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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseite herausklappen.

English
Fold out the picture page
when reading the user instructions.

Francais
Lorsque vous lisez le manuel d’utilisation,
veuillez déplier le page d’illustration.

Italiano

Per leggere le istruzioni per I'uso
aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espanol
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 laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky
P¥i ¢teni navodu k obsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Turkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckun
Mpn 4TeHnn pykoBoacTBa Mo AKCnnyaTaumn

npocbba OTKpbIBaTb CTPaHULbI C PUCYHKaMMU.
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Beim Lesen der Gebrauchsanleitung

die Bildseiten herausklappen.
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PROXXON
Kreuztisch KT 150

Sehr geehrter Kunde!

Lesen und beachten Sie nachfolgende Sicher-
heitsvorschriften sorgfaltig, bevor Sie das Geréat
benutzen. Sie schiitzen sich damit selbst und
Andere.

Achtung!

- Unordnung im Arbeitsbereich vermeiden.

- Wenn Sie dieses Gerat mit einer entspre-
chenden Maschine zum Bohren oder Frasen
einsetzen sollten Sie keinen Schmuck, Kra-
watten oder weite Kleidungsstlicke tragen.
Lose Kleidungsstlicke kdnnen von rotierenden
Teilen erfasst werden und schwere Verletzun-
gen verursachen. Schitzen Sie langeres Haar
mit entsprechender Schutzkleidung.

- Verwenden Sie dieses Gerat nicht mit einer
Maschine, wenn Sie sich nicht wohl flhlen,
mide oder unkonzentriert sind, oder Alkohol
getrunken haben.

- Kinder vom Arbeitsbereich fernhalten.

- Werkstuick sicher befestigen oder festspannen.

- Gerat vor der Benutzung auf Beschadigung
Uberprifen, defekte Teile auswechseln.

- Anschlusskabel der Bohrmaschine nicht im
Arbeitsbereich verlegen.

- Immer Schutzbrille tragen.

- Gerat nicht Uberlasten.

- Werkstuck immer gegen die Schneiderichtung
des Frasers fihren.

- Nach der Arbeit Geréat griindlich reinigen.

- Unbenutzte Werkzeuge in verschlossenem
Raum kindersicher aufbewahren.

- Nur Zubehdr und Ersatzteile, die in dieser
Anleitung oder vom Hersteller empfohlen wer-
den, benutzen.

Beschreibung des Gerates

Mit dem PROXXON - Kreuztisch KT 150 kénnen
Sie Holz, Kunststoff und Metall frasen.

Er l&sst sich problemlos auf jeden handelsibli-
chen Bohrstander aufbauen.

Jede Bahn verfiigt Uber eine Feststellvorrichtung
mit préazise gefrasten Schwalbenschwanzfiihrun-
gen.

Die Verstellung des Schlittens erfolgt durch zwei
Stellrader mit einstellbarer 0-Position. Eine Um-
drehung entspricht einem Vorschub von 2 mm,
wogegen ein Teilstrich einem Vorschub von

0,05 mm entspricht.
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Die Fiihrungen sind spielfrei nachjustierbar

Flr den Anschlag stehen feste 90° und 45° Pas-
sungen zur Verfligung

Auf der plangefrasten Arbeitsflache kann das
Werkstlck einfach mit Hilfe eines Maschinen-
schraubstockes oder mit Spannpratzen in drei
durchgehenden T-Nuten befestigt werden.

Technische Daten

Arbeitsflache: 200 x 200 mm
Verstellbereich: max. 150 x 150 mm
Bauhohe: 75 mm

Gewicht: ca. 5,9 kg

Vorschub: pro Umdrehung 2 mm
Skalenfeineinstellung: 0,05 mm

MaBe der T-Nuten: Fig. 18

Bedienung

Montage des Kreuztisches

Hinweis:

Sicheres und exaktes Arbeiten ist nur mdéglich,
wenn das Gerat ordentlich auf der Arbeitsflache
des Bohrsténders befestigt wird.

Achtung!

Beim normalen Arbeiten mit Ihrem Bohrstander

und montiertem Kreuztisch immer die vier Fest-

stellschrauben 4 (Fig. 2) anziehen.

1. Kreuztisch auf die Bohrsténderarbeitsflache
legen. Schlitten mit den T-Nuten 1 (Fig. 2)
nach oben, Handrad (2) nach vorne und
Handrad (3) nach links ausrichten.

2. Schlitten durch Drehen der Spindel 3 (Fig. 2),
ganz nach links verstellen. Dadurch wird nun
das rechte Langloch frei. Unterteil mit Ma-
schinenschrauben M8x20 (4) auf dem Bohr-
sténder befestigen.

3. Schlitten durch Drehen der Spindel 3 (Fig. 2),
ganz nach rechts verstellen. Dadurch wird
das linke Langloch frei. Unterteil mit M8x20
Schrauben auf dem Bohrstander befestigen.

Montage des Anschlages

1. Anschlagbrettchen 1 und 2 (Fig. 3) mit den
beiliegenden Senkkopfschrauben (3) auf
dem Alu-Anschlagsockel befestigen.



Achtung!
Schrauben 3 (Fig. 3) so tief im Holz versenken,
dass sie nicht mehr hervorstehen.
2. Schutzblech 4 (Fig. 3) von der Riickseite mit
zwei Holzschrauben befestigen.

Das Bearbeiten von Metallen und Kunst-
stoffen

1. Maschinenschraubstock mit M8 Sechskant-
schrauben in einer der drei T-Nuten des
Schlittens befestigen.

2. Werkstiick einspannen.

3. Schlittenfeststellschraube 8 oder 9 (Fig. 1) fur
die nicht gleitende Fiihrung feststellen.

Achtung!
Der Vorschub muss immer gegen die Schneid-
richtung des Frasers erfolgen.
4. Vorschubrichtung beim Rechteck ausfrasen
(Fig. 4).
5. Vorschubrichtung beim Abfrasen von Kanten
(Fig. 5).
6. Vorschubrichtung beim Falz frasen (Fig. 6)

Das Bearbeiten von Holz

Hinweis:

Werkstlicke aus Holz kénnen auf der Arbeitsfla-
che auch mit Hilfe des beiliegenden Anschlages
10 (Fig. 1) und der Zwinge 2 (Fig. 1) befestigt
werden.

Normalstellung des Anschlages

1. Anschlag 1 (Fig. 7) mit den zwei beiliegenden
Innensechskantschrauben (2) (M6x20) auf
dem Schlitten befestigen.

Hinweis:

Durch Langlécher im Anschlag l&sst sich dieser
30 mm nach vorne und hinten verstellen.

90°- Stellung des Anschlages

2. Anschlag 1 (Fig. 8) mit einer Innensechskant-
schraube (2) (M6x20) auf dem Schlitten be-
festigen. Dabei auf das Einrasten der Nocken
(3) und (4) achten!

45°- Stellung des Anschlages
3. Anschlag 1 (Fig. 9) mit einer Innensechskant-
schraube (2) (M6x20) auf dem Schlitten be-

festigen. Dabei auch hier auf das Einrasten
der Nocken (3) und (4) achten!
Schraubzwinge montieren
4. Zwinge gemaB 1 (Fig. 10) in der gewahlten
T-Nut des Schlittens befestigen.

Werkstiick einspannen

5. Werkstiick auf dem Schlitten ausrichten, ge-
gen den Anschlag driicken und mit Hilfe der
Zwinge sicher befestigen.

Achtung!
Der Vorschub muss auch hier immer gegen die
Schneidrichtung des Frasers erfolgen.
6. Feststellschraube 8 oder 9 (Fig. 1), fur die
nicht gleitende Fihrung feststellen.
7. Vorschubrichtung beim L&ngskanten frasen
(Fig. 11).
8. Vorschubrichtung beim Falz frasen (Fig. 12).
9. Vorschubrichtung beim Zapfen fréasen
(Fig. 13).
10. Vorschubrichtung beim Profil frasen
(Fig. 14).
11. Vorschubrichtung beim Nut frésen (Fig. 15).
12. Vorschubrichtung beim Rechteck ausfrasen
(Fig. 16).

Wartung

Achtung!
Vor allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten
Netzstecker ziehen.

Allgemein

1. Alle geschliffenen Gleitflachen und die bei-
den Spindeln regelmaBig, am besten vor Ar-
beitsbeginn, mit einem guten Maschinendl
eindlen.

Spiel der Fiihrungen einstellen

2. Kontermuttern der Einstellschrauben 1 (Fig.
17) 16sen, alle Einstellschrauben gleichmaBig
hineindrehen, bis das Spiel beseitigt ist und
Kontermutter wieder anziehen.

Nach der Benutzung

3. Nach der Benutzung alle Spanen mit einem
Pinsel abfegen und den Kreuztisch mit ei-
nem weichen Lappen grundlich reinigen.

-7-



PROXXON Compound
X - Y table KT 150

Dear customer!
Please read and apply the following safety regu-
lations thoroughly before starting to work with
the equipment, thereby protecting yourself and
others.

Attention!

- Keep the working area clean and tidy.

- You should not wear jewellery, ties or wide
clothes when using the equipment with a ma-
chine for drilling or milling. Loose clothes can
be caught by rotating parts and cause serious
injuries. Protect long hair with an appropriate
cover.

- Do not use the unit with a machine when you
are not feeling well, if you cannot concentrate
or if you are under the influence of alcohol.

- Keep children away from the working area.

- Fasten or clamp the work pieces securely.

- Check the machine for any obvious faults, re-
place damaged parts.

- Do not route the mains cable through your
working area.

- Always wear goggles.

- Do not overload the machine.

- Always guide the work piece against the cut-
ting direction of the milling cutter.

- Clean the machine thoroughly after work.

- Keep unused tools in a locked room, out of
the reach of children.

- Use only accessories and spare parts which
are mentioned in these instructions or recom-
mended by the manufacturer.

Description of unit

The PROXXON Compound X - Y Table for milling,
drilling, routing of wood, plastics and metals.
The table can be mounted to any commercially
available drill stands without any problems.

Each ram is provided with a clamping device
with precisely milled dovetail grooves.

The ram is controlled by means of two spindles
with adjustable 0-position. One rotation is identi-
cal with a feed of 2 mm, whereby one digit an
the scale equals 0.05 mm.

The guidings can be adjusted clearance-free.
90° and 45¢ fitting holes are provided for the
stop rail.
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The work piece can be easily fastened to the
plane top of the table by means of a machine vi-
ce or with clamping claws in the T-grooves.

Technical data

Working area: 200 x 200 mm
Displacement range: max. 150 x 150 mm
Height: 75 mm
Weight: approx. 5.9 kg
Feed: 2 mm per revolution
Fine adjustment of scale: 0.05 mm
Dimensions of T-grooves: Fig. 18
Operation
Installing the table

Note:

Secure and exact work is only possible when
fastening the table properly to the work top of
the drill stand.

Attention!

Always tighten the four fastening screws 4

(Fig. 2) when working with the compound table

mounted to your drilling stand.

1. Place the compound table onto the table of
the drill stand. Slide with T-grooves 1 (Fig. 2)
facing up, spindle (2) to the front and spindle
(3) to the left.

2. Wind spindle 3 (Fig. 2) to displace the slide
fully to the left. The right hand slotted hole is
now visible. Fasten the base with screws
M8x20 (4) to the drill stand.

3. Wind the spindle 3 (Fig. 2) to displace the sli-
de fully to the right. The right hand slotted ho-
le is now visible. Fasten the base with screws
MB8x20 to the drill stand.

Installing the stop rail

1. Fasten the stop boards 1 and 2 (Fig. 3) to the
aluminium stop base by using the enclosed
countersunk screws (3).

Attention!
Screw the screw heads 3 (Fig. 3) completely into
the wood.

2. Fasten the protection 4 (Fig. 3) to the back
with two wood screws.



Machining of metals or plastics

1. Fasten the machine vice to one of the T-groo-
ves in the slide with M8 hexagon screws.

2. Clamp the work piece.

3. Lock the slide clamping screw 8 or 9 (Fig. 1)
for the non-moving slide.

Attention!

The Feed must always be against the cutting di-
rection.

4. Direction of feed when milling right angles (Fig. 4).
5. Direction of feed when milling edges (Fig. 5).
6. Direction of feed when rebating (Fig. 6).

Working in wood
Note:

Work pieces of wood can also be fixed by me-
ans of the stop 10 (Fig. 1) and the clamp 2 (Fig.

1).

Normal Position of stop

1. Fix the stop 1 (Fig. 7) to the slide by using the
enclosed socket head cap screws (2)
(M6x20).

Note:

Slots in the stop allow a 30 mm movement to
front and rear.

