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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

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

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

Italiano
Per leggere le istruzioni per |'uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

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 leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Tirkce

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda

resim sayfalarini disari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckuin
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Originalbetriebsanleitung
Micro-Profiliergerat MP 400

Sehr geehrter Kunde!
Die Benutzung dieser Anleitung

¢ erleichtert es, das Gerat kennen zu lernen.

* vermeidet Stérungen durch unsachgemanBe
Bedienung und

¢ erh6ht die Lebensdauer lhres Gerates.

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

PROXXON haftet nicht fir die sichere Funktion

des Gerates bei:

* Handhabung, die nicht der tblichen Benutzung
entspricht,

¢ anderen Einsatzzwecken, die nicht in der Anlei-
tung genannt sind,

» Missachtung der Sicherheitsvorschriften.

Sie haben keine Gewahrleistungsanspriiche bei:
* Bedienungsfehlern,
* mangelnder Wartung.

Beachten Sie zu lhrer Sicherheit bitte unbedingt
die Sicherheitsvorschriften.

Nur Original PROXXON - Ersatzteile verwenden.
Weiterentwicklungen im Sinne des technischen
Fortschrittes behalten wir uns vor. Wir wiinschen
Ihnen viel Erfolg mit dem Geréat.

Sicherheitsvorschriften:

Tragen Sie persénliche Schutzausriistung
und immer eine Schutzbrille.

Das Tragen personlicher Schutzausrustung, wie
Staubmaske, rutschfeste Sicherheitsschuhe,
Schutzhelm oder Gehérschutz, je nach Art und
Einsatz des elektrischen Geréates, verringert das
Risiko von Verletzungen. Verwenden Sie bei
stauberzeugenden Arbeiten eine Atemmaske.

Wenn Staubabsaug- und -auffangeinrichtun-
gen montiert werden kénnen, vergewissern
Sie sich, daB diese angeschlossen sind und
richtig verwendet werden.

Das Verwenden dieser Einrichtungen verringert
Gefahrdungen durch Staub.

Gesamtansicht (Fig. 1):

Gehéause

Tisch

Anschlag

Handrad fur Profiliererhdhenverstellung
Ein-Aus-Schalter

Feststellschraube fiir Anschlag

Schutz

Feststellschraube fir Werkzeugschutz
. Profilierer

10. Befestigungsbohrungen

11. Absaugstutzen

12. Schliisselhalter

13. Winkelanschlag

14. Netzkabel
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Beschreibung der Maschine:

Zum Profilieren, Nuten, Anfasen, Besdumen,
Austrennen etc., etc. Ihr MP 400 ermdglicht z. B.
exaktes Bearbeiten von Kanten und Langs-
schnitten, z. B. fur Turen, Klappen und Gehau-
seteile.

Das Profilierwerkzeug ist hdhenverstellbar:

Auf einer Schwalbenschwanzfliihrung kann der
Schlitten mit der Antriebseinheit mit Hilfe des
skalierten Handrads genau eingestellt werden
(eine Umdrehung macht 1 mm Hoéhendifferenz,
d. h. ein Skalenteilstrich macht 0,05 mm). So
kann man sich beim Arbeiten bei Bedarf lang-
sam und sehr genau an die benétigte Profiltiefe
sherantasten®. Die Spindel ist prazise gefertigt
und doppelt kugelgelagert.

Der durchsichtige Schutz IaBt sich in der Héhe
verstellen und kann somit an die Werkstuckdicke
angepaf3t werden, auBBerdem fungiert er als
Niederhalter.

Zusétzliche Flexibilitat bieten ein Winkelan-
schlag und ein Langsanschlag. Dieser ist beid-
seitig des Profilierwerkzeugs auf dem Arbeits-
tisch einsetzbar. Daher kann ein groBer Werk-
stlickbreitenbereich bearbeitet werden.

Ideal also auch fiir etwas breitere Leisten oder
Bretter.



Lieferumfang:

1 Stck. Profiliergerat

2 Stck. Schlussel

1 Stck. Absaugstutzen
1 Stck. Winkelanschlag
3 Stck. Spannzangen

Technische Daten:

Spannung: 220-240V, 50 Hz, ~
Leistung: 100 Watt 10 min
Arbeitsdrehzahl: 25000/min
Abmessung: 340 x 160 x 180 mm
Gewicht: ca. 2,6 kg
Werkzeugschaft-

durchmesser: bis 3,2 mm
Schallleistungspegel: 104 dB(A)
Werkstiickhéhe/-dicke: 40 mm

Beim Arbeiten bitte unbedingt
Gehorschutz tragen!

Nur zum Gebrauch in trockenen Raumen &

Gerdét bitte nicht tiber den Hausmiill ﬁ
entsorgen!

Bedienung:

Vor dem Arbeiten:
Befestigen des Profiliergerats (Fig. 2):

Befestigen Sie vor Beginn der Arbeiten das Pro-
filiergerat mit passenden Schrauben auf einer
stabilen Holzplatte.

Bohrungen sind im Geh&useboden des Gerétes
vorhanden. Die Holzplatte kann dann z. B. mit
Schraubzwingen auf einem Tisch fixiert werden.

Staubsauger anschlieBen (Fig. 2b):

Achtung!

SchlieBen Sie die Staubabsaug-Einrichtung
an!

Es ist zu empfehlen, immer mit Staubabsaugung
zu arbeiten.

Saugschlauch 1 des Staubsaugers in den An-
schlussstutzen 2 stecken.

Einsetzen und Auswechseln des Profilier-
werkzeugs:
Achtung!

Bei allen unten beschriebenen Arbeiten ist es
zweckmaBig, die hdhenverstellbare Schutzein-
richtung (siehe Fig. 1, Pos. 7) ganz nach oben
zu stellen. Netzstecker ziehen!

Einsetzen des Profilierwerkzeugs:

Achtung!

Stellen Sie sicher, da3 das Werkzeug fur Dreh-
zahlen bis 25000 Umdrehungen pro Minute ge-
eignet ist.

1. Mit dem beigelegten Maulschlissel die Ar-
beitswelle 1 (siehe Fig. 3a) festhalten, mit
dem anderen die Uberwurfmutter 2 los-
drehen und abnehmen.

2. Passende Spannzange 3 in die Offnung der
Welle einfiihren und die Uberwurfmutter wie-
der aufschrauben, aber nicht festziehen!

3. Passenden Profilierer 4 einsetzen (Fig 3b).

4. Uberwurfmutter festziehen, wie in Fig 3b ge-
zeigt.

Werkzeugwechsel:

1. Wie in Fig 3b gezeigt, die Uberwurfmutter
I6sen, aber nicht herausdrehen.

2. Profilierer 4 entnehmen

3. Neuen Profilierer einsetzen.

4. Uberwurfmutter wieder festziehen

Achtung!

Bitte beachten Sie, daB der Schaftdurchmesser
immer dem Innendurchmesser der Spannzan-
gen entsprechen muf3! Falls die Spannzange
deswegen ausgetauscht werden muf3, gehen
Sie vor wie in ,Einsetzen des Profilierwerkzeugs*
beschrieben.



Hohenverstellung:

Vor dem Profiliervorgang muf3 die Héhe des Pro-
filierers eingestellt werden. Dazu drehen Sie am
Handrad 1 (Fig. 4).

Drehung nach rechts: Profilierer fahrt nach
oben, Drehung nach links: Profilierer fahrt nach
unten.

Um die Wunschtiefe fir lhr Profil genau treffen zu

kénnen, kann der Skalenring 2 genullt werden:

1. Profilierer einfach mittels dem Handrad 1 auf
eine Hoéhe einstellen, bei der er das Werk-
stuck gerade eben noch nicht berthrt.

2. Handrad festhalten und die Nullstellung des
Skalenrings auf die Markierung auf dem Pro-
filiererschutz drehen. Nun kann mit dem
Handrad unter Beachtung der Zahlenwerte
auf dem Skalenring die erforderliche Profiltie-
fe genau eingestellt werden.

Bitte beachten Sie hierzu: Eine volle Drehung
des Handrades entspricht einem Verfahrweg
von 1 mm, das Verdrehen um einen Teilstrich
bewirkt eine Héhenverstellung von 0,2 mm!

Léngsanschlag verstellen (Fig. 5 und 6):

In der in Fig. 5a gezeigten Stellung eignet sich
der Anschlag zum Herstellen von Fasen oder
Nuten in die Stirnseiten von Leisten.

1. Réndelschraube 1 Iésen

2. Durch Drehen des Léngsanschlags 2 ge-
wulnschten Abstand einstellen

3. Randelschraube wieder festziehen

Wichtig:

Falls Nuten o. &. in die Oberflachen von z. B. et-
was breiteren Leisten oder Brettern eingebracht
werden sollen, kann der Langsanschlag auch in
der Stellung wie in Fig. 5b gezeigt montiert wer-
den.

Um den Langsanschlag umzumontieren, gehen
Sie bitte wie folgt vor:

Achtung!

Hierzu mufB3 der Schutz (Pos. 3, Fig 6) ggf. ent-
nommen werden! Dazu Randelschraube 4 16sen
und den Schutz nach oben abziehen.

Beim anschlieBenden Wiederaufsetzen ist dar-
auf zu achten, die Vierkantmutter wieder richtig
in die Schiene des Aluminiumprofis einzuschie-
ben und mit dem federnden Sechskant am Fréa-
serschutz den Innensechskantkopf der Spindel
in der Arbeitstisch des Profiliergerats richtig zu

Jtreffen”.

1. Réandelschraube und Innensechskantschrau-
be 1 und 2 (Fig. 6) komplett herausdrehen
und mit den zugehdrigen Scheiben und der
Buchse entnehmen.

2. Die Distanz bis zum Profilierer grob abschat-
zen, Langsanschlag kann dann in der Stel-
lung wie in Fig. 5b gezeigt in den passenden
Gewindebohrungen im Arbeitstisch ver-
schraubt werden. Die Buchse und die Schei-
be nicht vergessen. Die Réndelschraube zu-
néchst nicht festziehen!

3. Die Feineinstellung kann nun erfolgen wie
bereits oben unter ,Langsanschlag verstel-
len” beschrieben.

Winkelanschlag (Fig. 1, Pos. 13):

Dieser kann in die dafiir vorgesehene Nut einge-
setzt werden, darin 1483t sich dieser auch hin-
und herschieben. Zum Einstellen muf3 die Ran-
delmutter gelést und das Kunststoffelement ge-
dreht werden.

Arbeiten mit dem Micro-Profilierer:

Achtung!
Bitte beim Arbeiten stets Gehérschutz tragen!

Achtung!

Nie ohne Schutzvorrichtung (Pos. 7, Fig 1) ar-
beiten!

Der Schutz muf3 so eingestellt werden, daf3 er
den Fréaser dicht Uber dem Werkstiick abdeckt.
Beim Profilieren von Werkstlicken tber 5 mm

Hoéhe/Dicke seien Sie besonders aufmerksam.

Fassen Sie nie in das rotierende Werkzeug!

Das Werksttick darf nur so lang und so breit
sein, daf3 es gut auf dem Arbeitstisch aufliegt
und gut gefihrt werden kann (max ca. 200 mm x
500 m) Die maximale Spanstéarke sollte nie 1
mm Uberschreiten.



Zum Herstellen des Profils wird das Werkstiick
an dem Anschlag gleiten gelassen, so wie in
Fig. 5 gezeigt.

Es ist darauf zu achten, daB3 die Profilierzustel-
lung (also der Abtrag) und die Schiebegeschwin-
digkeit nicht zu grof3 sind! Zu viel Abtrag und zu
groBe Schiebegeschwindigkeit fiihren zu
schlechten Frasergebnissen und belasten die
Mechanik der Maschine unnétig.

Fuhren sie lieber mehrere Arbeitsdurchldufe
durch und stellen den Anschlag bzw. die Profilie-
rerhéhe 6fter nach.

Achtung!

Es ist zu empfehlen, immer mit Staubabsaugung
zu arbeiten. Dazu befindet sich an der Geréate-
rickseite ein Absaugstutzen aus Gummi. Hier
kann ein Staubsauger einfach und problemlos
angeschlossen werden.

Ein Tipp hierzu:

Bei der Verwendung des Proxxon-Staubsaugers
CW-matic entféllt das lastige manuelle Ein- und
Ausschalten. Der CW-matic ist mit einer Steue-
rungsautomatik ausgestattet, er schaltet sich beim
Ein-, bzw. Ausschalten des Elektrowerkzeugs
selbsttatig ein bzw. aus.

Pflege und Wartung:

Achtung!

Lassen Sie defekte Einzelteile nur vom Fach-
mann auswechseln.

Achtung!

Bei Reparatur- und Einstellarbeiten immer den
Netzstecker ziehen!

Das Profiliergerét ist weitgehend wartungsfrei.
Fur eine lange Lebensdauer sollten Sie aber das
Gerat nach jedem Gebrauch mit Stausauger
oder einem weichen Lappen reinigen. Bitte nut-
zen Sie stets die Absaugvorrichtung.

Entsorgung:

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tiber den
Hausmull! Das Gerét enthalt Wertstoffe, die re-
cycelt werden kénnen. Bei Fragen dazu wenden
Sie sich bitte an Ihre lokalen Entsorgungsunter-
nehmen oder andere entsprechenden kommu-
nalen Einrichtungen.

EU-Konformitatserkldrung

Name und Anschrift des Herstellers:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Geratebezeichnung: MICRO-Profiliergerat
MP 400

Artikel-Nr.: 27050

Wir erklaren, dass die bezeichneten Produkte

die Bestimmungen folgender EU-Richtlinien er-

fullen:

EU-EMV-Richtlinie 2004/108/EG
Angewandte
Normen: DIN EN 55014-1 / 02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2/ 03.2010

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009
EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

Angewandte

Normen: DIN EN 61029-1 / 01.2010

12.03.2012

i

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Geschéftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist iden-
tisch mit dem Unterzeichner.



Translation of the Original Operating
Instructions MICRO Profiling device
MP 400

Dear Customer,
The use of these instructions

* makes it easier to become acquainted with the
device,

* prevents malfunctions due to improper han-
dling, and

e increases the service life of your device.

Always keep these instructions close to hand.
Only operate this device with exact knowledge
of it and comply with the instructions.

PROXXON will not be liable for the safe function

of the device for:

* handling that does not comply with the usual
intended use,

* other application uses that are not stated in the
instructions,

« disregard of the safety regulations,

You will not have any warranty claims for:
* operating errors,
* lack of maintenance.

For your safety, please comply with the safety
regulations without fail.

Only use original PROXXON spare parts. All
rights reserved for further developments in the
course of technical progress. We wish you much
success with the device.

Safety regulations:

Wear personal protective equipment and al-
ways wear protective goggles.

Depending on the type and use of the electrical
device, wear personal protective equipment
such as a dust mask, non-slip safety shoes, a
helmet or hearing protection to reduce the risk of
injuries. Wear a breathing mask if the work you
do generates dust.

If dust extractors and collectors can be in-

stalled, then ensure that these are connected
and used correctly.
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The use of these devices reduces the hazards
that dust poses.

General view (fig. 1):

Housing

Table

Limit stop

Hand wheel for profiling height adjustment
On-off switch

Locking screw for limit stop
Guard

Locking screw for tool protection
. Profiler

10. Fastening bores

11. Suction connection

12. Spanner holder

13. Angle stop

14. Mains cable
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Description of the machine:

For profiling, slotting, chamfering, trimming, sep-
arating, etc. Your MP 400 enables, e.g., precise
machining of sides and long sections such as for
doors, flaps and housing parts.

The profiling tool is height-adjustable:

On a dovetail guide, the carriage with the drive
unit can be set precisely with the help of the
scaled hand wheel (one revolution is a 1 mm
height difference, i.e., one scale graduation line
is 0.05 mm). While working, this helps you to
slowly and very accurately “feel” your way to-
wards the required profile depth as needed. The
spindle is manufactured precisely and has a
double ball bearing.

The see-through guard can be adjusted in
height, thus making it possible to adjust it to the
work piece thickness; it also functions as a hold-
down.

Additional flexibility is offered by an angle stop
and a longitudinal stop. This can be used on ei-
ther side of the profiling tool on the work table.
This makes it possible to machine a large width
area of the work piece. Also ideal for broader
strips or boards.



Scope of delivery:

1 pc. Profiling device

2 pcs. Spanners

1 pc. Suction connection
1 pc. Angle stop

3 pc. Collets

Technical Data:

Voltage: 220-240V, 50 Hz, ~
Capacity: 100 watt 10 min
Working speed: 25000 rpm
Dimensions: 340 x 160 x 180 mm
Weight: approx. 2.6 kg

Tool shank diameter: up to 3.2 mm

Sound power level: 104 dB(A)

Work piece

height/thickness: 40 mm

You must wear hearing protection
while working!

Only for use in dry rooms &

Do not dispose of the electrical device E/
in the household waste!

Operation:

Before work:
Fastening the profiling device (Fig. 2):

Before beginning work, fasten the profiling de-
vice to a sturdy wood board with the matching
screws.

There are drill holes in the housing bottom of the
device. The wood board can then be fixed to a
table using screw clamps, for example.

Connecting the vacuum cleaner (Fig. 2b):

Caution!

Connect the dust extractor!
It is recommended to always work with dust ex-
traction.

Insert the vacuum hose 1 of the vacuum cleaner
into the connecting piece 2.

Inserting and replacing the profiling tool:

Caution!

For all work described below, it is advisable to
position the height-adjustable safety mechanism
(see Fig. 1, item 7) all the way up. Disconnect
the mains plug!

Inserting the profiling tool:

Caution!

Make sure that the profiler is suitable for speeds
up to 25,000 revolutions per minute.

1. Hold the output shaft 1 (see Fig. 3a) with the
included open-end spanner and use the oth-
er spanner to unscrew and remove the swiv-
el nut 2.

2. Insert the appropriate collet 3 into the open-

ing of the shaft and screw the swivel nut

back on, but do not tighten!

Insert the matching profiler 4 (Fig 3b).

Tighten the swivel nut as shown in Fig. 3b.

H~w

Replacing the tool:

1. As shown in Fig. 3b, loosen the swivel nut,
but do not unscrew it.

2. Remove the profiler 4

3. Insert a new profiler.

4. Re-tighten the swivel nut

Caution!

Please note that the shank diameter must al-
ways correspond to the inside diameter of the
collets! If the collet must be replaced for this rea-
son, then proceed as previously described in “In-
serting the profiling tool”.

Height adjustment:
Before the profiling process, the height of the
profiler must be adjusted. Turn the hand wheel 1

(Fig. 4) to do so.

Turn to the right: profiler moves up, turn to the
left: profiler moves down.

-11 -



To precisely achieve the desired depth for your

profile, the scale ring 2 can be set to zero:

1. Simply turn the hand wheel 1 to set the pro-
filer to a height where it just barely touches
the work piece.

2. Hold the hand wheel and turn the zero posi-
tion of the scale ring to the marking on the
profiling guard. The required profile depth
can now be precisely set with the hand
wheel in compliance with the numerical val-
ues on the scale ring.

Please also note: One full revolution of the hand
wheel corresponds to a traverse path of 1mm,
twisting by one graduation line causes a height
adjustment of 0.2 mm!

Adjusting the longitudinal stop (Fig. 5 and 6):

In the position shown in Fig. 5a, the limit stop is
suitable for manufacturing chamfers or slots in
the front side of strips.

1. Loosen knurled screw 1

2. Turn longitudinal stop 2 to set the desired
distance

3. Retighten knurled screw

If slots or the like will be made in wider strips or

boards, the longitudinal stop can also be mount-

ed in the position as shown in Fig. 5b.

To remount the longitudinal stop, please proceed

as follows: .
Caution!

It may be necessary to remove the guard (Item
3, Fig. 6) for this. To do so, release knurled
screw 4 and pull up the guard to remove.
When replacing the guard, make sure you push
the square nut properly into the rail of the alu-
minium profile so that you correctly “hit” the
hexagon socket head of the spindle in the work
table of the profiling device with the spring-
mounted hexagon at the miller guard!

1. Completely unscrew the knurled screw and
the Allen screw 1 and 2 (Fig. 6) and remove
together with the associated discs and the
bushing.

2. Roughly estimate the distance to the profiler;
the longitudinal stop can be screwed into the
matching threaded holes in the work table in
the position as shown in ltem 3. Do not for-

-12-

get the bushing and the disc. Do not tighten
the knurled screw at first!

3. Fine adjustment may now be done as de-
scribed earlier under “Adjusting the longitudi-
nal stop”.

Angle stop (Fig. 1, Item 13):

This stop can be inserted into the designated
slot; it can be moved back and forth here. To ad-
just, release the knurled nut and turn the plastic
element.

Working with the Micro profiler:

Caution!

Always wear hearing protection when working!

Caution!

Never work without the protective device (Item 7,
Fig 1) !

The guard must be adjusted so that it covers the
milling cutter closely over the work piece. Use
extreme care when profiling work pieces over 5
mm height/thickness.

Never reach into the rotating tool!

The work piece must only be so long and wide
so that it still fits on the work table and can be
easily guided (max. approx. 200 mm x 500 mm).
The maximum chip thickness should never ex-
ceed 1 mm.

To manufacture the profile, the work piece is al-
lowed to glide along the limit stop as shown in
as in Fig. 5.

