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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

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

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

Italiano

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

Espaiiol
Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk
Nar brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid l&sning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

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

Turkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda resim
sayfalarini disari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢ strony
ze zdjeciami.

Pycckuin

Mpv 4TeHun pyKOBOACTBA MO SKCMIyaTaumm
npocb6a OTKPbIBATb CTPAHULbI C PUCYHKAMU.
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Ersatzteilliste

Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentralservice bestellen (Adresse auf der Riickseite der

Anleitung)
PROXXON Graviereinrichtung GE 70

ET-Nr.: Bezeichnung Designation
27102 -01 Buchse / Bushing
27102 -02 Scheibe / Washer

27102 -03 Sechskantmutter / Nut

27102 -04 Madenschraube / Setscrew
27102 -05 Buchse / Bushing
27102 -06 Schraube / Screw
27102 -07 Abtastarm / Probe
27102 - 08 Taststift / Follower
27102 -09 Feder / Spring
27102 -10 Buchse / Bushing
27102 -11  Schlitten Arbeitstisch / Support working
table
27102 -12  Griff / Handle
27102 -13  Schraube / Screw

27102 -14  AbschluBkappe hinten
27102 -15  Schablonentisch

/ Rear cover

/ Table for
templates

27102 - 16a Spindelmutter fiir Spindel X / Nut for Spindle X
27102 - 16b Spindelmutter fiir Spindel Y / Nut for Spindle Y
27102 - 17a Kontermutter fir Spindel X / Counternut for

Spindle X
27102 - 17b Kontermutter fir Spindel Y / Counternut for
Spindle Y
27102 - 18a Spindel X / Spindle X
27102 - 18b Spindel Y / Spindle Y
27102 - 19a Platte X / Plate
27102 - 19b Platte Y / Plate
27102 -20 Distanzbuchse / Bushing

27102 -21a AbschluBkappe vorn X / Front cover
27102 - 21b AbschluBkappe vorn Y / Front cover
27102 -22 Scheibe / Washer

27102 -23  Stift / Pin

27102 -24  Blattfeder / Flat spring
27102 -25 Handgriff / Handle
27102 -26 Schraube / Screw
27102 -27 Handrad / Hand wheel

ET-Nr.:

27102 -28
27102 -29

Bezeichnung

Schraube

Skalenring

27102 - 30a Einstellleiste
27102 - 30b Einstellleiste

27102 - 31
27102 -32
27102 -33

27102 -34
27102 -35
27102 - 36
27102 - 37
27102 - 38
27102 -39
27102 - 40
27102 - 41
27102 - 42
27102 -43
27102 - 44
27102 - 45
27102 - 46
27102 - 47
27102 - 48
27102 -49
27102 - 50
27102 - 51
27102 - 52
27102 - 53
27102 - 54
27103 - 55

Madenschraube

Sechskantmutter

Schlitten Schablonentisch

Arbeitstisch
Basisplatte
Vierkantmutter
Aufnahmeschiene
Schablonen (Satz)
Schraube
Schraube
Buchse

Buchse

Stift
Flhrungsarm
Anlenkhebel lang
Stift

Buchse
Drehfeder
Schraube
Buchse

Buchse
Schraube
Anlenkhebel kurz
Buchse

Sechskantmutter

Designation

/ Screw

/ Scale ring

/ Adjustment plate
/ Adjustment plate
/ Setscrew

/ Nut

/ Support for table
for templates

/ Working table
/ Base Plate

/ Square nut

/ Track

/ Set of templates
/ Screw

/ Screw

/ Bushing

/ Bushing

/ Pin

/ Guidance arm
/ Lever (long)

/ Pin

/ Bushing

/ Torsion spring
/ Screw

/ Bushing

/ Bushing

/ Screw

/ Lever (short)
/ Bushing

/ Nut









@ Graviereinrichtung GE 70

Montage der GE 70 anstelle des Kreuz-
tisches KT 70

Die vier Befestigungsschrauben des Kreuzti-
sches herausschrauben und Kreuztisch vom
FuB der Frase abnehmen.

Mit den beiliegenden Befestigungsschrauben
und Unterlegscheiben die GE 70 mit der Basis-
platte auf dem FuB befestigen.

Bitte darauf achten, dass dieser nicht ver-
schmutzt ist und die Basisplatte plan aufliegt!

Fiihrungsstift montieren

Aus verpackungstechnischen Griinden ist der
Flhrungsstift nicht vormontiert. Aber der
Zusammenbau ist ganz einfach wie in Grafik 2
gezeigt:

1. Feder auf Fihrungsstift aufsetzen

2. Fuhrungsstift durch die daflir vorgesehene
Bohrung stecken

3. Kugelgriff aufschrauben

Wahl des Untersetzungsverhiltnisses

Vier Untersetzungsverhaltnisse kdnnen sie
durch Variation der Hebelverhéltnisse am Flh-
rungsarm einstellen. Dazu die jeweiligen
Schrauben wie in der Grafik 3 gezeigt heraus-
drehen, die vorgesehenen Position fiir die
gewlinschte Untersetzung aus der Grafik 4
Ubernehmen, am Fihrungsarm einstellen und
die Schrauben wieder eindrehen.

Verschiedene Lochkombinationen fiir
die unterschiedlichen Untersetzungen:

A: 2:1 B: 3:1
C:4:1 D: 5:1

Bitte beachten Sie (Grafik 5):

Wird die Untersetzung D (5:1) eingestellt, ist es
erforderlich, die hintere Schlitzschraube zur
richtigen Einstellung des FUhrungsarms durch
die dafiir vorgesehene Bohrung im Arbeitstisch
einzusetzen und anzuschrauben.

