontering av ldngdstddet skruvas radiesvarvanordningen fast pa svar-
vens std med den bifogade skruven med kullrigt huvud M6x12 enligt mon-
teringsléget som visas i Fig. 3.
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P4 detta sitt vid FD 400 (Fig. 4):

Vid PD 400 méste stalhdllaren skruvas av. P4 dess stalle fést radiesvarvan-
ordningen med den bifogade skruven M8x10.

Du anvinder din radiesvarvanordning pa filjande sitt:

Radiesvarvanordningens stalhéllare kan fastas i olika lagen pa den vridbara
plattan (Fig. 5 - 6). Harigenom och dessutom naturligtvis genom svarstalets
inspanningslage bestdms den Gnskade radien. Om svarvstalets egg befinner
sig mellan arbetsstyckets langdaxel och den vridbara plattans rotationspunkt,
svarvas konkava radier (Fig. 5). Om eggen daremot befinner sig bakom den
vridbara plattans rotationspunkt, svarvas konvexa radier (Fig. 6).

Svarvstalets hojdinstilining:

For arbete ldmpar sig bést ett spetsstal som till exempel det som finns i
PROXXON svarvstalssats artikelnr 24530, vilket finns i denna sats. Se princi-
piellt till att stalets egg riktas mot verktygets mitt t.ex. vid anvéndning av olika
stal. For detta kan stalhallaren flyttas i sin styrning. Lossa for detta insexskru-
ven pa styrningens baksida, stéll in den 6nskade hojden pa det gangade stiftet
pé stalhdllaren och dra déarefter at skruven pa baksidan.
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Navod k obsluze zafizeni na soustruzeni @
radiusu

V dodavce zafizeni na soustruzeni radiust je obsazeno:

1 ks Zafizeni na soustruzeni radiust 24062

1 ks Soustruznicky ntiz

2 ks Sroub M6x8 DIN 912

1 ks Sroub M8x10 DIN 7984

1 ks Sroub s ¢ockovou hlavou a pFirubou M6x12
1 ks Sroub s ockovou hlavou a pFirubou M5x8
1 ks Posuvny klin 12x12x4 M6

Pro praci se zafizenim na soustruzeni radiusti musi byt toto zafizeni nejdfive
upevnéno do drzaku noZe na vasem soustruhu. Zde je popsan postup pro
jednotlivé typy soustruht:

Takto postupujte u FD 150/E (obr. 1):

V tomto pfipadé je nutné odSroubovat cely pficny suport. Zafizeni na sou-
struzeni radiust je potom upevnéno dodanym Sroubem s cockovou hlavou
a prirubou M5x8 do takto uvolnéného zavitového otvoru.

Takto postupujte u PD 230/E (obr. 2):

V tomto pfipadé je nutné odsroubovat cely pficny suport. Pomoci dodanych
Sroubli M6x8 a posuvného klinu je nyni mozné zafizeni na soustruzeni ra-
diusti namontovat. Za timto ucelem nasurite posuvny klin do nyni uvolnéné
drazky a upevnéte spolecné s posuvnym klinem a obéma Srouby.

Takto postupujte u PD 250/E (obr. 3):

Po demontazi podéIného suportu se zafizeni na soustruzeni radiust nasrou-
buje pomoci dodanych Sroubt s Cockovou hlavou a prirubou M6x12 v mon-
tazni poloze dle obr 3. do suportu stroje.
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Takto postupuijte u PD 400 (obr. 4):

V pfipadé stroje PD 400 je nutné odSroubovat drzak noZe. Na jeho misto se
pomoci dodaného $roubu M8x10 upevni zafizeni na soustruzeni radiusu.

Jak pouzivat vase zafizeni pro soustruzeni radiusu:

Drzék noze zafizeni pro soustruzeni radiusti je mozné upevnit v riiznych po-
zicich na vyklopnou desku (obr. 5-6). Tim a samozfejmé také upinaci pozici
soustruznického noze je uréen pozadovany radius. Pokud se ostfi soustruz-
nického noZe nachazi mezi podélnou osou obrobku a stfedem otaceni vy-
kyvné desky, jsou soustruzeny konkavni radiusy (obr. 5). Pokud se ostfi
naopak nachazi za stfedem otaceni vykyvné desky, jsou soustruzeny kon-
vexni radiusy (obr. 6).