You must make sure that the profiling infeed (the
removal) and the push speed are not too great!
Too much removal and a too great push speed
will lead to bad milling results and strain the ma-
chine mechanics unnecessarily.

Instead, make several operating passes and
readjust the limit stop or the profiling height sev-

eral times. .
Caution!

It is recommended to always work with dust ex-
traction. A rubber suction connection at the rear
of the device has been provided for this pur-
pose. You can easily connect a vacuum cleaner
here.



A tip on this matter:

When using the Proxxon CW-matic vacuum
cleaner, manual switching on and off is no longer
necessary. The CW-matic is fitted with an auto-
matic control device which switches on and off
automatically when the power tool is switched

on and off.

Care and maintenance:

Caution!

Have defective individual components replaced
by a specialist only.

Caution!

Always unplug the mains plug during repair and
adjusting work!

The profiling device is primarily maintenance
free. For a long service life, you should clean
your device after every use with a vacuum
cleaner or a soft cloth. Please always use the
suction device.

Disposal:

Do not dispose of the device in the household
waste! The device contains materials that can be
recycled. If you have questions concerning this
topic, please contact your municipal disposal
company or other appropriate municipal institu-
tions.

EU conformity declaration

Name and address of the manufacturer:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Device designation: MICRO Profiling device
MP 400

Article No.: 27050

We declare that the products described meet the
provisions of the following EU guidelines:

EU EMC Directive 2004/108/EC

Applied standards: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU Machinery Directive 2006/42/EC
Applied standards: DIN EN 61029-1/01.2010

12.03.2012

%(

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Appliance Safety Division

The CE document authorized agent is identical
with the signatory.
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Traduction de la notice d’utilisation
originale de la Microfraise a profiler
MP 400

Cher client !
L'utilisation de ce manuel

« facilite la connaissance de la machine.

* évite les anomalies de fonctionnement engen-
drées par une utilisation non conforme, et

* accroit la longévité de votre appareil.

Ce manuel doit étre accessible en permanence.
L'utilisation de cet appareil implique la connais-
sance parfaite et le respect de ce guide.

PROXXON décline toute responsabilité en cas :

e d'utilisation non conforme a I'utilisation conven-
tionnelle,

e d'utilisation autre que celles visées dans ce
guide,

* de non-respect des prescriptions de sécurité.

Vous perdez tout droit a prestations de garantie,
encas:

» d’erreurs de commande,

¢ de défaut d’entretien.

Pour votre sécurité, veuillez impérativement
respecter les prescriptions de sécurité.

Utiliser uniquement des piéces détachées origi-
nales PROXXON. Tous droits de modification
survenant dans le cadre du progres technique
réservés. Nous vous souhaitons le plus grand
succes avec votre appareil.

Prescriptions de sécurité :

Portez un équipement de protection indivi-
duelle et toujours des lunettes de protection.
Le port de I'équipement de protection individuel-
le comme p. ex. masque anti-poussieres, chaus-
sures de sécurité antidérapantes, casque de
protection ou écouteurs de protection, adapté au
type et a I'utilisation de I'appareil électrique
considéré, réduit le risque de blessures. Utilisez
un masque de protection respiratoire en cas de
travaux générant des poussiéres.
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Lorsque des dispositifs d’aspiration et de ré-
cupération des poussiéres sont montés, as-
surez-vous qu’ils sont correctement raccor-
dés et correctement utilisés.

L'utilisation de ces dispositifs réduit les dangers
générés par les poussiéres.

Vue d’ensemble (ill. 1) :

Carter de 'appareil

Plateau

Butée

Molette pour le réglage en hauteur du
profilage

5. Interrupteur Marche-Arrét
6. Vis de fixation pour la butée
7. Protection
8

9

Mo~

Vis de fixation de la protection d’outil
Fraise a profiler
10. Orifices pour la fixation de I'appareil
11. Embout d’aspiration
12. Porte-clé
13. Equerre de butée
14. Cable d’alimentation réseau

Description de la machine :

Pour la réalisation de profils et de gorges, pour
le biseautage, le rognage, le trongonnage, etc.
Votre MP 400 vous permet d'usiner avec une
grande précision les arétes et les coupes en
long, p. ex. pour portes, volets et éléments de
carter.

La fraise a profiler est réglable en hauteur :

le long d’un guide en queue d’aronde, le chariot
et son module d’entrainement peuvent étre ajus-
tés avec une grande précision avec l'aide de la
molette graduée (un tour correspond a une diffé-
rence de hauteur de 1 mm, c’est-a-dire qu’une
graduation représente 0,05 mm). Il est ainsi pos-
sible, lors de l'usinage, « d’approcher » petit a
petit la profondeur de profil souhaitée avec une
extréme précision. La broche est montée avec
précision avec double roulement a billes.

La protection transparente est réglable en hau-
teur et peut ainsi étre adaptée a I'épaisseur de
la piece a usiner ; en outre, elle sert de serre-
flan.



Une équerre de butée et une butée longitudinale
offrent encore plus de flexibilité. La butée longi-
tudinale peut étre utilisée sur le plateau des
deux cbtés de la fraise de profilage. Ceci autori-
se une plage étendue de largeurs de piece.
L'appareil est donc idéal aussi pour les lattes ou
les planches larges.

Contenu de la livraison :

1 ex. Fraise a profiler

2 ex. Clé

1 ex. Embout d’aspiration
1 ex. Equerre de butée

3 ex. Pinces de serrage

Caractéristiques techniques :

Tension : 220-240V, 50/60 Hz, ~
Puissance : 100 watts 10 min
Régime de travail : 25 000 t/min
Dimensions : 340 x 160 x 180 mm
Poids : env. 2,6 kg

Diameétre de tige d’outil :  jusqu’a 3,2 mm
Niveau sonore : 104 dB(A)

Hauteur/Epaisseur d’outil : 40 mm

Portez impérativement un casque
de protection auditive lors du travalil
avec I'appareil !

Utiliser uniquement dans des locaux secs. &

Ne pas éliminer cet appareil avec E
les déchets domestiques !

Utilisation :

Avant 'utilisation :
Fixation de la fraise a profiler (ill 2) :

Avant de travailler avec I'outil, fixez-le avec des
vis adaptées sur un plateau en bois solide.

Des orifices a cet effet sont pratiqués dans la
base du carter de I'appareil. Le plateau en bois
peut étre fixé p. ex. sur une table avec des ser-
re-joints.

Raccorder I'aspirateur (ill. 2b) :

Attention !

Raccordez le dispositif d’aspiration des
poussiéres !

Nous recommandons de toujours travailler avec
le dispositif d’aspiration des poussiéres.

Insérer le tuyau 1 de l'aspirateur dans 'embout
d’aspiration 2.

Mise en place et remplacement de I'outil de
profilage :

Attention !
Pour toutes les opérations décrites ci-dessous, il
est beaucoup plus pratique de placer la protec-
tion réglable en hauteur (cf. ill. 1, pos. 7) dans la
position supérieure maximum. Retirer le connec-
teur d’alimentation réseau !

Mise en place de I'outil de profilage :

Attention !

Assurez-vous que l'outil de profilage est congu
pour des régimes allant jusqu’a 25 000 tours/mi-
nute.

1. Avec la clé plate jointe a la livraison, mainte-
nir 'arbre d’entrainement 1 (cf. ill. 3a) et des-
serrer, avec l'autre, le contre-écrou 2 ; retirer
ce dernier.

2. Introduire la pince de serrage correspondan-
te 3 dans 'ouverture de I'arbre et revisser le
contre-écrou, sans le serrer !

3. Mettre en place I'outil de profilage 4 (ill. 3b).

4. Serrer le contre-écrou comme indiqué sur
Iill. 3b.

Remplacement d’outil :

1. Dévisser le contre-écrou comme indiqué sur
lill. 3b sans le dévisser entiérement.

2. Retirer I'outil de profilage 4

3. Mettre en place le nouvel outil de profilage.

4. Resserrer a fond le contre-écrou.

Attention !

Veillez a ce que le diamétre de tige d’outil cor-
responde toujours au diametre intérieur des pin-
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ces de serrage ! Si les pinces de serrage doi-
vent étre remplacées, procédez alors comme in-
diqué au chapitre « Mise en place de I'outil de
profilage ».

Réglage en hauteur :

La hauteur de I'outil de profilage doit étre ajus-
tée avant de démarrer le profilage. Pour cela,
tournez la molette 1 (ill. 4).

Rotation vers la droite : I'outil de profilage se dé-
place vers le haut, rotation vers la gauche : I'ou-
til de profilage se déplace vers le bas.

Pour obtenir exactement la profondeur souhai-
tée de votre profil, vous pouvez initialiser a zéro
la bague graduée :

1. Amener l'outil de profilage avec la molette 1
jusqu’a la hauteur a laquelle il n’entre pas
encore en contact avec la piece a usiner.

2. Maintenir la molette et placer le point zéro de
la bague graduée sur la marque correspon-
dante de la protection d’outil. Dés lors, la
molette permettra de régler avec précision la
profondeur de profilage nécessaire en tenant
compte des chiffres de la bague graduée.

Attention SVP : une rotation compléte de la mo-
lette correspond a une course de 1mm, une ro-

tation d’'une graduation correspond a un réglage
en hauteur de 0,2 mm !

Réglage de la butée longitudinale (ill. 5 et 6) :

Dans la position présentée par l'ill. 5a, la butée
convient pour la réalisation de chanfreins ou de
gorges sur la face avant de lattes.

1. Desserrer la molette 1

2. Régler I'écart souhaité en faisant tourner la
butée longitudinale 2

3. Resserrer la molette

Si des gorges ou opérations similaires doivent
étre usinées dans la surface de lattes ou plan-
ches un peu plus larges p. ex., la butée longitu-
dinale peut aussi étre montée dans la position
indiquée par [’ill. 5b.
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Pour modifier le montage de la butée longitudi-
nale, procédez de la maniere suivante :

Attention !

Pour cela, la protection (pos. 3, ill. 6) doit étre re-
tirée le cas échéant. Pour cela, desserrer la vis
moletée 4 et retirer la protection vers le haut.
Lors de la remise en place ultérieurement,
veillez a insérer correctement 'écrou carré dans
le rail du profilé d’aluminium et de « rencontrer »
dans une position correcte avec la tige a téte
hexagonale a ressort sur la protection de profila-
ge la téte a six pans creux de la broche dans le
plateau de travail de la fraise a profiler !

1. Dévisser entierement la vis moletée 1 et la
vis a téte hexagonale 2 (ill. 6) et les retirer
avec les rondelles et douilles correspondan-
tes.

2. Estimer grossiérement I'écart avec I'outil de
profilage, la butée longitudinale peut alors ét-
re vissée dans la position indiquée comme ill
5b dans les orifices filetés correspondants du
plateau de travail. Ne pas oublier les douilles
ni les rondelles. Ne pas serrer d’abord la vis
moletée !

2. Le réglage de précision peut alors étre effec-
tué comme décrit ci-dessus au chapitre
« Réglage de la butée longitudinale ».

Equerre de butée (ill. 1, pos. 13) :

Cette équerre de butée peut étre montée dans
la gorge prévue a cet effet ; elle peut y étre dé-
placée librement. Pour le réglage, desserrer la
vis moletée et tourner I'élément en plastique.

Travailler avec la microfraise a profiler :

Attention !

Toujours porter un casque de protection auditive
lors du travail avec I'appareil !

Attention !

Ne jamais travailler sans protection (pos. 7,
il 1) !

La protection doit étre réglée de telle sorte qu’el-
le recouvre I'outil juste au-dessus de la piéce a
usiner. Soyez particuliérement attentif lors du
profilage de pieces d’une hauteur/épaisseur de
plus de 5 mm.



Ne jamais faire entrer la main dans la zone de
I'outil en rotation !

La piece a usiner doit présenter une longueur et
une largeur telles qu’elle puisse bien reposer et
étre guidée sur le plateau de travail (env. 200
mm x 500 mm max). L’épaisseur maximum de
copeau ne doit pas dépasser 1 mm.

Pour réaliser le profil, la piece a usiner sera glis-
sée le long de la butée comme présenté sur

lill. 5.

Il faut veiller ici a ce que la profondeur de profila-
ge (donc la dépouille) et la vitesse d’avance de
la piece ne soient pas trop importantes !

Une dépouille trop importante et une vitesse d’'a-
vance trop élevée entrainent des résultats de
fraisage peu satisfaisants et surchargent inutile-
ment les éléments mécaniques de I'appareil.

Il est préférable d’exécuter plusieurs passages
et de régler plus fréquemment la butée ou la
hauteur de profilage.

Attention !

Nous recommandons de toujours travailler avec
le dispositif d’aspiration des poussiéres. Un em-
bout d’aspiration en caoutchouc est monté a cet
effet sur la face arriére de I'appareil. Vous pou-
vez y raccorder facilement un aspirateur sans
problemes.

Un conseil a ce sujet :

si vous utilisez I'aspirateur CW-matic de Prox-
xon, la mise en marche et I'arrét manuels gé-
nants sont supprimés. Le CW-matic est équipé
d’'une commande automatique ; il se met en
marche et se coupe automatiquement lors de la
mise en marche ou de l'arrét de I'appareil au-
quel il est raccordé.

Entretien et maintenance

Attention !
Les éléments défectueux doivent étre remplacés
par un professionnel.

Attention !

Toujours retirer le connecteur d’alimentation ré-
seau avant d’entamer des opérations de répara-
tion ou de réglage !

La fraise a profiler n’exige aucune maintenance.
Pour Iui conserver toute sa longévité, vous de-
vriez nettoyer I'appareil aprés chaque utilisation
avec un aspirateur ou un chiffon doux. Utilisez
toujours le dispositif d’aspiration des poussiéres.

Elimination :

Ne pas éliminer I'appareil avec les déchets do-
mestiques ! L'appareil contient des matériaux
qui peuvent étre recyclés. Pour toute question a
ce sujet, priere de s’adresser aux entreprises lo-
cales de gestion des déchets ou toute autre ré-
gie communale correspondante.

Déclaration de conformité européenne

Nom et adresse du fabricant :
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

Désignation d’appareil : Microfraise a profiler
MP 400
Réf. : 27050

Nous certifions que les produits mentionnés
satisfont aux spécifications des directives euro-
péennes suivantes :

Directive européenne relative a la compa-

tibilité électromagnétique 2004/108/CE

Normes appliquées : DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Directive européenne relative aux machines
2006/42/CE
Normes appliquées : DIN EN 61029-1/01.2010

12.03.2012

<
N\

Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Secteur d’activités Sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est
identique au signataire.
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Traduzione delle istruzioni per I'uso
originali per la MICRO-profilatrice
MP 400

Gentile cliente!
L'utilizzo delle presenti istruzioni

« facilitera la conoscenza dell’apparecchio.
* previene guasti a causa di un uso improprio ed
* aumenta la durata dell’apparecchio.

Tenere le presenti istruzioni sempre a portata di
mano.

Usare questo apparecchio solo se si € in
possesso di conoscenze precise e nel rispetto di
quanto riportato nelle presenti istruzioni.

La ditta PROXXON non garantisce un funziona-

mento in sicurezza dell’apparecchio in caso di:

¢ utilizzo non corrispondente all’'uso previsto,

* altri impieghi non riportati nelle presenti
istruzioni,

* inosservanza delle norme di sicurezza.

Non si avra alcun diritto di garanzia in caso di:
e comandi errati,
* una scarsa manutenzione

E assolutamente necessario rispettare per la
propria sicurezza le norme di sicurezza.

Usare solo ricambi originali PROXXON. A fronte
di progressi tecnologici, ci riserviamo il diritto di
apportare modifiche. Vi auguriamo sin d’ora
buon lavoro con questo apparecchio.

Norme di sicurezza:

Indossare sempre I’equipaggiamento di pro-
tezione personale e sempre degli occhiali di
protezione.

L'utilizzo dell’equipaggiamento di protezione per-
sonale come la maschera antipolvere, le scarpe
di sicurezza antiscivolo, il casco di protezione o
la protezione dell’'udito, in base al tipo e I'impie-
go dell’apparecchio elettrico riduce il rischio di
infortuni. Durante i lavori che provocano polvere,
indossare una maschera antipolvere.
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Se possono essere montati dei dispositivi di
aspirazione e di raccolta della polvere, accer-
tarsi che questi siano collegati e usati corret-
tamente.

L'utilizzo di questi dispositivi riduce i rischi cau-
sati dalla polvere.

Vista complessiva (Fig. 1):

Alloggiamento

Banco

Battuta

Volantino per regolazione in altezza della
profilatrice

5. Interruttore On-Off

6. Vite di regolazione per battuta
7. Protezione
8

9

Hond

Vite di regolazione per protezione utensile
. Profilatrice
10. Fori di fissaggio
11. Raccordo di aspirazione
12. Portachiavi
13. Battuta angolare
14. Cavo di alimentazione

Descrizione della macchina:

Per profilare, scanalare, smussare, rifilare, sepa-
rare, ecc., ecc.. La MP 400 consente ad es.
un’elaborazione precisa dei bordi e 'esecuzione
di tagli longitudinali, ad es. per porte, sportelli e
parti di alloggiamenti.

L'utensile della profilatrice & regolabile in
altezza:

Su una guida a coda di rondine il carrello con
I'unita di trasmissione puo essere regolato in
modo preciso con l'ausilio del volantino scalato
(un giro rende una differenza di altezza di 1 mm,
vale a dire che una tacca della scala € di 0,05
mm). In questo modo durante i lavori all’occor-
renza & possibile ,avvicinarsi“ lentamente ed in
modo preciso alla profondita necessaria del pro-
filo. L'alberino & preciso e con doppio cuscinetto
a sfera.

La protezione trasparente pud essere regolata in
altezza ed in questo modo puo essere adattata
allo spessore del pezzo da lavorare, inoltre fun-
ge da pressore.



Una flessibilita supplementare & offerta da una
battuta angolare e da una battuta longitudinale.
Questa puo essere impiegata su entrambi i lati

dell’'utensile della profilatrice sul banco di lavoro.

Per questo motivo & possibile elaborare un’am-
pia larghezza del pezzo da lavorare.

Ideale quindi anche per delle barre o delle tavole

un po’ piu larghe.

Fornitura:

1 pz. Profilatrice

2 pz. Chiave

1 pz. Raccordo di aspirazione
1 pz. Battuta angolare

3 pz. Pinze

Dati tecnici:

Tensione: 220-240 V, 50 Hz
Potenza: 100 Watt 10 min
Numero di giri di lavoro:  25000/min

Misure: 340 x 160 x 180 mm
Peso: ca. 2.6 kg

Diametro corpo utensile: fino a 3,2 mm
Livello di potenza sonora: 104 dB(A)
Altezza/spessore pezzo

da lavorare: 40 mm

Durante i lavori indossare sempre una
protezione per 'udito!

Solo per I'utilizzo in ambienti asciutti. &

Non smaltire 'apparecchio insieme ai
rifiuti domestici!

Funzionamento:

5]

Prima di lavorare:

Fissaggio della profilatrice (Fig. 2):

Fissare la profilatrice su un pannello di legno re-

sistente usando delle viti adatte prima di proce-
dere con i lavori.

| fori sono posti sul fondo dell’alloggiamento del-

I'apparecchio. Il pannello di legno pud essere
fissato al banco ad es. con dei morsetti.

Collegare I’aspirapolvere (Fig. 2b):

Attenzione!

Collegare il dispositivo aspirapolvere!
Si consiglia di lavorare sempre con I'aspirapol-
vere.

Inserire il tubo flessibile di aspirazione 1 dell’a-
spirapolvere nel supporto di collegamento 2.

Inserimento e sostituzione dell’utensile della

profilatrice:
Attenzione!

Durante tutti i lavori descritti piu avanti & neces-
sario posizionare in alto il dispositivo di protezio- @
ne regolabile in altezza (vedi Fig. 1, Pos. 7). Ti-

rare la spina di rete!

Inserimento dell’'utensile della profilatrice:

Attenzione!

Accertarsi che la profilatrice sia adatta per nu-
meri di giri fino a 25000 giri al minuto.

1. Con la chiave compresa nella fornitura reg-
gere I'albero di lavoro 1 (vedi Fig. 3a), con
I'altra svitare il dado a risvolto 2 e rimuoverlo.

2. Introdurre una pinza di serraggio adatta 3

nell’apertura dell’albero ed avvitare nuova-

mente il dado a risvolto, ma non stringerlo!

Inserire la profilatrice 4 adatta (Fig 3b).

Stringere il dado a risvolto come illustrato

nella Fig 3b.

> w

Cambio utensile:

1. Come illustrato nella Fig 3b, allentare il dado
a risvolto, ma non svitarlo.

2. Rimuovere la profilatrice 4.

3. Inserire una nuova profilatrice.

4. Stringere nuovamente il dado a risvolto.

Attenzione!

Si prega di considerare che il diametro del corpo
deve corrispondere sempre al diametro interno
delle pinze di serraggio! Se la pinza di serraggio
per questo motivo non deve essere sostituita,
procedere come descritto in ,Inserimento dell’u-
tensile della profilatrice*.
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Regolazione in altezza:

Prima di procedere con la profilatura & necessa-
rio regolare l'altezza della profilatrice. A tal fine
girare il volantino 1 (Fig. 4).