Einsetzen der Ziffern- und Buchstaben-
scheiben auf der Flihrungsschiene

Die gewiinschten Ziffern- und Buchstabenschei-
ben seitlich in die FUhrungsleiste einschieben,
wie in Grafik 6 dargestellt.

Achtung:

Darauf achten, dass mindestens 10 Ziffern- und
Buchstabenscheiben eingesetzt sind!

Sollten dazu Uberflissige Scheiben notwendig
sein, diese bitte einfach umgekehrt liegend ein-
schieben!

Bitte beachten:

Am Anfang und am Ende muss jeweils ein
Druckstick eingesetzt werden, wie in der Abbil-
dung dargestellt.

Befestigung der Fiihrungsschiene auf
dem Nutentisch

Siehe Grafik 7: Die Fihrungsleiste mit der
gewulnschten Buchstaben-Ziffernkombination
zusammen mit den beiliegenden Schrauben und
den Vierkantmuttern mittig in die Nut des
Tisches einschieben.

Ausrichtung der Fihrungsschiene und
des Werkstiickes (Grafik 8)

Dieser Arbeitsvorgang ist wichtig, um insbeson-
dere die Werkstiickposition auf den Arbeitsbe-
reich des Frésers abzustimmen. Die Bewe-
gungsmoglichkeiten vom Fihrungsarm ist
natUrlich Ubersetzungsabhangig begrenzt, auch
muss der mogliche Frasbereich auf die Position
des Werkstlcks abgestimmt werden.

1. Mit den bei der MF 70 mitgelieferten Spann-
pratzen das Werkstlick auf dem Arbeitstisch
provisorisch fixieren.
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2. Dann fahren Sie bitte ganz einfach mit dem
Flhrungsstift die beiden Endpositionen der
Ziffern- und Buchstabenfolge ab und beob-
achten die Bewegungen des Werksticks in
Bezug auf die Spindelposition: Bleibt dieses
in jeder Position im Bereich des Frasers und
kann sich frei bewegen?

3. Bitte auch beachten, dass der Fréser nicht
mit den Spannpratzen kollidiert! Nach kor-
rekter Ausrichtung bitte Werksttick mit den
Spannpratzen endgliltig festklemmen.

Zusatzliche Abstimmungen des Schablonenti-
sches kénnen auch mit den beiden Handrédern
Ihrer GE 70 vorgenommen werden.

Achtung: Naturlich darf wahrend des Gravier-
vorgangs die Position der Schablone nicht mehr
verandert werden.

Bitte bei der Ausrichtung des Werkstlckes
beachten:

Der Arbeitstisch bewegt sich umgekehrt zur
Bewegungsrichtung des Fihrungsstiftes in den
Nuten der Ziffern- und Buchstabenscheiben, so
wie in Grafik 9 dargestellt.

Gravieren

1. FUhrungsstift in die Nut der gewiinschten Zif-
fern- und Buchstabenscheibe einsetzen

2. Mit dem Handrad fiir die Fraserhdhenverstel-
lung den Fraser auf eine Position knapp
oberhalb des Werkstlickes absenken

3. Frase einschalten

4. Mit dem Handrad fir die Fraserhdhenverstel-
lung den Fraser auf die gewlinschte Position
absenken

5. Ziffer, bzw. Buchstabe gravieren

6. Fraser mit dem Handrad fur die Fraserho-
henverstellung aus dem Werksttick heraus-

fahren

7. Operation fir jede Ziffer und Buchstaben
wiederholen



Engraving device GE 70

Assembling the GE 70 instead of com-
pound table KT 70

Unscrew the four fastening screws of the com-
pound table and remove the compound table
from the base of the milling cutter.

Fasten the GE 70 with the base plate to the
base using the supplied fastening screws and
flat washers.

Ensure the base is not dirty and that the base
plate is seated levelly!

Assemble the guide marker

The guide marker is not pre-assembled for
packaging reasons. However, assembly is quite
easy, as shown in Diagram 2:

1. Place the spring on the guide marker

2. Insert the guide marker through the designa-
ted drill hole.

3. Screw on the ball handle.

Selecting the reduction ratio

You can adjust four reduction ratios by varying
the lever ratios at the guide arm. To do so, un-
screw the respective screws as shown in Dia-
gram 3, adopt the designated position for the
desired reduction from Diagram 4, adjust the
guide arm and screw the screws back in.

Different hole combinations for the
different reductions:

A: 2:1 B: 3:1
C:4:1 D: 5:1

Please note (Diagram 5):

If reduction D (5:1) is adjusted, then it is neces-
sary to insert the rear slotted screw through the
designated drill hole in the work table and
tighten it to correctly adjust the guide arm.

Assembling the digit and letter plates
on the guide rail

Slide in the desired digit and letter plates from
the side into the guide strip as shown in Dia-
gram 6.

Caution!

Make sure that at least 10 digit and letter plates
are assembled!

If extraneous plates are necessary for this, then
simply slide them in face down!

Please note:

A thrust piece must be assembled at the begin-
ning and at the end, as shown in the illustration.

Fastening the guide rail to the grooved
table

See Diagram 7: Slide in the guide strip with the
desired letter-digit combination together with
the enclosed screws and the square nuts cen-
tred in the groove of the table.

Alignment of guide strip and the work
piece (Diagram 8)

This operating procedure is especially important
for adjusting the work piece position on the
working area of the milling cutter. The move-
ment possibilities of the guide arm are naturally
limited depending on the reduction; the possible
milling area must be adjusted to the position of
the work piece.