Nastaveni vysky soustruznického noze:

Pro préci se nejlépe hodi hladici niiz, napf. hladici niz ze sady soustruznic-
kych nozi PROXXON ¢&. vyr. 25430, ktery je soucasti této sady. Zasadné je
treba dbat na to, aby ostfi noze sméfovalo na stfed obrobku, napf. pfi pouziti
rlznych nozl. Za timto Ucelem je mozné posunovat drzak noze v jeho
drazce. Uvolnéte proto Sroub s vnitfnim Sestihranem na zadni strané drazky,
nastavte na stavécim Sroubu drzéku noze poZadovanou vysku a znovu utah-
néte Sroub na zadni strané.
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Radiis tornalama tertibati kullanim talimati

Radiis tornalama tertibatina teslimat kapsamina dahil pargalar:

1 adet Radus tornalama tertibati 24062
1 adet Torna kalemi

2 adet Civata M6x8 DIN 912

1 adet Civata M8x10 DIN 7984

1 adet Bombe bas imbus civata M6x12
1 adet Bombe bas imbus civata M5x8
1 adet T somun 12x12x4 M6

Rads tornalama tertibatiyla galigabilmek igin bunun énce torna tezgahinin
kalem tutucusunun yerine monte edilmesi gerekmektedir. Burada bunun ilgili
torna tezgahi tliriinde bunun nasil olacagi yazilidir:

FD 150/E (Sek. 1) su sekilde olur:

Burada boy tablasinin en tablasindan komple sokiilmesi gerekmektedir.
Radis tornalama tertibati, birlikte verilen bombe basli imbus civata M5x8 ile
bosta duran disli delige sabitlenir.

PD 230/E (Sek. 2) su sekilde olur:

Burada boy tablasinin en tablasindan komple sokiilmesi gerekmektedir. Bir-
likte verilen M6x8 civatalar ve T somunu ile simdi radis tornalama tertibati
monte edilebilir. Bunun igin ekli bulunan T somunu bostaki kanal igine itiniz
ve mevcut T somun ve her iki civata ile birlikte sabitleyiniz.

PD 250/E (Sek. 3) su sekilde olur:

Boy tablasi sékiildikten sonra radis tornalama tertibati birlikte verilen bombe
basli imbus civata M6x12 ile montaj konumunda Sek. 3'te goriildigu gibi ma-
kine tablasina vidalanir.
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PD 400 (Sek. 4) su sekilde olur:

PD 400'de kalem tutucusunun sokiilmesi gerekir. Onun yerine radiis torna-
lama tertibati birlikte verilen M8x10 civata ile baglanir.

Radiis tornalama tertibati kullanim sekli:

Rad(s tornalama tertibatinin kalem tutucusu hareketli plaka tizerinde 3 farkli
pozisyonda sabitlenebilir ($ek. 5-6). Bunun ve ek olarak torna kaleminin de
bagdlama pozisyonu sayesinde istenen radus belirlenir. Torna kalemi, is par-
casinin uzunlamasina ekseni ile hareketli plakanin donme noktasinda yer
aliyorsa eger, igblikey radusler tornalanir (Sek. 5). Kalem, bunun aksine ha-
reketli plakanin dénme noktasinin arkasinda yer aliyorsa eger, disbikey ra-
dusler tornalanir (Sek. 6).