90° Position of stop

2. Fix the stop 1 (Fig. 8) to the slide by using
one socket head cap screw (2) (M6x20). Make
sure that the cams (3) and (4) lock in place!

45° Position of stop

3. Fix the stop 1 (Fig. 9) to the slide by using
one socket head cap screw (2) (M6x20). Make
sure that the cams (3) and (4) lock in place!

Installing the screw clamp
4. Fix the screw clamp 1 (Fig. 10) to the desired
T-groove in the slide.

Clamping the work piece
5. Align the work piece an the slide, press it
against the stop and fasten it with the clamp.

Attention!

Also here the feed must always be against the
cutting direction.

6. Fasten the clamping screw 8 or 9 (Fig. 1) for
the non-moving slide.

7. Direction of feed for longitudinal edge milling
(Fig. 11).

8. Direction of feed when rebating (Fig. 12).

9. Direction of feed for tenon milling (Fig. 13).

10. Direction of feed for profile milling (Fig. 14).

11. Direction of feed for slot milling (Fig. 15).

12. Direction of feed for milling of rectangular
shapes (Fig. 16).

Maintenance

Attention!

Always pull the mains plug out before starting
maintenance work.

General

1. Apply a thin coat of high-quality machine oil
to all sliding surfaces, preferably before the
start of each job.

Adjusting the guide clearance

2. Loosen the counter nuts for the adjustment
screws 1 (Fig. 17), turn all screws in evenly
until the clearance is eliminated and tighten
the counter nuts.

After work

3. After work brush all chips off and clean the
compound table with a soft cloth.



PROXXON
Table composée KT 150

Cher client!

Lisez soigneusement les presciptions de sécuri-
té suivantes avant de vous servir de I'outil et
observez-les durant le service afin d'exclure tout
danger pour vous et les autres.

Attention !

- Garder I'emplacement de travail ordonné.

- Lors de I'emploi de la table avec une perceu-
se ou fraiseuse, ne pas porter de bijoux, cra-
vattes ou vétements flottants. Ceux-ci peu-
vent se prendre dans les parties en rotation et
causer de graves blessures. Protéger égale-
ment les cheveux longs.

- Ne pas travailler si nous vous sentez mal, si
vous étes fatigué ou déconcentré ou si vous
avez bl de | alcool.

- Tenir les enfants éloignés de I'emplacement
de travail.

- Fixer la piece a usiner sur la table de maniere
sQre.

- Veérifier I'état de I'outil avant de le mettre en
service et échanger les piéces défectueuses.

- Ne pas poser le cable du secteur de la per-
ceuse a proximité de la table.

- Porter des lunettes de protection.

- Ne pas surcharger |'appareil.

- Guider la piece a usiner contre le sens de ro-
tation de la fraise.

- Nettoyer les outils apres leur utilisation.

- Ranger les outils dans un endroit clos a I'abri
des enfants.

- N'utiliser que des piéces de rechange et ac-
cessoires mentionnés dans ces instructions
ou qui sont recommandés par le constructeur.

Description de la table

La table composée KT 150 de PROXXON est un
outil qui sert au fraisage de bois, matiéres plasti-
ques et métaux.

La table peut étre facilement installée sur tous les
supports de pergage en vente dans le commerce.
Chaque glissiére posséde un dispositif de bloca-
ge avec des guides en queue d'aronde fraisés.
Le réglage du chariot s'effectue par des vis de
commande a |'avance avec mise a zéro. Un tour
correspond a une avance de 2 mm une gradua-
tion a une avance de 0,05 mm.
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Les glissiéres sont réglables pour un déplace-
ment sans jeu.

La table posséde des systémes pour la fixation
du guide a 45° et 90°.

La piece a usiner peut étre aisément fixée sur la
table rectifiée au moyen d'un étau ou d'une grif-

fe de serrage qui peuvent étre fixées dans trois
rainures en T.

Caractéristiques techniques

Surface de travail : 200 x 200 mm
Plage de reglage : maxi. 150 x 150 mm
Hauteur de la table : 75 mm

Poids : env. 5,9 kg

Avance: 2 mm/tour

Réglage fin : 0,05 mm
Dimensions des

rainuresen T : Fig. 18

Utilisation

Montage de la table

Remarque :

Un travail précis et exact n'est possible qu'avec
la table correctement fixée sur le support de la
perceuse.

Attention !

Toujours serrer les quatre vis 4 (fig. 2) lors du
travail normal avec la table montée sur le
support de perceuse.

1. Poser la table sur le support de perceuse
avec les rainures en T 1 (fig. 2) overs le haut,
la roue a main (2) vers I'avant et la roue a
main (3) vers la gauche.

2. Tourner la roue 3 (fig. 2) pour déplacer le cha-
riot complétement vers la gauche pour avoir
acces au trou oblong droit. Fixer le chariot in-
férieur sur le support avec les vis M8 x 20 (4).

3. Tourner la roue 3 (fig. 2) pour déplacer le cha-
riot complétement vers la droite pour avoir
acces au trou oblong gauche. Fixer le chariot
inférieur sur le support avec les vis M8 x 20.



Installation du guide

1. Fixer les planchettes de guidage 1 et 2 (fig. 3)
sur le socle en alliage léger (3) au moyen des
vis a téte fraisée livrées avec la table.

Attention !
Visser les vis 3 (fig. 3) jusqu'a ce qu'elle soient
noyées dans les planchettes.
2. Fixer la tole de protection 4 (fig.3) par le c6té
arriére au moyen de deux vis.

Usinage de métaux et de plastiques

1. Fixer I'étau dans une des rainures en T au
moyen de vis a téte hexagonale de M8.

2. Fixer la piéce a usiner dans |'étau.

3. Bloquer le chariot non utilisé avec la vis de
blocage 8 ou 9 (fig. 1) respective.

Attention !

L'avance doit toujours étre effectuée contre le

sens de rotation de la fraise.

4. Sens de I'avance pour le fraisage d'un rec-
tangle (fig. 4).

5. Sens de I'avance pour le fraisage des cotés
(fig. 5).

6. Sens de I'avance pour le fraisage d'une rai-
nure (fig. 6).

Travail du bois

Remarque :
Les pieces en bois peuvent également étre
fixées sur la table au moyen du guide 10 (fig. 1)
ou du serre-joint 2 (fig. 1).

Position normale du guide
1. Fixer le guide 1 (fig. 7) sur le chariot au moyen
des deux vis a téte cylindrique M6 x 20 (2).

Remarque :

Le guide est réglable sur une longueur de 30
mm dans les trous oblongs.

Guide réglé a 90°

2. Fixer le guide 1 (fig. 8) sur le chariot au moyen
d'une vis a téte cylindrique M6 x 20 (2) en
veillant a la prise des tétons (3) et (4) sur la ta-
ble.

Guide réglé a 45°

3. Fixer le guide 1 (fig. 9) sur le chariot au moyen
d'une vis a téte cylindrique M6 x 20 (2) en veillant
a la prise des tétons (3) et (4) sur la table.

Installation du serre-joint
4. Fixer le serre-joint 1 (fig. 10) dans la rainure en
T désirée.

Fixation de la piéce a usiner
5. Ajuster la piéce sur le chariot, la presser cont-
re le guide et la fixer a I'aide du serre-joint.

Attention !

L'avance doit toujours étre effectuée contre le

sens de rotation de la fraise.

6. Serrer la vis de blocage 8 ou 9 (fig. 1) du
chariot non utilisé.

7. Sens de l'avance lors du fraisage des bords
(fig. 11).

8. Sens de I'avance lors du fraisage de rainu-
res (fig. 12).

9. Sens de I'avance pour le fraisage de mortai-

ses (fig. 13).

Sens de |'avance pour le fraisage de profils

(fig. 14).

11. Sens de I'avance pour Je fraisage de rainu-

res (fig. 15).

Sens de I'avance pour le fraisage d'un rec-

tangle (fig. 16).

10.

12.

Entretien

Attention !
Retirer la fiche du secteur avant de procéder a

I'entretien ou au nettoyage.

Généralités

1. Enduire les surfaces de glissement rectifées
et les deux tiges filetées avec une huile de
bonne qualité avant chaque utilisation.

Réglage du jeu des glissiéres

2. Desserrer les contre-écrous des vis de régla-
ge 1 (fig. 17), les visser jusqu'a ce que le jeu
soit supprimé et resserrer les contre-écrous.

Aprés I'utilisation

3. Balayer tous les copeaux a |'aide d'un pin-
ceau et nettoyer soigneusement la table avec
un chiffon.

-11 -



PROXXON
banco bidirezionale
X -YKT 150

Egregio cliente!

Leggere attentamente le seguenti norme di sicu-
rezza ed attenersi scrupolosamente quanto in
esse prescritto prima di mettere in uso I'appa-
recchio. Questo Vi aluta di proteggere Voi stessi
ed eventualmente anche altri.

Attenzione!

- Evitare disordini nel Vs. ambito di lavoro.

- Se usate |'apparecchio insieme con una
macchina perforatrice o fresa e consigliabile di
togliersi prima gioielli, cravatte, e di non porta-
re abbigliamenti larghi.

- Vestiti sciolti potrebbero attorcigliarsi attorno a
pezzi rotanti e provocare grave ferite o stran-
golamenti. Se portate capelli lunghi usate gli
indumenti protettivi appositi.

- Non usate macchine insieme al'apparecchio se
non Vi sentite bene, se siete stanchi o decon-
centrati oppure se siete alcoolizzati.

- Tenere lontani i bambini dal Vs. ambito di lavo-
ro.

- Fissare o bloccare bene il pezzo in lavorazione.

- Controllare bene la macchina prima dell'uso ad
eventuali danni e sostituire pezzi defettosi.

- Non posare i cavi di allacciamento nell'ambito
di lavoro.

- Portare sempre gli occhiali di protezione.

- Non sovracaricare |I'apparecchio.

- Guidare il pezzo in lavorazione sempre contro il
senso del taglio della fresatrice.

- Dopo il lavoro pulire accuratamente I'appa-
recchio.

- Tenere |'attrezzatura non utilizzata in luoghi
chiusi per bambini.

- Usare soltanto accessori e pezzi di ricambio
consigliati in questo manuale o dalla fabbrica.

Descrizione dell'apparecchio

Con il banco di lavoro bidirezionale Proxxon

KT 150 Lei e in grado di fresare legno, materiale
sintetico e metallo.

Puo essere istallato senza alcun problema su
ogni tipo di supporto per trapani che si trova in
commercio.

Ogni pista ha un dispositivo di fissaggio con gui-
de a coda di rondine resate con precisone.
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Lo spostamento della slitta avviene tramite due
rotelle di regolazione con posizione O regolabile.
Un giro corrisponde all'avanzamento di 2 mm,
mentre ogni linetta di gradazione corrisponde a
0,05 mm.

Le guide sono aggiustabili senza gioco.

Per I'arresto sono a disposizione due dispositivi
fissi per adattamenti a 90° r 45°.

Il pezzo in lavorazione pud essere fissato sul piat-
to di lavoro pianato in tre scanalature continuea T
in modo semplice con una morsa meccanica da
banco o con delle pinze de serraggio.

Dati tecnici

Superficie de lavoro: 200 x 200 mm
Superficie di spostamento: mass. 150 x 150 mm

Altezza della costruzione: 75 m
Peso: ca. 5,9 kg
Avanzamento: per giro 2mm
Graduazione della scala: 0,05 mm
Misure delle scanalature:  Fig. 18
L'uso
Montaggio del banco

Avvertenze:

Un lavoro sicuro ed acurato & solo possibile se
|'apparecchio € stato montato bene sul supporto
del trapano.

Attenzione!

Per il lavoro normale con il supporto del trapano
e con il banco montato sempre stringere forte le
quattro viti di fissaggio 4 (fig. 2).

1. Mettere il banco sul pianale del lavoro del
supporto del trapano. Allineare la slitta con le
scanalature a T 1 (fig. 2) in su, manopola (2) in
avanti, manopola (3) a sinistra.

2. Spostare la slitta completamente a sinistra gi-
rando la rotella di regolazione 3 (Fig.2). In tale
modo e aperto il foro lungo destro ed il pezzo
sottostante pud essere fissato sul supporto
del trapano con le viti meccanici M 8 x 20.

3. Spostare la slitta poi completamente a destra
girando la rotella di regolazione 3 (Fig.2).
Apertosi cosi il foro lungo sinistro il pezzo sot-
tostante pud essere fissato sul supporto del
trapano con le viti meccanici M 8 x 20.



Montaggio d'arresto

1. Fissare le due tavolette di legno 1 e 2 (fig. 3)
con le viti a testa svasata (3) in dotazione sul-
lo zoccolo d'arresto in aluminio.