Rotazione verso destra: La profilatrice si sposta
verso l'alto, rotazione verso sinistra: La profilatri-
ce si sposta verso il basso.

Per raggiungere la profondita desiderata del pro-
prio profilo & possibile azzerare I'anello della
scala 2:

1. Regolare la profilatrice semplicemente con il
volantino 1 ad un’altezza alla quale non toc-
ca per poco il pezzo da lavorare.

2. Reggere il volantino e ruotare la posizione
zero dell’anello della scala sul contrassegno
presente sulla protezione della profilatrice. A
questo punto con il volantino, considerando i
valori numerici presenti sull’anello della sca-
la, € possibile regolare in modo preciso la
profondita del profilo necessaria.

Nota: Una rotazione completa del volantino cor-
risponde ad una corsa di 1mm, la rotazione di
una tacca determina una regolazione in altezza
di 0,2 mm!

Regolazione della battuta longitudinale
(Fig. 5 e 6):

Nella posizione illustrata nella Fig. 5a si adatta
la battuta per la creazione di fasi o scanalature
sui lati frontali delle barre.

1. Svitare la vite a testa zigrinata 1

2. Ruotando la battuta longitudinale 2 imposta-
re la distanza desiderata

3. Stringere nuovamente la vite a testa
zigrinata

Nel caso in cui debbano essere inserite delle

scanalature o sim. nelle superfici di ad es. delle

barre o tavole leggermente piu larghe, la battuta

longitudinale puo essere montata anche nella

posizione mostrata nella Fig. 5b.

Per modificare la battuta longitudinale, procede-
re nel modo seguente:
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Attenzione!

Atal fine deve essere rimossa event. la protezio-
ne (Pos. 3, Fig. 6). Rimuovere quindi la vite a te-
sta zigrinata 4 e rimuovere la protezione dall’al-
to.

Per il riposizionamento & necessario accertarsi
di inserire correttamente nella guida del profilo di
alluminio il dado quadrato e con I'esagono a
molla sulla protezione della fresa “colpire” corret-
tamente la testa esagonale interna del mandrino
nel banco di lavoro della profilatrice!

1. Svitare completamente la vite a testa zigrina-
ta e la vite esagonale interna 1 e 2 (Fig. 6) e
rimuovere con le relative rondelle ed il mani-
cotto.

2. Calcolare approssimativamente la distanza
fino alla profilatrice, la battuta longitudinale a
questo punto pud essere avvitata quindi nel-
la posizione come illustrato nella Pos. 3 nei
relativi fori filettati nel banco di lavoro. Non
dimenticare il manicotto e la rondella. Inizial-
mente non stringere la vite a testa zigrinatal

3. Laregolazione di precisione a questo punto
puo essere eseguita come descritto in ,Re-
golazione della battuta longitudinale®.

Battuta angolare (Fig. 1, Pos. 13):

Questa puo essere inserita nella relativa scana-
latura in cui € possibile spostarla anche in avanti
ed indietro. Per la regolazione & necessario svi-
tare il dado zigrinato e ruotare I'elemento di pla-
stica.

Lavorare con la Micro-profilatrice:

Attenzione!

Durante i lavori indossare sempre una protezio-
ne per l'udito!

Attenzione!
Non lavorare mai senza il dispositivo di protezio-
ne (Pos. 7, Fig 1)!

La protezione deve essere regolata in modo tale
da coprire la fresatrice sul pezzo da lavorare.
Durante la profilatura di pezzi da lavorare supe-
riori a 5 mm altezza/spessore prestare particola-
re attenzione.

Non afferrare mai 'utensile mentre gira!



Il pezzo da lavorare pud avere una lunghezza
ed una larghezza tale da essere posizionato be-
ne sul banco di lavoro in modo tale da poter es-
sere ben guidato (max. ca. 200 mm x 500 mm)
Lo spessore massimo dei trucioli non deve su-
perare mai 1 mm.

Per la creazione del profilo il pezzo da lavorare
viene fatto scorrere sul pezzo da lavorare come
illustrato gia nella Fig. 5.

E inoltre necessario accertarsi che la profilazio-
ne (quindi quanto rimosso) e la velocita di scorri-
mento non siano troppo grandi!

Una rimozione eccessiva ed una velocita di
scorrimento troppo elevata determinano dei ri-
sultati di fresatura peggiori e sollecitano inutil-
mente la meccanica della macchina.

Si consiglia pertanto di eseguire diversi passag-
gi di lavoro e regolare piu spesso la battuta o
I'altezza della profilatrice.

Attenzione!

Si consiglia di lavorare sempre con I'aspirapol-
vere. A tal fine sulla parte posteriore dell’appa-
recchio & presente un manicotto di aspirazione
di gomma. Qui € possibile collegare in modo
pratico un aspirapolvere.

Un suggerimento:

Quando si utilizza I'aspiratore Proxxon CW-ma-
tic non & necessario accendere e spegnere con-
tinuamente. CW-matic & dotato di un’unita di co-
mando che si attiva o si disattiva automatica-
mente con l'utensile elettrico.

Cura e manutenzione:

Attenzione!

Fare sostituire da un tecnico specializzato i sin-
goli componenti difettosi.

Attenzione!

Per tutte le attivita di riparazione e di regolazio-
ne togliere sempre la spina di rete!

La profilatrice non & soggetta a molta manuten-
zione. Per garantire una lunga durata € neces-
sario pulire 'apparecchio dopo ogni impiego con
un aspirapolvere o un panno morbido. Utilizzare
sempre il dispositivo di aspirazione.

Smaltimento:

Si prega di non smaltire 'apparecchio insieme ai
rifiuti domestici! L'apparecchio contiene materiali
che possono essere riciclati. Per ulteriori infor-
mazioni si prega di contattare 'azienda locale
addetta allo smaltimento o altre strutture comu-
nali adibite a tale scopo.

Dichiarazione di conformita CE

Nome ed indirizzo del produttore:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominazione
dell’apparecchio:
N. articolo:

MICRO-profilatrice MP 400
27050

Dichiariamo che i prodotti descritti sono conformi
alle disposizioni delle seguenti direttive CE:

Direttiva CEE-CEM 2004/108/CEE

Norme applicate: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2/ 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Direttiva CE sui macchinari 2006/42/CE
Norme applicate: DIN EN 61029-1/01.2010

12.03.2012

Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Settore sicurezza apparecchi

Il responsabile della documentazione CE &
identico al sottoscritto.
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales para la Dispositivo
MICRO-perfilador MP 300

Distinguido Cliente:
El uso de estas instrucciones

* |e facilita, conocer el aparato
* evita anomalias por un manejo inadecuado e
¢ incrementa la vida util de su aparato.

Mantenga estas instrucciones siempre al alcan-
ce de la mano.

Opere este aparato sélo con conocimientos
exactos y bajo observacion de las instrucciones.

PROXXON no se responsabiliza por un funcio-

namiento seguro del aparato en caso de:

* que la manipulacién no corresponda al empleo
habitual,

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

* inobservancia de las normas de seguridad.

No tiene derecho a prestaciones de garantia en
caso de:

e errores de operacion,

¢ mantenimiento deficiente.

Para su seguridad, observe imprescindiblemen-
te las normas de seguridad.

Emplear unicamente piezas de recambio origi-
nales PROXXON. Nos reservamos el derecho
de realizar perfeccionamientos en el sentido de
los progresos técnicos. Le deseamos mucho
éxito con su aparato.

Normas de seguridad:

Lleve equipamiento personal de proteccion y
siempre unas gafas de proteccion.

El uso de equipamiento personal de proteccién
como mascara antipolvo, calzado de seguridad
antideslizante, caso de proteccion o proteccién
auditiva segun el tipo y la aplicacion del aparato
eléctrico, reduce el riesgo de lesiones. En traba-
jos generadores de polvo emplee una mascara
respiratoria.

Cuando se pueden montar dispositivos de
aspiracion y recoleccion de polvo, asegurese
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que estos estén conectados y sean emplea-
dos correctamente.

El empleo de estos dispositivos reducen los peli-
gros por el polvo.

Vista general (Fig. 1):

Carcasa

Mesa

Tope

Manivela para regulacién de altura de perfi-
lado

Interruptor On - Off

Tornillo de fijacion para el tope

Proteccion

Tornillo de fijacion para proteccion de la he-
rramienta

9. Perfilador

10. Orificios de fijacién

11. Tubuladura de aspiracion

12. Soporte de llave

13. Tope angular

14. Cable de red

Mo~

© N o

Descripcion de la maquina:

Para perfilado, ranurado, fresado, biselado, re-
bordeado y separado etc., etc. Su MP 300 posi-
bilita p.ej. el mecanizado exacto de cantos y cor-
tes longitudinales, p.ej. para puertas, tapas y
piezas de carcasas.

La herramienta de perfilado es regulable en
altura:

Sobre una guia de cola de milano se puede
ajustar exactamente el carro con la unidad de
accionamiento con ayuda de la manivela escala-
da (una vuelta equivale a 1 mm de diferencia de
altura, esto es una linea de la escala equivale a
0,05 mm). De este modo durante el trabajo se
puede “aproximar”’ en caso necesario lentamen-
te y con mucha exactitud a la profundidad de
perfil necesaria. El husillo esté fabricado con
precision y con doble rodamiento de bolas.

La proteccion transparente permite ser regulada
en altura y puede de ese modo ser adaptada al
espesor de la pieza, ademas cumple funciones
como pisador.

Una flexibilidad adicional la ofrece un tope angu-
lar y un tope longitudinal. Este puede ser aplica-
do bilateralmente a la herramienta de perfilado



sobre la mesa de trabajo. Por esta razén se
puede mecanizar una mayor gama de anchuras
de pieza. Ideal también para listones o tablas al-
go mas anchas.

Volumen de suministro:

1 unid. Dispositivo perfilador

2 unid. Llave

1 unid. Tubuladura de aspiracion
1 unid. Tope angular

3 unid. Pinzas de sujecién

Datos técnicos:

Tension: 220 -240V, 50 Hz, ~
Potencia: 100 Watt 10 min
Revoluciones de trabajo: 25000 r.p.m.
Dimensiones: 340 x 160 x 180 mm
Peso: aprox. 2,6 kg
Diametro de vastago

de herramienta: hasta 3,2 mm

Nivel de potencia acustica: 104 dB (A)
Altura/espesor de la pieza: 40 mm

jAl trabajar llevar imprescindiblemente
proteccion auditiva!l

Sélo para el uso en ambientes secos

jPor favor, no eliminar este aparato ﬁ

a través de los residuos domésticos!

Operacion:

Antes de trabajar:
Fijacion del dispositivo perfilador (fig. 2):

Fije antes del inicio de los trabajos el dispositivo
perfilador con tornillos adecuados sobre una
placa robusta de madera.

Se dispone de perforaciones en el fondo de la
carcasa del aparato. La placa de madera puede
ser fijada mediante dos sargentos sobre una
mesa.

Conectar la aspiradora de polvo (Fig. 2b):

jAtencion!
jConecte la instalacién de aspiracion de pol-
vo!
Se recomienda trabajar siempre con aspiracion
de polvo.

Colocar el tubo flexible de aspiracion 1 del aspi-
rador de polvo en las tubuladuras de conexion 2.

Colocar y sustituir la herramienta de
perfilado:

jAtencién!
En todos los trabajos abajo descritos es conve-
niente colocar la instalacion de proteccién regu-
lable en altura (véase Fig. 1, Pos. 7) totalmente
hacia arriba. jExtraer la clavija de red!

Colocar la herramienta de perfilado:

jAtencion!

Asegurese que el perfilador sea apropiado para
revoluciones hasta 25000 r.p.m.

1. Con la llave de boca adjunta sujetar el arbol
de trabajo 1 (véase Fig. 3a), con la otra sol-
tar la tuerca de racor 2 y extraerla.

2. jIntroducir la pinza de sujecion 3 adecuada
en la abertura del arbol y volver a enroscar
la tuerca de racor, pero no apretarla!

3. Colocar el perfilador 4 adecuado (Fig. 3b).

4. Apretar la tuerca de racor como se muestra
en la Fig. 3b.

Cambio de herramienta:

1. Como se muestra en la Fig. 3b, aflojar la
tuerca de racor, pero no desenroscarla.

2. Retirar el perfilador 4

3. Colocar el perfilador nuevo.

4. Volver a apretar la tuerca de racor

jAtencién!
jPor favor observe, que el diametro del vastago
siempre tiene que corresponder al didmetro inte-
rior de las pinzas de sujecion! En caso que la
pinza de sujecién deba ser sustituida, proceda
tal como se describe en “Colocar la herramienta
de perfilado”.
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Regulacion de altura:

Antes del procedimiento de perfilado se debe
ajustar la altura del perfilador. Para ello gire la
manivela 1 (Fig. 4).

Giro hacia la derecha: El perfilador se desplaza
hacia arriba, giro a la izquierda: el perfilador se
desplaza hacia abajo.

Para poder acertar la profundidad deseada para
su perfil, el anillo de escala 2 puede ser puesto
a cero:

1. Ajustar el perfilador mediante la manivela 1 a
una altura tal, donde este se ubique apenas
antes que toque la pieza.

2. Suijetar la manivela y girar la puesta a cero
del anillo de escala sobre la marcacion sobre
la proteccion del perfilador. Ahora se puede
ajustar exactamente la profundidad del perfil
necesaria con la manivela bajo observacion
de los valores numéricos sobre el anillo de
escala.

Por favor observe para ello: jUn giro completo
de la manivela se corresponde con un recorrido
de desplazamiento de 1 mm, el giro en una gra-
duacién provoca una regulacion de altura de 0,2
mm!

Regular el tope longitudinal (Fig. 5 y 6):

En la posicién mostrada en la Fig. 5a el tope se
adapta para la elaboracién de biseles o ranuras
en caras frontales de listones.

1. Soltar el tornillo moleteado 1

2. Mediante giro del tope longitudinal 2 ajustar
la distancia deseada

3. Apretar nuevamente el tornillo moleteado

En caso que en las superficies de p.ej. listones
o tablas algo mas anchas se deban incorporar
ranuras o similares, el tope longitudinal también
puede ser montado en la posicién que se mues-
tra en la Fig. 5b.

Para cambiar el montaje del tope longitudinal,
proceda de la siguiente manera:
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jAtencién!
Para ello en caso dado, se debe retirar la pro-
teccion (Pos. 3, Fig. 6). En ese caso soltar el tor-
nillo moleteado 4 y extraer la proteccion hacia
arriba.
jA continuacion al volver a colocarla se debe ob-
servar de introducir de nuevo correctamente la
tuerca cuadrada en el carril del perfil de aluminio
y de “acertar” correctamente con el hexagono
elastico en la proteccion de la fresa, la cabeza
del hexagono interior del husillo en la mesa de
trabajo del dispositivo perfilador!

1. Desenroscar completamente el tornillo mole-
teado y el tornillo de hexagono interior 1y 2
(Fig. ) y extraerlos con las arandelas y los
casquillos correspondientes.

2. Evaluar groseramente la distancia hasta el
perfilador, el tope longitudinal puede enton-
ces ser atornillado en la posiciéon como se
muestra como Pos. 3 en los orificios rosca-
dos adecuados en la mesa de trabajo. No ol-
vidar el casquillo y la arandela. jDe momen-
to, no apretar el tornillo moleteado!

3. Se puede realizar ahora el ajuste de preci-
sién como se describe bajo “Ajustar el tope
longitudinal”.

Tope angular (Fig. 1, Pos. 13):

Este puede ser colocado en la ranura prevista
para ello, alla también permite ser desplazada
hacia un lado y hacia el otro. Para el ajuste se
debe soltar la tuerca moleteada y girar el ele-
mento de material plastico.

Trabajar con el MICRO-perfilador:

jAtencién!
jPor favor, al trabajar llevar siempre proteccion
auditiva!

jAtencion!
jJamas trabajar sin dispositivo de proteccion
(Pos. 7, Fig. 1)!

La proteccion debe ser ajustada de tal manera
que cubra el fresador estrechamente sobre la
pieza. Al perfilar piezas de mas de 5 mm de al-
tura/espesor esté especialmente atento.
jJamas manipule dentro de la herramienta en
rotacion!



La pieza sdlo puede ser tan larga u tan ancha
como para que apoye correctamente sobre la
mesa de trabajo y se pueda guiar bien (max.
aprox. 200 mm x 500 mm). El maximo espesor
de sujecion no debe sobrepasar nunca 1 mm.

Para el mecanizado de perfil la pieza se deja
deslizar contra el tope, asi como lo muestra la
Fig. 5.
iSe debe observar, que la alimentacion de perfi-
lado (o sea el corte) y la velocidad de desliza-
miento no sean demasiado elevadas!
Demasiado corte y excesiva velocidad de desli-
zamiento conducen a resultados de fresado de-
ficientes y cargan innecesariamente la mecanica
de la maquina.
Mejor ejecute varias pasadas de trabajo y ajuste
el tope o bien la altura de perfilado con mayor
frecuencia.

jAtencion!
Se recomienda trabajar siempre con aspiracion
de polvo. Para ello se encuentra en el lado pos-
terior del aparato una tubuladura de aspiracién
de goma. Aqui se puede conectar sencillamente
y sin problemas una aspiradora de polvo.

Una sugerencia para ello:

Al emplear la aspiradora de polvo Proxxon CW-
matic se omite la molesta conexién y descone-
xion manual. La CW-matic esta equipada con un
automatico de control, este se conecta o bien
desconecta de forma auténoma al conectar o
bien desconectar la herramienta eléctrica.

Conservacion y mantenimiento:

jAtencién!
Encargue la sustitucion de piezas individuales
defectuosas sélo por un profesional.

jAtencion!
jPara trabajos de reparacion y ajuste extraer
siempre la clavija de la red!
El dispositivo perfilador esta ampliamente exen-
to de mantenimiento. Para una larga vida util,
tras cada uso, debe limpiar el aparato con una
aspiradora de polvo o un pafo suave. Por favor,
utilice siempre el dispositivo de aspiracion.

Eliminacion:

jPor favor, no desguace el aparato con los resi-
duos domésticos! El aparato contiene materiales
que pueden ser reciclados. Para consultas al
respecto dirijase por favor a su empresa local
de eliminacion de residuos u otras instalaciones
comunales apropiadas.

Declaracion de conformidad UE

Nombre y direccion del fabricante:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Denominacion del aparato:
Dispositivo MICRO-perfilador
MP 300
Articulo N2 27050
Declaramos que los productos denominados
cumplen las reglamentaciones de las siguientes
Directivas UE:

Directiva de compatibilidad electromagnética

UE 2004/108/CE

Normas aplicadas: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
Normas aplicadas: DIN EN 61029-1/01.2010

12.03.2012

%/ (

Ing.Dipl. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Area comercial Seguridad de aparatos

El delegado para la documentacién CE es idén-
tico con el firmante.
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Vertaling van de originele gebruiksaan-
wijzing Microvlakslijpmachine MP 400

Geachte klant,
Met deze handleiding

¢ leert u de machine gemakkelijker kennen,

» worden storingen door ondeskundige bedie-
ning voorkomen en

* de levensduur van uw machine verhoogd.

Zorg ervoor dat u de handleiding altijd binnen
handbereik hebt.

Gebruik de machine alleen als u precies weet
hoe hij werkt en volg de handleiding nauwkeurig

op.

PROXXON is niet verantwoordelijk voor de veili-

ge werking van de machine bij:

* gebruik dat niet strookt met de aangegeven
toepassingen,

* andere toepassingen die niet in de handleiding
staan vermeld,

* niet in acht nemen van de veiligheidsvoor-
schriften,

U kunt geen aanspraak maken op garantie in
geval van:

* bedieningsfouten,

* slecht onderhoud.

Raadpleeg met het oog op uw veiligheid altijd de
veiligheidsvoorschriften.

Alleen originele PROXXON — reserveonderdelen
gebruiken. Nieuwe ontwikkelingen in de zin van
technische vooruitgang zijn voorbehouden. Wij
wensen u veel succes met de machine.

Veiligheidsinstructies:

Draag persoonlijke beschermende kleding en
altijd een veiligheidsbril.

Het dragen van persoonlijke beschermende kle-
ding, zoals stofmasker, slipvaste veiligheids-
schoenen, veiligheidshelm of gehoorbescher-
ming, afhankelijk van het type en gebruik van
het elektrische apparaat, beperkt het risico van
letsel. Gebruik bij werkzaamheden waarbij stof
vrijkomt altijd een ademhalingsmasker.

-26 -

Als stofafzuig- en -opvanginrichtingen kun-
nen worden gemonteerd, verzeker u zich er
dan van dat deze zijn aangesloten en juist
worden gebruikt.

Het gebruik van deze inrichtingen vermindert ge-
vaar door stof.

Totaalaanzicht (fig. 1):

behuizing

tafel

aanslag

handwiel voor profileerhoogte-instelling
AAN/UIT-schakelaar

stelschroef voor aanslag
beveiliging

stelschroef voor werktuigbeveiliging
profileerder

10. bevestigingsboorgaten

11. afzuigaansluiting

12. sleutelhouder

13. hoekaanslag

14. netkabel

©CRINOO AWM~

Beschrijving van de machine:

Voor het profileren, ingroeven, polijsten, afkan-
ten, zagen etc... Met uw MP 400 kunt u bijvoor-
beeld randen en lengtesneden van bijv. deuren,
kleppen en onderdelen van behuizingen nauw-
keurig bewerken.