1. Tentatively fix the work piece to the work
table using the supplied clamping jaws, as
shown.

2. Then trace along both end positions of the
digit and letter sequence with the guide mar-
ker and observe the movements of the work
piece regarding the spindle position: Does it
stay in the area of the milling cutter in any
position and can it move freely?

3. Please also make sure that the milling cutter
does not collide with the clamping jaws!
After correct alignment, definitely clamp the
work piece with the clamping jaws.



Additional template table adjustments can also

be made using both handwheels of your GE 70.
Caution! Of course the position of the template

may no longer be changed during the engraving
process.

When aligning the work piece, please
observe:

The work table moves in the opposite direction
of the moving direction of the guide marker in
the grooves of the digit and letter blocks, as
shown in Diagram 9.

Engraving

1. Insert the guide marker in the groove of the
desired digit and letter plate

2. With the handwheel for the milling cutter
height adjustment, lower the milling cutter to
a position just above the work piece.

3. Switch on the milling cutter

4. With the handwheel for the milling cutter
height adjustment, lower the milling cutter to
the desired position

5. Engrave the digit, or letter

6. Move the milling cutter out of the work piece
with the handwheel for the milling cutter

height adjustment

7. Repeat the operation for every digit and
letter



@ Dispositif de gravure GE 70

Montage du GE 70 a la place du plateau
a mouvements croisés KT 70

Dévisser les quatre vis de fixation du plateau a
mouvements croisés et retirer celui-ci du pied
de la fraise.

Fixer le GE 70 avec la plague de base sur le
pied a I'aide des vis de fixation et des rondelles
jointes.

Veillez a ce que le pied ne soit pas sale et que la
plague de base repose bien de maniére plane !

Monter la tige de guidage

Pour des raisons techniques d’emballage, la
tige de guidage n’est pas assemblée. Son
assemblage est pourtant tres simple, comme le
montre la figure 2 :

1. Placer le ressort sur la tige de guidage

2. Enficher la tige de guidage dans I'orifice
prévu a cet effet

3. Visser la boule de la poignée

Sélection du rapport de démultiplication

Vous pouvez régler quatre rapports de démuilti-
plication en variant les position des leviers les
uns par rapport aux autres sur le bras de gui-
dage. Pour cela, dévisser les vis correspondan-
tes comme indiqué sur la figure 3, rechercher la
position prévue pour la démultiplication souhai-
tée sur la figure 4, la régler sur le bras de gui-
dage et revisser les vis.

Les différentes combinaisons de trous
pour les différentes démultiplications :

A:2:1 B:3:1
C:41 D:5:1

-10 -

Attention (figure 5) :

Si la démultiplication D (5:1) est réglée, il est
alors nécessaire d’insérer la vis a téte fendue
arriere, responsable du réglage correct du bras
de guidage, a travers I'orifice prévu a cet effet
dans le plateau de travail et de la visser.

Mise en place des inserts de chiffres et
de lettres dans le rail de guidage

Insérer latéralement les blocs de chiffres et/ou
de lettres choisis dans le rail de guidage,
comme le présente la figure 6.

Attention :

veillez a ce qu’au moins 10 blocs de chiffres et
de lettres soient insérés dans le rail !

Si des blocs superflus sont nécessaires, insé-
rez-les alors de fagon renversée dans le rail !

Attention SVP :

Un bloc de pression doit étre mis en place a
chaque fois au début et a la fin du rail, comme
le montre la figure.

Fixation du rail de guidage sur le
plateau rainuré

Cf. figure 7 : insérer le rail de guidage avec la
combinaison souhaitée de chiffres et/ou de let-
tres ensemble avec les vis jointes et les écrous
carrés au milieu de la rainure du plateau.

Alignement du rail de guidage et de la
piéce a graver (figure 8)

Cette étape est importante pour définir en parti-
culier la position de la piéce a usiner dans la
zone de travail de la fraise. Les possibilités de
déplacement du bras de guidage sont naturelle-
ment limitées en fonction de la démultiplication ;
la zone de gravure possible doit également étre
adaptée en fonction de la position de la piece.

1. Fixer provisoirement la piece a graver sur le
plateau de travail avec les griffes de serrage
jointes, comme indiqué

2. Allez ensuite avec la goupille de guidage sur
les deux extrémités de la suite de chiffres
et/ou de lettres et observez les mouvements



de la piéce a graver par rapport a la position
de la broche : celle-ci se trouve-t-elle dans
chaque position au sein de la zone de frai-
sage et peut-elle se déplacer librement ?

3. Veillez également a ce que la fraise n’entre
pas en collision avec les griffes de serrage !
Une fois I'alignement correct défini, fixer
définitivement la piéce a graver avec les grif-
fes de serrage.

Vous pouvez procéder a des réglages supplé-
mentaires du plateau des patrons avec les deux
manivelles de votre GE 70.

Attention : bien évidemment, la position des
patrons ne doit plus étre modifiée pendant la
procédure de gravure.

Lors de ’alignement de la piéce a gra-
ver, tenir compte des points suivants :

le plateau de travail se déplace a I'opposé du
sens de déplacement de la tige de guidage
dans les rainures des blocs de chiffres et/ou de
lettres, comme le présente la figure 9.