Attenzione!

Acecare le viti 3 (Fig. 3) completamente nel legno.

2. La lamiera di protezione 4 (fig. 3) fissare dalla
parte posteriore.

La lavorazione di metallo e di materiale sinte-
tico

1. Questo puo essere fissato in uno delle tre
scanalature a T della slitta con bulloni a testa
esagonale.

2. Bloccare il pezzo in lavorazione.

3. Stringere o la vite 8 o la 9 (fig.1) per il bloc-
caggio della slitta non mobile.

Attenzione!

I'avanzamento deve essere eseguito sempre

verso il taglio della fresa.

4. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di un rettangolo (fig. 4).

5. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di uno spigolo o di un bordo (fig. 5).

6. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di una incassatura (fig. 6).

La lavorazione di legno

Avvertenze:

Pezzi di legno possono essere fissati sul pianale
del lavoro con il dispositivo d'arresto fornito 10
(fig. 1) e la morsetta 2 (fig. 1)

Posizione normale del dispositivo d'arresto
1. Fissare con i bulloni a testa esagonale. (2)
(M8 x 20) in dotazione il dispositivo 1 sulla
slitta (fig. 1)
Avvertenze:
Con i fori lungi nel dispositivo quest'ultimo puo
essere spostato di 30 mm in avanti o indietro.
Posizione di 90° del dispositivo d'arresto
2. Fissare il dispositivo 1 (fig. 8) sulla slitta con
un bullone a spigolo interno esagonale (2) (M
6 x 20). Fare attenzione che le due camme (3)
€ (4) abbiano ingranato.

Posizione di 45° del dispositivo d'arresto
3. Fissare il dispositivo 1 (fig. 9) sulla slitta con
un bullone a spigolo interno esagonale (2)

(M 6 x 20). Fare anche qua attenzione che le
due camme (3) e (4) abbiona ingranato.

Montaggio del sergente
4. Montare il sergente nella scanalatura a T gius-
to la ciffra 1 (fig. 10).

Fissaggio del pezzo
5. Allineare il pezzo sulla slitta, spingerlo verso il
dispositivo d'arresto e fissarlo con il sergente.

Attenzione!

I'avanzamento anche qua deve essere eseguito

sempre verso il taglio della fresa.

6. Stringere o la vite 8 o la 9 (fig. 1) per il bloc-
caggio della slitta non mobile.

7. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
ture di uno spigolo longitudinale (fig. 11).

8. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di una incassatura (fig. 12).

9. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di una perno (fig. 13).

10. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di un profilo (fig. 14).

11. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di una scanalatura (fig. 14).

12. Direzione dell'avanzamento durante la fresa-
tura di un rettangolo (fig. 14).

Assistenza

Attenzione!

Prima della pulizia o di una operazione di assis-
tenza togliere la presa di corrente.

Avvertenze generali

1. Ungere, regolarmente le superficie e le due
manopole, meglio sempre prima di ogno ciclo
di lavora con un olio di prima qualita.

Come regolare il gioco

2. Levare i controdadi 1 (Fig. 17), acecare le viti
per il regolamento in modo uniforme finche e
eliminato il gioco, poi nuovamente fissare i
controdadi.

Dopo l'uso

3. Dopo I'uso spazzare via con un penell i tro-
cioli rimasti e pulire acuratamente con un
straccio morbido il banco bidirezionale.
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PROXXON
Mesa de cruz KT 150

Estimado cliente:

Lea cuidadosamente y tenga en cuenta los sigu-
ientes reglamentos de seguridad antes de utili-
zar el aparato. Con ello se protege a usted mis-
mo y a otros.

iAdvertencia!

Evitar el desorden en el area de trabajo.

- Si emplea este aparato con una maquina cor-
respondiente para taladrar o fresar, no deberia
llevar joyas, corbatas o vestimenta amplia.
Vestimenta amplia puede ser atrapada por
piezas rotatorias y causar lesiones graves.
Proteger el cabello largo con vestimenta pro-
tectora correspondiente.

- No utilice este aparato con una maquina si no
se encuentre bien, esta cansado o no concen-
trado, o si ha tomado bebidas alcohdlicas.

- Mantenga a los nifios fuera del area de traba-
jo.

- Fijar o sujetar la pieza de forma segura.

- Antes de su empleo, compruebe si el aparato
muestra dafios; cambiar las piezas defectuo-
sas.

- No tender el cable de conexién de la taladra-
dora en el area de trabajo.

- Llevar siempre unas gafas protectoras.

- No sobrecargar el aparato.

- Guiar la pieza siempre contra la direccion de
corte de la fresadora.

- Finalizado el trabajo, limpiar el aparato minu-
ciosamente.

- Guardar la herramienta no utilizada en espa-
cios cerrados fuera del alcance de los nifios.

- Emplear sélo accesorios y piezas de recam-
bio recomendados en este manual o por parte
del fabricante.

Descripcion del aparato

Con la mesa de cruz KT 150 de PROXXON se
puede fresar madera, material plastico y metal.
La mesa se puede montar sin problemas en cu-
alquier bancada comercial. Cada via dispone de
un dispositivo de fijacién con guias de cola de
milano fresadas con precision.

El ajuste del carro se realiza mediante dos rue-
das de ajuste con posicion 0 ajustable. Una vu-
elta corresponde a un avance de 2 mm, contra
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lo cual una raya parcial corresponde a un avan-
ce de 0,05 mm.

Se puede reajustar las guias de forma exenta de
juego. Para los topes se dispone de ajustes de
90° y 45°.

Sobre la superficie de trabajo fresada plana se
puede fijar la pieza a mecanizar facilmente con
ayuda de un tornillo portapieza o con garras en
tres ranuras T continuas.

Datos técnicos:

200 x 200 mm
max. 150 x 150 mm

Superficie de trabajo:
Margen de ajuste:

Altura de construccion: 75 mm

Peso: aprox. 5,9 kg.
Avance: 2 mm por vuelta
Ajuste fino de escala: 0,05 mm
Medidas de lasranuras T:  Fig. 18

Manejo

Montaje de la mesa de cruz

Indicacion:

Solamente se puede trabajar de forma segura y
exacta si el aparato se encuentra bien fijado so-
bre la superficie de trabajo de la bancada.

iAdvertencia!

Al trabajar de forma normal con su bancada y la
mesa de cruz montada, apretar siempre los dos
tornillos de fijacion 4 (fig. 2).

1. Poner la mesa de cruz sobre la superficie de
trabajo de la bancada. Ajustar el carro con las
ranuras T 1 (fig. 2) hacia arriba, la rueda de
mano (2) hacia delante y la rueda de mano (3)
hacia la izquierda.

2. Ajustar el carro girando el husillo 3 (fig. 2) to-
talmente hacia la izquierda. Por ello quedara
libre el agujero ovalado derecho. Fijar la parte
inferior con pernos ordinarios M8x20 (4) sobre
la bancada.

3. Ajustar el carro girando el husillo 3 (fig. 2) to-
talmente hacia la derecha. Por ello quedara li-
bre el agujero ovalado izquierdo. Fijar la parte
inferior con tornillos M8x20 sobre la bancada.



Montaje del tope

1. Fijar la tablilla de tope 1y 2 (fig. 3) con los
tornillos de cabeza avellanada adjuntados (3)
sobre el zécalo de tope de aluminio.

iAdvertencia!

1. Embutir los tornillos 3 (fig. 3) suficientemente
en la madera para que no sobresalgan.

2. Fijar la chapa protectora 4 (fig. 3) desde la
parte posterior con dos tornillos para madera.

La mecanizacion de metales y plasticos

1. Fijar el tornillo portapieza con tornillos hexago-
nales M8 en una de las tres ranuras T del carro.

2. Sujetar la pieza.

3. Apretar el tornillo de fijacion del carro 8 6 9
(fig. 1) para la guia no deslizante.

iAdvertencia!

Siempre se debera realizar el avance contra la
direccion de corte de la fresadora.

4. Direccion de avance al fresar rectangulos (fig. 4).
5. Direccion de avance al fresar bordes (fig. 5).

6. Direccion de avance al fresar rebajos (fig. 6).

Mecanizacion de madera

Indicacion:
También se pueden fijar las piezas a mecanizar
de madera sobre la superficie de trabajo con
ayuda del tope adjuntado 10 (fig. 1) y la mordaza
2 (fig. 1).

Posiciéon normal del tope

1. Fijar el tope 1 (fig. 7) con los dos tornillos de
cabeza con hexagono interior adjuntados (2)
(M6x20) sobre el carro.

Indicacion:
Gracias a los agujeros ovalados del tope se

puede ajustar éste 30 mm hacia adelante y
atras.

Posicion de 90° del tope

2. Fijar el tope 1 (fig. 8) con un tornillo de cabeza
con hexagono interior (2) (M6x20) sobre el
carro. jHay que tener en cuenta que los sa-
lientes (3) y (4) engatillen!

Posicién de 45° del tope
3. Fijar el tope 1 (fig. 9) con un tornillo de cabeza
con hexagono interior (2) (M6x20) sobre el

carro. jTambién aqui hay que tener en cuenta
que los salientes (3) y (4) engatillen!

Montar la prensa de tornillo
4. Fijar la mordaza segun 1 (fig. 10) en la ranura
T elegida del carro.

Sujetar la pieza.

5. Ajustar la pieza a mecanizar sobre el carro,
apretarla contra el tope y fijarla de forma se-
gura con ayuda de la mordaza.

iAdvertencia!

Aqui también se debera realizar siempre el avan-
ce contra la direccién de corte de la fresadora.
6. Apretar el tornillo de fijacion 8 6 9 (fig. 1) pa-
ra la guia no deslizante.
7. Direccion de avance al fresar los bordes lon-
gitudinales (fig. 11).
8. Direccion de avance al fresar rebajos (fig. 12).
9. Direccion de avance al fresar pivotes (fig. 13).
10. Direccién de avance al fresar molduras
(fig. 14).
11. Direccién de avance al fresar ranuras (fig. 15).
12. Direccion de avance al fresar rectangulos
(fig. 16).

Mantenimiento

iAdvertencia!

Desenchufar el aparato antes de realizar los tra-
bajos de mantenimiento y de limpieza.

General

1. Lubricar regularmente todas las superficies
deslizantes pulidas y los dos husillos, mejor
antes de iniciar el trabajo, con un aceite bue-
no para motores.

Ajustar el juego de las guias

2. Aflojar las contratuercas de los tornillos de
ajuste 1 (fig. 17), enroscar todos los tornillos
de ajuste de forma uniforme hasta que se
haya eliminado el juego y que las contratuer-
cas vuelvan a apretarse.

Después del uso

3. Después del uso quitar todas las virutas con
una brocha y limpiar minuciosamente la mesa
de cruz con un pafio suave.
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PROXXON
Kruistafel KT 150

Geachte klant!

Lees alstublieft de volgende veiligheidsin-
structies zorgvuldig en volg deze op, alvorens u
het toestel gebruikt. U beschermt zich zelf en
andere hierdoor.

Attentie!

— Rommel in het werkbereik vermijden.

— Indien u dit toestel met een passende machi-
ne voor het boren en frezen wilt gebruiken,
dient u geen sieraad, dassen of wijde kle-
dingstukken te dragen. Losse kledingstukken
kunnen door roterende onderdelen worden
gegrepen en verwondingen veroorzaken. Be-
veilig langer haar met een passende veilig-
heidskleding.

— Gebruik dit toestel niet met een machine,
wanneer u zich niet goed voelt, moe of onge-
concentreerd bent of alcohol heeft gedronken.

— Kinderen van het werkbereik weghouden.

— Werkstuk veilig bevestigen of vastspannen.

— Toestel véor gebruik op beschadiging contro-
leren, defecte onderdelen vervangen.

— Aansluitkabel van de boormachine niet in het
werkbereik verleggen.

— Steeds veiligheidsbril dragen.

— Toestel niet overbelasten.

— Werkstuk steeds tegen de snijrichting van de
freesmachine voeren.

— Na het werk het toestel grondig reinigen.

— Ongebruikt gereedschap in gesloten ruimte
voor kinderen veilig opbewaren.

— Uitsluitend toebehoren en reservedelen ge-
bruiken die in deze gebruiksaanwijzing of door
de fabrikant worden geadviseerd.

Beschrijving van het toestel

Met de PROXXON - kruistafel KT 150 kunt u
hout, kunststof en metaal frezen. Hij laat zich
zonder problemen op iedere in de handel ge-
bruikelijke boorstander monteren. ledere baan
beschikt over een vastzetvoorziening met exact
gefreesde zwaluwstaartgeleidingen.