Torna kalemi yiikseklik ayari:

Calismak igin en uygun olani bu setin iginde bulunan bir sivri kalemdir, 6rn.
PROXXON torna kalemleri takimindaki sivri kalem Uriin no. 24530. Esas ola-
or. farkli kalemlerin kullaniimasi durumunda. Bunun icin kalem tutucusu, ki-
lavuzu iginde kaydirilabilir. Bu amagla kilavuzun arka tarafindaki allen civatay
gevsetiniz, kalem tutucusundaki disli pimden istediginiz yliksekligi ayarlayiniz
ve arka taraftaki civatayi yeniden sikiniz.
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Instrukcja obstugi zestawu do toczenia
promieniowego

Do zestawu do toczenia promieniowego naleza nastepujace elementy:

1 szt. zestaw do toczenia promieniowego 24062

1 szt. n6z tokarski

2 szt. $ruba M6x8 DIN 912

1 szt. $ruba M8x10 DIN 7984

1 szt. $ruba kotnierzowa z tbem soczewkowym M6x12
1 szt. $ruba kotnierzowa z tbem soczewkowym M5x8
1 szt. nakretka teowa 12x12x4 M6

Zestaw do toczenia promieniowego musi zosta¢ zamontowany zamiast
uchwytu noza na tokarce. Procedura w przypadku poszczegélnych typdw to-
karek jest nastepujaca:

Tokarka FD 150/E (rys. 1):

Nalezy odkreci¢ caty wspornik podtuzny od wspornika poprzecznego. Na-
stepnie mozna przymocowac zestaw do toczenia promieniowego w zwolnio-
nym otworze gwintowanym za pomocg otrzymanej w zestawie $ruby
kotnierzowej z tbem soczewkowym M5x8.

Tokarka PD 230/E (rys. 2):

Nalezy odkreci¢ caty wspornik podtuzny od wspornika poprzecznego. Na-
stepnie mozna przymocowac zestaw do toczenia promieniowego za pomocg
otrzymanych w zestawie $rub M6x8 oraz nakretki teowej. W tym celu nalezy
wsuna¢ otrzymana w zestawie nakretke teowg w zwolniony rowek i przymo-
cowac jg wraz z istniejacq nakretka teowa i obiema $rubami.
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Tokarka PD 250/E (rys. 3):

Po wymontowaniu wspornika podiuznego nalezy przymocowac zestaw do
toczenia promieniowego na wsporniku tokarki za pomoca otrzymanej w ze-
stawie $ruby kotnierzowej z tbem soczewkowym M6x12 w pozycji pokazanej
narys. 3.

Tokarka PD 400 (rys. 4):

W tokarce PD 400 nalezy wymontowa¢ uchwyt noza. Zestaw do toczenia
promieniowego mocowany jest na jego miejscu za pomoca otrzymanej w ze-
stawie $ruby M8x10.

Sposob uzycia zestawu do toczenia promieniowego:

Uchwyt noza zestawu do toczenia promieniowego mozna mocowac¢ w réz-
nych miejscach na obrotowej plycie (rys. 5-6). Miejsce to wyznacza, oczy-
wiscie wraz z pozycjq zaci$niecia noza tokarskiego, wymagany promien. Jesli
ostrze noza tokarskiego znajduje si¢ miedzy osig wzdtuzng obrabianego
przedmiotu a $rodkiem obrotu obrotowej plyty, toczone sg promienie wkleste
(rys. 5). Jesli natomiast ostrze znajduje sie za srodkiem obrotu obrotowej
piyty, toczone sa promienie wypukte (rys. 6).

Regulacja wysokosci noza tokarskiego:

Do tych prac najlepiej nadaje sie néz spiczasty, np. z zestawu nozy tokarskich
PROXXON nr art. 24530, ktéry dodany jest do tego zestawu. Zasadniczo na-
lezy uwazag, aby ostrze noza skierowane bylo na $rodek obrabianego przed-
miotu, np. w przypadku stosowania réznych nozy. Uchwyt mozna przesuwac
w prowadnicy, aby go odpowiednio ustawi¢. W tym celu nalezy odkreci¢
$rube imbusowa z tytu prowadnicy, ustawi¢ wymagana wysoko$¢ za pomoca,
kotka gwintowanego na uchwycie noza i ponownie dokreci¢ $rube z tytu pro-
wadnicy.
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PykoBoaCTBO Mo 3kcnnyaTauumn

npucnocobnexus Ans o6TouKM paguycoB

B o6bem nocrasku I'IpI/ICI'IOCO6J'IEHI/I$| Anga 06TOuKM pagunycoB BXOOAT cne-
AYHLLne KOMMNOHEHTbI:

1 wt. — npucnocobnenue Ans o6Touku paguycos 24062
1 WT. — peseL TOKapHbIA

2 wt. — BuHT M6x8 DIN 912

1 wr. — BuHT M8x10 DIN 7984

1 WT. — BYUHT C NONYKPYTIOi ronoBKoi ¢ chnaxuiem M6x12
1 WT. — BUHT C NONyKPYrmoi ronoskoii ¢ onauem M5x8
1 wT. — cyxapb na3osblit 12x12x4 M6

[ins pabotbl ¢ npucnocobnexrem Ans 06TOYKN paauycoB CHayana ero He-
OEXOLMMO YCTaHOBWTbL HA TOKapPHOM CTaHKe B3aMeH pesLiefepxarens. Hwxe
ONMCaHO, KaK 3To cAenarb Ha TOKapHbIX CTaHKax pasnuyHbIX TUMNOB.

Cranok FD 150/E (puc. 1):

MpoponbHbIit CynNopT HEOBXOAMMO NONHOCTLY OTBUHTUTL OT MONEPEYHOro
cynnopta. 3atem npucrocoGneHme Ans 06TOYKM paanycoB 3akpennsieTcs B
ocsoboavBLIEMCS pe3bGOBOM OTBEPCTM NPV NOMOLLY NPUAraeMoro BIHTa
C MONyKpYrnoii ronoskoi ¢ dnaxuem M5x8.

CraHok PD 230/E (puc. 2):

TPOAONbHBIA CyNNOPT HEOGXOAMMO MOMHOCTbI0 OTBUHTUTE OT MONEPEYHOTO
cynnopra. Tenepb NpucnocoBnenue Ans 06TOUKM PanyCcoB MOXHO CMOHTU-
poBaTb NOCPEACTBOM Npunaraembix BuHToB MBX8 1 nasosoro cyxapsi. ins
3TOT0 MpunaraeMblil Na3oBbIl Cyxapb BCTABSOT B 0CBOGOANBLUMIACA Na3 1
3aKPENMSIOT MPU MOMOLLM MMEIOLLETOCS Ma30BOr0 Cyxapsi U 0GOMX BUHTOB.
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Cranok PD 250/E (pwuc. 3):

Mocne AemoHTaX@ NpoAObLHOMO CynnopTa npuUcnocobnenme Ans o6Touku
PaanycoB NpUBMHYMBAIOT K CYNMOPTY CTaHka MOCPeACTBOM npunaraemoro
BWHTA C MONYKPYrnoii ronoskoi ¢ naHuem M6x12 B MOHTaXHOM nonoxe-
HIM, KaK HarnsaHo NokasaHo Ha puc. 3.

Cranok PD 400 (puc. 4):
B cnyyae cranka PD 400 Heo6xoanMO OTBUHTUTbL pesLiefepxarens. Ha ero
MecTe 3akpennsioT npucrocobnene Ans 06TouKM paanycoB NOCPEACTBOM
npunaraemoro BiHTa M8x10.

Wcnonb3oBaHue npucnocobnelusi Ans 06TouKM paguycoB

Pesienepxatens npucnocobnexns ans o6To4KM PajnycoB MOXHO MOHTH-
poBaTh Ha MOBOPOTHOI NANTE B Pa3NYHbIX MONOXeHUsAX (puc. 5-6). 31o no-
NOXeHWe, a Takke, pasyMeeTcsi, NOMOKEHNe 3axuMa TOKapHOTrO peslia
onpepaensioT Tpebyemblit paguyc. ECnn pexyias Kpomka TokapHoro pesuia
HaXOUTCS MEX[1y NPOJONBHOM OCHH0 3arOTOBKM 1 OChIO MOBOPOTA MOBOPOT-
HOW NANTBI, BEINOMHSIETCS BbITA4MBaHNE BOTHYTHIX paanycos (puc. 5). Ecrn
Xe pexylLas kpomka, HaobopoT, HaxoaMTCs Mo3ajN 0CK NOBOPOTa NOBOPOT-
HOV NNWTbI, BEIMONHSAETCA BbITAYMBAHNE BLINYKMLIX Paauycos (puc. 6).