Graver

1. Insérer la tige de guidage dans la rainure du
bloc de chiffre et/ou de lettre souhaité

2. Avec la manivelle du réglage en hauteur de la
fraise, abaisser celle-ci sur une position
située juste au-dessus de la piéce a graver

3. Mettre la fraise en marche

4. Abaisser la fraise sur la position souhaitée
avec la manivelle de réglage en hauteur de la
fraise

5. Graver le chiffre ou la lettre

6. Retirer la fraise de la piéce a graver avec la
manivelle de réglage en hauteur de la fraise

7. Répéter I'opération pour chaque chiffre ou
lettre de la gravure

11 -



@ Dispositivo di incisione GE 70

Montaggio del GE 70 al posto della
tavola a croce KT 70

Svitare le quattro viti di fissaggio della tavola a
croce e togliere la tavola dalla base della fresatrice.

Con le viti di fissaggio e le rondelle fornite, fissare il
GE 70 con la piastra di base sulla base della fresa.

Assicurarsi che la base della fresa sia pulita e che la
piastra di base sia in posizione piana.

Montare il perno di guida

Per esigenze di confezionamento del prodotto, il
perno di guida non & premontato ma il suo assem-
blaggio & molto semplice (come si vede in figura 2):

1. appoggiare la molla sul perno di guida
2. inserire il perno di guida nel foro apposito

3. avvitarvi sopra la manopola a pomolo

Scelta del rapporto di riduzione

Variando la leva dei rapporti sul braccio guida,
potete impostare quattro rapporti di riduzione. Per
farlo, svitate le viti interessate (come illustrato in
figura 3), impostate il rapporto desiderato usando la
corrispondente posizione illustrata in figura 4, rego-
late il braccio di guida e riavvitate le viti.

Combinazioni di fori per i diversi
rapporti:

Tenete ben presente quanto segue
(figura 5):

Se si imposta il rapporto D (5:1), per regolare corret-
tamente il braccio guida & necessario inserire,
quindi avvitare, la vite posteriore con testa ad inta-
glio nel foro previsto sulla tavola da lavoro.

Inserimento delle cifre e delle lettere da
inserire nel binario guida
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Infilate lateralmente nel binario guida le cifre € le let-
tere desiderate, come illustrato in figura 6.

Attenzione:

Fate attenzione ad infilare almeno 10 tessere tra
cifre e lettere!

Se, per raggiungere questo numero, sono necessa-
rie tessere in pil, bastera inserirle a rovescio!

Attenzione:

All'inizio ed alla fine della stringa si deve sempre
inserire un tassello di spinta come indicato in figura.

Fissaggio del binario guida sulla scana-
latura della tavola

Vedi figura 7: Inserite il binario guida con la combi-
nazione di cifre e lettere prescelta, in posizione cen-
trale, nella scanalatura della tavola insieme alle viti
ed ai dadi quadri forniti.

Allineamento del binario guida e del
pezzo da lavorare (figura 8)

Questa fase & importante soprattutto per far colli-
mare la posizione del pezzo da lavorare con la
tavola della fresatrice. Naturalmente le possibilita di
movimento del braccio guida dipendono dal rap-
porto impostato, quindi anche I'area di lavoro a
disposizione della fresa va stabilita in base alla posi-
zione del pezzo da lavorare.

1. Con la staffa di serraggio fornita fissate provvi-
soriamente il pezzo sulla tavola da lavoro come
illustrato in figura.

2. Quindi, con il perno di guida, limitatevi a ‘percor-
rere’ le due posizioni estreme (inizio e fine) della
stringa di cifre e lettere ed osservate i movimenti
del pezzo da lavorare rispetto alla posizione del
mandrino: Nel campo della fresatrice, il pezzo
resta in ogni posizione? E si pud muovere libera-
mente?

3. Verificate anche che la fresatrice non entri in col-
lisione con le staffe di fissaggio! Ad allineamento
correttamente eseguito, fissate definitivamente
con le staffe di fissaggio il pezzo da lavorare.

Potete servirvi anche dei due volantini del vostro GE
70 per far collimare ulteriormente la tavola della
sagoma. Attenzione: Naturalmente durante I'inci-
sione non si deve piu modificare la posizione della
sagoma.



Quando allineate il pezzo da lavorare,
fate attenzione a che

la tavola da lavoro si muova in senso inverso
rispetto alla direzione del movimento del perno di
guida nelle scanalature delle tessere di incisione,
come illustrato in figura 9.

Incisione

1. Inserire il perno di guida nella scanalatura delle
tessere di incisione desiderate

2. Con il volantino che regola I'altezza della fresa-
trice, abbassare la fresatrice portandola appena
sopra al pezzo da lavorare.

3. Awviare la fresatrice.

4. Con il volantino che regola I'altezza della fresa-
trice, abbassare la fresatrice alla posizione desi-
derata.

5. Incidere la lettera o la cifra.

6. Con il volantino di regolazione dell’altezza della
fresatrice allontanare la fresatrice dal pezzo da

lavorare.

7. Ripetere I'operazione per ogni lettera o cifra.
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@ Instalacién de grabado GE 70

Montaje de GE 70 en lugar de la mesa
en cruz KT 70

Desenroscar los cuatro tornillos de fijacion de la
mesa en cruz y retirar esta de la pata de la
fresa.

Con los tornillos de fijacion adjuntos y las aran-
delas, fijar la GE 70 con la placa de base sobre
la pata.

iPor favor, observar que esta no se ensucie y
que la placa de base apoye plana!