De vlakslijpmachine is in hoogte instelbaar:

Op een zwaluwstaartgeleiding kan de slede met
aandrijfunit door middel van het handwiel met
schaalverdeling nauwkeurig worden ingesteld
(een draaiing geeft 1 mm hoogteverschil, d.w.z.
een streepje op de schaalverdeling overeenkomt
met 0,05 mm). Zo kan je bij het werken zo nodig
langzaam en erg nauwkeurig de gewenste pro-
fieldiepte “aftasten”. De spindel is nauwkeurig
vervaardigd en is dubbel kogelgelagerd.

De doorzichtige beveiliging kan in hoogte wor-
den versteld en zodoende aan de dikte van het
werkstuk worden aangepast, verder fungeert hij
als neerhouder.

Een hoekaanslag en een lengteaanslag bieden
extra flexibiliteit. Deze zijn aan weerszijden van
de vlakslijpmachine op de werktafel inzetbaar.
Dit beteketn dat een grotere werkstukbreedte
worden bewerkt.



Ideaal dus voor iets bredere lijsten of planken. Het wordt aanbevolen altijd met stofafzuiging te
werken.

Leveringspakket: Zuigslang 1 van de stofzuiger in aansluitblok 2
steken.

1 vlakslijpmachine
2 sleutels

1 afzuigaansluiting
1 hoekaanslag

3 spantangen

Gebruik en verwisselen van de
vlakslijpmachine:

Let op!
Technische gegevens: Bij alle hieronder beschreven werkzaamheden is
o het nuttig, de in hoogte verstelbare beveiligings-
spannmg.- 220 -240 V, 50 Hz, ~ inrichting (zie fig. 1, pos. 7) helemaal naar boven
vermogen: 100 Watt 10 min te zetten. netstekker uittrekken!
gebruikstoerental: 25000/min
afmetingen: 340 x 160 x 180 mm
gewicht: ca. 2,6 kg Gebruik van de vlakslijpmachine:
diameter inzetstuk: tot 3,2 mm
akoestisch vermogen: 104 dB(A) Let op!
hoogte/dikte van het .
werkstuk: 40 mm Zorg ervoor dat de profileerder voor toerentallen

tot 25.000 omwentelingen per minuut geschikt

IS. @

1. Met de meegeleverde steeksleutel de werk-
as 1 (zie fig. 3a) vasthouden, met de andere

Bij het werken altijd gehoorbescherming
dragen!

Alleen voor gebruik in droge ruimten & de wartelmoer 2 losdraaien en eraf halen.

2. Juiste spantang 3 in de opening van de as
Deze machine niet met het huishoudelijk ;vi'; inbrengen en de wartelmoer weer |r'1$chroe-
afval verwijderen! o ven, maar niet helemaal vastzetten!

Gewenste profileerder 4 inzetten (fig. 3b).
Wartelmoer vastzetten, zoals aangegeven in

Bediening: fig. 3b.
Voordat u begint met werken:

»w

Verwisselen van werktuig:
Bevestigen van de vlakslijpmachine (fig. 2)
1. Zoals aangegeven in fig. 3b, de wartelmoer

Bevestig voor het begin van het werk de vlak- losdraaien, maar niet eruit halen.
slijpmachine met de juiste schroeven op een 2. Profileerder 4 eruit halen
stabiele houten plaat. 3. Nieuwe profileerder inzetten.

4. Wartelmoer weer vastzetten

Boorgaten zijn aanwezig in de bodem van de
behuizing van het apparaat. De houten plaat kan Let op!

dan bijv. met schroefklemmen op een tafel wor- Let erop dat de halsdoorsnede altijd moet over-

den vastgezet. eenkomen met de binnendoorsnede van de
spantang! Indien de spantang daarom moet wor-
i i i den verwisseld, ga dan te werk zoals beschre-
Stofzuiger aansluiten (fig. 2b): ven in ,Gebruik van de vlakslijpmachine®.

Let op!
Sluit de stofafzuiging aan!

-27 -



Hoogte-instelling:

Voor de profileerprocedure moet de hoogte van
de profileerder worden ingesteld. Daarvoor moet
u het handwiel verdraaien 1 (Fig. 4).

Naar rechts draaien: profileerder komt naar bo-
ven, naar links draaien: profileerder komt naar
beneden.

Om de gewenste diepte voor uw profiel precies
te kunnen vinden, kan de schaalverdeling 2 op
nul worden gezet:

1. Profileerder gewoon met het handwiel 1op
een hoogte instellen waarbij deze het werk-
stuk net nog niet raakt.

2. Handwiel vasthouden en de nulinstelling van
de schaalverdeling op de markering op de
profileerderkap draaien. Nu kan met het
handwiel onder inachtneming van de getal-
waarde op de schaalverdeling de vereiste
profieldiepte nauwkeurig worden ingesteld.

Let hiervoor op: een volledige draaiing van het
handwiel komt overeen met een hoogteverschil
van 1mm, het verdraaien met een deelstreepje
geeft een hoogteverstelling van 0,2 mm!

Lengteaanslag verstellen (fig. 5 en 6):

In de in fig. 5a getoonde stand is de aanslag ge-
schikt voor het uitvoeren van afkantingen of
groeven aan de voorzijde van de lijst.

1. Kartelschroef 1 losdraaien

2. Door draaien van de lengteaanslag 2 de ge-
wenste afstand instellen

3. Kartelschroef weer vastdraaien.

Als groeven etc. in de oppervlakte van bijv. iets
bredere lijsten of planken moeten worden inge-
bracht, kan de lengteaanslag ook in de stand zo-
als aangegeven in fig. 5b worden gemonteerd.

Om de lengteaanslag om te monteren, gaat u
als volgt te werk:

Let op!

Hiervoor moet de kap (pos. 3, fig. 6) evt. worden
weggenomen. Daartoe kartelschroef 4 losdraai-
en en de kap naar boven trekken.
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Bij het daarna weer opzetten moet u erop letten
de vierkante moeren weer goed in de groef van
het aluminium profiel te schuiven en met de ve-
ren zeskant op de freeskap de inbuskop van de
spindel in de werktafel van de vlakslijpmachine
precies te ,vinden*!

1. Kartelschroef en inbusschroef 1 en 2 (fig 6)
volledig uitdraaien en met de bijbehorende
schijven en de bus wegnemen.

2. De afstand tot de profileerder grof inschat-
ten, lengteaanslag kan dan in de stand zoals
aangegeven in pos. 3 in de juiste schroefga-
ten in de werktafel worden vastgeschroefd.
De bus en de schijf niet vergeten. De kartel-
schroef eerst niet vastzetten!

3. De fijninstelling kan nu plaatsvinden zoals
onder “Lengteaanslag verstellen” beschre-
ven.

Hoekaanslag (fig. 1, pos. 13):

Deze kan in de daarvoor bestemde gleuf worden
gezet, daarin kan hij ook heen en weer gescho-
ven worden. Voor het instellen moet de kartel-
moer losgedraaid en het kunststof element wor-
den gedraaid.

Werken met de microvlakslijpmachine:

Let op!
Bij het werken altijd gehoorbescherming dragen!

Let op!

Nooit zonder beschermkap (pos. 7, fig 1) wer-
ken!

De kap moet zo worden ingesteld, dat hij de
frees vlak over het werkstuk afdekt. Bij het profi-
leren van werkstukken van meer dan 5 mm
hoogte/dikte moet u heel goed oppassen.

Het draaiende werkstuk nooit vastpakken!

Het werkstuk mag alleen zo lang en breed zijn
dat het goed op de werktafel ligt en goed kan
worden geleid (max. ca. 200 mm x 500 mm) De
maximale spankracht mag nooit 1 mm worden
overschreden.



Voor het maken van het profiel moet u het werk-
stuk aan de aanslag laten glijden, zoals in fig. 5
aangegeven.

Er moet op worden gelet dat de profilering (dus
de groef) en de schijfsnelheid niet te groot is!
Een te grote groef en te grote schijfsnelheid lei-
den tot slechte freesresultaten en vormen een
onnodige belasting van de mechaniek van de
machine.

Leidt het werkstuk liever meer keren langs de
machine en stel de aanslag resp. de profileer-
hoogte vaker bij.

Let op!

Het wordt aanbevolen altijd met stofafzuiging te
werken. Daarvoor bevindt zich aan de achterzij-
de van de machine een rubber afzuigaansluiting.
Hier kan een stofzuiger probleemloos op worden
aangesloten.

Een tip:

bij het gebruik van de Proxxon stofzuiger CW-
matic is het onhandige handmatige in- en uit-
schakelen niet langer nodig. De CW-matic is met
een automatische besturing uitgerust, deze
schakelt bij het in- en uitschakelen van de elek-
trische machine zelfstandig in of uit.

Verzorging en onderhoud:

Let op!

Laat defecte onderdelen alleen door een vak-
man vervangen.
Let op!

Bij reparatie- en instelwerkzaamheden altijd de
netstekker uittrekken!

De vlakslijpmachine is vrijwel onderhoudsvrij.
Het apparaat dient na ieder gebruik met een
stofzuiger of zachte doek gereinigd te worden
om een zo lang mogelijke levensduur te garan-
deren. Gebruik steeds de afzuiginrichting

Verwijdering

De machine niet met het huishoudelijk afval ver-
wijderen! De machine bevat waardevolle stoffen
die kunnen worden gerecycleerd. Bij vragen
hierover richt u zich tot uw lokale afvalverwijde-
ringsbedrijf of andere gemeentelijke instellingen.

EU-conformiteitsverklaring

Naam en adres van de fabrikant:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg
L-6868 Wecker
Beschrijving apparaat:  Microvlakslijpmachine
MP 400

Artikelnr.: 27050

Wij verklaren dat de aangeduide producten
voldoen aan de bepalingen van de volgende
EU-richtlijnen:

EU-EMC-richtlijn 2004/108/EG

Toegepaste normen: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG
Toegepaste normen: DIN EN 61029-1 /01.2010

12.03.2012

%(

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparaatveiligheid

De gevolmachtigde voor de CE-documentatie is
gelijk aan de ondergetekende.
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Oversaettelse af den originale
brugsanvisning MICRO-profilfreeser
MP 400

Keere kunde!
Hvis du leeser denne brugsanvisning

* bliver det nemmere at leere maskinen at kende.
¢ undgér du fejl pa grund af forkert betjening og
* gger du maskinens levetid.

Opbevar altid denne brugsanvisning i naerheden
af, hvor du arbejder.

Du ma kun bruge denne maskine, hvis du ngjag-
tigt ved, hvordan du skal bruge den, samt falger
brugsanvisningen ngje.

PROXXON er ikke ansvarlig for, at maskinen

fungerer sikkert, safremt:

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

¢ den anvendes til andre formal end dem, der er
naevnt i brugsanvisningen,

¢ sikkerhedsinstruktionerne tilsideseettes.

Der kan ikke gares garantikrav gaeldende ved:
* betjeningsfejl,
* manglende vedligeholdelse.

For din egen sikkerheds skyld er det vigtigt, at
du laeser sikkerhedsoplysningerne.

Der ma kun benyttes originale reservedele fra
PROXXON. Vi forbeholder os retten til videreud-
viklinger, som medfarer tekniske forbedringer. Vi
haber, at du far meget gleede af maskinen.

Sikkerhedsoplysninger:

Benyt altid personlige veernemidler plus be-
skyttelsesbriller.

Nar du beerer personlige vaernemidler sdsom
stovmaske, skridsikre sikkerhedssko, beskyttel-
seshjelm eller hgreveern, alt efter den elektriske
maskines type og arbejdsopgaven, nedseettes ri-
sikoen for personskader. Benyt &ndedraetsvaern
ved stgvdannende arbejde.

Hvis der kan monteres stovudsugnings- og
opsamlingsanordninger, skal du sikre dig, at
disse er tilsluttet, samt at de anvendes kor-
rekt.
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Ved at anvende disse indretninger, nedsaettes ri-
sikoen for skader pa grund af stov.

Oversigt over profilfreeseren (fig. 1)

Hus

Arbejdsbord

Anslag

Handhjul til hgjdejustering af profilfraeseren
Teend/sluk-kontakt

Strammeskrue til anslag

Beskyttelse

Strammeskrue til veerktgjsbeskyttelse
. Profilfreeser

10. Monteringshuller

11. Udsugningsstuds

12. Nagleholder

13. Vinkelanslag

14. El-kabel

©CRNOO WD~

Beskrivelse af maskinen:

Til profilering, notning, fasning, kantning og fra-
skaering osv. Med din MP 400 kan du f.eks. be-
arbejde kanter og snit pa langs til f.eks. dare, la-
ger og husdele.

Profileringsvaerktojet kan hgjdejusteres:

Pa en svalehalefgring kan sleeden med driven-
heden justeres preecist ved hjaelp af skalahjulet
(en omdrejning er lig med 1 mm hgjdeforskel,
dvs. at en delstreg pa skalaen er lig med 0,05
mm). Pa den made kan man, hvis det er nad-
vendigt, langsomt og meget preecist "fale sig
frem* til den onskede profildybde, mens man ar-
bejder. Den praecisionsfremstillede spindel har
dobbelte kuglelejer.

Den gennemsigtige beskyttelsesskaerm kan hgj-
dejusteres og saledes tilpasses emnets tyk-
kelse, og den fungerer desuden som nedholder.
Et vinkelanslag og et leengdeanslag giver yderli-
gere fleksibilitet. Denne kan anvendes i begge
sider af profileringsveerktojet pa arbejdsbordet.
Med den kan der bearbejdes et stort stykke af
emnet i bredden.

Ogsa velegnet til noget bredere lister eller braed-
der.



Leveringsomfang:

1 stk. profilfraeser

2 stk. nagler

1 stk. udsugningsstuds
1 stk. vinkelanslag

3 stk. spaendeteenger

Tekniske data:

Speending: 220 - 240V, 50 Hz, ~
Effekt: 100 Watt 10 min
Arbejdshastighed: 25000/min

Mal: 340 x 160 x 180 mm
Veegt: ca. 2,6 kg

Diameter veerktojsskaft: op til 3,2 mm
Lydeffektniveau: 104 dB(A)
Emnehgjde/-tykkelse: 40 mm

Benyt altid hgrevaern under arbejdet!
Ma kun anvendes i tgrre rum
Denne maskine ma ikke smides i

affaldsspanden sammen med ﬁ

husholdningsaffaldet!

Betjening:

Inden arbejdet pabegyndes:
Fiksering af profilfraeseren (fig. 2):

Fiksér profilfreeseren med dertil passende skruer
pa en stabil treeplade, for du begynder at arbej-
de med den.

Der er forborede huller i bunden af apparatets
hus. Treepladen kan sa f.eks. fikseres med skru-
etvinger pa et bord.

Tilslutning af stavsuger (fig. 2b):

OBS!

Tilslut udsugningsanordningen!
Det anbefales altid at arbejde med stovudsug-
ning.

Seet stovsugerens sugeslange 1 ind i tilslut-
ningsstudsen 2.

Iszette og skifte profileringsvaerktojet:

OBS!

Ved alt nedenfor beskrevne arbejde er det mest
hensigtsmaessigt at den hgjdejusterbare beskyt-
telsesskeerm seettes i gverste stilling (se fig. 1,
pos. 7).

Traek netstikket ud!

Isaette profilvaerktgj:

OoBS!

Kontroller, at veerktgjet er egnet til omdrejning-
stal pa op til 25000 omdrejninger pr. minut.

1. Hold fast i arbejdsakslen 1 (se fig. 3a) med
den medfolgende gaffelnggle, og lasn omig-
bermgtrikken 2 med den anden og tag den
af.

2. For en passende spaendetang 3 ind i akslens
abning og skru omlgbermgtrikken pa igen,
men stram den ikke!

3. Seet profilveerktgjet 4 i (fig. 3b).

4. Stram omlgbermgtrikken, som vist i fig. 3b.

Skifte vaerktgj:

1. Losn omlgbermgtrikken, som vist i fig. 3b,
men skru den ikke helt af.

Tag profilveerkigjet 4 af

. Iseet nyt profilveerktgj.

4. Stram omlgbermgtrikken igen

P

OBS!

Vaer opmaerksom pa, at veerktgjets diameter al-
tid skal svare til speendeteengernes indvendige
diameter! Hvis speendetangen derfor skal skif-
tes, sa ga frem som beskrevet i "Iseaette profil-
veerktoj“.

Hojdejustering:
For selve profilfreesningen skal profilvaerktojets

hejde indstilles. Det gares ved at dreje pa hand-
hjulet 1 (fig. 4).
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Drej til hajre: Profilvaerktgjet kares opad, drej til
venstre: profilveerktojet kares nedad.

For preecist at kunne ramme den gnskede profil-

dybde, kan skalaringen 2 nulstilles:

1. Kor profilveerktejet op med handhjulet 1, ind-
til det er s& hgijt, at det lige knapt rerer ved
emnet.

2. Hold fast i handhjulet og drej skalaringens
nulstilling hen til markeringen pa beskyttel-
sesskaermen. Nu kan den gnskede profildyb-
de indstilles praecist med handhjulet, mens
man holder gje med tallene pa skalaringen.

Bemeerk: Nar handhjulet drejes en hel omgang
svarer det til en hgjdeindstilling p4 1 mm, og en
delstreg svarer til en hgjdeindstilling pa 0,2 mm!

Justere lzengdeanslag (se fig. 5 og 6):

Med den pa fig. 5a viste stilling egner anslaget
sig til fremstilling af faser og noter i listernes kor-
te ender.

1. Losn fingerskruen 1

2. Indstil den gnskede afstand ved at dreje
leengdeanslaget 2

3. Stram fingerskruen igen

Hvis der skal fremstilles noter o. lign pa overfla-
den af f.eks. lidt bredere lister eller breedder, kan
leengdeanslaget ogsa monteres som vist i fig. 5b.

Ga frem pa felgende made for at flytte laengde-
anslaget:

OBS!
Forst skal beskyttelsen (pos. 3, fig. 6) evt. tages
af. Losn fingerskruen 4 og treek beskyttelsen af
opefter.
Nar den paseettes igen, skal man sikre sig, at fir-
kantmeatrikken skubbes korrekt ind in alumini-
umsprofilens skinne og at man med den fjedren-
de sekskant pa freeserbeskyttelsen "rammer”
spindlens indvendige sekskanthoved i profilfree-
serens arbejdsbord!

1. Skru fingerskruen og unbrakoskruen 1 og 2
(fig. 6) helt ud og tag dem af sammen med
de tilhgrende skiver og bgsningen.

2. Vurder groft afstanden til profilveerktgjet, og
leengdeanslaget kan sd i den stilling, som er
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vist som pos. 3, skrues i arbejdsbordets ge-
vindhuller. Glem ikke bgsningen og skiven.
Stram ikke fingerskruen helt i forste omgang!

3. Finjusteringen kan nu foretages som allerede
beskrevet ovenfor under “Justere laengdean-
slag®.

Vinkelanslag (fig. 1, pos. 13):

Denne kan iseettes i noten, og skubbes frem og
tilbage i den. Forst skal fingermgtrikken lgsnes
og plastelementet drejes.

Sadan arbejder du med Micro-profilfreeseren:

OBS!

Beer altid horevaern under arbejdet!

OBS!

Du ma aldrig arbejde uden beskyttelsesanord-
ningen (pos. 7, fig. 1)!

Beskyttelsen skal indstilles, s& freeseren er deek-
ket teet over arbejdsemnet. Veer saerligt opmeerk-
som ved profilfreesning af emner over 5 mm hgj-
de/tykkelse.

Stik aldrig heenderne ind i det roterende vaerktgj!

Emnet m& kun veere sa langt og sa bredt, at det
ligger godt ind til arbejdsbordet og er nem at fo-
re (maks. ca. 200 mm x 500 mm). Den maksi-
male spantykkelse bgr aldrig vaere mere end 1
mm.

Til fremstilling af profilen lader man emnet glide
langs med anslaget, som vist fig. 5.

Vaer opmaerksom pa, at profileringstilspaending-
en (altsa spantagningen) og fremfaringshastig-
heden ikke er for stor!

For stor spantagning og for stor fremfgringshas-

tighed forer til darlige freeseresultater og belaster
maskinens mekaniske dele.

Foretag hellere flere arbejdsgange og efterjuster
anslaget/profileringshgjden oftere.

OBS!

Det anbefales altid at arbejde med stovudsug-
ning. P& apparatets bagside sidder en udsug-



ningsstuds af gummi. Her kan der nemt og uden
problemer tilsluttes en stovsuger.

Et tip:

Hvis man benytter en Proxxon-stavudsuger CW-
matic slipper man for at teende og slukke. CW-
matic er forsynet med en styringsautomatik, som
teender/slukker automatisk, nar man teender eller
slukker for el-veerkigjet.

Pleje og vedligeholdelse:

OBS!

Defekte dele skal altid udskiftes af en fagmand.

OBS!

Treek altid stikket ud, for der foretages reparatio-
ner eller justeringer!

Profilfraeseren er stort set vedligeholdelsesfri.
Apparatet bor dog altid rengares med en stov-
suger eller en blod klud efter brugen, da det for-
lzenger levetiden. Benyt altid udsugningsanord-
ningen.