Het verstellen van de slede geschiedt door mid-
del van twee stelwielen met instelbare 0-positie.
Een omdraaiing stemt overeen met een aanvoer
van 2 mm, een deelstreepje stemt overeen met
een aanvoer van 0,05 mm.
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De geleidingen zijn zonder spelling achteraf jus-
teerbar. Voor de aanslag staan vaste 90° en 45°
pasmallen ter beschikking.

Op de glad gefreesde werkvlakte kan het werk-
stuk eenvoudig met behulp van een machine-
bankschroef of met spanklauwen in drie door-
gaande T-groeven worden bevestigd.

Technische gegevens

Werkvlakte: 200 x 200 mm
Verstelbereik: max. 150 x 150 mm
Bouwhoogte: 75 mm

Gewicht: ca. 59 kg

Aanvoer: per omdraaiing 2 mm

Fijninstelling van de schaal: 0,05 mm
Afmetingen van de

T-groeven: afb. 18

Bediening

Montage van de kruistafel

Opmerking:
Een veilig en exact werken is enkel mogelijk,
wanneer het toestel netjes op de werkvlakte van
de boorstander wordt bevestigd.

Attentie!

Bij het normale werken met uw boorstander en
gemonteerde kruistafel steeds de beide vastzet-
schroeven 4 (afb. 2) aantrekken.

1. Kruistafel op de werkvlakte van de boorstander
legen. Slede met de T-groeven 1 (afb. 2) naar
boven, handwiel (2) naar voren en handwiel (3)
naar links uitrichten.

2. Slede door draaien van de spindel 3 (afb. 2)
geheel naar links verstellen. Daardoor wordt
nu het rechter langgat vrij. Onderdeel met ma-
chineschroeven M8x20 (4) op de boorstander
bevestigen.

3. Slede door draaien van de spindel 3 (afb. 2)
geheel naar rechts verstellen. Daardoor wordt
het linker langgat vrij. Onderdeel met machi-
neschroeven M8x20 op de boorstander be-
vestigen.

Montage van de aanslag

1. Aanslagplank 1 en 2 (afb. 3) met de ingesloten
schroeven (3) op de aluminium-aanslagsokkel
bevestigen.



Attentie!

Schroeven 3 (afb. 3) zo diep in het hout laten

zinken dat ze niet meer te voorschijn komen.

2. Beschermplaat 4 (afb. 3) van de achterkant
met twee houtschroeven bevestigen.

Het bewerken van metaal en kunststoffen

1. Machinebankschroef met M8 zeskantbouten
in één van de drie T-groeven van de slede be-
vestigen.

2. Werkstuk inspannen..

3. Vastzetschroef van de slede 8 of 9 (afb. 1)
voor de niet glijdende geleiding vastzetten.

Attentie!

De aanvoer moet steeds tegen de snijrichting

van de freesmachine plaatsvinden.

4. Aanvoerrichting bij de rechthoek uitfrezen
(afb. 4).

5. Aanvoerrichting bij het affrezen van kanten
(afb. 5).

6. Aanvoerrichting bij het frezen van sponningen
(afb. 6)

Het bewerken van hout

Opmerking:
Werkstukken uit hout kunnen op de werkvlakte
ook met behulp van de ingesloten aanslag 10
(afb. 1) en de klemschroef 2 (afb. 1) worden be-
vestigd.

Normale positie van de aanslag

1. Aanslag 1 (afb. 7) met de twee ingesloten in-
busbouten (2) (M6x20) op de slede bevesti-
gen.

Opmerking:
Door langgaten in de aanslag laat zich deze
30 mm naar voren en achteren verstellen.

90°- positie van de aanslag

2. Aanslag 1 (afb. 8) met een inbusbout (2)
(M6x20) op de slede bevestigen. Hierbij op
het vastklikken van de nokken (3) en (4) letten!

45°- positie van de aanslag

3. Aanslag 1 (afb. 9) met een inbusbout (2)
(M6x20) op de slede bevestigen. Hierbij ook
hier op het vastklikken van de nokken (3) en
(4) letten!

Klemschroef monteren
4. Klemschroef volgens 1 (afb. 10) in de gekozen
T-groef van de slede bevestigen.

Werkstuk inspannen

5. Werkstuk op de slede uitrichten, tegen de
aanslag drukken en met behulp van de klem-
schroef veilig bevestigen.

Attentie!

De aanvoer moet ook hier steeds tegen de

snijrichting van de freesmachine plaatsvinden.

6. Vastzetschroef 8 of 9 (afb. 1) voor de niet-ge-
leiding vastzetten.

7. Aanvoerrichting bij het frezen van langskan-
ten (afb. 11).

8. Aanvoerrichting bij het frezen van sponnin-
gen (afb. 12).

9. Aanvoerrichting bij het frezen van tappen
(afb. 13).

10. Aanvoerrichting bij het frezen van profielen
(afb. 14).

11. Aanvoerrichting bij het frezen van groeven
(afb. 15).

12. Aanvoerrichting bij het frezen van rechthoe-
ken (afb. 16).

Onderhoud

Attentie!

V&or alle onderhouds- en reinigingswerkzaam-
heden de netsteker uit het stopcontact nemen.

Algemeen

1. Alle geslepen glijvlakken en de beide spindels
regelmatig, het best véér werkbegin, met goe-
de motorolie insmeren.

Spelling van de geleidingen instellen

2. Contramoeren van de stelschroeven 1 (afb.
17) losmaken, alle stelschroeven gelijkmatig
naar binnen draaien tot de speling is verhol-
pen en de contramoer weer aantrekken.

Na gebruik

3. Na gebruik alle spaanders met een kwast af-
vegen en de kruistafel met een zachte doek
grondig reinigen.
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PROXXON
Krydsbord KT 150

Kaere kunde!

Lees og overhold falgende sikkerhedsforskrifter,
for De bruger apparatet. Dermed beskytter De
dem selv og andre.

OBS!

— Undga roderi i arbejdsomradet.

— Nar De skal bruge apparatet sammen med en
tilsvarende maskine til boring eller fraesning
bar De ikke baere smykker, slips eller lgs be-
klaedning. Lose beklsedningsgenstande kan
blive haengende i roterende dele og medfare
svaere kveestelser. Beskyt langt har med tils-
varende udstyr.

— Brug ikke dette apparat sammen med en
maskine, hvis De foler Dem utilpas, er traet el-
ler ukoncentreret, eller har drukket alkohol.

- Ingen bern i arbejdsomradet.

— Gor emnet sikkert fast eller speend det fast.

— Kontroller apparatet for skader for brug, skift
defekte dele ud.

— Kablet til boremaskinen ma ikke ligge i ar-
bejdsomradet.

— Brug altid beskyttelsesbriller.

— Apparatet ma ikke overbelastes.

— For altid emnet mod fraeserens skeaereretning.

— Rengoer apparatet grundigt efter arbejdet.

— Opbevar veerktgj, der ikke bruges, i et aflast
barnesikret rum.

— Brug kun tilbeher og reservedele, der anbefa-
les i denne vejledning eller af fabrikanten.

Beskrivelse af apparatet

Specifikationer

Arbejdsflade: 200 x 200 mm
Forskydningsomrade: maks. 150 x 150 mm
Byggehgjde: 75 mm

Veegt: ca. 5,9 kg
Tilspaending: pr. omdrejning 2 mm
Skalafinindstilling: 0,05 mm

Mal pa T-noter: fig. 18

Betjening

Med PROXXON - krydsbord KT 150 kan De frae-
se trae, kunststof og metal. Det kan uden proble-
mer monteres pé alle gaengse borestandere.
Hver bane har en spaerreanordning med ngjag-
tigt freesede svalehaleferinger.

Slaeden forskydes med to stillehjul med indstille-
lig 0-position. En omdrejning svarer til en
tilspaending pa 2 mm, hvorimod en delestreg
svarer til en tilspaending pa 0,05 mm.

Feringerne kan efterjusteres uden slip. Der kan
leveres faste passtykker pa 90° og 45° til ansla-
gene.

Emnet kan fastgeres til den planfraesede ar-
bejdsflade med maskinskruestikke eller med
spaendeklger i tre gennemgaende T-noter.
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Montage af krydsbordet

Henvisning:

Det er kun muligt at arbejde ngjagtigt, hvis ap-
paratet er sat ordentligt fast p& borestanderens
arbejdsflade.

OBS!

Ved normalt arbejde med borestanderen med

pamonteret krydsbord skal de to laseskruer 4

(fig. 2) speendes fast.

1. Leeg krydsbordet pa borestanderens arbejds-
flade. Slaeden skal vende med T-noterne 1
(fig. 2) opad, handhjul (2) fremad og handhijul
(3) til venstre.

2. Ker slaeden helt til venstre ved at dreje pa

spindel 3 (fig. 2). Derved er kun det hgjre lang-
hul frit. Fastger underdelen til borestanderen
med maskinskruer M8x20 (4).

3. Kar slzeden helt til hgjre ved at dreje pé spin-
del 3 (fig. 2). Derved bliver det venstre langhul
frit. Fastger underdelen til borestanderen med
maskinskruer M8x20 (4).

Montage af anslaget

1. Anslagene af tree 1 og 2 (fig. 3) fastgeres pa
alu-anslagssoklen med de medfglgende un-
dersaenkede skruer (3).

OoBS!

Skru skruerne 3 (fig. 3) s langt ind i treeet, af de
ikke stikker ud.

2. Fastger beskyttelsesplade 4 (fig. 3) fra bagsi-

den med to traeskruer.



Bearbejdning af metal og kunststof

1. Fastger maskinskruestikken med M8 unbra-
coskruer i en af slaedens tre T-noter.

2. Fastspaend emnet.

3. Spzend sleedeldseskrue 8 eller 9 (fig. 1) til den
foring, der ikke glider.

OoBs!

Tilspeendingen skal altid ske mod fraeserens

skaereretning.

4. Tilspaendingsretning ved vinkelret fraesning
(fig. 4).

5. Tilspaendingsretning ved fraesning af kanter
(fig. 5).

6. Tilspaendingsretning ved fraesning af fals
(fig. 6)

Bearbejdning af tre

Henvisning:
Emner af trae kan fastgeres pa arbejdsfladen ved
hjeelp af medfelgende anslag 10 (fig. 1) og tvin-
gen 2 (fig. 1).

Anslagets normalstilling
1. Fastger anslaget 1 (fig. 7) pa slaeden med de
to medfglgende unbracoskruer (2) (M6x20).

Henvisning:
Med langhullerne i anslaget kan dette stilles
30 mm frem eller tilbage.

Anslagets 90°- stilling

2. Fastger anslaget 1 (fig. 8) med en unbracos-
krue (2) (M6x20) pa slzeden. Serg for at knas-
terne (3) og (4) gar i hak!

Anslagets 45°- stilling

3. Fastger anslaget 1 (fig. 9) med en unbracos-
krue (2) (M6x20) pa sleeden. Serg for at knas-
terne (3) og (4) gér i hak!

Montering af skruetvinge
4. Fastger tvinge iflg. 1 (fig. 10) i den valgte T-not
pa slaeden.

Opspaending af emnet
5. Ret emnet ind pa slaeden, tryk det mod ansla-
get og fastger det sikkert med tvingen.

OoBS!

Tilspeendingen skal altid ske mod fraeserens

skaereretning.

6. Speend laseskrue 8 eller 9 (fig. 1) til den fo-
ring, der ikke glider.

7. Tilspaendingsretning ved freesning af leeng-
dekanter (fig. 11).

8. Tilspeendingsretning ved freesning af fals
(fig. 12).

9. Tilspeendingsretning ved fraesning af tapper
(fig. 13).

10. Tilspaendingsretning ved fraesning af profiler
(fig. 14).

11. Tilspaendingsretning ved fraesning af noter
(fig. 15).

12. Tilspaendingsretning ved vinkelret freesning
(fig. 16).

Advarsel

oBS!

For alle vedligeholdelse- og rengeringsarbejder
skal netstikket tages ud af kontakten.

Generelt

1. Smer alle slebne glideflader og de to spindler

regelmaessigt, helst for arbejdet pabegyndes,
med en god motorolie.

Indstilling af slip pa feringen

2. Lasn stilleskruernes kontrameatrikker 1
(fig. 17), skru alle stilleskruerne ens, indtil slip-
pet er fiernet og spaend igen kontrametrikker-
ne fast.

Efter brug

3. Efter brug skal alle spaner fejes veek med en
pensel og krydsbordet rengeres grundigt med
en blad klud.
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PROXXON
Koordinatbord KT 150

Arade kund!

