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D Az MF 70 tip. mikro
felsdmaro eredeti
O uzemeltetési utasitasa

Tisztelt Vasarlonk!

A PROXXON MF 70 tip. MICRO marogépének
megvasarlasaval On egy preciz és nagy értéki termék
mellett dontétt. A PROXXON MF 70 tip. MICRO
felsBmardgjat a jol bevalt KT 70 MICRO gépasztallal
szerelték. Ezek segitségével On precizitast igényld, kisebb
marasi miveleteket végezhet fém, mlanyag vagy fa
munkadarabon. A marégép és az egyuttszallitott
tartozékok biztonsagos és szakszer( alkalmazésa
érdekében kérjuk, alaposan tanulmanyozza at a mellékelt
Kezelési Utasitast és a Biztonsagi elbirasokat.

Teljes nézet (1. abra):

Be-/kikapcsol6 gomb

Fordulatszdm szabalyozas

A Z irany méretskalaja

orso veddboritas

KT 70 mardasztal (210 mm x 70 mm)
szanszerkezet

furat az asztallab felfogatasahoz
finombeallitd csavarok

Iépcsbs leszoritok

10. szoritécsavar

11. A f6orso fordulatszam attekintd tablazata
12. Befogd tokmanyok

13. az Xirdnyu szan kézikereke

14. az Xiranyu szan osztasos gydrije

15. az Y irdnyu szan kézikereke

16. az Y iranyu szan osztasos gyl(rije

17. a Ziranyu szan kézikereke

18. a Ziranyu irdnyu szan osztasos gy(rije
19. az Xiranyu szan mozgoé méretskalaja

COoNOORrWN =

20. gépagy
21. forgacsvédelem
22. Kulcsok

A gép bemutatasa

APROXXON MF 70 tip. MICRO fel[somaro az ideals
munkaeszkdz, ha On részletgazdag és méreth(i marasi
miveletekkel szerethe megmunkalni ktlénféle fém
(6ntottvas, acél, réz, aluminium), mianyag vagy fa
munkadarabokat. Egyrészrél az 5.000 és 20.000 ford./perc
fordulat koz6tt allithatd, nagysebességl féorsé, ami a
legkisebb keresztmetszeteken valé munkat is lehetéveé
teszi, masrészrél pedig a preciz mikodési KT 70 MICRO
gépasztal az, ami egylttesen biztositja mindazokat a
feltételeket, amelyek az alapanyag méretpontos és igényes
megmunkalashoz szikségesek.

Az alapfelszerelés tartozékai:
- maroorso6 a Z-oszloppal és stabil alatamasztassal
- munkadarab-befogd egység a
kiilonb6zé méretl tokmanyokkal (D
1,0; 1,5; 2,0, 2,4; 3,0 és 3,2 mm)
- KT 70 MICRO gépasztal kompletten
- 1épcss leszoritokészlet a rogzitd elemekkel
- a MICRO keresztszan rogzitécsavarjai
- beallité szerszamok
- Kezelési Utasitas és Biztonsagi el6irasok
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Miiszaki adatok:

Feszlltség:
Teljesitmény:
orsofordulatszam
fuggbleges tartomany
kereszt iranyu tartomany
vizszintes tartomany
asztalméret

skalagyrik

a T nutos felfogatd sinek
méretei

a T nutos sinek egymastél mért
tavolsaga

telepitési hely

teljes magassag

Suly

zajkibocsatas

Rezgés

Csak szaraz helyiségben vald
hasznalatra

Kérjuk, hogy ezt az elektromos
készuléket NE

a haztartasi szeméttel egyutt
artalmatlanitsa!

230V, 50 Hz

100 W

6.000 — 20.000/min
83 mm

134 mm

46 mm

200 x 70 mm

1 fordulat = 1 mm

1 beosztas = 0,05 mm

12X 6 x5 mm

25 mm

130 x 225 mm
340 mm

kb. 7 kg

70 dB(A)

2,5 m/s?
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A mardégép osszeszerelése

- Rogzitsiik a keresztszant 1 (2. abra) a hozzatartozé
4 db M4 imbusz csavarral a 2.sz. labhoz.
- Most pedig régzitsiik a maroégépet a 4 db 3.sz. csavarral

a stabil alaphoz.

Kezelés

A munkadarab-befogé6 egység 0sszeszerelése

Figyelem!
Szerszamcsere el6tt huzza ki a halézati dugét. Ha betét
nélkdl, Uresen huznank meg a rogzitéanyat, akkor ezzel

tonkretennénk a tokmanyt.

1. Elfordulas ellen rogzitsiik az orsoét a kulccsal és lazitsuk

meg a rogzitéanyat 1 (abra 3).

2. Dugjuk be a helyére a megfelel6 tokmanyt
2 a belevalé megmunkalé szerszammal

(késsel) 3.

3. Ismét rogzitslik a mardorsoét és jol huzzuk meg a

rogzitéanyat.

Megjegyzés:
A megmunkald szerszamokat a lehetd legrovidebbre
hagyva fogjuk be. Ugyanis a hosszabban kinyulé
szerszamnyel vibralni kezd, ami lerontja a munka

minéségét.