Bortskaffelse:

Apparatet ma ikke smides i skraldespanden
sammen med husholdningsaffaldet! Apparatet
indeholder materialer, som kan genbruges. Skul-
le der veere spgrgsmal, sa kontakt venligst din
lokale genbrugsstation eller andre tilsvarende
kommunale ordninger.

EU-overensstemmelseserklaering

Producentens navn og adresse:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Maskinnavn:
Artikel nr.:

MICRO-profilfreeser MP 400
27050

Vi erklaerer hermed, at de naevnte produkter er i
overensstemmelse med folgende EU-direktiver:

EMC-direktiv 2004/108/EF

Anvendte standarder: DIN EN 55014-1 /02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2/03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

EU-maskindirektiv 2006/42/EF
Anvendte standarder: DIN EN 61029-1 /01.2010

12.03.2012

mn

Dipl.-ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Forretningsomrade maskinsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er
identisk med undertegnede
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Oversittning av originalbruksanvisningen
fér MICRO profileringsmaskin MP 400

Béaste kund!
Anvéndning av denna bruksanvisning

* Gor det lattare att 1ara kdnna maskinen

* Forhindrar stérningar genom felaktig mandvre-
ring

« Okar maskinens livslangd

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

| féljande fall ansvarar PROXXON inte for att

maskinen fungerar pa ett sékert satt:

* Handhavande som inte motsvarar normal an-
vandning

¢ Om maskinen anvands fér annat arbete an det
som namns i bruksanvisningen

¢ Om sakerhetsforeskrifterna inte foljs

Garantiansprak kan inte stallas vid:
* Mandvreringsfel
* Bristande underhall

Folj sékerhetsanvisningarna fér din egen saker-
het.

Anvénd endast PROXXON originalreservdelar.
Vi férbehaller oss ratten till &ndring av maskinen
i enlighet med den tekniska utvecklingen: Vi 6n-
skar dig lycka till med maskinen.

Séakerhetsforeskrifter:

Anviénd personlig skyddsutrustning, sarskilt
skyddsglaségon.

Anvandning av personlig skyddsutrustning, t.ex.
dammask, halksékra skyddsskor, skyddshjalm
eller hérselskydd, beroende av typ och anvand-
ning av elektrisk utrustning, minskar risken for
skador. Anvand andningsmask vid arbeten som
alstrar damm.

Om dammutsugning och dammuppsamling
kan monteras skall du férvissa dig om att
denna &r ansluten och anvéands pa rétt satt.
Anvéndning av dessa anordningar minskar
riskerna som orsakas av damm.
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Oversiktsvy (bild 1):

Hélje

Bord

Anslag

Vred for justering av profileringshéjden
Strémbrytare

Lasskruv for anslag

Skydd

Lasskruv for verktygsskydd
. Profileringsverktyg

10. Fasthal

11. Utsugningsmuff

12. Nyckelhallare

13. Vinkelanslag

14. Natkabel
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Beskrivning av maskinen:

For profilering, sparning, fasning, kantning, del-
ning, etc. MP 400 mojliggdr t.ex. exakt bearbet-
ning av kanter och langsgaende skar, t.ex. for
dorrar, luckor och husdelar.

Profileringsverktyget kan justeras p& héjden:
Pa en laxstjartstyrning kan sldden med driven-
heten stéllas in exakt med hjalp av vredet som
ar forsett med skala (ett varv motsvarar 1 mm
héjdskillnad, dvs. ett skalstreck motsvarar 0,05
mm). Darmed kan man vid behov “k&nna sig
fram” till det nédvandiga profildjupet langsamt
och mycket exakt. Spindeln &r exakt tillverkad
och dubbelt kullagrad.

Det genomskinliga skyddet kan stéllas in pa hoj-
den och kan dédrmed anpassas efter arbetss-
styckets tjocklek. Dessutom fungerar det som
nedhallare.

Ett vinkelanslag och ett langsgaende anslag ger
ytterligare flexibilitet. Dessa kan féstas pa bada
sidorna av profileringsverktyget. Darfér kan bre-
da arbetsstycken bearbetas.

Idealiskt &ven fér nadgot bredare lister eller bra-
dor.

Leveransens omfattning:

1 profileringsmaskin
2 nycklar

1 utsugningsrér

1 vinkelanslag

3 spéannténger



Tekniska data:

Spéanning: 220-240V, 50 Hz, ~
Effekt: 100 watt 10 min
Arbetsvarvtal: 25 000 varv/min
Matt: 340 x 160 x 180 mm
Vikt: ca 2,6 kg
Verktygsskaftdiameter: upp till 3,2 mm
Ljudeffektsniva: 104 dB(A)

Arbetsstyckeshdjd/-tjocklek: 40 mm

Anvand alltid hérselskydd under arbetet!

Far endast anvandas i torra utrymmen &
Maskinen far inte Iamnas som ﬁ
hushallsavfall.

Mandvrering:

Innan arbete pabérijas:
Fast profileringsmaskinenm (bild 2):

Fé&st profileringsmaskinen med I&mpliga skruvar
pa en stabil tréskiva innan arbetet paborjas.

Halen finns i maskinens bottenplatta. Traskivan
kan darefter fastas pa ett bord, t.ex. med skruvt-
vingar.

Anslut dammsugaren (bild 2b):

Se upp!

Anslut dammutsugningsanordningen!
Det rekommenderas att alltid arbeta med damm-
mutsugningen igang.

Satt in dammsugarens sugslang 1 i anslutnings-
réret 2.

Anvéndning och byte av profileringsverktyg:

Se upp!

Vid alla nedan beskrivna arbeten &r det lampligt
att héja upp det hojdjusterbara skyddet (se bild
1, pos. 7) helt. Ta ut kontakten fran eluttaget!

Anviénda profileringsverktyget:

Se upp!

Kontrollera att profileringsverktyget ar avsett for
varvtal upp till 25 000 varv per minut.

1. Hall fast arbetsaxeln 1 (se bild 3a) med med-
féljande skruvnyckel. Anvand den andra for
att lossa huvmuttern 2 och ta av den.

2. Forin den passande spanntangen 3 i 6pp-
ningen i axeln och skruva ater fast huvmutt-
tern, men dra inte at den!

3. Sattilampligt profileringsverktyg 4 (bild 3b).

4. Dra at huvmuttern sd som bild 3b visar.

Verktygsbyte:

1. Lossa huvmuttern som bild 3 b visar, men
skruva inte av den.

2. Ta ur profileringsverktyget 4

3. Sétt i nytt profileringsverktyg.

4. Dra at huvmuttern

Se upp!

Observera att skaftets diameter alltid maste mot-
svara spanntangens innerdiameter! Om spann-
tdngen méaste bytas pa grund av detta skall du
félja instruktionerna under “Anvénda profilerings-
verktyg”.

Héjdjustering:

Innan profileringen méaste profileringsverktygets
hojd stallas in. Detta gérs genom att vrida pa
vredet 1 (bild 4).

Vrid at hoger: Profileringsverktyget flyttas upp.
Vrid at vanster: Profileringsverktyget flyttas ner.

For att exakt kunna erhélla 6nskat djup pa profi-

len kan man nollstélla skalringen 2:

1. Stéll in profileringsverktyget med vredet 1 pa
en hojd, pa vilken det inte &annu ror vid ar-
betsstycket.

2. Hall fast vredet och vrid nollaget pa skalring-
en till markeringen pa profileringsskyddet. Nu
kan nédvéandigt profildjup stéllas in exakt
med vredet genom att lasa av siffervardet pa
skalringen.
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Observera: Ett helt varv med vredet motsvarar
en forflyttning om 1 mm, vridning ett delstreck
ger en hdjdjustering om 0,2 mm!

Justera det langsgaende anslaget
(bild 5 och 6):

| stéllningen som visas pa bild 5a l&mpar sig an-
slaget for fasning eller sparning av frontsidan pa
lister.

1. Lossa sparskruven 1

2. Stallin d6nskat avstand genom att vrida det
langsgaende anslaget 2

3. Skruva ater fast sparskruven

Om spar eller liknande skall goras pa ytan av
t.ex. nagot bredare lister eller brador kan det
langsgaende anslaget dven monteras i stallning-
en som bild 5 b visar.

Gor sa har for att flytta det langsgaende
anslaget:
Se upp!

For detta maste skyddet (pos. 3, bild 6) eventu-
ellt tas av. Lossa for detta sparskruven 4 och dra
upp skyddet.

Kontrollera, nar skyddet ater monteras, att fyr-
kantsmuttern ater skjuts in korrekt i aluminium-
profilens spar och “traffar” spindeln i arbetsbor-
det med den fjadrande sexkantskruven vid frass-
skyddet!

1. Skruva ur sparskruv och insexskruv 1 och 2
(bild 6) helt och ta av dem med tillhérande
brickor och bussning.

2. Uppskatta distansen grovt fram till profile-
ringsverktyget, det langsgaende anslaget
kan skruvas fast i lampliga gangade hal i ar-
betsbordet i stéllningen som visas vid pos. 3.
GI6ém inte bussningen och brickorna. Dra till
att bérja med inte at sparskruven!

3. Fininstéllningen kan nu ske enligt tidigare be-
skrivning ovan under “Justera det langsga-
ende anslaget”.

Vinkelanslag (bild 1, pos. 13):

Detta kan sattas i darfor avsett spar, i vilket det
kan skjutas fram och tillbaka. For instélining
maste sparskruven lossas och plastelementet
vridas.
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Arbeta med Micro profileringsmaskin:

Se upp!
Anvénd alltid hérselskydd under arbetet!

Se upp!

Arbeta aldrig utan skyddsanordning (pos. 7,
bild 1)!

Skyddet maste stéllas in sa att det tacker éver
frasen tatt dver arbetsstycket. Var extra upp-
marksam vid profilering av arbetsstycken som
har en hojd/tjocklek éver 5 mm.

Ta aldrig tag i det roterande verktyget!

Arbetsstycket far endast vara sé langt och brett
att det ligger val pa arbetsbordet och kan styras
(max ca 200 mm x 500 mm). Maximal spantjock-
lek far aldrig 6verskrida 1 mm.

For att gora profiler far arbetsstycket glida mot
anslaget, sa som bild 7 och bild 5 visar.
Kontrollera att tillstallningen av profileringsverk-
tyget (allts& avdraget) och skjuthastigheten inte
ar for stor!
Om fér mycket tas av och vid fér hég skjuthastig-
het blir frasresultatet daligt och belastar maski-
nens mekanik onddigt hart.
Utfor hellre flera arbetsomgéangar genom att
justera anslaget samt profileringsverktygets hojd
oftare.

Se upp!

Det rekommenderas att alltid arbeta med damm-
mutsugningen igang. For detta finns ett utsug-
ningsrér av gummi p& maskinens baksida. Har
kan man enkelt ansluta en dammsugare.

Tips:

Vid anvéndning av Proxxon-dammsugaren CW-
matic behéver denna inte slas pa och av manu-
ellt ideligen. CW-matic ar utrustad med en styr-

ningsautomatik, den startas och sténgs av auto-
matiskt nar elverktyget startas eller stdngs av.

Vard och underhall:

Se upp!
Lat endast fackman byta defekta delar.



Se upp!

Ta alltid ut kontakten ur eluttaget vid reparations-
och instéliningsarbeten!

Profileringsmaskinen ar i stort sett underhallsfri.
For lang livslangd skall dock maskinen rengdéras
med dammsugare eller en mjuk trasa efter an-
véandning. Anvénd alltid utsugningsanordningen.

Avfallshantering:

Apparaten far inte avfallshanteras som hushalls-
avfall! Apparaten innehdller vardefulla &mnen
som kan atervinnas. Kontakta ditt lokala ater-
vinningsforetag eller motsvarande kommunal
forvaltning vid fragor angdende avfallshante-
ringen.

EU konformitetsférklaring

Tillverkarens namn och adress:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Apparatbeteckning: MICRO profileringsmaskin
MP 400

Artikel-nr: 27050

Vi bekraftar att de ndmnda produkterna uppfyller
bestdmmelserna i féljande EU-riktlinjer:

EU:s EMK-direktiv 2004/108/EG

TillAmpade normer: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2/06.2009
DIN EN 61000-3-2/03.2010
DIN EN 61000-3-3/06.2009

EU-maskindirektiv 2006/42/EG
Tillampade normer: DIN EN 61029-1/01.2010

12.03.2012

i

Civ.ing. J6érg Wagner

PROXXON S.A.
Affarsomrade maskinsakerhet

Befullmaktigat ombud fér CE-dokumentation ar
identisk med undertecknaren.
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Preklad navodu k pouziti MICRO stolni
frézka MP 400

Vazeny zakazniku!
Pouzivani tohoto navodu

* usnadriuje seznameni se strojem,

® zamezuje porucham zplsobenym nespravnou
obsluhou,

¢ prodluzuje zivotnost stroje.

Tento navod méjte stale po ruce.
Tento stroj pouZivejte jen po dikladném sezna-
meni s ndvodem a navod dodrZuijte.

Spole¢nost PROXXON neruci za bezpec¢nou ¢&in-

nost stroje v téchto pfipadech:

¢ manipulace, kterd neodpovida obvyklému
zpUsobu pouzivani,

® pouzivani k jinym Gc¢eldm, které nejsou uvede-
né v tomto navodu,

¢ nedodrZovani bezpeénostnich predpist.

V nasledujicich pfipadech zanikaji naroky vyply-
vajici ze zaruky:

® nespravna obsluha,

* nedostate¢na udrzba.

Pro vlastni bezpe¢nost bezpodmine&né dodr-
Zujte bezpecnostni predpisy.

Pouzivejte jenom originalni nahradni dily
PROXXON. Vyhrazujeme si moznost zdokonalo-
vani v souladu s vyvojem technickych poznatka.
Prejeme VAm mnoho Uspéchl pfi préci s timto
strojem.

Bezpeénostni predpisy:

Pouzivejte osobni ochranné prostredky a
vzdy noste ochranné bryle.

Pouzivani osobnich ochrannych prostfedkd, jako
je maska proti prachu, protiskluzova ochranna
obuy, ochranna pfilba nebo ochrana sluchu,
podle druhu a zplsobu pouziti elektrického
stroje, snizuje riziko zranéni. Béhem prace, pfi
niz vznika prach, pouzivejte vhodny respirator.

Pokud mohou byt namontovana zafizeni na

odsavani nebo zachycovani prachu, ujistéte
se, Ze jsou pFipojena a spravné se pouzivaji.
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Pouziti téchto zafizeni snizuje ohrozeni zplso-
bené tvorbou prachu.

Celkovy pohled (obr. 1):

Plast

St

Doraz

Ruéni kole¢ko pro sefizeni vysky profilu
Vypina¢

Sefizovaci Sroub pro doraz
Ochrana

Sefizovaci Sroub pro kryt nastroje
Fréza

10. Upeviiovaci otvory

11. Odsavaci hrdlo

12. Drzék na kli¢

13. Uhlovy doraz

14. Pfivodni kabel

©CONOO AN~

Popis stroje:

K fezani profilQ, drazek, srazeni hran, omitani,
odrezavani atd. MP 400 umoznuje napf. presné
obrabéni hran a podélnych fez(, napt. pro dvere,
vika a soucasti skfini.

Vysku profilovaciho nastroje Ize sefidit:

Na rybinovém vedeni Ize sané s hnaci jednotkou
presné nastavit pomoci ru¢niho kolecka se
stupnici (jedna otacka znamena 1 mm vyskové-
ho rozdilu, tj. jeden dilek stupnice €ini 0,05 mm).
V ptipadé potieby tak Ize pfi praci nutnou hloub-
ku profilu pomalu a velmi pfesné “nahmatat”.
Vfeteno ma velice pfesnou vyrobu a ma ulozeni
ve dvou kuli¢kovych loziscich.

Prahledny kryt Ize sefidit ve vySce a Ize jej tak
prizplsobit tloustce obrobku; zarover ma funkci
pridrzovace.

Dalsi flexibilitu nabizi Uhlovy doraz a podélny
doraz. Ten Ize na pracovnim stole pouzit na
obou stranach profilovaciho nastroje. Lze tak
obrabét velky rozsah Sifek obrobk.

Idealni tedy i pro trochu Sirsi laté nebo desky.



Rozsah dodavky:

1 ks stolni frézka

2 ks kli¢

1 ks odsavaci hrdlo
1 ks Uhlovy doraz

3 ks upinaci klestiny

Technické udaje:

Napéti: 220 - 240V, 50 Hz, ~
Vykon: 100 Watt 10 min
Pracovni otacky: 25000/min

Rozmeér: 340 x 160 x 180 mm
Hmotnost: asi 2,6 kg

Priimér dfiku nastrojd: do 3,2 mm

Hladina akustického vykonu: 104 dB(A)
Vyska/tloustka obrobku: 40 mm

P¥i praci vzdy pouzivejte chranice sluchu! !

Urc¢eno pro provoz pouze v &
suchém prostoru

=
Tento stroj nepatfi do domovniho odpadu!

Obsluha:

Pred zapocetim prace:
Pripevnéni stolni frézky (obr. 2):

Pred praci stolni frézku pfipevnéte vhodnymi
Srouby na stabilni dfevénou plochu.

Otvory jsou pfipravené ve spodni desce skfiné
stroje. Dievénou plochu pak mdzete pfipevnit na
stole napt. pomoci Sroubovych svérek.

P¥ipojeni vysavace (obr. 2b):

Pozor!

PFipojte zafizeni na odsavani prachu!
Doporuc¢ujeme vzdy pracovat s odsavanim pra-
chu.

Saci hadici 1 vysavace zasunte do pfipojovaciho
hrdla 2.

Nasazeni a vyména frézy:

Pozor!

Béhem v8ech dale popsanych praci je Ucelné
posunout vySkové nastavitelny kryt (viz obr. 1,
pol. 7) UpIné nahoru. Vytahnéte sitovou zastréku!

Nasazeni frézy:

Pozor!

Ujistéte se, ze fréza je vhodna pro otacky do
25000 otacek za minutu.

1. P¥ilozenym otevienym kli¢em pfidrZujte pra-
covni hfidel 1 (viz obr. 3a), druhym kli¢em
povolte presuvnou matici 2 a vySroubuijte ji.

2. Do otvoru hiidele zavedte vhodnou upinaci
klestinu 3 a prfesuvnou matici zase nasrou-
bujte, ale je$té nedotahujte!

3. Nasadte vhodnou frézu 4 (obr. 3b).
Presuvnou matici dotahnéte, jak je zobraze-
no na obr. 3b.

Vyména nastroje:

1. Presuvnou matici povolte, jak je zobrazeno
na obr. 3b, ale nevysroubuijte ji.

2. Frézu 4 vytahnéte.

3. Nasadte novou frézu.

4. Presuvnou matici opét dotahnéte.

Pozor!

Nezapomerite, ze prdmér dfiku vzdy musi odpo-
vidat vnitfnimu prméru upinaci klestiny! Pokud
se proto musi upinaci klestina vymeénit, postu-
pujte podle popisu pro “Nasazeni frézy”.

Vyskové nastaveni:

Pred frézovanim profilu se musi sefidit vyska fré-
zy. K tomu otacejte ruénim koleckem 1 (obr. 4).

Otaceni doprava: fréza se posouva nahoru, ota-
¢eni doleva: fréza se posouva dold.

Pro pfesné nastaveni pozadované hloubky pro
frézu Ize krouzek se stupnici 2 vynulovat:
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1. Frézu ruénim kole¢kem 1 sefid'te na vysku,
pfi niz se jesté obrobku pfimo nedotyka.

2. Ruc¢ni kole¢ko pevné drzte a nulovou polohu
krouzku se stupnici otocte na znac¢ku na kry-
tu frézy. Nyni Ize ruénim kole¢kem pozado-
vanou hloubku profilu nastavit presné sledo-
vanim ¢&iselnych hodnot na krouzku se stup-
nici.

Nezapomerite prosim: PIna otacka ru¢niho ko-
leCka odpovida draze posuvu 1 mm, oto€eni o
jeden dilek na stupnici zplsobi vyskovy posuv
0,2 mm!

Sefizeni podélného dorazu (obr. 5 a 6):

V poloze zobrazené na obr. 5a se doraz hodi ke
srézeni hran nebo vytvareni drazek do ¢elnich
stran lati.

1. Povolte Sroub s ryhovanou hlavou 1

2. Otacenim podélného dorazu 2 nastavte po-
zadovanou vzdalenost

3. Sroub s ryhovanou hlavou zase dotahnéte

Pokud se maji drazky a pod. vyhloubit do povr-
chu napt. trochu $irsich lati nebo desek, Ize po-
délny doraz namontovat i do polohy zobrazené
na obr. 5b.

Pfi pfemontovani podélného dorazu postupujte

takto:
Pozor!

Zde se pfipadné musi sejmout kryt (pol. 3, obr.
6). K tomuto Ucelu povolte Sroub s ryhovanou
hlavou 4 a kryt stahnéte nahoru.

PFfi nasledném opétovném nasazeni se musi da-
vat pozor na to, aby se ¢tyfhranna matice zase
spravné zasunula do vedeni hlinikového profilu a
aby se hlava s vnitinim Sestihranem vietena
spravné “trefila” do pracovniho stolu stolni fréz-
ky pomoci odpruzeného Sestihranu na krytu fré-
zy!