Montar el pasador de guia

Por razones técnicas de embalaje el pasador de
guia no esta premontado. Pero su ensamble es
sumamente sencillo como lo muestra el grafico
2:

1. Apoyar el resorte sobre el pasador de guia

2. Pasar el pasador a través de la perforacion
prevista para ello

3. Enroscar la manilla de bola

Eleccion de la relacion de reduccion

Puede ajustar cuatro relaciones de reduccién a
través de la variacion de las relaciones de
palanca en el brazo de guia. Para ello desenros-
car los tornillos correspondientes como se
muestra en el gréfico 3, aplicar la posicién pre-
vista para la reduccién deseada del gréafico 4,
ajustar en el brazo de guia y volver a enroscar
los tornillos.

Diferentes combinaciones de orificios
para diferentes reducciones:

A: 2:1
C: 4:1

B: 3:1
D: 5:1

Por favor, observe (grafico 5):

Si se ajusta la reduccién D (5:1), es necesario,
colocar y atornillar el tornillo ranurado trasero
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para un correcto ajuste del brazo de guia a tra-
vés de la perforacion prevista para ello en la
mesa de trabajo.

Colocacion de las placas de letras y
numeros sobre el riel de guia

Insertar las placas de letras y nimeros desea-
das, lateralmente en la regleta de guia, como se
representa en el gréafico 6.

Atencién:

iObservar, que se encuentren colocados como
minimo 10 placas de letras y numeros!

iEn caso que para ello sean necesaria placas
superfluas, por favor insertar estas simplemente
apoyadas invertidas!

Por favor, observar:

Al inicio y al final se debe colocar en cada caso
una pieza de presién, como se muestra en la
figura.

Fijacion del riel de guia sobre la mesa
ranurada

Véase gréfico 7: Insertar la regleta de guia con
la combinacién deseada de letras y nimeros
junto con los tornillos adjuntos y las tuercas
cuadradas, en el centro de la ranura de la mesa.

Alineacion del riel de guia y de la pieza
(grafico 8)

Este procedimiento de trabajo es importante,
para ajustar en especial la posicién de la pieza
sobre el area de trabajo de la fresa. Las posibili-
dades de movimiento del brazo de guia esta
naturalmente limitado dependiendo de la reduc-
cion, también se debe ajustar el area posible de
fresado a la posicion de la pieza.

1. Con las garras de sujecién como se repre-
senta, fijar la pieza de forma provisoria sobre
la mesa

2. A continuacion desplace simplemente con el
pasador de guia ambas posiciones finales de
la secuencia de letras y nimeros y observe
el movimiento de la pieza con relacién a la



posicién del husillo: ; Permanece este en
cualquier posicién en el area de la fresa y
puede moverse libremente?

3. iPor favor, observe también, que la fresa no
colisiones con las garras de sujecion! Tras la
correcta alineacion, por favor fijar definitiva-
mente la pieza con las garras de sujecion.

Ajustes adicionales de la mesa de plantilla pue-
den ser realizadas también con ambos volantes
de su GE 70.

Atencién: Naturalmente durante el proceso de
grabado, la posicién de la plantilla ya no puede
ser modificada.

Por favor, observar para la alineacion de la
pieza:

La mesa de trabajo se mueve de forma inversa
a la direccion de movimiento del pasador de
guia en las ranuras de las placas de letras y
ndmeros, asi como se representa en el grafico
9.

Grabar

1. Colocar el pasador de guia en la ranura de la
placa de letras y nimeros deseada

2. Con el volante para la regulacién de la altura
de la fresa descender esta Ultima a una posi-
cién apenas sobre la pieza

3. Conectar la fresa

4. Con el volante para la regulacién de altura
de la fresa descender esta Ultima sobre la
posicién deseada

5. Grabar la letra o bien el nimero

6. Extraer la fresa de la pieza con el volante
para regulacion de altura de la fresa

7. Repetir la operacion para cada letra y cada
ndmero
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@ Graveerinrichting GE 70

Montage van de GE 70 in plaats van de
kruistafel KT 70

De vier bevestigingsschroeven van de kruistafel
losschroeven en de kruistafel van de voet van
de frees afhalen.

Met de meegeleverde bevestigingsschroeven en
sluitringen de GE 70 met de basisplaat op de
voet bevestigen.

Let erop dat deze niet vuil is en dat de basis-
plaat vlak ligt!

Geleidingspen monteren

Om verpakkingstechnische redenen is de
geleidingspen niet voorgemonteerd. Maar de
montage is heel eenvoudig, zoals aangegeven
in grafiek 2:

1. Veer op geleidingspen zetten

2. Geleidingspen door het daarvoor bestemde
boorgat steken

3. Kogelgreep opschroeven

Keuze van de overbrengingsverhouding

U kunt vier overbrengingsverhoudingen door
variatie van de hendelverhoudingen op de gelei-
dingsarm instellen. Daartoe de desbetreffende
schroeven, zoals in de grafiek 3 aangegeven
losdraaien, de juiste stand voor de gewenste
overbrenging uit grafiek 4 overnemen, op de
geleidingsarm instellen en de schroeven weer
indraaien.

Verschillende gatcombinaties voor de
diverse overbrengingen:

A: 2:1 B: 3:1
C: 4:1 D: 5:1
Bekijk (grafiek 5):

als de overbrenging D (5:1) is ingesteld, is het
noodzakelijk de achterste sleufschroeven voor
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de juiste instelling van de geleidingsarm door
het daarvoor bestemde boorgat in de werktafel
te brengen en vast te schroeven.

Inbrengen van de cijfer- en letterschij-
ven in de geleiderail

De gewenste cijfer- en letterschijven zijdelings in
de geleiderail schuiven, zoals in grafiek 6 is
voorgesteld.