L&s och beakta nedanstadende sékerhetsforeskrifter
noggrant innan Ni tar koordinatbordet i bruk. P& s
sétt skyddar Ni bade Er sjélv och andra.

Observera!

— Undvik oordning i arbetsomradet.

— Om Ni anvander koordinatbordet i kombinati-
on med en maskin avsedd for borrning eller
frasning bor Ni absolut inte béra smycken,
slips, eller vida kladesplagg. L6ésa kladesper-
sedlar kan fastna i roterande delar och féror-
saka svara personskador. Dolj 1angt har under
lamplig skyddskladsel.

— Anvand inte koordinatbordet med tillhérande
maskin om Ni kanner Er dalig, trott, eller
okoncentrerad, eller om Ni druckit alkohol.

— Hall barn pé avstand fran arbetsomradet.

— Skruva eller spann fast arbetsstycket pa
betryggande satt.

— Kontrollera att bordet &r oskatt innan Ni tar
det i bruk och byt ut eventuella defekta delar.

— L&gg alltid borrmaskinens anslutningskabel
utanfor arbetsomradet.

— Anvand alltid skyddsglaségon.

- Overbelasta inte bordet.

— For alltid arbetsstycket mot frasens skarrikt-
ning.

— Rengor bordet ordentligt efter varje
arbetspass.

— Verktyg som inte anvands skall férvaras inlas-
ta och utom rackhall for barn.

— Anvand endast de tillbehér och reservdelar
som rekommenderas i denna bruksanvisning
eller av maskintillverkaren.

Beskrivning av koordinatbordet

PROXXON'’s - koordinatbord KT 150 kan anvan-
das for frésning av tr&, plast och metall. Det kan
utan problem monteras p4 alla i handeln
tillgangliga borrstativ. Bada sliderna &r forsedda
med en fixeringsanordning med precisionsfrasta
laxstjartsstyrningar.

Langd- och tvarmatning skots via tva rattar med
instéllbar O-position. Ett varv motsvarar en mat-
ning pa 2 mm, medan ett delstreck motsvarar en
matning pa 0,05 mm.

-20 -

Gejderna &r spelfritt justerbara. For anslaget star
fasta passningar i 90° och 45° till férfogande.

P& den planfrasta arbetsytan kan arbetsstycket
enkelt sattas fast med hjalp av ett maskinskruvs-
tycke eller med spannklovar som i sin tur féran-
kras i tre genomgéende T-spar.

Tekniska data

Arbetsyta: 200 x 200 mm
L&ngd- och

tvarmatningsomréade: max. 150 x 150 mm
Bygghdjd: 75 mm

Vikt: ca. 5,9 kg

Matning: 2 mm per varv
Skala for fininstallning: 0,05 mm

T-sparens matt: bild 18

Betjaning

Montering av koordinatbordet

Anmérkning:

For att arbetet skall kunna utféras sékert och
exakt krévs att bordet ar ordentligt fastsatt i
borrstativets arbetsyta.

Observera!

Under normalt arbete med koordinatbordet

monterat pa ett borrstativ skall de bada fixe-

ringsskruvarna 4 (bild 2) alltid vara atdragna.

1. L&gg koordinatbordet pa borrstativets arbet-
syta. Rikta in sladen med T-spéaren 1 (bild 2)
uppat, handratten (2) framat och handratten
(3) &t vanster.

2. Mata sladen s& langt som mojligt at vanster
genom att vrida pa spindeln 3 (bild 2). P& s&
satt frildggs det avldnga halet till hoger. Satt
fast underdelen med maskinskruvar M8x20 (4)
i borrstativet.

3. Mata sladen sa langt som mojligt &t hoger ge-
nom att vrida p& spindeln 3 (bild 2). Pa sa satt
frilaggs det avladnga halet till vanster. Satt fast
underdelen med skruvar M8x20 i borrstativet.

Montering av anslaget

1. Séatt fast anslagsbradorna 1 och 2 (bild. 3) i
aluminiumsockeln medelst de bipackade for-
sénkta skruvarna (3).



Observera!

Skruvarna 3 (bild. 3) skall férsankas sa djupt i

traet, att de inte sticker ut.

2. Satt bakifran fast skyddsplaten 4 (bild 3) med
tva traskruvar.

Bearbetning av metaller och plaster

1. Satt fast ett maskinskruvstycke med sex-
kantskruvar M8 i ndgot av sladens tre T-spar.

2. Spann upp arbetsstycket.

3. Las sladens fixeringsskruv 8 eller 9 (bild 1) for
den gejd som inte skall glida.

Observera!

Matningen méste alltid ske mot frasens skarrikt-
ning.
4. Matningsriktning vid rektangulér urfrasning
(bild 4).
5. Matningsriktning vid avfrésning av kanter
(bild 5).
6. Matningsriktning vid frasning av en fals (bild 6)

Bearbetning av tra

Anmdrkning:
Arbetsstycken av tréd kan aven séttas fast pa ar-

betsytan med hjélp av det medfdljande anslaget
10 (bild 1) och tvingen 2 (bild 1).

Anslagets normala position
1. Sétt fast anslaget 1 (bild 7) i sladen medelst
de tva bipackade insexskruvarna (2) (M6x20).

Anmarkning:
Tack vare de avldnga halen i anslaget kan detta
justeras 30 mm framaét eller bakat.

Anslagets 90°- position

2. Satt fast anslaget 1 (bild 8) i sladen medelst
de tva bipackade insexskruvarna (2) (M6x20).
Se darvid till att de bada nockarna (3) och (4)
hakar i ordentligt.

Anslagets 45°- position

3. Satt fast anslaget 1 (bild 9) i sladen medelst
de tva bipackade insexskruvarna (2) (M6x20).
Se darvid till att de bada nockarna (3) och (4)
hakar i ordentligt.

Montering av skruvtvingen
4. Satt fast tvingen enligt punkt 1 (bild 10) i det
valda T-sparet i sladen.

Uppspanning av arbetsstycket

5. Rikta upp arbetsstycket pa sladen, tryck det
mot anslaget och spénn fast det ordentligt
med hjalp av tvingen.

Observera!

Matningen maste aven har alltid ske mot frasens
skarriktning.
6. Las sladens fixeringsskruv 8 eller 9 (bild 1)
fér den gejd som inte skall glida.
7. Matningsriktning vid frasning av langskanter
(bild 11).
8. Matningsriktning vid frasning av en fals
(bild 12)
9. Matningsriktning vid tappfrasning (bild 13).
10. Matningsriktning vid profilfrasning (bild 14).
11. Matningsriktning vid sparfrasning (bild 15).
12. Matningsriktning vid rektangulér urfrasning
(bild 16).

Underhall

Observera!

Dra ur natkontakten fore varje underhalls- och
rengdringsarbete.

Allméant

1. Olja regelbundet in alla slipade glidytor och de
bada spindlarna, helst fére varje arbetspass,
med en motorolja av god kvalité.

Instéllning av gejdernas spel

2. Lossa stoppmuttrarna pd justerskruvarna 1
(bild 17), skruva in alla justerskruvarna propor-
tionerligt tills spelet eliminerats och dra sedan
at stoppmuttrarna igen.

Efter varje anvandning

3. Sopa bort alla span med en pensel och rengér
koordinatbordet grundligt med en mjuk trasa
efter varje anvandning.

-21-



PROXXON

K¥izovy stil KT 150

Vazeny zékazniku!

Predtim, nez pouzijete Vas pfipravek, si proctéte
a dodrzujte starostlivé nasledujici bezpe€nostni
predpisy.

Pozor!

— Vyvarujte se neporadku na pracovnim misté.

— Pouzijete-li tento pfipravek s odpovidajicim
strojem k vrtani, nebo frézovani, neméli byste
nosit zadné fperky, kravatu, nebo Siroky odév.
Volné dily oble€¢eni mohou byt uchyceny rotuji-
cimi dily stroje a mohou zapfiCinit tézka
zranéni. Chrarnte Vase dlouhé vlasy odpovidaji-
cimi ochrannymi prostredky.

— Nepouzivejte pripravek se strojem, jestlize se
necitite dobre, jste unaven/a nebo se
nemUzete koncentrovat, nebo jste poZil alko-
hol.

— Nepfipust'te déti do pracovni oblasti.

— Obrobek upevnéte bezpecné a pevné.

— Zkontrolujte pfipravek pfed pouzitim na
poskozeni, vadné dily vymérite.

— Kabel pfipojky vrtacky neulozte v pracovni
oblasti.

— Noste vzdy ochranné bryle.

— Nepretézujte pripravek.

— Obrobek vést pokazdé proti sméru fezani fré-
zy.

— Po préaci pripravek radné odistit.

- Nepouzité nastroje skladujte v uzaviené mist-
nosti, nesmi se dostat do détskych rukou.

— Pouzivejte jen pfislusenstvi a ndhradni dily, kte-
ré jsou v tomto ndvodu doporucené vyrobcem.

Popis pripravku

S PROXXON - kfizovym stolem KT 150 mUzte
frézovat drevo, umélou hmotu a kovy. Da se jed-
noduse nabudovat na kazdz bézny stojan
vrtacky. Kazda draha ma pfipravek k uchyceni s
presné vyfrézovanymi rybinovymi vedenimi.
Prestaveni sani se provadi dvéma stavécimi ko-
le€ky s nastavitelnou 0 — polohou. Jedno otoceni
odpovida posuvu 2 mm, pfi¢emz otoceni o jed-
nu rysku odpovida posuvu o 0,05 mm.

Vedeni jsou nastavitelna bez vile. Pro doraz stoji
k dispozici pevné licovani 90° a 45°.

Na plocho ofrézované pracovni plose se mize
obrobek uchytit jednoduse pomoci strojového

-22 -

svéraku, nebo upinacimi chnapadly ve tfech
prichodnych T-drazkach.

Technické udaje

Pracovni plocha: 200 x 200 mm
Oblast prestaveni: max. 150 x 150 mm
Vyska: 75 mm

Hmotnost: ca. 5,9 kg

Posuv: jedno oto¢eni 2 mm
Jemné nastaveni stupnice: 0,05 mm

Rozméry T-drazek: zob. 18

Obsluha

Montaz krizového stolu

Upozornéni:
Bezpecna a presna prace je jen tehdy mozna,
bude-li pfipravek spravné upevnén na pracovni
ploSe stojanu vrtacky.

Pozor!

PFfi normalni praci s Vasim stojanem vrtacky a
zamontovanym kfizovym stolem pokazdé utah-
nout oba upeviiovaci Srouby 4 (zob. 2).

1. Polozit kfizovy stll na pracovni plochu stojanu
vrtaCky. Sané s T-drazkami 1 (zob. 2) smérem
nahoru, ruzni kole¢ko (2) dopredu a ru¢ni ko-
le¢ko (3) vysmérovat doleva.

2. Saneé prestavit to¢enim vietena 3 (zob. 2) zce-
la doleva. Tim se uvolni pravy podélny otvor.
Spodni dil upevnit Srouby M8x20 (4) na stojan
vrtacky.

3. Sané prestavit to¢enim vietena 3 (zob. 2) zce-
la doprava. Tim se uvolni levy podélny otvor.
Spodni dil upevnit Srouby M8x20 na stojan
vrtacky.

Montaz zarazky

1. Upevnit desti¢ku zarazky 1 a 2 (zob. 3) s
pfilozenymi Srouby se zapustnou hlavou (3) do
hlinikového podstavce zarazky.

Pozor!

Srouby 3 (zob. 3) zapustit tak hluboko do dfeva,

aby nevycnivaly.

2. Ochranny plech 4 (zob. 3) upevnit na zadni
strané dvéma Srouby do dreva.



Opracovavani kovti a umélych hmot

1. Upevnit strojovy svérak s M8 Srouby se Sestih-
rannou hlavou do jedné z T-drazek sani.

2. Upnout obrobek.

3. Stavéci Sroub sani 8 nebo 9 (zob. 1) nastavit
pro neklouzavé vedeni.

Pozor!

Posuv musi nasledovat pokazdé proti sméru

fezani frézy.

4. Smér posuvu pri frézovani pravého Uhlu
(zob. 4).

5. Smér posuvu pfi frézovani hran (zob. 5).

6. Smér posuvu pfi frézovani drazek (zob. 6)

Opracovani dieva

Upozornéni:
Obrobky z dieva mGzou byt uchyceny na pra-
covni plose i pomoci pfilozené zarazky 10 (zob.
1) a svérky 2 (zob. 1).

Normalni poloha zara_ky

1. Zarazku 1 (zob. 7) upevnit se dvéma
pfilozenymi imbusovymi Srouby (2) (M6x20) na
sané.

Informace:

Podélnymi otvory v zarazce se dé tato presunout
0 30 mm dopredu a dozadu.