1. Sroub s ryhovanou hlavou a $roub s vnitfnim
Sestihranem 1 a 2 (obr. 6) UpIné vySroubujte
a vytahnéte i s pfislusnymi podlozkami a vy-
mezovaci podlozkou.

2. Zhruba odhadnéte vzdalenost od frézy a po-
délny doraz pak mUzete zasroubovat v polo-
ze podle pol. 3 do pfislusnych otvorli se za-
vitem v pracovnim stole. Nezapomerite na
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rozpérnou podlozku a podlozku. Sroub s ry-
hovanou hlavou jesté nedotahuijte!

3. Jemné sefizeni Ize nyni provést, jak je po-
psano vyse v odstavci “Sefizeni podélného
dorazu”.

Uhlovy doraz (obr. 1, pol. 13):

Lze jej vlozit do pfisluSné drazky, ve které jim Ize
rovnéz posouvat sem a tam. Pro sefizeni se mu-
si povolit matice s ryhovanou hlavou a natogit
plastovy prvek.

Prace s frézkou Micro:

Pozor!

P¥i praci vzdy pouzivejte ochranu sluchu!

Pozor!

Nikdy nepracujte bez ochranného krytu (pol. 7,
obr. 1)!

Kryt se musi sefidit tak, aby zakryval frézu tésné
nad obrobkem. P¥i frézovani obrobkl s
vyskou/tloustkou pres 5 mm bud'te obzvlasté
opatrni.

Nikdy nesahejte na otacejici se nastroj!

Obrobek smi byt pouze tak dlouhy a tak Siroky,
aby leZel na pracovnim stole a dal se dobfe vést
(max. asi 200 mm x 500 mm). Maximalni tloust-
ka tfisky by nikdy neméla presahovat 1 mm.

Pro vytvoreni profilu se obrobek vede podél do-
razu, jak je zobrazeno na obr. 5.

Musi se davat pozor na to, aby pfisuv frézy (a
tudiz ubér) a rychlost posuvu nebyly pfilis velké!

PFilis velky ubér a pfili§ velka rychlost posuvu
vedou ke $patnym vysledkdm prace a zbyte¢né
zatézuji mechaniku stroje.

Radéji provedte nékolik pracovnich Ubérl po
sobé a Castéji dosefidte doraz a pfipadné ivys-
ku frézy.

Pozor!

Doporuéujeme vzdy pracovat s odsavanim pra-
chu. K tomu je na zadni strané stroje odsavaci
hrdlo z pryze. Lze zde jednoduse a bez problé-
mU pfipojit bézny vysavac.



Tip:

PFi pouziti vysavace Proxxon CW-matic neni
nutné nepohodiné ruéni zapinani a vypinani.
CW-matic je vybaven automatikou fizeni a sam
se zapne a vypne pfi zapnuti a vypnuti elektric-
kého naradi.

Osetfovani a udrzba
Pozor!

Vadné soucasti nechte vyménit jenom odborni-

kem.
Pozor!

PFi opravé a sefizovani vzdy vytahnéte elektric-
kou zastréku ze zasuvky!

Stolni frézka nevyZaduje v podstaté zadnou
udrzbu. Pro dlouhou zivotnost je tfeba stroj po
kazdém pouziti o€istit vysava¢em nebo mékkym
hadrem. Vzdy pouzivejte odsavaci zafizeni.

Likvidace:

Stroje nevyhazujte do komunalniho odpadu!
Stroj obsahuje hodnotné materialy, které Ize re-
cyklovat. S pfipadnymi dotazy k likvidaci se ob-
ratte na mistni sbérnu nebo jiné odpovidajici ko-
munalni zafizeni.

ES Prohlaseni o shodé

Jméno a adresa vyrobce:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

MICRO stolni frézka MP 400
27050

Oznaceni stroje:

C. vyrobku:

Prohlasujeme, ze popsané vyrobky splfiuji pfed-

pisy nasledujicich evropskych smérnic:

Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité

2004/108/ES

Aplikované normy: DIN EN 55014-1 / 02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Smeérnice o strojnich zafizenich - 2006/42/ES
Aplikované normy: DIN EN 61029-1 / 01.2010

12.03.2012

i

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
oddéleni bezpecnosti zarizeni

Osoba povérena dokumentaci podle ES se
shoduje s osobou podepsanou.
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Orijinal isletim kilavuzunun cevirisi
KRO Profilleme Cihazi MP 400

Sevgili misterimiz!
Bu kilavuzu kullanmak,

¢ cihazi 6grenmenizi kolaylastirir.

¢ yanlis kullanimdan kaynaklanan arizalan énler
ve

e cihazinizin d8mrana artirir.

Bu kilavuzu her zamana elinizin altinda bulundu-
runuz.

Makineyi yalnizca tam hakim oldugunuzda ve ki-
lavuzda yazili hususlara riayet ederek kulaniniz.

PROXXON asagidaki olaylarda makinenin emni-

yetli calismasiyla ilgili mesuliyet kabul etmez:

¢ normal kullanima uygun olmayan her tarli kul-
lanim,

¢ bu kullanma kilavuzunda belirtiimeyen farkli
amaglar i¢in kullanildiginda,

* emniyet talimatlarina uyulmadiginda.

Asagidaki hususlarda garanti hakki kaybedilir:
e kullanim hatalari,
® eksik bakim.

Kendi emniyetiniz igin mutlaka emniyet talimat-
larina riayet ediniz.

Yalnizca orijinal PROXXON yedek pargalari kulla-
niniz. Teknolojideki ilerlemeler ¢ergcevesinde de-
gisiklik yapma hakkimiz saklidir. Cihazla basarili
calismalar dileriz.

Emniyet talimatlari:

Kisisel koruyucu donanim ve her zaman ko-
ruyucu goézliik kullaniniz.

Elektrikli cihazin tlriine ve kullanim sekline bagh
olarak toz maskesi, kaymayan koruyucu ayakka-
b1, koruyucu kask veya koruyucu kulaklik gibi ki-
sisel koruyucu donanimin kullaniimasi yaralan-
ma riskini azaltir. Toz Uretilen iglerde bir solunum
maskesi kullaniniz.

Toz emme ve toplama diizeneklerinin monte

edilmesi imkani oldugunda, bunlarin baglan-
mis ve dogru kullanildigindan emin olunuz.
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Bu duzeneklerin kullanilmasi tozun yaratacag
tehlikeleri azaltir.

Genel goriiniim (Sek. 1):

Gévde

Tezgéh

Dayama

Profilleme takimi yukseklik ayari i¢in ayar te-
keri

Agma-Kapama salteri

Dayama igin sabitleme vidasi

Koruma

is parcasi korumasi icin sabitleme vidasi
9. Profilleme takimi

10. Sabitleme delikleri

11. Emis agz

12. Anahtar tutucu

13. Acili dayama

14. Elektrik kablosu

HON =

Makinenin aciklanmasi:

Profilleme, kanal agma, kenar isleme, diizeltme,

kesme vs., vs. icin. MP 400, 6rn. kapilar, kapak-
ciklar ve gévde parcalari icin sézgelimi kenarla-

rin ve uzunlamasina kesimlerin eksiksiz iglenme-
sine olanak saglar.

Profilleme takiminin yiiksekligi ayarlanabilir:
Kizak, bir kirlangic kuyrugu kilavuz Gzerinde tak-
simatl ayar tekeri yardimiyla tahrik Unitesiyle
tam olarak ayarlanabilir (bir tur 1 mm’lik ylksek-
lik ayarina denk gelir, bagka deyisle bir taksimat
gizgisi 0,05 mm’dir). Bu sayede caligma sirasin-
da gerektiginde profil derinliginin yavas ve ol-
dukga hassas bir sekilde “yakalanmasi” mim-
kindur. Mil hassas bir sekilde imal edilmis olup
Gift bilye yatakhdir.

Seffaf koruyucunun yuksekligi ayarlanabilmekte-
dir ve bu sayede is pargasi kalinligina gore ayar-
lanabilir, ayrica asagi bastirici iglevine de sahip-
tir.

Acil bir dayama ve uzunlamasina bir dayama
ilave esneklik saglar. Bu, profilleme takiminin her
iki yaninda calisma tezgéahi tzerinde kullanilabi-
lir. Bu nedenle blyuk bir is pargasi genisligi sa-
hasi islenebilir.

Baska deyisle daha genis citalar veya latalar igin
de idealdir.



Teslimat kapsami:

1 adet Profilleme cihazi
2 adet Anahtar

1 adet Emis agzi

1 adet Acili dayama

3 adet Sikma pensleri

Teknik 6zellikler:

Voltaj: 220 - 240V, 50 Hz, ~
Gug: 100 Watt 10 dak
Calisma devri: 25000/dak

Olgiiler: 340 x 160 x 180 mm
Agirlik: yakl. 2,6 kg

Takim safti capi: maks. 3,2 mm

Ses glicu seviyesi: 104 dB(A)

is parcasl

yuksekligi/kalinhg: 40 mm

Calisirken mutlaka koruyucu kulaklk
takiniz!

Yalnizca kuru odalarda kullanim igin

(3

Lutfen cihazi ev ¢opline atmayiniz!

Kullanim:

Calisma 6ncesi:
Profilleme cihazinin sabitlenmesi (Sek. 2):

Calismaya baslamadan 6nce profilleme cihazini
civatalarla saglam bir agag plaka lzerine sabit-
leyiniz.

Cihaz gbvdesi tabaninda delikler vardir. Bu du-
rumda agag plakasi 6rn. iskencelerle bir tezgah
Uizerinde sabitlenebilir.

Toz emicinin baglanmasi (Sek. 2b):

Dikkat!
Toz emme {initesini baglayiniz!
Her zaman toz emiciyle galismaniz tavsiye edilir.

Toz emicinin emis hortumunu 1 baglanti agzina
2 takiniz.

Profilleme takiminin takilmasi ve degistiril-
mesi:

Dikkat!
Asagida agiklanan tim calismalarda, yuksekligi
ayarlanabilen koruyucu tertibatin (bakiniz Sek. 1,
Poz. 7) en lst konuma getirilmesi gerekir. Elek-
trik fisini ¢ekiniz!

Profilleme takiminin takilmasi:

Dikkat!

Profilleme takiminin maksimum dakikada 25000
devir icin uygun olmasini saglayiniz.

1. Birlikte verilen acik agizli anahtarla galisma
milini 1 (bakiniz Sek. 3a) tutunuz, digeriyle
baslik somununu 2 gevsetiniz ve sokiiniiz.

2. Uygun sikma pensini 3 mil deligine sokunuz
ve baslik somununu tekrar vidalayiniz, ancak
sikmayiniz!

3. Uygun profilleme takimini 4 takiniz (Sek. 3b).

4. Baslik somununu Sek. 3b’de gosterildigi se-
kilde sikiniz.

Takim degisimi:

1. Sek. 3b'de gosterildigi sekilde baglk somu-
nunu gevsetiniz, ancak sékmeyiniz.
2. Profilleme takiminin 4 ¢ikartiimasi
3. Yeni profilleme takimini takiniz.
Baslik somununu tekrar sikiniz

Dikkat!

Lutfen safti capinin daima sikma penslerinin ic
¢apina uygun olmasi gerektigini unutmayiniz! Bu
nedenle sikma penslerinin degistirilmesi gerekti-
ginde, “Profilleme takiminin takilmasi” boliman-
de yazili iglemleri yapiniz.

Yiikseklik ayari:
Profilleme isleminden 6nce profilleme takimi
yuksekliginin ayarlanmasi gerekir. Bunun igin

ayar tekerini 1 (Sek. 4) geviriniz.

Saga dogru cevir: Profilleme takimi yukari gider,
Sola dogru gevir: Profilleme takimi asagiya gider.
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Profiliniz igin istenen derinligi tam olarak elde et-

mek igin taksimat bilezigi 2 sifirlanabilir:

1. Profilleme takimini, ayar tekeri 1 yardimiyla is
parcasina neredeyse temas ettigi bir ylksek-
lige ayarlamaniz yeterlidir.

2. Ayar tekerini tutunuz ve taksimat bileziginin
sifir konumunu profilleme takimi koruyucusu
Ustlindeki isarete ceviriniz. Simdi ayar tekeri
yardimiyla, taksimat bilezigi (izerindeki say!
degerlerine dikkat ederek gerekli profil derin-
ligi tam olarak ayarlanabilir.

Lutfen dikkat ediniz: Ayar tekerinin tam bir tur
cevrilmesi 1 mm’lik bir hareket yoluna, bir taksi-
mat gizgisi oraninda ¢evrilmesi 0,2 mm’lik bir
yukseklik ayarina denk gelir.

Uzunlamasina dayamanin ayarlanmasi
(Sek. 5 ve 6):

Sek. 5a'da gosterilen pozisyonda bulunan daya-
ma, ¢italarin alin yizeylerine oluk veya kanal
acmaya uygundur.

1. Tirtilh vidanin 1 gevsetilmesi

2. Uzunlamasina dayamayi 2 cevirerek istedigi-
niz mesafeyi ayarlayiniz

3. Tirtill viday: tekrar sikiniz

Sdzgelimi daha genis ¢italar veya latalarin yi-
zeylerine kanal vb. agilacagi zaman, uzunlamasi-
na dayama Sek. 5b’de gosterildigi gibi de monte
edilebilir.

Uzunlamansa dayamayi sdkmek igin asagidaki
islemleri yapiniz:

Dikkat!

Bunun icin gerektiginde koruyucunun (Poz. 3,
Sek. 6) cikartiimasi gerekir. Bunun igin tirtill vi-
dayi 4 s6klinliz ve koruyucuyu yukariya dogru
cekiniz.

Ardindan tekrar takarken, dort kdse somunun
yeniden aliiminyum profil rayina dogru sekilde
itiimesine ve freze korumasindaki yaylanir alti
késenin, profilleme cihazi milinin i¢ alti kdse ka-
fasina dogru “yerlesmesine” dikkat ediniz!

1. Tirtilh vida ve i¢ alti kdseli viday 1 ve 2 (Sek.

6) tamamen so6kuinliz ve buna ait pullar ve bi-
lezikle birlikte ¢ikartiniz.
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2. Profilleme takimi ile aradaki mesafeyi kabaca
tahmin ediniz, bu durumda uzunlamasina
dayama Poz. 3'te gosterildigi sekilde, ¢alis-
ma tezgahinda uygun disli deliklere vidalana-
bilir. Bilezik ve pulu unutmayiniz. Tirtilli vidayi
simdilik stkmayiniz!

3. Simdi ince ayar yukarida, “Uzunlamasina da-
yamanin ayarlanmasi” baslgi altinda agiklan-
digi sekilde yapilabilir.

Acili dayama (Sek. 1, Poz. 13):

Bu, kendisi i¢in 6ngorilen kanala yerlestirilebilir
ve bunun iginde ileri-geri kaydirilabilir. Ayarlamak
igin tirtilh somunun gevsetilmesi ve plastik ele-
manin gevrilmesi gerekir.

Mikro profilleme takimi ile calisma:

Dikkat!

Calisirken mutlaka koruyucu kulaklik takiniz!

Dikkat!

Asla koruyucu tertibat (Poz. 7, Sek. 1) olmadan
calismayiniz!

Koruyucu, frezeyi is pargasinin hemen Ustiinde
Ortecek sekilde ayarlanmalidir. Yiiksekligi/kalinhigi
5 mm’den fazla olan is parcalarinin profillenmesi
sirasinda 6zellikle dikkatli olunuz.

Dénen takima asla dokunmayiniz!

is parcasi, calisma tezgahinda iyi yerlesecek ve

kolay itilebilecek uzunlukta ve geniglikte olmali-

dir (en ¢ok yakl. 200 mm x 500 mm). Maksimum
talas kalinigi asla 1 mm’den fazla olmamalidir.

Profilin Gretilmesi igin is pargasi Sek. 5’te goste-
rildigi gibi dayamada kaydirilir.

Profilleme takimi avansinin (talas kaldirma isle-
minin) ve itme hizinin ¢ok bliylik olmamasina
dikkat edilmelidir!

Cok fazla talas ve gok yiiksek itme hizi, kotu fre-
ze sonuglarina neden olur ve makinenin mekani-
gini gereksiz yere zorlar.

Bunun yerine birden fazla ¢alisma islemi yapiniz
ve dayamay! veya profilleme takimi yiksekligini
daha sik ayarlayiniz.



Dikkat!

Her zaman toz emiciyle galismaniz tavsiye edilir.
Bu amagla cihazin arka tarafinda kauguk bir
emis agzi bulunur. Buraya toz emici kolay ve so-
runsuz bir sekilde baglanabilir.

Bir ipucu:

Proxxon toz emici CW-matic kullanildiginda ma-
nuel olarak agma kapama zahmetinden de kur-
tulursunuz. CW-matic otomatik bir kumandaya
sahiptir, elektrikli alet calistirldiginda veya kapa-
tildiginda kendiliginden acilir veya kapanir.

Temizlik ve bakim:

Dikkat!

Arizall parcalarin yalnizca bir uzman tarafindan
degistirilmesini saglayiniz.

Dikkat!

Tamir ve ayar galismalar sirasinda daima elektrik
fisini cekiniz!

Profilleme cihazi buyUlk dlgtide bakimsizdir. An-
cak uzun bir kullanim émru i¢in cihazi her kulla-
nimdan sonra elektrik stiplrgesi veya yumusak
bir bezle temizlemenizi tavsiye ederiz. Litfen
daima emme tertibatini kullaniniz.

Atiga ayirma:

Lutfen cihazi normal ¢ép igine atmayiniz! Cihaz

icerisinde geri donusumu mumkuln pargalar var-
dir. Bu konuyla ilgili sorularinizi litfen ¢6p topla-
ma kurulusuna veya diger belediye kurumlarina

yoneltebilirsiniz.

AB - Uygunluk Belgesi

Ureticinin adi ve adresi:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

MIKRO Profilleme Cihazi MP 400
27050

Qihazm adi:
Uriin-No.:

isbu belgeyle, belirtilen (iriinlerin asagidaki AB

yonergelerinin kosullarina uygun oldugunu

beyan ederiz:

AB EMU Direktifi 2004/108/AT

Uygulanan normlar: DIN EN 55014-1 / 02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009

DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

AB Makine Direktifi 2006/42/AT
Uygulanan normlar: DIN EN 61029-1 / 01.2010

12.03.2012

i

Mdah. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Makine Givenligi Bolimi

CE dokiimantasyon yetkilisi ile imza eden kisi
ayni kisidir.

- 45 -



Tlumaczenie oryginalnej instrukciji obstugi
urzadzenie do profilowania Micro MP 400

Szanowni Panstwo!
Korzystanie z niniejszej instrukc;ji

¢ utatwia zapoznanie sie z urzagdzeniem,

® zapobiega powstawaniu zaktécen na skutek nie-
wihasciwej obstugi i

¢ wydtuza zywotnos$¢ posiadanego urzadzenia.

Prosimy o trzymanie niniejszej obstugi zawsze w
zasiegu reki.

Urzadzenie to nalezy obstugiwaé po doktadnym

zapoznaniu sie z instrukcjg i przy jej przestrzega-
niu.

PROXXON nie odpowiada za bezpieczne funkcjo-

nowanie urzgdzenia w przypadku:

¢ obchodzenia sie z urzadzeniem, ktére nie odpo-
wiada normalnemu uzytkowaniu,

¢ innych zastosowan, nie wymienionych w instruk-
cji,

* nieprzestrzegania przepiséw bezpieczenstwa.

Swiadczenia gwarancyjne nie przystuguja w przy-
padku:

® btedéw obstugi,

¢ niedostatecznej konserwacji.

Dla wtasnego bezpieczenstwa nalezy bezwarunko-
wo przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa.
Stosowac tylko oryginalne czesci zamienne firmy
PROXXON. Zastrzegamy sobie prawo wprowadza-
nia zmian modernizacyjnych wynikajacych z poste-
pu technicznego. Zyczymy wiele sukcesow przy
uzytkowaniu urzadzenia.

Instrukcje bezpieczenstwa:

Uzywaé srodkéw ochrony indywidualnej i za-
wsze okularéw ochronnych.

Uzywanie $rodkéw ochrony indywidualnej takich
jak maska przeciwpytowa, buty ochronne, kask lub
ochronniki stuchu, w zaleznosci od rodzaju urza-
dzenia elektrycznego, zmniejsza ryzyko powstawa-
nia obrazen. Podczas prac powodujgcych zapyle-
nie nalezy uzywa¢ masek przeciwpytowych.
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Jesli istnieje mozliwo$é zamontowania urza-
dzen do zasysania i gromadzenia pytu nalezy
upewnic sig, czy urzadzenia te zostaty zamon-
towane i prawidtowo sa uzywane.

Zastosowanie tych urzadzen zmniejsza zagrozenie
powodowane przez pyt.

Widok ogélny (rys. 1):

Obudowa
Stot:
Ogranicznik
Pokretto regulacji wysokosci profilowania
Wiacznik/Wytacznik
Sruba ustalajaca ogranicznika
Ostona
Sruba ustalajaca ostony narzedzia
Narzedzie profilowe

. Otwory mocujace

. Kréciec odpylania

. Uchwyt klucza

. Ogranicznik katowy

. Kabel zasilajacy

©ONOOR~WN

—_ 4 aa
A WON—=O

Opis maszyny:

Do profilowania, wykonywania rowkow, fazowania,
obcinania krawedzi, wyrzynania itd., itd. Urzadze-
nie MP 400 umozliwia np. doktadng obrébke kra-

wedzi i cie¢ wzdtuznych, np. na drzwiach, klapach
i elementach obuddw.