Let op:
zorg ervoor dat minstens 10 cijfer- en letterschij-
ven worden ingezet!
Als de overige schijven noodzakelijk zijn, deze
eenvoudig omgekeerd liggend inschuiven!

Let op:
aan het begin en einde moet steeds een druk-
plaat worden aangebracht, zoals in de afbeel-
ding weergegeven.

Bevestiging van de geleiderail op de sleufplaat

Zie grafiek 7: De geleiderail met de gewenste
letter-cijfercombinatie samen met de meegele-
verde schroeven en de vierkantmoeren in de
sleuf van de tafel schuiven.

Afstelling van de geleiderail en het
werkstuk (grafiek 8)

Deze stap is belangrijk vooral om de werkstuk-
posities op het werkvlak in de frees af te stem-
men. De bewegingsmogelijkheden van de gelei-
dingsarm zijn natuurlijk afhankelijk van de
overbrenging en daardoor beperkt, ook moet
het mogelijke freesgebied op de positie van het
werkstuk worden afgestemd.

1. Met de spanners zoals weergegeven het
werkstuk provisorisch op de werktafel vast-
zetten

2. Dan rijdt u heel gewoon met de geleidings-
pen de beide eindstanden van de cijfer- en
lettervolgorde af en let op de bewegingen
van het werkstuk m.b.t. de spindelpositie:
Blijft dit in elke positie in het freesgebied en
kan het vrij bewegen?



3. Let er ook op dat de frees niet tegen de
spanners aankomt! Na correcte afstelling het
werkstuk definitief vastklemmen.

Aanvullende afstemmingen van de sjabloontafel
kunnen ook met de beide handwielen van uw
GE 70 worden uitgevoerd. Pas op: Natuurlijk
mag tijdens het graveren de positie van de sja-
bloon niet worden gewijzigd.

Bij de afstelling op het werkstuk letten:
De werktafel beweegt in omgekeerde richting
ten opzichte van de geleidingspen in de sleuf
van de cijfer- en letterschijven, zoals in grafiek 9
is voorgesteld.

Graveren

1. Geleidingspen in de sleuf van de gewenste
cijfer- en letterschijf inzetten

2. Met het handwiel voor de freeshoogteafstel-
ling op een positie net boven het werkstuk
laten zakken.

3. Frees inschakelen

4. met het handwiel voor de freeshoogteafstel-
ling de frees tot de gewenste stand laten
zakken

5. Cijfer resp. letter graveren

6. Frees met het handwiel voor de freeshoogte-
afstelling op het werkstuk rijden.

7. Operatie voor elk cijfer en elke letter herhalen
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Graveringsmaskine GE 70

Montering af GE 70 i stedet for kryds-
bord KT 70

Skru krydsbordets fire monteringsskruer ud og
tag krydsbordet af fraeserens fod.

Fastger GE 70 med de vedlagte monterings-
skruer og spzendeskiver med basispladen pa
foden.

Sarg for, at den ikke er snavset, og at basispla-
den ligger plant pa foden.

Montering af styrestift

Af emballeringsmaessige arsager er styrestiften
ikke formonteret. Men den er nem at montere,
som vist pa fig. 2.

1. Placer fiederen pa styrestiften

2. Stik styrestiften gennem hullet

3. Skru kuglegrebet pa

Valg af reduktionsforholdet

Der kan veelges mellem forskellige reduktions-
forhold ved at variere lofteforholdet pa styrear-
men. Skru skruerne ud, som vist i fig. 3, veelg
det gnskede reduktionsforhold i fig. 4 og indstil
den pa styrearmen og skru s& skruerne i igen.

Forskellige hulkombinationer til de
forskellige reduktioner:

A: 2:1
C: 4:1

B: 3:1
D: 5:1

Vaer opmaerksom pa felgende (fig. 5):

Hvis man veelger reduktion D (5:1), er det for at
indstille styrearmen korrekt nedvendigt at seette
den bageste kaervskrue gennem hullet i arbejds-
bordet og skrue den fast.
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Iszetning af tal- og bogstavplader i sty-
reskinnen.

De onskede tal- og bogstavplader skubbes i
styreskinnen fra siden, som vist pa fig. 6.

OBS:

Der skal altid seettes mindst 10 tal- og bogstav-
plader i!

Hvis der hertil skulle veere brug for oversky-
dende plader, s& vend dem bare om, inden de
skubbes i!

Bemeerk:

| begyndelsen og slutningen skal der altid saet-
tes et trykstykke i, som vist pa billedet.

Montering af styreskinnen pa notbordet

Se fig. 7: Styreskinnen skubbes med de ved-
lagte skruer og firkantmetrikker ind midt i bor-
dets not sammen med den onskede bogstav-
talkombination

Justering af styreskinnen og arbejds-
emnet (fig. 8)

Dette trin er vigtigt, iseer for at tilpasse arbejds-
emnets position til freeserens arbejdsomrade.
Styrearmens bevaegelsesmuligheder er selvfal-
gelig begraenset af reduktionsforholdet, og det
mulige freeseomrade skal ogsa tilpasses
arbejdsemnets position.

1. Med de speendeklger fikseres emnet provi-
sorisk pa arbejdsbordet, som vist pa billedet

2. Kor sa styrestiften hen over de to tal- og
bogstaver i enderne og hold gje med
arbejdsemnets bevaegelser med hensyn til
spindelstillingen: Bliver den i alle positioner i
freeserens omrade og kan den bevaeges frit?

3. Pas ogsé pa at freeseren ikke rammer spaen-
deklgerne! Nar justeringen er foretaget,
klemmes emnet helt fast med speendek-
loerne.