90°- poloha zarazky

2. Upevnit zardzku 1 (zob. 8) imbusovymi Srouby
(2) (M6x20) na sané. Pritom dbat na zapadnuti
vacek (3) a (4)!

45°- poloha zara_ky

3. Zarazku 1 (zob. 9) upevnit jednim imbusovym
Sroubem (2) (M6x20) na sané. Pfitom také
dbat na zapadnuti vacek (3) a (4)!

Zamontovani svérky
4. Svérku upevnit podle 1 (zob. 10) do zvolené
T-drazky sani.

Upnout obrobek
5. Obrobek vycentrovat na sanich, pfitlacit na
zarazku a pomoci svérky bezpeé&né upevnit.

Pozor!

Posuv musi nasledovat pokazdé proti sméru
fezani frézy.

6. Stavéci Sroub sani 8 nebo 9 (zob. 1) nastavit
pro neklouzavé vedeni.

7. Smeér posuvu p_i frézovani podéln_ch hran
(zob. 11).

8. Smeér posuvu p¥i frézovani drazek (zob. 12).

9. Smér posuvu pfi frézovani cepl (zob. 13).

10. Smér posuvu pfi frézovani profill (zob. 14).

11. Smér posuvu pfi frézovani drazek (zob. 15).

12. Smér posuvu pfi frézovani pravého uhlu (zob.
16).

Udrzba

Pozor!
Pred udrzbarskymi pracemi a pred cisténim vy-
téhnout zastréku pristroje ze zasuvky.

Vseobecné

1. Namazat vSechny obrousené kluzné plochy a
obé vretena pravidelné, nejlépe pred
zaCatkem prace, dobrym motorovym olejem.

Nastavit vili vedeni

2. povolit pfituzné matice stavécich Sroubl 1
(zob. 17), stavéci Srouby rovhomérné zatah-
nout, aZ pokud se neodstrani vile a pak utah-
nout pfituzné matice.

Po pouziti

3. Po pouziti odstranit vSechny tfisky Stétcem a
kfizovy stll ocistit dikladné mékkym hadrem.
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PROXXON
Capraz masa KT 150

Sevgili musterimiz!

Cihazi kullanmadan &nce litfen asagidaki gu-
venlik talimatlarini dikkatli bir sekilde okuyunuz
ve bunlara uyunuz. Bu sayede kendinizi ve bas-
kalarini korumus olursunuz.

Dikkat!

— Calisma alaninda daginiklik olusmasini énleyi-
niz.

— Bu cihazi uygun bir delme veya freze makine-
siyle birlikte kullanirken miicevher, kravat veya
genis giysiler kullanmamanizi tavsiye ederiz.
Giysilerinizin gevsek kisimlari, dénen parcala-
ra yakalanip agir yaralanmalara neden olabilir.
Uzun saglarinizi uygun bir koruyucu ekipmanla
koruyunuz.

— Rahat olmadiginizda, yorgun oldugunuzda
veya konsantre olamadiginizda ya da alkol
aldiktan sonra bu cihazi kullanmayiniz.

— Cocuklari calisma alanindan uzak tutunuz.

— Parcayi duizgiin bir sekilde sabitleyiniz veya
sikistiriniz.

— Kullanmadan énce daima cihazda ariza olup
olmadigini kontrol ediniz ve arizali parcalari
degistiriniz.

— Matkabin baglanti kablosunu ¢alisma alaninda
birakmayiniz.

— Daima koruma gézlugu takiniz.

— Cihazi zorlamayiniz.

— Parcayi daima frezenin kesme y&ninde gétu-
rinuz.

— Calismadan sonra cihazi iyice temizleyiniz.

— Kullaniimayan aletleri kapali bir odada ve ¢o-
cuklardan uzak tutunuz.

— Yalnizca bu talimatlarda veya kullanici
tarafindan tavsiye edilen aksesuari ve yedek
parcalari kullaniniz.

Cihazin aciklamasi

PROXXON Capraz masa KT 150 ile ahsap, plas-
tik ve metal freze islemlerini gerceklestirebilirsi-
niz. Bu cihaz her turli normal matkap althgina
sorunsuz bir sekilde kurulabilir. Tim hatlarin,
hassas bir bicimde frezelenmis kirlangi¢ kuyrugu
kilavuzlari bulunan bir sabitleme tertibati vardir.
Kizagin ayarlanmasi, ayarlanabilir 0 pozisyonlari
bulunan iki ayar tekerlegi ile gergeklestirilir. Bir do-
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nus, 2 mm’lik bir ileri itmeye denk gelirken, kismi
bir ¢izgi, 0,05 mm’lik bir ileri itmeye denk gelir.
Kilavuzlarda araliksiz olarak ek ayarlama yapilabi-
lir. Dayama igin 90° ile 45°’lik tolerans mevcuttur.
Alet, dliz olarak frezelenmis calisma alaninda
dogrudan bir makine mengenesi veya sikma pla-
kasi yardimiyla, iceriden gegen t¢ T somunuyla
sabitlenebilir.

Teknik veriler

Calisma zemini: 200 x 200 mm
Ayar alani: maks. 150 x 150 mm
Yapi yiksekligi: 75 mm
Agirhk: yakl. 5.9 kg
ileriye stirme: dénus basina 2 mm
Kadran hassas ayari: 0.05 mm
T somunlarinin élguleri:  sekil 18
Kullanma
Capraz masanin montaiji
Uyari:

Guvenli ve tam bir calisma yalnizca cihaz diz-
gun bir sekilde matkap althginin calisma alanina
takildigi takdirde mimkinddr.

Dikkat!

Matkap althidiniz ve monte edilmis capraz ma-
sanizla yaptiginiz normal islerde daima iki sabit-
leme vidasi 4 (sekil 2) sikilmalidir.

1. Capraz masay! matkap althginin ¢calisma
alanina yerlestiriniz. Kizagi T somunlari 1 (se-
kil 2) yukariya, el garkini (2) éne ve el carkini
(3) sola ceviriniz.

2. Rulmani 3 (sekil 2) cevirerek kizag: iyice sola
dogru ayarlayiniz. Bu sayede sag uzun delik
bosalir. Alt kismini M8x20 makine vidalalariyla
(4) taban althigina sabitleyiniz.

3. Rulmani 3 (sekil 2) gevirerek kizag! iyice saga
dogru ayarlayiniz. Bu sayede sol uzun delik
bosalir. Alt kismini M8x20 vidalalariyla taban
althgina sabitleyiniz.

Dayamanin montaiji

1. Dayama tahtasi 1 ile 2’yi (sekil 3), ekteki gém-
me basli vidalarla (3) Aliminyum dayama seh-
pasina sabitleyiniz.

Dikkat!

Vidalar 3 (sekil 3), disariya tasmayacak kadar
tahtanin igcine gémunuz.



2. Emniyet sacini 4 (sekil 3), iki tahta vidayla ar-
kadan sabitleyiniz.

Metallerin ve plastigin islenmesi

1. Makine mengenesini M8 alti kdseli vidalarla
kizagin G¢ T somunundan birine takiniz.

2. Parcayi sikistiriniz.

3. Kaymayan kilavuz igin kizak sikistirma vidasi
8 veya 9'u (sekil 1) sabitleyiniz.

Dikkat!

ileri itme, daima frezenin kesme yénlUnun tersine

dogru olmalidir.

4. Dikdértgendeki ileri itme yoniini frezeleyiniz
(sekil 4).

5. Kenarlarin frezelenmesindeki ileri itme yonu
(sekil 5).

6. Oluktaki ileri itme yoninu frezeleyiniz (sekil 6).

Ahsgabin islenmesi

Uyari:

Calisma alanindaki ahsap pargalar, ekteki daya-
nak 10 (sekil 1) ve mengene 2 (sekil 1)
yardimiyla da sabitlenebilir.

Dayamanin normal durumu
1. Dayamayi 1 (sekil 7) ekteki iki i¢ alti kdseli vi-
dastyla (2) (M6x20) kizaga sabitleyiniz.

Uyari:

Dayamadaki uzun delikler yardimiyla bunu
30 mm ileri veya geri kaydirabilirsiniz.

Dayamanin 90°’lik durusu

2. Dayamay! 1 (sekil 8) ekteki i¢ alti kdseli vida-

larindan biriyle (2) (M6x20) kizaga sabitleyiniz.

Bu sirada, kam (3) ile (4)'n yerlesmesine dik-
kat ediniz!

Dayamanin 45°’lik durusu

3. Dayamayi 1 (sekil 9) ekteki i¢ alti kdseli vida-

larindan biriyle (2) (M6x20) kizaga sabitleyiniz.

Bu sirada, burada da kam (3) ile (4)’Un yerles-
mesine dikkat ediniz!

Vidali mengeneyi monte ediniz

4. Mengeneyi 1’e (sekil 10) gore, kizagin secilen
T somununa takiniz.

Parcayi sikistiriniz
5. Parcay! kizaktan dlzeltiniz, dayamaya
bastiriniz ve mengene yardimiyla saglam bir
sekilde sabitleyiniz.
Dikkat!

ileri itme, burada da daima frezenin kesme yénii-

nun tersine dogru olmalidir.

6. Kaymayan kilavuz icin sabitleme vidasi 8
veya 9'u (sekil 1) sabitleyiniz.

7. Uzunlamasina kenarlardaki ileri itme yonunu
frezeleyiniz (sekil 11).

8. Oluktaki ileri itme yonuni frezeleyiniz (se-
kil 12).

9. Muyludaki ileri itme yoninu frezeleyiniz
(sekil 13).

10. Profildeki ileri itme yénln( frezeleyiniz (se-
kil 14).

11. Somundaki ileri itme yoéniini frezeleyiniz (se-
kil 15).

12. Dikdértgendeki ileri itme yoninu frezeleyiniz
(sekil 16).

Bakim

Dikkat!

Tum bakim ve onarim ¢alismalarindan énce mu-
hakkak fisi cekiniz.

Genel

1. Bilenmis tum kayma yuzeylerinin ve iki rulmani
diizenli bir sekilde, en iyisi galismaya baglama-
dan 6nce, kaliteli bir motor yagi ile yaglayiniz.

Kilavuzlarin araligini ayarlayiniz

2. Ayar vidalarinin 1 (sekil 17) karsi somunlarini
sokunuz, aralik giderilene kadar tim ayar vida-
larini duzgln bir bicimde icine takiniz ve karsi
somunlari tekrar sikiniz.

Kullanimdan sonra

3. Kullanimdan sonra tim talaslari bir fircayla si-
puriniz ve ¢apraz masayi yumusak bir bezle
iyice temizleyiniz.
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Stot krzyzowy
PROXXON KT 150

Szanowni Klienci!

Zanim przystapi sie do uzytkowania urzagdzenia
nalezy uwaznie przeczytaé ponizsze przepisy
bezpieczenstwa i ich przestrzegaé. W ten spo-
s6b zapewnia sie ochrone wtasng i innych oséb.

Uwaga!

— Unika¢ nieporzadku na stanowisku pracy.

— W przypadku zastosowania tego urzadzenia w
potaczeniu z odpowiednig wiertarka lub frezar-
ka nie nalezy nosi¢ zadnej bizuterii, krawatow
lub luznych ubran. Luzne ubrania mogg zosta¢
pochwycone przez wirujgce elementy i spowo-
dowa¢ powazne obrazenia. Dtugie wiosy nale-
2y chroni¢ odpowiednim nakryciem gtowy.

— Nie nalezy uzywac tego urzadzenia z maszyna
w razie ztego samopoczucia, zmeczenia lub
braku koncentracji lub po wypiciu alkoholu.

— Dzieci nie mogg przebywac w poblizu miejsca
pracy.

— Obrabiany przedmiot nalezy pewnie mocowaé
lub unieruchomic.

— Przed przystgpieniem do uzytkowania spraw-
dzi¢ urzadzenie, pod katem uszkodzen, wy-
mieni¢ uszkodzone elementy.

— Nie uktadac¢ kabla zasilajacego w obrebie ob-
szaru pracy.

— Zawsze uzywac okularéw ochronnych.

— Nie przeciazaé urzadzenia.

— Przedmiot obrabiany nalezy zawsze prowadzi¢
w Kierunku przeciwnym do kierunku skrawania
frezu.

— Po zakonczeniu pracy urzadzenie doktadnie
oczyscic.

— Nieuzywane narzedzia przechowywac w za-
mknietym miejscu niedostepnym dla dzieci.

— Uzywac tylko takiego wyposazenia i czesci za-
miennych, ktére sg zalecane przez producenta
W niniejszej instrukcji obstugi.