Az orso fordulatszamanak beallitasa

Az ors6 fordulatszama az elektronikus szabalyzas
segitségével fokozatmentesen allithatd. Altalanos
érvény( szabalyok:

Nagyobb atméréji munkadarab = alacsony
fordulatszam, kisebb atméré = magasabb
fordulatszam

A mardogép eliilsé oldalan talalhaté tablazat alapjan
kénnyedén beallithaté az orsoé helyes fordulatszama.

A marasi muvelet

Figyelem!
Mindig viseljen védészemiveget, amikor a mardgépen
dolgozik. Feltétlenul tartsa be a mellékelt Biztonsagi
elGirasokat!

1. A munkadarabot megbizhatdan régzitse az
egyuttszallitott Iépcsds leszoritdk vagy egy gépsatu
segitségével.

2. Kapcsoljuk be a marogépet az 1.sz. kapcsoldval (abra
4).

3. A 2.sz. kézikerékkel allitsuk be a kivant marasi
mélységet.

1 fordulat a keréken = 1 mm el6tolas

4. Huzzuk meg a lakatanyat 3.

5. Folytassuk tovabb a munkat az elétolasi és marasi
mélység helyesen megvalasztott méreteivel. Az
el6tolas irdnya mindig a kés vagasi iranyaval
szemben legyen (abra 5).

6. A marasi mélység ismételt beallitasa el6tt
lazitsuk meg a lakatanyat 3 (abra 4).

Az MF 70 tip. MICRO felsémaroét kisebb munkak
méretpontos kivitelezésére tervezték. Ennek érdekében a
marasi mélység mindig igazodjon a megfelel6 el6tolasi
sebességhez. Ha ezt figyelmen kivll hagyja, akkor nem
lesz pontos és szép a munkaja eredménye. A fentieken
kivil, a huzamosabb ideig tarté termikus tulterhelés miatt a
beépitett villanymotor tdnkre is mehet.

A keresztszan méretskalajanak beallitasa

A kézi allitokerekeken lévé skalagy(irlik szabadon
mozgathatdk, igy az asztal mozgatasa nélkil is nullara
allithatdk. A KT 70 mikro keresztszan az osztdsos
gyUrtkon kivil még egy tetszés szerint eltolhatd
méretskalaval is rendelkezik, ami az X iranyu
beallitashoz 19 (1. abra) sziikséges.

A vezet6sinek holtjatékanak utanallitasa

Figyelem!
Minden beallitasi mlivelet elétt huzza ki a halézati dugét!

A mardgép mindharom szanja allithaté fecskefarok
vezetbsineken ul. Amennyiben bizonyos ideji hasznalat
utan megné vagy lecsdkken a vezetdsinek holtjatéka,
akkor ezt a bedllité csavarokkal (6.abra) lehet utanallitani.
A szan X irdnyu holtjatékanak beallitasa el6tt lazitsa meg
az anyat 1 (6. abra). Ezutan a menetes szar 2 segitségével
allitsa be a megfeleld holtjatékot. A menet kontrdzédsahoz
hdzza meg ismét az anyat 1. A masik két vezetdsin
holtjatékat az el6z6ekhez hasonléan kell beallitani.

Megjegyzés:
(Megjegyzés: Ne huzza meg tulsagosan a menetes
csapot, mert ezaltal megsérilhet a vezetdsin). Az 6sszes
menetes csapot egyforma erével huzza meg.

Karbantartas

Figyelem!
Minden karbantartési és javitasi munka elétt hdzza ki a
halozati csatlakozot.

A hasznalat utan egy ecsettel vagy puha ronggyal jol
tordlje at a készlléket, kilénosen a forgacsot és a port
tavolitsa el alaposan.

Ne hasznéljon agressziv tisztitdszereket!

A vezetdsinek kenéséhez savmentes gépolajat
hasznaljon.

Gondoskodjon az dsszes szell6zdnyilas tisztantartasarol.
A hasznalat utan ne sdritett levegével fujja le a készliléket,
mert a szell6zényilasokon keresztll por és egyéb
szennyezGdés juthat be a berendezés belsejébe.

Artalmatlanitas:

A készlléket ne a haztartasi szeméttel egyutt
artalmatlanlitsa! A készllék ujrahasznosithaté anyagokat
tartalmaz. Erre vonatkoz6 kérdéseivel forduljon az
artalmatlanitasért felelés helyi vallalathoz, vagy mas
illetékes kommunalis hatésaghoz.

EU Megfeleléségi Nyilatkozat

A gyartdmi neve és cime: PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Micro
Modell: felsbmaro
Tipus megjelolés: MF 70
Cikkszam 27110

Kizarolagos felelésségink tudataban kijelentjik,
hogy jelen termék megfelel az alabbi EU
iranyelveknek:

* A gépekrol sz6l6 2006/42/EK eurdpai parlamenti és
tanacsi iranyelv
« DIN EN 61029-1/12.2003

+ Az elektromagneses 6sszeférhetdéségre vonatkozé
2004/108/EK eurdpai parlamenti és tanacsi iranyelv
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006
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Az alairé személy f i
beosztasa: Fejlesztég/konstrukcié
neve: Joérg Wagner