PerynupoBka TokapHOro pesua no Bbicote

[ins paboTbl Nyyiue BCero NpUrofeH y3kuii YUCTOBO peael, Hanpumep 13
KkomnnekTa TokapHbix pe3rjoB PROXXON, apr. Ne 24530, koTopbiil BXoAuT B
KoMnnekT nocrasky. Kak npasuno, Heobxoaumo obecneynTs pacnonoxeHue
pexyLLeit KpoMKY pesLia no LHTPY 3aroToBKY, Hanpumep B Clyyae UCrofb-
30BaHys Pa3HblX Pe3LioB. [Ns 3TOro NpefycMOTpeHa BO3MOXHOCTb nepeme-
LeHns peslieaepxatens B ero Hanpaensioweir. [Ins aToit perynuposku
HeobX0aMMO OTNYCTUTb BUHT C BHYTPEHHUM LLECTUrPAHHUKOM Ha 3adHeit
CTOPOHE HanpaBnsiolLel, YCTaHOBUTL Tpebyemyto BbICOTY MOCPECTBOM
pe3b6OBOI LLINWMbKIA Ha peLieepXarTene 1 CHOBA 3aTsHYTb BUHT Ha 3aaHeit
CTOPOHe.
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PRUXXGN

(DED  Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion
sorgféltg gepriit. Solte dennoch ein Defekt autreten,
wenden Sie sich bitte an den Handler, von dem Sie das
Produkt gekaut haben. Nur dieser ist fir die Abwicklung
aller gesetzicher Gewrieistungsanspriiche zustandig,
die sich ausschiieBlich auf Material- und Herstellefefier
beziehen.

UnsachgemaBe Anwendung wie z.B. Uberlastung,
Beschadigung durch Fremdeinwirkung und normaler
Verschiei sind von der

(IT)  Awertenze per assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono
sottoposti ad un controllo accurato. Qualora si dovesse
comungue verificare un difetto, si prega di rivolgersi al
proprio rivenditore dal quale si & acquistato il prodotto.
Solo questo & autorizzato a rispondere dei it di
garanzia previsti dalla legge che si riferiscono
esclusivamente a difetti i materiale ed eori del
produtore,

quals quale

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteil-
wesen* finden Sie auf wwwproxxon.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 handiing all
legal warranty claims which refer exclusively to material
and manufacturer eror.

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 3 lissue de leur fabrication. Si toutefols un
défaut devait apparaite, veuillez contacter le revendeur
chez qui vous avez acheté e produt, l est seul habité &
gérer la procédure de traitement de toutes les prétentions
Iégales en matiére de dommages et intérés relevant
exclusivement des défauts de matériaux ou de
fabrication.

Toute utiisation non conforme, comme la surcharge ou
les dommages provoqués par exercice d'une contrainte
extérieure, ainsi que lusure normale, sont exclus de la

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

g
ad es. un ico, un per effett
esterni e la normale usura.

Utteiori avertenze sul tema Assistenza e pezzi di
ricambio* sono disponibil afindiizzo
wwwproxxon.com.

(ES) Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican
cuidadosamente tras la produccion. Si a pesar de ello
presentara algin defecto, dirase 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 falos de
materialy de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafios por
acciones externas y desgaste normal estén excluidos de
Ia garantia,

Encontrara més informacion sobre *Senvicio técnico y
gestion de repuestos® en www.proxxon.com.

QNLY  Voor service

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

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging
door inwerking van vreemde stoffen en normale sitage
2in uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwiizingen over het thema “Senvice en
reserveonderdelen vindt u op wwwproxxon.com.

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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