Opis urzadzenia

Za pomoca stotu krzyzowego PROXXON KT 150
mozna frezowaé drewno, tworzywa sztuczne i
metale.

Mozna go bez problemu zamontowa¢ na kaz-
dym standardowym stojaku wiertarskim.

Kazdy kierunek posuwu posiada urzgdzenie
ustalajace z precyzyjnie frezowanymi prowadni-
cami w ksztatcie jaskétczego ogona.
Przestawienie san odbywa sie za pomoca
dwoch kétek nastawczych z ustawiang pozycja
0. Jeden obrét odpowiada posuwowi 2 mm,
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przy czym jedna kreska podziatki odpowiada
posuwowi 0,05 mm.

Prowadnice majg mozliwo$c¢ regulacji bez luzu.
Do ograniczenia ruchu stuzg state ograniczniki
90° i 45°.

Na ptasko wyfrezowanej powierzchni roboczej
mozna tatwo zamocowac obrabiany przedmiot
za pomoca imadta maszynowego lub za pomocg
tap mocujacych w trzech przelotowych rowkach
teowych.

Dane techniczne

Powierzchnia robocza: 200 x 200 mm
Zakres przestawiania: maks. 150 x 150 mm
Wysokos$¢ konstrukcyjna: 75 mm

Ciezar: ok. 5,9 kg

Posuw: na jeden obrét 2 mm
Dokfadnos$¢ ustawienia: 0,05 mm

Wymiary rowkéw teowych: Fig. 18

Obstuga

Montaz stotu krzyzowego
Wskazowka:

Bezpieczna i doktadna praca mozliwa jest tylko
wtedy, gdy urzadzenie zostanie nalezcie zamo-
cowane na powierzchni roboczej stojaka wiertar-
skiego.

Uwaga!

Przed przystgpieniem do normalnej pracy z uzy-

ciem stojaka wiertarskiego i zamocowanego sto-

tu krzyzowego nalezy zawsze przykreci¢ cztery

Sruby ustalajgce 4 (Fig. 2).

1. Postawic¢ stét krzyzowy na powierzchni robo-
czej stojaka wiertarskiego. Ustawi¢ sanie z
rowkiem teowym 1 (Fig. 2) do géry, kotkiem
recznym (2) do przodu i kétkiem recznym (3)
na lewo.

2. Przestawi¢ sanie catkiem w lewo poprzez ob-
rét wrzeciona 3 (Fig. 2). Na skutek tego odsto-
niety zostaje prawy otwor podtuzny. Zamoco-
wac czesc¢ spodnig na stojaku wiertarskim za
pomoca $rub maszynowych M8x20 (4).

3. Przestawi¢ sanie catkiem w prawo poprzez
obrot wrzeciona 3 (Fig. 2). Na skutek tego od-
stoniety zostaje lewy otwér podtuzny. Zamo-
cowac czes$é spodnig na stojaku wiertarskim
za pomocg $rub M8x20.

Montaz ogranicznika

1. Zamocowac listwy ogranicznika 1 i 2 (Fig. 3)
dostarczonymi $rubami z tbami wpuszczany-
mi (3) na aluminiowym cokole ogranicznika.



Rysunek czesci zamiennych

Uwaga!
Wkrety 3 (Fig. 3) nalezy wkreci¢ na tyle w drew-
no, aby nie wystawaty.
2. Ostone 4 (Fig. 3) zamocowac¢ od strony tylnej
za pomocg dwoch wkretéw do drewna.

Obrobka metali i tworzyw sztucznych

1. Zamocowa¢ imadto maszynowe za pomoca
Srub z tbami szesciokgtnymi M8 do jednego z
trzech rowkéw teowych san.

2. Zamocowac¢ obrabiany przedmiot.

3. Dokrecic¢ $rube ustalajgcg san 8 lub 9 (Fig. 1)
dla prowadnicy nieporuszajace;j sie.

Uwaga!

Posuw winien odbywac¢ sie zawsze w kierunku

przeciwnym do kierunku skrawania frezu.

4. Kierunek posuwu podczas frezowania prosto-
kata (Fig. 4).

5. Kierunek posuwu podczas frezowania krawe-
dzi (Fig. 5).

6. Kierunek posuwu podczas frezowania wregu
(Fig. 6)

Obrobka drewna

Wskazoéwka:

Obrabiane przedmioty z drewna mozna moco-

wacé na powierzchni roboczej réwniez za pomo-
cg dostarczonego ogranicznika 10 (Fig. 1) i $ci-
sku srubowego 2 (Fig. 1).

Potozenie normalne ogranicznika

1. Zamocowa¢ ogranicznik 1 (Fig. 7) do san za
pomoca dwoéch dostarczonych $srub z tbem
okraglym o gniezdzie szesciokatnym (2)
(M6x20).

Wskazowka:

Za pomoca otworéw wzdtuznych w ograniczniku
mozna go przestawi¢ o 30 mm do przodu i do
tytu.

Potozenie 90°- ogranicznika

2. Zamocowac¢ ogranicznik 1 (Fig. 8) do san za
pomoca Sruby z tbem walcowym o gniezdzie
szesciokatnym (2) (M6x20). Przy czym zwra-
cac¢ uwage na osadzenie wystepow (3) i (4)!

Potozenie 45° ogranicznika

3. Zamocowac ogranicznik 1 (Fig. 9) do san za po-
mocg Sruby z tbem walcowym o gniezdzie sze-
$ciokatnym (2) (M6x20). Przy czym zwracac uwa-
ge réwniez tu na osadzenie wystepow (3) i (4)!

Montaz scisku Srubowego

4. Zamocowac¢ $cisk srubowy 1 (Fig. 10) do wy-
branego rowka teowego san.

Mocowanie obrabianego przedmiotu

5. Ustawi¢ obrabiany przedmiot na saniach, do-
cisng¢ do ogranicznika i zamocowac za po-
mocg Scisku.

Uwaga!

Roéwniez w tym przypadku posuw winien naste-

powac zawsze w kierunku przeciwnym do kie-

runku skrawania frezu.

6. Dokreci¢ $rube ustalajaca 8 lub 9 (Fig. 1), dla

prowadnicy nieporuszajacej sie.
7. Kierunek posuwu podczas frezowania krawe-
dzi wzdtuznych (Fig. 11).

8. Kierunek posuwu podczas frezowania wregu
(Fig. 12).

9. Kierunek frezowania podczas frezowania
czopa (Fig. 13).

10. Kierunek frezowania podczas frezowania
profilu (Fig. 14).

11. Kierunek frezowania podczas frezowania
rowka (Fig. 15).

12. Kierunek frezowania podczas frezowania
prostokata (Fig. 16).

Konserwacija

Uwaga!
Przed przystgpieniem do jakichkolwiek prac
konserwacyjnych i prac czyszczenia wyciagna¢
wtyczke z gniazdka zasilajgcego.

Informacje ogéine

1. Wszystkie szlifowane powierzchnie $lizgowe
oraz obydwa wrzeciona smarowaé dobrej ja-
kosci olejem maszynowym regularnie, najle-
piej przed rozpoczeciem pracy.

Ustawienie luzu prowadnic

2. Odkreci¢ przeciwnakretki srub nastawczych 1
(Fig. 17), wkreci¢ réwnomiernie wszystkie $ru-
by nastawcze az do usuniecia luzu i dokreci¢
z powrotem przeciwnakretki.

Po uzyciu

3. Po uzyciu usuna¢ wszystkie wiéry za pomoca
pedzla i doktadnie oczysci¢ stét krzyzowy za
pomoca miekkiej Sciereczki.
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Crton kpectoBbin KT 150
komnaHum PROXXON

YBaxxaemblin knueHT!!

Mepen akcnnyartauuen ycTpoucTBa BHUMaTENbHO
M3y4uTe U CTPOro cobnofante NPpUBEAEHHbIE HIKe
ykasaHusi no 6esonacHocTv. Tem cambIM Bbl 3aLLm-
LwaeTe ceba n apyrux noaen.

BHumaHue!

— He ponyckatk 6ecnopsgka B pabouelt 3oHe.

— Ecnu BbI xoTWTE UCnonb3oBaTh AaHHOE YCTPON-
CTBO COBMECTHO C COOTBETCTBYIOLLIMMU YCTPON-
CTBaMu 4151 CBEPIEHNS U ppesepoBaHus, He
HOCUTE HUKaKWUX YKpaLLEeHWIA, rancTyKoB Un CBO-
6oaHbIX NpeameToB oaexabl. CBoboaHble npea-
MeTbl ofieXabl MOryT GbITb 3axBayeHbl BpaLLato-
LUMMUCS AeTansiMu1 1 HAHECTU Cepbe3Hble TpaB-
Mbl. 3alwanTe AnNMHHbIE BOMOCH! COOTBET-
CTBYHOLLMMMU 3aLLUMTHBIMY NPEAMETaMMN OAEXKADI.

— He paspeluaetcs pabotatb ¢ 4aHHbIM YCTPOIA-
CTBOM MPM NMOXOM CaMO4yBCTBUM, YCTarocTy,
HEBHMMATENbLHOCTM UMK MOCHE Npuema ankorons.

— He pa3speluatb fetsam HaxoauTbes psaom ¢ pabo-
Yen 30HOW.

— HeobxoanMmo HafeXHO 3akpennsaTb Unn 3axu-
maTb AeTanb.

— Mepepn ncnonb3oBaHNeM NPOBEPUTL YCTPOWCTBO
Ha OTCYTCTBME MOBPEXAEHUN, 3aMEHNTb AedeKT-
Hble geTanm.

— Banpeluaertcst npoknaabiBaTh B pabodyeit 3o0He
NPVCOEAVHUTENbHBIN Kabenb CBEPNNMbHOTO
yCTpOMNCTBA.

— Bceraa HeobXxoaMo HOCUTL 3aLLMUTHBIE OYKW.

— He ponyckaTb neperpysku ycTpoincTaa.

— 3aroToBKy Bceraa Heobxoanmo BECTU NPOTUB Ha-
npaeneHns pesaHus pesbl.

— Mo okoHYaHWW paboThbl TLWATENbHO OYUCTUTL
YCTPONCTBO.

— Hevcnonb3syemble MHCTPYMEHTBI HEO6X0AMMO
XpPaHUTb B 3aNepToOM MOMELLEHU, He [OCTYNHOM
ons geten.

— Paspeluaetca npymMeHsATb TOMBbKO NPUHAATIEXHO-
CTVW 1 3anacHble YacTu, PeKOMEHOBaHHbIE B
[aHHOM PYKOBOACTBE UMW N3rOTOBUTENEM.

OnucaHue MHCTPYMeHTa

Mpu nomowum kpectosoro ctona KT 150 komnaHum
PROXXON MOXHO BbINOMNHATEL hpe3epHble paboTbl
Ha ApeBecuHe, NnacTMacce 1 MeTanne.

Kpome Toro, cton moxHo 6e3 npobnem npuctpau-
BaTb k Nobow cTaHa4apTHOM CBEPNUbHOW CTOMKE.
Kaxnasi TpaekTopusi nepemeLLieHns OcHalleHa CTo-
MOPHbLIM NPUCNOCOBNEHNEM C MPELM3NOHHO dpese-
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POBaHHLIMW HaNPaBnSOLLMMU B POPME NacTOYKM-
Ha XBOCTa.

MepemeLueHre cynnopTa BbINOMHSETCS NPU NOMO-
LM ABYX YCTAHOBOYHbIX MaxXOBWYKOB C perynmpye-
MbIM nonoxeHuem “0”. OanH 060pOT COOTBETCTBY-
eT nogaye 2 MM, Npy 3TOM OAHO AeneHne CooTBeT-
ctByet nogade 0,05 mm.

Hanpasnstowme moxHo nogperynuposats 6e3 3a-
3opa. B kauecTBe ynopoB npeaycMoTpeHbl XKecTkue
nocagoyHble mecta 90° n 45°.

Ha noaBeprHyToi nnockomy dpesepoBaHuto pabo-
4eln NOBEPXHOCTU 3aroTOBKY MOXHO Nerko 3akpe-
NUTb B CTPYOLWMHE CTaHKa Unn NocpeacTBOM Tpex
NPUXBATOB B CKBO3HbIX T-00pa3HbIX Nasax.

TexHu4yeckue gaHHble

Paboyasi NOBEPXHOCTb: 200 x 200 mm
[nanasoH nepemeLleHus: makc. 150 x 150 mm
MoHTaxHas BbicoTa: 75 Mm

Macca: oK. 5,9 kr

Mopava: 2 MM Ha oauH o6opoT

ToHkas HacTponka no wkane: 0,05 mm
Pa3smepbl T-o6pasHbix nasos: Puc. 18

O6cnyXxuBaHue

MoHTax KpecToBoOro crona

YkaszaHue:

BesonacHas 1 TouHasi paboTa BO3MOXHA TOMNbKO
Torga, Korga yCTpoWCTBO Haznexalim o6pas3om
3akpenseHo Ha pabo4yei NoBepXHOCTW CBEPNUMb-
HOW CTOVIKM.