Skabelonbordet kan justeres yderligere med de
to handhjul p& GE 70. OBS: Skabelonens stilling



ma selvfelgelig ikke mere eendres under grave-
ringen.

Bemeerk, kun ved justering af emnet:
Arbejdsbordet bevaeger sig modsat styrestiftens
bevaegelsesretning i tal- og bogstavpladernes
noter, som vist i fig. 9.

Gravering

1. Seet styrestiften i noten pa den gnskede tal-
og bogstavplade

2. Med handhjulet til justering af freesehgjden
saenkes fraeseren til en position lidt ovenfor
emnet.

3. Teend for fraeseren

4. Med handhjulet seenkes fraeseren til den
onskede position.

5. Graver tallet/bogstavet
6. Kaor freeseren ud af emnet med handhjulet.

7. Gentag processen for hvert tal og bogstav.
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@ Gravyranordning GE 70

Montering av GE 70 istéllet fér koordi-
natbord KT 70

Skruva ur koordinatbordets fyra fastskruvar och
ta bort koordinatbordet fran frasens stativ.

Fast GE 70 med basplattan p3 stativet med de
medféljande fastskruvarna och distansbrick-
orna.

Se till att stativet inte ar férorenat och att bas-
plattan ligger an plant.

Montera styrstiftet

Av férpackningstekniska skal &r styrstiftet inte
férmonterat. Det &r dock enkelt att montera,
enligt bild 2:

1. Sétt pa fiadern pa styrstiftet
2. Satt in styrstiftet i halet

3. Skruva pa kulhandtaget

Val av utvaxlingsforhallande

Fyra utvéxlingsforhallanden kan stéllas in
genom att variera hdavarmsférhallandet pa sty-
rarmen. Skruva ur skruvarna enligt bild 3. Valj
position fér 6nskad utvaxling enligt bild 4, stall
in denna pé& styrarmen och skruva i skruvarna
igen.

Olika halkombinationer fér olika
utvaxlingar:

A: 2:1 B: 3:1
C: 4:1 D: 5:1

Observera (bild 5):

Nar utvaxling D (5:1) stélls in behdver bakre
sparskruven sattas in genom halet i arbetsbor-
det och dras fast for att erhalla korrekt install-
ning for styrarmen.

-20 -

Ditsattning av siffer- och bokstavs-
brickor i styrskenan

Skjut in 6nskade siffer- och bokstavsbrickor fran
sidan i styrskenan enligt bild 6.

Observera:

Se till att minst 10 siffer- och bokstavsbrickor
satts i.
Om overflédiga brickor behdvs, skjuts dessa in
omvéanda.

OBS:

| fram- och bakéanden ska ett tryckstycke var-
dera séttas in, enligt bilden.

Infastning av styrskena pa sparbord

Se bild 7: Skjut in styrskenan med 6nskad bok-
stavs-/sifferkombination tillsammans med de
medféljande skruvarna och fyrkantsmuttrarna
centrerat i sparet i bordet.

Inpassning av styrskena och arbets-
stycke (bild 8)

Denna procedur &r viktig, for att sarskilt
anpassa arbetsstyckets position till frésens
arbetsomrade. Styrarmens rorelsemajlighet
begrénsas av utvaxlingen. Det mojliga frasomra-
det maste dven anpassas till arbetsstyckets
position.

1. Fixera arbetsstycket pa arbetsbordet enligt
bild med de spannbackarna.

2. Kor med styrstiftet till de bada andlagena for
siffer- och bokstavssekvensen och observera
arbetsstyckets rorelse i férhallande till spin-
delpositionen. Ar detta i frisens omrade i alla
positioner och kan réra sig fritt?

3. Se aven till att frésen inte kolliderar med
spannbackarna. Efter korrekt inpassning,
spann fast arbetsstycket slutgiltigt med
spannbackarna.

Ytterligare anpassning av schablonbordet kan
aven goras med de tva rattarna pa GE 70.
Observera: Schablonens position far naturligtvis
inte andras ytterligare under graveringsoperatio-
nen.



Observera vid inpassning av arbets-
stycket:

Arbetsbordet ror sig omvant i forhallande till
styrstiftets rorelseriktning i sparen i siffer- och
bokstavsbrickorna, enligt bild 9.

Gravering

1. Sétt in styrstiftet | sparet i 6nskad siffer- och
bokstavsbricka.

2. Sank ned frasen till en position strax over
arbetsstycket med ratten for frashéjdsinstall-
ning.

3. Sla pa frasen

4. Sank ned frasen till dnskad position med rat-
ten for frashdjdsinstéllining

5. Gravera siffra resp bokstav

6. For ut frasen fran arbetsstycket med ratten
for frashojdsinstélining

7. Upprepa operationen for varje siffra och
bokstav



@ Gravirovaci zafizeni GE 70

Montaz GE 70 namisto kfizového stolu
KT 70

VySroubuijte étyfi upevriovaci Srouby kfizového
stolu a sejméte kfizovy stlll ze stojanu frézky.

Pomoci prilozenych upevriovacich $roubl a
podloZek upevnéte GE 70 spodni deskou ke
stojanu.

Dbejte na to, aby stojan nebyl znecistény a aby
zakladova deska dosedala rovné!