Narzedzie profilowe mozna przestawia¢ na wyso-
kosci:

Sanie wraz zespotem napedowym mozna doktad-
nie ustawi¢ na prowadnicy w ksztatcie jaskotczego
ogona za pomocg pokretta z podziatkg (jeden ob-
rét odpowiada 1 mm réznicy wysokosci, tzn. jedna
kreska podziatki odpowiada 0,05 mm) Dzigki temu
w czasie pracy w razie potrzeby istnieje mozliwo$¢
bardzo doktadnego ,dosuwu“ do wymaganej gte-
bokosci profilu. Wrzeciono jest precyzyjnie wyko-
nane i posiada podwajne tozyskowanie w tozy-
skach kulkowych.

Przezroczysta ostone mozna przestawia¢ na wyso-
kosci a tym samym dostosowacé jg do grubosci
obrabianego przedmiotu, oprécz tego funkcjonuje
ona jako dociskacz.

Dodatkowa wszechstronno$¢ uzyskana jest dzieki
ogranicznikowi katowemu i ogranicznikowi wzdtuz-



nemu. Mozna je zatozy¢ na stole roboczym po
obydwu stronach narzedzia profilowego. Dzigki te-
mu istnieje mozliwo$¢ obrébki w duzym zakresie
szeroko$ci przedmiotu obrabianego.

Jest to wiec idealne rozwigzanie dla nieco szer-
szych listew lub desek.

Zakres dostawy:

1 szt. urzadzenie do profilowania
2 szt. klucz

1 szt. kréciec odpylania

1 szt. ogranicznik katowy

3 szt. tulejki zaciskowe

Dane techniczne:

Napigcie: 220 - 240V, 50 Hz, ~
Moc: 100 W 10 min
Robocza liczba obrotéw: ~ 25000/min

Wymiar: 340 x 160 x 180 mm
Ciezar: ok. 2,6 kg

Srednica trzpienia

narzedziowego: do 3,2 mm

Poziom mocy hatasu: 104 dB(A)
Wysokos¢/grubosé

przedmiotu obrabianego: 40 mm

Podczas pracy nalezy bezwzglednie
zaktada¢ ochronniki stuchu!

Urzadzenie mozna stosowaé tylko w
suchych pomieszczeniach.

(3
)4

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do
odpaddéw komunalnych!

Obstuga:

Przd przystapieniem do pracy:

Zamocowanie przyrzadu do profilowania
(rys. 2):

Przed rozpoczeciem pracy urzadzenie do profilo-
wania nalezy zamocowac¢ odpowiednimi wkretami
do drewna na stabilnej ptycie drewniane;.

Otwory znajdujg si¢ w podstawie obudowy urza-
dzenia. Plyte drewniang mozna zamocowac¢ wtedy
do stofu za pomoca $ciskow stolarskich.

Podtaczenie odpylania (rys. 2b):

Uwaga!

Podtaczaé urzadzenia odpylajace!
Zaleca sie, aby zawsze pracowac z urzgdzeniem
odpylajacym.

Waz ssacy 1 urzadzenia odpylajgcego wtozy¢ do
krééca przytacza 2.

Zaktadanie i wymiana narzedzia profilowego:

Uwaga!
Przy wszystkich ponizej wymienionych pracach
celowym jest, aby przestawiane na wysokosci
urzgdzenie zabezpieczajace (patrz rys. 1, poz. 7)
byto ustawione catkiem u géry. Wyciggnaé wtyczke
kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego!

Zaktfadania narzedzia profilowego:

Uwaga!

Upewnic sie, czy narzedzie profilowe przeznaczo-
ne jest do liczby obrotéw do 25000 obr./min.

1. Przytrzymaé kluczem maszynowym ptaskim
watek roboczy 1 (patrz rys. 3a), za pomoca
drugiego klucza odkrecic¢ i zdjg¢ nakretke kot-
pakowa 2.

2. Witozy¢ odpowiednig tulejke zaciskowg 3 do
otworu watka i nakreci¢ nakretke kotpakowa,
ale jej nie dokrecac.

3. Zatozy¢ odpowiednie narzedzie profilowe 4
(rys. 3b).

4. Dokreci¢ nakretke kotpakows tak, jak to poka-
zano na rys. 3b.

Wymiana narzedzi:

1. Tak, jak to pokazano na rys. 3b poluzowac na-
kretke kotpakowa, lecz jej nie wykrecac.

2. Wyja¢ narzedzie profilowe 4

3. Zatozy¢ nowe narzedzie profilowe.

4. Dokreci¢ z powrotem nakretke kotpakowa
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Uwaga!

Nalezy pamigtac, aby Srednica trzpienia odpowia-
data zawsze $rednicy wewnetrznej tulejki zacisko-
wej! Jesli z tego powodu nalezy wymienic tulejke
zaciskowa, nalezy postepowac tak, jak to zostato
opisane w ,Zaktadanie narzedzia profilowego”.

Regulacja wysokosci:

Przed przystapieniem do profilowania nalezy usta-
wi¢ wysokos$é narzedzia profilowego. W tym celu
nalezy obraca¢ pokrettem 1 (rys. 4).

Obracanie w prawo: Narzedzie profilowe przesuwa
sie do gory, obracanie w lewo: Narzedzie profilowe
przesuwa sie na dot.

Aby méc doktadnie ustawi¢ zadang gtebokosé
profilu mozna ustawi¢ na zero pierscien 2 z po-
dziatka:

1. Ustawié narzedzie profilowe za pomocg pokre-
tta 1 na wysokos¢, przy ktérej obrabiany
przedmiot nie zostat jeszcze wtasnie dotkniety.

2. Przytrzymac pokretto i przekreci¢ pierscien z
podziatkg do potozenia zerowego na znaczku
na ostonie narzedzia profilowego. Nastepnie
mozna doktadnie ustawi¢ wymagang gtebo-
kos¢ profilu za pomoca pokretta patrzac na
wartosci liczbowe na pierscieniu z podziatka.

W tym wzgledzie nalezy pamietac: Petny obrét po-
kretta odpowiada wielkosci przesunigcia 1 mm,
obrécenie o jedng kreske powoduje przestawienie
wysokosci 0 0,2 mm.

Przestawianie ogranicznika wzdiuznego
(rys.5i6):

W potozeniu przedstawionym na rys. 5a ogranicz-
nik nadaje si¢ do wykonywania faz lub rowkéw na
powierzchniach czotowych.

1. Poluzowa¢ srube z tbem radetkowanym 1.

2. Ustawi¢ zadany odstep poprzez przekrecenie
ogranicznika wzdtuznego 2.

3. Dokreci¢ z powrotem $rube z tbem radetkowa-
nym.

W przypadku koniecznosci wykonywania rowkéw

lub podobnych wycie¢ w powierzchniach np. nieco

szerszych listew lub desek, ogranicznik wzdtuzny
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mozna zamontowac réwniez w potozeniu przed-
stawionym na rys. 5b.

Aby zmieni¢ potozenie montazowe ogranicznika
wzdtuznego, nalezy postepowaé w sposob naste-
pujacy:

Uwaga!
Moze okazac¢ sie niezbedne zdjecie ostony (poz. 3,
rys. 6). W tym celu poluzowa¢ $rube z tbem radet-
kowanym 4 i zdjaé do gory ostone.
Podczas ponownego zaktadania nalezy zwracac
uwage, aby wsung¢ z powrotem prawidtowo na-
kretke czworokatng do szyny profilu aluminiowego
i aby prawidtowo ,trafi¢” sprezynowym szescioka-
tem na ostonie frezu na teb z gniazdem szescio-
katnym wrzeciona w stole roboczym urzadzenia
do profilowania!

1. Wykreci¢ catkowicie $rube radetkowana i $rube
0 gniezdzie szesciokatnym 1 2 (rys. 6) i wyjac
z przynaleznymi podktadkami i tulejka.

2. Oceni¢ z grubsza odstep do narzedzia profilo-
wego, ogranicznik wzdtuzny mozna wtedy
przykreci¢ w potozeniu pokazanym jako poz. 3
w odpowiednich otworach gwintowanych w
stole roboczym. Nie zapomnie¢ o tulejce i pod-
kfadce. Nie dokrecac na razie $ruby z tbem ra-
detkowanym!

3. Doktadnego ustawienia mozna nastgpnie do-
konac tak, jak to juz opisano w ustepie ,,Prze-
stawianie ogranicznika wzdtuznego”.

Ogranicznik katowy (rys. 1, poz. 13):

Mozna go zatozy¢ do przewidzianego do tego celu
rowka, w ktéorym mozna go przesuwac tam i z po-

wrotem. Celem dokonania ustawienia nalezy polu-
zowac¢ nakretke radetkowang i przekreci¢ element

z tworzywa sztucznego.

Praca na urzadzeniu do profilowania Micro:

Uwaga!

Podczas pracy nalezy zawsze uzywa¢ ochronni-
kéw stuchul
Uwaga!

Nie wolno nigdy pracowa¢ bez urzgdzenia ochron-
nego (poz. 7, rys. 1)!

Ostona winna by¢ ustawiona tak, aby przykrywata
frez Scisle nad obrabianym przedmiotem. Podczas
wykonywania profili na przedmiotach o wysoko-



Sci/grubosci powyzej 5 mm nalezy zachowac¢
szczegdlng ostroznose.

Nie nalezy nigdy dotyka¢ wirujgcego narzedzia!

Obrabiany przedmiot moze by¢ tylko tak dtugi i
szeroki, aby moégt dobrze przylegaé na stole robo-
czym i mozna go byto dobrze prowadzi¢ (maks.
ok. 200 mm x 500 mm). Maksymalna grubo$¢ wié-
ra nie moze przekracza¢ 1 mm.

Celem wykonywania profili nalezy przesuwa¢ obra-
biany przedmiot wzdtuz ogranicznika tak, jak to
przedstawiono narys. 5.

Nalezy zwraca¢ uwage, aby dosuw narzedzia pro-
filowego (a wiec zdejmowana warstwa materiatu)
oraz szybko$¢ posuwu nie byta zbyt duza!

Zbyt gruba warstwa zdejmowanego materiatu oraz
zbyt duza szybko$é posuwu powoduijg ztg jako$¢
frezowania i niepotrzebnie obcigza uktady mecha-
niczne maszyny.

Lepiej jest dokona¢ obrdbki w kilku przejsciach i
przestawi¢ kilkakrotnie ogranicznik wzgl. wyso-
kos¢ narzedzia profilowego.

Uwagal!

Zaleca sie, aby zawsze pracowac z urzgdzeniem
odpylajacym. Do tego celu z tytu urzadzenia znaj-
duje sie gumowy kréciec odpylajacy. Mozna do
niego fatwo i bez problemu podtaczy¢ urzagdzenie
odpylajace.

Porada:

W przypadku zastosowania urzadzenia odpylajgce-
go CW-matic firmy Proxxon odpada ucigzliwe recz-
ne witgczanie i wytaczanie. Urzadzenie odpylajace
CW-matic wyposazone jest w automatyczny ste-
rownik, wiaczajacy i wytaczajacy sie automatycznie
podczas wigczania i wytaczania elektronarzedzia.

Serwis i konserwacja

Uwaga!

Wymiane uszkodzonych elementéw nalezy powie-
rzac tylko specjaliscie.

Uwaga!

Przed przystapieniem do prac naprawczych i
ustawczych nalezy zawsze wyciggna¢ wtyczke ka-
bla zasilajgcego z gniazdkal

Urzadzenie do profilowania w zasadzie nie wyma-
ga konserwacji. Celem zapewnienia dtugiej zywot-
nosci po kazdym uzyciu urzgdzenie nalezy jednak-
ze oczyscié odkurzaczem lub wilgotng Sciereczka.
Nalezy zawsze uzywa¢ urzadzenia odpylajacego.

Usuwanie:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpadow
komunalnych! Urzadzenie zawiera materiaty, ktére
nadaja sie do recyklingu. W razie pytan nalezy
zwréci¢ sie do lokalnego przedsigbiorstwa usuwa-
nia odpaddw lub do innego odpowiedniego organu
komunalnego.

Deklaracja zgodnosci UE

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

Nazwa urzadzenia:
Urzadzenie do profilowania MICRO
MP 400
Nr artykutu: 27050
Oswiadczamy, iz oznaczone produkty spetniajg
wymagania nastepujacych dyrektyw WE:
Dyrektywa UE dotyczaca zgodnosci
elektromagnetycznej EMV 2004/108/EG
Zastosowane normy: DIN EN 55014-1 /02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/EG
Zastosowane normy: DIN EN 61029-1 / 01.2010

12.03.2012

i

Mgr inz. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Dziat Bezpieczenstwa Urzadzen

Petnomocnik ds. dokumentaciji CE jest identyczny
z sygnatariuszem.
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MNepeBoa opuruHanbHOro pykoBoacTBa no
akcnnyatauum NMpodunmpoBoYHbIA CTaHOK
MICRO MP 400

YBaxkaemblin nokynarens!
Mcnonb3oBaHue HacTOALLEro pykosoacTea

® obner4ynT Bam 3HaKOMCTBO C YCTPOCTBOM CTaHKa,
® oMoxeT n3bexartb Hermonaaok B paboTe, BbI3BaH-

HbIX HEKBaNMMULIMPOBaHHbLIM 06CITy>XNBAHNEM, 1
® YBENMYUT CPOK cy>X6bl Ballero ctaHka.

Bcerga fAepXxuTe aT0 pyKOBOACTBO MOA PYKOWA.

K paboTe Ha 3TOM CTaHke NpUCTynaiTe TOMbKO nocne
NofpOBHOr0 03HAKOMIIEHUA C HACTOALUMM PYKOBOA-
CTBOM M0 3KCNyaTauum n npu cobnoaeHum Tpebosa-
HWiA 3TOTO PyKOBOACTBA.

dupma PROXXON He HeceT 0TBETCTBEHHOCTM 3a

6e3onacHyto paboTy CTaHKa B Cnyyasx:

® /ICMONb30BaHUA CTaHKa He Mo ero 06bIYHOMY Ha-
3HaYeHUIo;

® /ICMIONb30BaHUA CTaHKa ANA Lenew, He yNoMAHYTbIX
B PYKOBOACTBE;

® HecobnogeHVA ykazaHui no 6e30nacHoCTy.

Ballie npaBo Ha NpeTeH3uUN Mo rapaHTUM aHHYNMpy-

€TCA B CNyyanx:

® Heco6/I0AEHNA NPaBKN SKCTyaTaumuy;

® HEeKBaNULMPOBAHHOTO TEXHUYECKOTO 06CITyXMUBa-
HUA.

B uenax obecnevyeHnsa cobcTBeHHON 6e30macHOCTU
06A3aTenibHO cobnoaaiiTe ykasaHua no 6e3onacHo-
CTW.

Mcnonb3ayiiTe TONbKO OpUrMHANbHbIE 3anyacTu dup-
Mbl PROXXON. Mbl ocTaBnAaem 3a coboi npaso Ha
[anbHeiilune YCOBEPLLEHCTBOBAHWA N3AENNA C yYe-
TOM TpeboBaHUN TEXHUYECKOro nporpecca. XKenaem
Bam 60nbLunx ycnexoB npu paboTe Ha 3TOM CTaHKe.

YKasaHua no 6e30nacHOCTH:

HapeBaiiTe cpeacTBa MHAMBUAYaNbHOW 3aLUUTbI 1
Bceraa paboTainTe B 3alMTHBIX OYKaX.

HoweHne cpeacTs MHAMBMAYANbHON 3aLLUMTbI, TAKUX
KakK MblnesalwmTHan Macka, 3awnTHaa obyBb C He-
CKOMb3ALLEl NOAOLIBON, KAaCKa Unn NPOTUBOLLIYMHbIE
HayLWHWKW — B 3aBUCUMOCTU OT TUNa 1 MPUMEHEHMA
3MIEKTPUYECKOrO CTaHKa — CHUXKAET PUCK NOMy4eHna
TpasM. Ipu BbINONHEHUN paboT, CONPOBOXAAIOLLMXCA
obpa3oBaHMeM Mbinn, HagesanTe pecnuparop.
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Ecnu npeaycMoTpeHa ycTaHOBKa YCTPOMCTB ANA
oTcoca MM ynaBnuBaHuUA Mbiu, YyAOCTOBEpPbTECH,
4YTO OHU MOAKMIOYEHbI U MPUMEHAIOTCA NPaBUJb-
HO .

MpUMeHeHWe Taknx YCTPOWCTB MO3BOMAET CHU3NTD
0MacHOCTb, CBA3AHHYIO C HAKOMIIEHWEM MbifN.

O6wumi Bug (puc. 1):

Kopnyc

Cron

Ynop

MaxoBW4OK ANA perynnpoBku BbICOTbI MPOcUnu-
PYIOLLEro MHCTPYMEHTa

BbikntoyaTens ABYXNO3ULMOHHbIV

BuHT cTOnopHbIn anA ynopa

Koxyx 3alnTHbIN

BUWHT CTONOPHBIN ANA 3aWMTHOIO KOXYXa UHCTPY-
MeHTa

9. WHCTpymeHT npodhunmpytowwmia

10. KpenexHble oTBepcTHA

11. Matpybok BcacbiBaoLit

12. [epxarenb Kno4ya

13. Ynop yrnosow

14. Kabenb ceTeBon

AWN -~

©No o

OnucaHue cTaHKa:

[inAa npodmnnposaHua, NpopesaHna Nas3os, 06pe3Ku
KPOMOK, Bblpe3aHua v T.4. 1 T.n. Ha Bawewm ctaHke
MP 300 Bo3mOXHa, Hanpumep, To4HaA obpaboTka
KPOMOK ¥ NPOAOMbHbIX PACMNIOB, Hanpuvep, AnA
LBepeit, 3aCNOHOK W KOPMYCHbIX AeTanei.

MpohnNMPOBOYHBIN MHCTPYMEHT BbIMOMHEH C BO3-
MOXHOCTbIO PEryIMPOBKU MO BbICOTE:

Ha HanpaBnawowwel B hopme NacToukuHa XBocTa npu
MOMOLLM MaxOBMYKa CO LUKason MOXHO TOYHO OTpery-
NMPOBaTh MONOXEHNE KAPETKU C YHUHULIMPOBaHHBIM
y3710M NprBoAa (0AuH 060poT COOTBETCTBYET 1 MM
Pa3HOCTU MO BbICOTE, T.e. OAHO AENEHNE WKasbl COOT-
seTcTByeT 0,05 Mm). Takum 06pas3om, B npoLiecce pa-
60Tbl, NPU HEO6XOANMOCTM, MOXHO MEASIEHHO U C
60NbLUION TOYHOCTBIO «NPUBNN3UTLCA» K Tpebyemon
rmybuHe npocpunA. LnuHaens narotoeneH npeuy-
3MOHHBIM METOAOM M CMOHTMPOBAH Ha ABYX LIAPUKO-
NOALWMMHUKAX.

Bo3smoxHa perynvpoBka nonoXeHnA Npo3payHoro 3a-
LUMTHOTO KOXYyXa Mo BbICOTE, U, BMECTE C TEM, MOXHO
NpUrHaTk ero No TONWWHE AeTanu; KpoMe TOro, OHO
CINY>XWT B KAYECTBE NPUXMMA.

[lononHUTenbHyto rMBKOCTb 06eCNeYNBaloT YrioBon
ynop 1 NpoAosbHbINA yrop. MpoaonbHbIi ynop MoxeT



NPUMEHATLCA Ha paboyem cTone ¢ 0b6enx CTOPOH Npo-
(hMNMPOBOYHOIO MHCTPYMEHTA. B ¢BA3K € 9TMM BO3-
MOXHa 06paboTka 3aroTOBOK C pa3HbIMi pa3mepamu
LUMPUHBI B JOCTaTO4HO GOMbLIOM Anana3oHe.

3T0 nageansHo NoaxoauT AnA 06paboTKN HECKONbKO
60onee WMPOKUX NIAHOK M [OCOK.

0O6Bbem NnocTaBKM:

1 wT. CTaHOK NPOHMNNPOBOYHbIN
2 WwT. KntoY raeyHbin

1 wr. MNatpy60oK BCaChIBAIOLLMI

1 wt. Ynop yrnoson

3 WT. 3aXnMHbIe LaHrm

TexHU4ecKue aaHHble:

HanpsaxeHwe: 220-240B, 50y, ~
MowHocTb: 100 BT/ 10 MuH.
Paboyan YacToTa BpalleHus: 25000/M1H"
[abapuTbl: 340 x 160 x 180 mm
Macca: npw6n. 2,6 Kr
[linameTp xBoCTOBMKA

MHCTPpYMEHTA: 0o 3,2 mm

YpoBeHb 3BykoBoii MowHocTh: 104 b (A)
BbicoTa/TonwmHa 3aroToBKu: 40 MM

Bo BpemA paboTbl npocbba obA3aTensHo )
MOMb30BATLCA NPOTMBOLWYMHbLIMU HayLWHUKaMu! =P
Tonbko AnA SKCnyaTaumn B CyXMX NOMELLEHUAX. &
YTunm3aumAa ycTponcTaa BMeCTe C 6bITOBLIMM E

oTxoaamu He ,ElOI'IyCKaeTCFl!