BHumaHue!

Mpy HopmanbHoOW paboTe ¢ Ballei CBEPUNbHON
CTOWKOWN ¥ CMOHTUPOBAHHbLIM KPECTOBbLIM CTOMOM He-
06xoAMMo Bcerga 3aTAarMBaTh YeTbipe CTOMOPHbIX
BUHTa 4 (puc. 2).

1. MonoxuTb KPECTOBLIN CTON Ha pabouyto NoBepx-
HOCTb CBEpPNUIIbHON cTolkn. OTperynuposaTtb
cynnopT nocpeacTBoM T-06pa3HbIX Na3oB BBEPX
1 (puc. 2), MmaxoBun4KOM (2) BNepes 1 MaxoBuy-
KoM (3) BneBo.

2. MocpeagcTtBom BpaLleHus xogosoro BuHTa 3 (Fig.
2) NOMHOCTBIO CABUHYTbL CyNMNopT BNeBo. Tenepb
OTKPBLITO NpaBoe NpoforibHOe 0TBepcTMe. 3akpe-
MTb HWKHIOKO YacTb Ha CBEPIIMITbHOW CTOMKe C
nomotubto BuHTOoB M8x20 (4).

3. Mocpencteom BpalleHust xogosoro BuHTa 3 (Fig.
2) NONHOCTbLIO CABUHYTL CynnopT Bnpaso. Te-
nepb OTKPbITO JIEBOE NPOAONLHOE OTBEPCTHE.
3aKpenuTb HUXKHIOK YacTb Ha CBEPNUbHOWM
CTOWKe C NoMOLLbio BUHTOB M8x20.



MoHTa)x< ynopa

1. MNpu nomoLLmM NpunaraeMbix BUHTOB C NOTaNHON
rornoBkoW (3) 3akpenuTb ynopHble NnaHkn 1 n 2
(pvic. 3) Ha anmiOMMHEBOM YOPHOM Aepxartene.

PucyHok ¢ n3obpa)keHmem 3anacHbix Yactemn
BHumarue!

BuHTbI 3 (puc. 3) He JOMKHbI BLICTYNaTb U3 Aepe-

BSHHBIX MNaHOK.

2. Mpun nomMoLLM ABYX LUYPYNOB 3aKPenuTh Ha 3af-
Hel CTOPOHE 3aLLMUTHBIN KOXYX 4 (puc. 3).

O6paboTka MeTansioB u nnacTtmacc

1. Mpy NOMOLLM BUHTOB C LLIECTUIPaHHOWN FOSI0BKON
M8 3akpenuTb cTpybLUMHY CTaHKa B OQHOM U3
Tpex T-obpa3Hbix Na3oB cynnopTa.

. 3aKpenuTb 3aroToBKYy.

. 3acbvkcnpoBaTb CTOMOPHLIN BUHT cynnopTa 8
unm 9 (puc. 1) Ans HENOABWXHON HaNpaBnsio-
et 6e3 CKOMbXEeHWS.

w N

BHumaHue!

Mopaya Bceraa AOMKHa OCYLLECTBMSATLCA NPOTUB

HanpaeneHus peaaHus gpessb.

4. HanpaBneHve nogayv npu Beihpe3epoBaHnm
NpSMOYronbHuKa (puc. 4).

5. HanpaeneHve nogayv npu hpesepoBaHnm Kpo-
MOK (puc. 5).

6. HanpasneHue nogayun npu chpesepoBaHun 60o-
posaku (puc. 6).

O6paboTKa ApeBEeCUHbI

YkaszaHue:

3aroToBKM 13 ApeBECUHbI MOXHO 3aKpennsTh Ha
paboyei NOBEPXHOCTM TaKxKe Npy NOMOLLW Npuna-
raemoro yropa 10 (puc. 1) n cTpybumHbl 2 (puc. 1).

HopmanbHoe nonoxeHue ynopa

1. 3akpenuTb ynop 1 (puc. 7) Ha cynnopTe Npu no-
MOLLY NpuUnaraeMblX BUHTOB C BHYTPEHHUM LUe-
cTurpaHHukom (2) (M6x20).

YkasaHue:
Bnarogaps npogonbHbIM OTBEPCTUSIM B YNOpe ero
MOXHO NnepemeLlLaTb Bnepes u Ha3ag Ha 30 Mm.
MonoxxeHue ynopa nop yrnom 90°

2. 3akpenuTb yrop 1 (puc. 8) Ha cynnopTe npu no-
MOLLY BHTA C BHYTPEHHUM LUECTUTPaHHVKOM (2)
(M6x20). Mpwn aTOM yunTBIBaTH 3aLenneHune Ky-
nadkoB (3) u (4)!

MonoxxeHue ynopa nop yrrnom 45°

3. BakpenuTb ynop 1 (puc. 9) Ha cynnopTe npm no-
MOLLM BUHTA C BHYTPEHHUM LUECTUIPaHHUKOM (2)

(M6x20). Mpu aToM TakxKe yunTbIBaTL 3auenne-
Hue Kynadkos (3) u (4)!

MoHTa)x cTpy6LuuHbI

4. 3akpenutb cTpy6bumHy 1 (puc. 10) B cooTBeT-
cTBytoLem T-obpasHoM nase cynnoprTa.

3akpenieHne 3aroToBKu

5. BbIpOBHSITb 3aroToBKY Ha CynnopTe, NpuxaTb K
yNopy 1 HaAeXHO 3aKPENUTb MNP NOMOLLIM CTPY6-
LMHBI.

BHumaHue!

Mopgaya B 4aHHOM cnyyae Takke JOoMKHa OCyLLecTB-

NSATLCA NPOTUB HaNpaBreHUs pe3aHusi hpesbl.

6. 3admkcmpoBaTb CTONOPHBIN BUHT 8 nnu 9 (puc.
1) ANs HEMOABWXHON HanpaensioLen 6e3
CKOMBXEHWS.

7. HanpaeneHve nogayv npu opesepoBaHnm npo-
[onbHom kpomku (puc. 11).

8. Hanpasnenve nogaun npu gpeseposaHum 60o-
po3aku (puc. 12).

9. Hanpasnenue nogauv npu cpesepoBaHum Larn-
bl (puc. 13).

10. HanpaBneHue nogayun npu pesepoBaHnn nNpo-
duns (puc. 14).

11. HanpaBneHue nogauv npu ppesepoBaHum nasa
(puic. 15).

12. HanpaBneHue nogayv npu Bbichpe3epoBaHum
npsiMoyronbHuka (puc. 16).

TexHuyeckoe obcnyxusaHue

BHumaHue!

Mepen npoBegeHneM Mobbix paboT No TexHU4e-
CKOMY OBCITYXXMBaHWIO U OYUCTKE BbIHYTb CETEBO
wTencens.

O6wasn yacTb

1. Bce wnudoBaHHbIE NOBEPXHOCTU CKOMBXEHUS U
oba Xo0BbIX BUHTa HEOGXOAVMMO PErynsipHO —
nyJLue BCero, nepes Ha4yanom pabotbl — cMasbl-
BaTb MaLUMHHBIM MACMOM XOPOLLEro KayecTsa.

PerynupoBka 3a3opa HanpasiAowWmnxX

2. OTBEPHUTE KOHTPraku perynMpoBOYHbIX BUHTOB
1 (puc. 17), paBHOMEPHO BbIBEPHUTE BCE perynu-
POBOYHbIE BUHTLI TakuM 06pasoMm, 4Tobbl ycTpa-
HUTb 3a30p, U CHOBA 3aTSHWUTE KOHTPramku.

Mocne paboTbl

3. MNocne ucnonb3oBaHNs yCTPONCTBa HEOOXOANMO
yOansTb BCHO CTPYXKKY C MOMOLLbIO KUCTU U TLLa-
TENbHO OYMLLATH KPECTOBBIN CTON MSArKOW Tka-
Hb}O0.
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Ersatzteilliste

ET - Nr.: Benennung

20150 - 01 Oberes Aludruckgussteil (Aufspannschlitten)
20150 - 02 Unteres Aludruckgussteil (GeratefuB)
20150 - 03 Mittleres Aludruckgussteil (Mittelteil)
20150 - 04 Spindel oben

20150 - 05 Spindel unten

20150 - 06 Stellring mit Madenschraube

20150 - 08 Skalenring

20150 - 09 Handrad

20150-10 Gewindestift mit Feder und Kugel
20150 - 11 Madenschrauben M 4

20150 - 12 Mutter M 4

20150-13 Zwinge komplett

20150 - 16 Anschlag komplett (-31 bis -37)
20150 -19 Stahlschiene Fiihrung

20150 - 21 Stift

20150 - 22 Gewindeflihrung

20150 - 23 Flachstlick (Halteplatte)

20150 - 24 Scheibe

20150 - 25 Schraube

20150 - 26 Feststellschraube mit Sterngriff
20150 - 27 Innensechskantschraube

20150 - 28 Sechskantmutter

20150 - 29 Innensechskantschraube

20150 - 30 Befestigungsmaterial (Schraube, Scheibe, Vierkantmutter)
20150 - 31 Mutter

20150 - 32 Schraube

20150 - 33 Scheibe

20150 - 34 Schraube

20150 - 35 Blechhalter

20150 - 36 AL-Anschlag

20150 - 37 Holzstlick

20150 - 38 Mutter

20150 - 39 Maschinenschraube

20150 - 40 Alu-Spindelfiihrung

20150 - 99 Bedienungsanleitung (0. Abb.)
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Service-Hinweis

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

UnsachgemaBe 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.

ion en cas de ré

Tous les produits PROXXON font I'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 aprés-
vente et les piéces 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 algun 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, dafios 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.

QD 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
0P WWW.Proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle vaere en defekt, s& kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmessige
r ionsret, som geelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pévirkninger 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 genomgér noggranna kontroller efter tillverkningen.
0Om det &nda skulle intraffa nagon defekt ska ni kontakta &terforsaljaren som ni
kopte produkten av. Det ar endast aterforséljaren som &r tillganglig for hante-
ring av garantiansprak, som uteslutande ror material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvandning som t.ex. dverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Ytterligare information géllande “Service och reservdelar” finns péa
WWW.Proxxon.com.

@ Servisni upozornéni

Vsechny vyrobky PROXXON se po vyrobé petlivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zavads, obratte se prosim na prodejce, u kterého jste vyrobek koupili. Jen tento
prodejce mlze vyfidit veskeré zakonné naroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materialové a vyrobni vady.

Zaruka se nevztahuje na zavady zplisobené nespravnym pouzivanim, napf.
pretizenim, poSkozeni cizim vlivem nebo norméalnim opotfebenim.

Dal$i informace k tématu ,Servis a nahradni dily“ najdete na adrese
WWW.Proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tm PROXXON driinleri Uretimden sonra dzenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, ltitfen driind satin aldiginiz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve Uretici hatalariyla iligkili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asir yiiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal aginma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

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

Wskazowki dotyczace serwisu

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

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

Wiecej informacii na temat ,Serwisu oraz czgsci zamiennych” mozna znalez¢
pod adresem www.proxxon.com.

CepBHCHOE 06CNYKMBaHHE

Bee uspenua komnarun PROXXON nocne u3roToneHA NpoXoaAT TiLiaTeNbHbIA
KOHTpONb. ECnn Bee Xe 0BHapyxwTcA AedekT, o6patuTech k MpogasLy, y koToporo
npuoGpeTEHo 3aenite. VIMEHHO OH 0TBEYaeT No BCeM NpeyCMaTpUBAEMbIM 3aKOHOM
NPETEHINAM MO FAPAHTHiiHLIM 06A3ATENBCTBAM, KACalOWMMCA WCKMIOYATENbHO
JecheKTOB MaTepuancs 1 UrOTOBNEHUA.,

[apaHTUA He PAcTIPOCTPAHAETCA Ha HeHaanexalLee NPUMEHeHKe, Takoe, Hanpuviep,
KaK neperpy3Ka, noBpex/ieHue BCNeCTBUE NOCTOPOHHErO BO3AENICTBIA, a Takxe
€CTECTBEHHbIV M3HOC.

JlononHuTenbHble y
CaifTe WWWw.proxxon.com.

o Teme “Cey ve v 3anyactu" cm. Ha

Anderungen, die dem technischen Fortschritt dienen, bleiben vorbehalten.
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