O6cnyxuBaHue:

Mepen Hayanom paboTbi:

3akpenneHue NpothMIMPOBOHHOro CTaHKa:

(Cm. Takxe puc. 2)

Mepen Havanom paboTbl 3aKpenuTe NPoPUINPOBOY-
HbI CTAHOK Ha NPOYHOW AepeBAHHOW NAWUTe Npu no-
MOLLY LLYPYOB.

OTBEepCTMA UMEIOTCA B AHMLLE Kopnyca. 3aTem aepe-

BAHHYIO NIIUTY MOXHO 3ahMKCMPOBaTb Ha CTONe Npu
MOMOLUM ABYX CTPYBLUH.

MopknioyeHue nbinecoca (puc. 2b):

BHumanue!
MopakniounTe yCTPOMCTBO ANA O0TCOCa Nbinu!
PekomeHnayeTca Bceraa paboTaTb ¢ BKHOYEHHBIM
YCTPOWCTBOM ANA 0TCaChIBAHWA MblIN.

BcTaBbTe BcacbiBatowmii WnaHr 1 nbinecoca B Npyco-
eAVHWUTENbHbIN NaTpybok 2.

YcTaHoBKa u cMeHa npotUnMpoBOYHOIrO MHCTPY-
MeHTa:

BHumanwue!
IMpu BCEX onucbiBaeMbIx aanee paboTax Lienecoob-
PasHoO perynupyemblii Mo BbICOTE 3aLNTHBIA KOXYX
MOMHOCTBIO CABUHYTbL BBEPX (CM. puc. 1, no3. 7). Bbl-
HYTb CETeBOW LWTencesnb 13 po3eTku!

YcTtaHoBKa npohmnupyowero MHCTpymeHTa:

BHumaHwue!
Y[0CTOBEPLTECH, YTO NPOUAMPYIOLLMIA UHCTPYMEHT
npurogeH AnA paboTbl C HacTOTOW BpaLLeHWA [0
25000 060pOTOB B MUHYTY.

1. Mpu nomoLLm npunaraeMoro rag4Horo Knova ¢ oT-
KpbITbIM 3€BOM yaepxvBaTb paboyui san 1 (cm.
puc. 3a), APYrUM KITI0HOM OTBEPHYTb HaKUAHYO
ranky 2 u CHATb ee.

2. BcTaBuTb B 0OTBEpPCTVE Bana NOAXOAALLYIO 3a-
SKUMHYIO LIaHry 1 CHOBA HaBEPHYTb HaKNAHYIO
raiKy, Ho He 3aTAruearthb ee!

3. YcTaHOBUTb NOAXOAALLMIA NPOUANPYIOLLIMIA UH-
CTpyMmeHT 4 (puc. 3b).

4. 3aTAHyTb HaKWAHYIO raiiky, Kak noKasaHo Ha puc.
3b.

CMeHa MHCTpyMeHTa:

1. Kak nokasaHo Ha puc. 3b, ocnabutb HakuaHyo
raiKy, HO MOMHOCTbIO €€ He OTBUHYMBATD.

2. CHATb NpothUnNMpyIoLLMI UHCTPYMEHT 4.

3. CMOHTMpOBaTb HOBbIV NPOUAMPYOLIMIA UHCTPY-
MEHT.

4. HaknaHyto raiiky CHoBa 3aTAHYTb 40 OTKasa.

BHumanue!
Mpocbba yunThiBaTh, HTO ANaAMETP XBOCTOBMKA BCE-
raa [OMKEH COOTBETCTBOBATL BHYTPEHHEMY ANAMET-
Py 32XWUMHbIX LaHr. Ecnn Heo6xoAMMO 3aMeHuUTb 3a-
SKMMHYIO LiaHTy Mo NPUYMHE HECOOTBETCTBUA, Aei-
CTBYWTE Tak, Kak OnuncaHo B NyHKTE «YCcTaHOBKa Npo-
OUIMPOBOYHOTO MHCTPYMEHTA>.
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YCTPOCTBO perynimpoBKu No BbicoTe

Mepen Havyanom npouecca npounnpoeaHna Heobxo-
[MMO HacTPOWTb BbICOTY NPOCHUNMPYIOLLETO MHCTPY-
MeHTa. [1nA 3Toro BpawanTe MaxoBu4ok 1 (puc. 4).

BpalueHune BnpaBo: Npohunmnpyrowmnin UHCTPYMEHT ne-
pemellaeTcA BBEPX, BpaLleHWe BNEBO: Npounmpyto-
LUMIA UHCTPYMEHT NepemelLaeTca BHUA3.

Y106bI 4O6MTLCA TOYHON Tpebyemer rnybuHbl obpa-
6aTbiBaemoro Bamu npochuna, numé co LwKanom Mox-
HO yCTaHOBWTb Ha O:

1. Mpn nomoLum MaxoBmyka 1 ycTaHoBUTL Npocnn-
PYIOLLMIA MHCTPYMEHT Ha BbICOTY, NPY KOTOPOIA OH
HenocpeACTBEHHO eLle He conpukacaeTca ¢ 3aro-
TOBKOW.

2. YpepxwuBaTb MaxoBUYOK HEMOABWXHBLIM 1 NOBEp-
HYTb HYNeBYIO OTMETKY Ha NMM6e LwKanbl A0 COB-
najfeHnaA C MapKUPOBKOW Ha 3aWMUTHOM KOXYXe
npocunMpyoLLero MHCTPyMeHTa. Tenepb Npu no-
MOLLM MaxoBMUYKa C y4ETOM YMCMOBbIX 3HAYEHWIA
Ha nuMbe LKanbl MOXHO TOYHO HACTPOUTbL Tpe-
6yemyto rnybuHy npocuna.

Mpocbba yunTbiBaTh Cneaytoulee: MonHbii 06opoT
MaxoBW4Ka COOTBETCTBYET ANVHE nepemeLleHmna 1
MM, NOBOPOT Ha O4HO AeNleHne WKalbl COOTBETCTBY-
€T nepemeLLEeHuto Mo BbicoTe Ha 0,2 Mm!

PerynupoBka npopaosibHoro ynopa (puc.5 u 6):

B nonoxeHum, nokasaHHOM Ha puc. 5a, yrnop npuro-
[leH ANA BbINONHEHUA hacoK Uv Npope3aHusa Nasos
B TOPLIOBbIX MOBEPXHOCTAX MNIAHOK.

1. OcnabuTb BUHT C HaKaTaHHOI ronoskon (1)
MocpeacTBOM BpallieHua NPOACLHOMO ynopa 2
YCTaHOBUTb HEOOXOANMOE PaCcCTOAHUE.

3. BWHT ¢ HakaTaHHO ronoBKOW CHOBA 3aTAHYTb 40
oTKasa.

Ecnm Heobxoaumo npopesats nasbl MU BbINOMHWTb

aHanoruyHble paboTbl Ha NMOBEPXHOCTAX, HANPUMEP,

HECKOIbKo 60onee LWMPOKMX MaHOK UK [OCOK, MOX-

HO Tak>Xe CMOHTUPOBATb NPOAOC/bHbIN YNOp B NOMOo-

XEeHWUU, NOKa3aHHOM Ha puc. 5b.

Y1obbl NepecTaBUTb NPOAObLHbINA YNIOP, BLINONHUTE
cnepyiowlee:

BHumatue!
Mpun Heob6X0AMMOCTY CneayeT yoanuTb 3aWUTHBIA KO-
Xyx (no3. 3, puc. 6). inA 3aToro ocnabuTb BUHT 4 C Ha-
KaTaHHOW rofoOBKOMN U CHATb 3aLUMTHBIN KOXYX, CTAMM-
BaA ero BBEPX.
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Mpw nocneaytoLLen NOBTOPHOW YCTAHOBKE 3aLUMTHOMO
KOXyXa crneauTb 3a TeM, 4T0Obl YeTblpexrpaHHan rai-
Ka CHOBa NpaBu1ibHO BOLUMA B HANPaBAOLLYIO anto-
MWUHUEBOTO NPOMUIA 1 NPYU MOMOLLM MOANPYXUHEHHO-
ro LWECTUrpaHH1Ka Ha Koxyxe chpesbl NpaBuibHO “co-
CTbIKOBanach” C rofnoBKON WUNUHAENA C BHYTPEHHUM
LIECTUrPaHHMKOM Ha paboyem cTone NpounnpoBoY-
HOro CTaHKa.

1. TonHOCTBIO BbIBEPHYTL BUHT C HAKATaHHOW ro-
NOBKOW W BUHT C BHYTPEHHUM LIECTUTPAHHNKOM 1
1 2 (puc. 6) 1 yaanuTb NX BMECTE C COOTBET-
CTBYOLWMMY Wanbamu u BTYNKON.

2. TlpumepHo onpeaenuTb paccToaHne Ao npodunu-
PYIOLLEro MHCTPYMEHTA, 3aTeM NPOoAOSbHbIN yrop
MOXeT OblTb BBUHYEH B NoaxofALume pe3bboBble
0TBepCTMA B paboyeM CTOoNe, Kak nokasaHo anA
no3. 3. YunTbiBaTh BTYNKY U Wwaiby. BUHT ¢ Haka-
TaHHOM rONOBKOW CHa4ana Tyro He 3aTArmBarTh.

3. Tenepb MOXHO BbIMOMHATb TOHKYO PErynNpPOBKY,
KaK y>e OnuncaHo Bbille B NyHKTe «Perynmposka
npoAObLHOro ynopa».

Yrnoso#n ynop (puc. 1, nos. 13):

YrnoBow ynop MoxeT 6bITb BCTaBNEH B NPeayCcMoT-
PEHHbI ANA 9TOro Nas, B KOTOPOM YNop MOXHO nepe-
ABuratb B 060Mx HanpasneHuAx. [nA perynmpoBku
Heo6X0MO OTBEPHYTb raiiKy C HaKaTKoW 1 NoBep-
HYTb NIACTMACCOBYIO AeTarb.

Pa6oTa ¢ npocdunupytowmm nHctpymeHtom Micro:

BHumaHwue!
Mpockba npu paboTe Bceraa HagesaTb NPTUBOLYM-
Hble HayLIHWKW!

BHumanwue!
Hwvkoraa He paboTaTb 6€3 3aWmnTHOroO Koxyxa (nos. 7,
puc. 1)!

3almMTHBIA KOXYX [OMKeH 6bITb OTPErynnpoBaH Tak,
4TOObI OH MIOTHO 3aKpbiBan pe3sy Haf 3aroTOBKOIA.
Mpun npochmnmpoBaHun 3aroTOBOK BbICOTON UMW LUIK-
puHon 6onee 5 MM 6yabTe OCOBEHHO BHUMATENbBHbI.

Hu B KOEM crnyyae He npuKacaiTeCh K BpaluaioLwemy-
CA UHCTPYMEHTY!

[onyckaeTcA o6paboTka 3aroTOBOK TO/TbKO Takowm
AJHBI 1 WKPUHBI (Makc. 200 MM x 500 MM), 4TO6bI
3aroToBKY MOXHO ObIfI0 NOMNOXMWTb Ha paboyunin CTon ¢
obecrneyeHneM HafeXHOMN Onopbl U BO3MOXHOCTU
npasunbHO HanpaBnATb 3aroToBKy. MakcumansbHanA
TONLUMHA CHAMAEMOW CTPYXXKN HE AOMKHA NPeBbl-
watb 1 Mm.



[inA n3rotosneHnA NpodunA 3aroToBKY OTNYCKaloT,
4TO6bI OHA CKOMb3Mna no ynopy Tak, Kak nokasaHo
Ha puc. 7 1 Kak yxe 6bino npeacTaBneHo Ha puc. 5.
Heobxogumo cneautb, 4TOObI Nofaya npounmpyo-
LLero MHCTpYMeHTa Ha rybuHy (a, cnegosaTenbHo,
CbeM MaTepuana) 1 CKopocTb Noaayy He Bbin Cnmiu-
KOM BennKM.

Crnuiukom 6onbLLION CbeM MaTepuana v CIMLLKOM Bbl-
COKaA CKOPOCTb NofaYuu NPUBOAUT K HEYNOBIETBOPU-
TenbHbIM pesynbTatam ppe3epoBaHnA 1 HEHYXXHOM
Harpyske MexaHW4eCK1X KOMMOHEHTOB cTaHKal
Jlyywwe BbinonHANTe 6orbliue paboumx NPOXoLoB U Ya-
LLie perynupyiTe yrnop u, COOTBETCTBEHHO, BbICOTY
NPOGUIMPYIOLLErOo NHCTPYMEHTA.

BHumaHue!

PekomeHayeTca Bcerga paboTaTh C BKIIOYEHHbIM
YCTPOWCTBOM ANA 0TCAChbiBAHWA NblNK. A 3TOro Ha
3aHeil CTOPOHE CTaHKa MMeeTCA Pe3nHOBbIN NaTpy-
60K AnA oTcoca nbinu.. K Hemy MOXHO 6bICTPO 1 6e3
npo6nem NoAKNYNTb Nblnecoc.

CoseT:

Mpu ncnonb3oanuu nbinecoca CW-matic dompmbl Pro-
XX0Nn 0TnaAaeT Heo6X0AMMOCTb B 06peMEHUTENbHOM
BKJ/IOYEHNW/BbIKMIOYEHWN BPY4HY!to. Mbinecoc CW-
matic ocHalleH aBToMaTNYeCcKol CUCTEMO yrnpaBsre-
HUA, OH BK/IOYAETCA UMW BbIKIIOYAeTCA aBTOMaTnYe-
CKW MPpY BKIIOYEHUWN WX, COOTBETCTBEHHO, BbIKMOYe-
HUM 3NEKTPOMHCTPYMEHTA.

Yxop v TexHu4eckoe obcnyxusaHue:

BHumanue!

Mpun He06X0AMMOCTY 3aMeHbl HEUCTPaBHbIX AeTanei
obpallaiTech TONbKO K CNeLMaNUCTY.

BHumaHue!
Mepen npoBeaeHMeM PEMOHTHbIX UK PerynnpoBoY-
HbIX paboT 06A3aTeNbHO BbIHYTH CETEBON LUTENCenb
13 poseTku!
MpothUNMPOBOYHEINA CTAaHOK NOYTU He TPebyeT TeXHU-
Yeckoro obcnyxusanna. OgHako anA obecneyeHna
[MTENBHOTO CpoKa CryX6bl CTaHKa Bbl AOMKHbI
nocne Kaxgoro UCrnomnb30BaHWA O4nLLaTh ero Npu no-
MOLLM Mbliecoca unm MArkon TpAnkw. Mpockba Beeraa
MCMNONb30BaTh OTCAChIBatoLLee YCTPONCTBO.

YTunusauuma:

yTI/II'II/I3aLlI/IF| CTaHKa BMecTe C 6bITOBbIMMU oTxXogamu
He ponyckaeTcA! CTaHOK CoaepXMT MaTepuarnsbl, nog-
nexatyme BTopuyHoii nepepaboTke. Ecnu y Bac Bo3-
HUKHYT BOMPOChI, Kacatowmneca 4aHHOTO acnekTa,
npocumM obpalLaTbeca K MECTHbIM NMPeanpuATUAM, Cre-
LManvampyoWwmMena Ha yTUmM3aumm oTX040B, Un B
[pyrue KOMMyHasbHble Cry>K0Obl COOTBETCTBYIOLLErO
npochunAa.

[eknapauuAa o COOTBETCTBUU
Tpe6oBaHuam EC

HaumeHoBaHve 1 aapec U3rotoBuTenAa:
PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

HammeHoBaHue ycTponcTBa:
MpochnnnpoBOYHbIN CTAHOK
MICRO MP 400
Ne apTukyna: 27050
HacToAwmMm Mbl 3aABNIAEM, YTO YKa3aHHble U3genva
COOTBETCTBYIOT TpEHOBaHMAM crneayowmx MpekTus
EC:

OunpekTusa EC 2004/108/EG no anekTpomarHMTHOM
COBMECTMMOCTH
Mpumenaemble Hopmbl:  DIN EN 55014-1 / 02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010

DIN EN 61000-3-3 / 06.2009

OupekTusa EC 2006/42/EG no maliMHOCTPOEHUIO
Mpumenaemble Hopmbl:  DIN EN 61029-1 / 01.2010

12.03.2012

N\

[vnn. uax. Mopr Barnep

PROXXON S.A.
CekTop 6e30MacHOCT 060pynoBaHNA

JIMLIOM, YNOMHOMOYEHHbIM cornacHo [JoKyMeHTaumm
EC, aBnAeTcA NuLO, NoAnNMCaBLUee OKYMEHT
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Ersatzteilliste:

Ersatzteile bitte schriftlich beim

PROXXON Zentralservice bestellen
(Adresse auf der Riickseite der Anleitung)

PROXXON Micro-Profiliergerat MP 400

ET-Nr: Benennung Designation ET-Nr: Benennung Designation
27050-04 Anschlag / Longitudinal stop 27050-52 Scheibe | Washer

27050- 05 Fraserschutz /" Miller protection 27050-53 Stopmutter / Stop nut

27050- 07 Fihrung | Guide 27050-55 Uberwurfmutter / Union nut
27051-08 Wellengehause /| Shaft housing 27050-56 Typenschild /| Label

27050-09 Fréaserwelle | Shaft 27050- 57 Absaugstutzen /| Adaptor

27050-10 Hilse Hohenverstellung ~ /  Bushing 27050-58 Gabelschlissel / Spanner

27050- 13 Sechskant /" Hexagon 27050-59 Spannzangensatz Zubehér /  Collets (set)
27050- 14 Handrad kplt. mit Skala ~ /  Hand wheel 27050-60 Winkelanschlag / Mitre gauge
27050- 16 Buchse fiir Anschlag | Bushing for stop 27050-61 Sechskantmutter /' Nut

27050-17 Vierkantmutter [ Square nut 27050-62 Scheibe I Washer

27050-18 Einstellblech | Lining plate 27050-63 Abstandsbolzen | Spacer bolt
27050-21 Druckfeder /| Spring 27050- 64 Gleichrichterplatine / Board

27050-23 Schalter / Switch 27050- 65 Erdungsschraube /| Grounding screw
27050-25 Rillenkugellager | Ballbearing 27050-66 Zahnscheibe | Toothed washer
27050-26 Sicherungsring | Retaining ring 27050-68 Gekropfter Schliissel / Cranked wrench
27050-27 Spindelmutter /  Nut 27050-69 Netzkabel | Power cord
27050-28 Spindel | Spindle 27050-73 Zahnriemenrad groB /" Drive pulley, small
27050-29 Gewindestift | Setscrew 27050-74 Befestigungsschrauben ~ /  Fastening screw
27050-30 Zylinderschraube | Cylinder head screw 27050-75 Motorhalteplatte | Motor fastening plate
27050-31 Scheibe /' Washer 27050-76 Motor /" Motor

27050-32 Réndelschraube | Knurled screw 27050-77 Zahnriemenrad klein | Drive pulley, small
27050-33 Zylinderschraube | Cylinder head screw 27050-79  Gewindestift | Setscrew
27050-34 Zylinderschraube | Cylinder head screw 27050-80 Scheibe Washer

27050-35  Linsenkopfschraube /' Screw 27050- 81 Kunststoffstutzen / Vacuun:lcleaner
27050-36 Gehéduseschraube |/ Screw for casing 27050-82 Verkabelung Motor ;;:i:zc'ﬁor
27050-38 Knickschutztiille | Anti-kink-sleeve 27050-83 Kabalbinder /' Cable Strap
27050-39 Zugentlastungsbigel |/ Strain relief 27050-84 Absaugschlauch ! Extraction hose
27050-40 Befestigungsschraube |/ Fastening screw 27050-85 Schraube /| Screw

27050-41 Schraube fir Motorplatte ~ /  Screw for fastening plate 27050-86 Absaugstutzen /' Hose

27050-42 Senkschraube I Screw 27050-87 Oberes Gehauseteil /" Upper part of housing
27050-43 Schraube Absaugstutzen /- Screw 27050-88 Verkabelung Schalter Wiring Switch
27050-45 Zahnriemen I Toothed bel 27050-89 Unteres Geh&useteil / Downer part of housing
27050- 46 Skalenring | Graduated collar 27050-90 Schraube | Screw

27050-47. 0-Ring /" O-Ring 27050-91 Frastisch /' Working table
27050- 48 Befestigungsschraube /| Fastening screw 27050-92 Winkelanschlag / Mitre gauge
27050-49. Filzring I Feltdisk 27050-97 Vierfarbkarton (ohne Abb.) /  Carton box (not shown)
27050-50 Wellscheibe /" Corrugated washer 27050-99 Bedienungsanleitung /" Manual and Safety
27050-51 Gewindestift | Setscrew (ohne Abb.) Instructions (not shown)
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Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

PROXXON GmbH PROXXON GmbH
Industriepark Region Trier BetriebsstraBe 12
DieselstraBle 3-7 A-4210 Unterweitersdorf

D-54343 Féhren

Wir reagieren prompt und zuverlassig! Uber diese Adresse kénnen
Sie auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu rea-
gieren. Bei Rucksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte
Kaufbeleg beiftigen.

Bitte senden Sie das Gerat in der Originalverpackung zuriick!

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art. Nr. 27050-99