Montaz vodiciho koliku

Z obalové technickych dlvodl neni vodici kolik
predmontovan. Montaz je vSak velmi snadna, viz
obrazek 2:

1. Nasad'te pruzinu na vodici kolik
2. Prostréte vodici kolik pfislusnym otvorem

3. P¥isroubuijte rukojet s kuli¢kou

Volba prevodového poméru

Zménou pakovych pievodU na vodicim rameni
mUzete nastavit Ctyfi pfevodové poméry. Za timto
Ucelem vysroubuite pfisluné Srouby podle
obrazku 3, zjistéte odpovidajici polohu pro
pozadovany prevod z obrazku 4, nastavte ji na
vodicim rameni a $rouby nasroubuijte zpét.

Rizné kombinace otvoril pro riizné
prevody:

A: 2:1 B: 3:1
C:41 D:5:1

Upozornéni (obrazek 5):

Pfi nastaveni prevodu D (5:1) je pro spravné
nastaveni vodiciho ramene zapotfebi vlozit zadni
Sroub s drazkou do pfislusného otvoru v
pracovnim stole a priSroubovat.
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Vsazovani Sablon s Cislicemi a pismeny
do vodici listy

Zasunite pozadované Sablony s Cislicemi a
pismeny z boku do vodici listy, jak je znazornéno
na obrazku 6.

Pozor:

Dbejte na to, aby bylo pouzito nejméné 10 Sablon s
¢islicemi nebo pismeny!

Jsou-li zapottebi prazdné Sablony pro doplnéni
poctu, pouzijte libovolné $ablony zasunuté
hifbetem nahoru!

Upozornéni:
Na zagatku a na konci musi byt vioZen vzdy jeden
tlaény prvek, jak je znazornéno na obrazku.

Upevnéni vodici listy na stll s drazkami

Viz obrazek 7: Zasunte vodici listu s pozadovanou
kombinaci &islic a pismen spolu s pfilozenymi
Srouby a Gtyfhrannymi maticemi vystfedéné do
drazky stolu.

Vyrovnani vodici liSty a obrobku
(obrazek 8)

Tento pracovni krok je dllezity zejména pro
pfizplsobeni obrobku pracovni oblasti frézky.
Moznosti pohybu vodiciho ramene jsou
samozfejmé omezené v zavislosti na prevodu,
mozna oblast frézovani musi byt rovnéz
pfizplisobena poloze obrobku.

1. Provizorné upevnéte obrobek na pracovnim
stole pomoci pfilozenych upinacich list podle
obrazku

2. Poté zcela volné najedte vodicim kolikem do
obou koncovych poloh sledu islic a pismen a
pozorujte pohyby obrobku s ohledem na
polohu vietena: ZUstava obrobek v kazdé
poloze v oblasti frézy a mize se volné
pohybovat?

3. Zajistéte také, aby fréza nekolidovala s
upinacimi listami! Po spravném vyrovnani
obrobek definitivné upevnéte upinacimi listami.



Dodate¢né sefizeni Sablonového stolu Ize provést
také obéma ruénimi kole¢ky na GE 70. Pozor:
Bé&hem procesu gravirovani jiz samoziejmé nelze
polohu $ablony ménit.

P¥i vyrovnavani obrobku dbejte
nasledujiciho:

Pracovni stdl se pohybuje obracené vici sméru
pohybu vodiciho koliku v drazkach $ablon s

pismeny a &islicemi, jak je znazornéno na obrazku
9.

Gravirovani

1. Vsadte vodici kolik do drazky pozadované
$ablony s ¢islicemi a pismeny

2. Ruénim kole¢kem pro prestavovani vysky frézy
nastavte frézu do polohy tésné nad obrobkem

3. Zapnéte frézku

4. Ruénim kole¢kem pro prestavovani vysky frézy
spoustéijte frézu do pozadované polohy

5. Vygravirujte &islici, resp. pismeno

6. Vyjedte frézou z obrobku pomoci ru¢niho
kolec¢ka pro prestavovani vysky frézy

7. Opakuijte postup pro kazdou ¢islici a pismeno
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Graviir sistemi GE 70

GE 70 sisteminin KT 70 capraz masa
yerine takilmasi

Capraz masanin dort sabitleme vidasi sokulir ve
capraz masa freze ayagindan cikarilir.

Ekte yer alan sabitleme vidalar ve pullari
yardimiyla GE 70 ve zemin plakasi ayagdin lzerine
sabitlenir.

Lutfen kirlenmemesine ve zemin plakasinin diiz

durmasina dikkat ediniz!

Kilavuz kalemin takiimasi

Ambalaj teknigine dayali sebeplerden dolayi

kilavuz kalem 6énceden takilmamaktadir. Ancak

montaji oldukga kolaydir ve sekil 2'de gdsterilmistir:

1. Kilavuz kalem Uzerine yayi takiniz

2. Kilavuz kalemi ilgili delige gegiriniz

3. Bilye bicimindeki kavrama mesnedini
vidalayarak, yerine takiniz

Altina yerlestirme pozisyonunun secilmesi

Kaldirma kolunun varyasyonlari sayesinde dort

farkli yerlestirme bicimi uygulanabilir.

Bunlar icin sekil 3'teki gibi ilgili vidalar gevsetilir,

istenilen pozisyon sekil 4’ e gére kilavuz kolundan
ayarlanir ve vidalar tekrar sikistirilir.

Cesitli yerlestirmelere gére farkli delik
kombinasyonlari:

A: 2:1
C: 41

B: 3:1
D: 5:1

Lutfen sekil 5’i dikkate aliniz:

Eger D(5:1) yerlestirme secenegi ayarlanir ise,
kilavuz kolunun dogru bicimde ayarlanmasi igin
arkadaki duz vidalar calisma masasindaki
6ngorulen deliklere takilir ve sikistirilir.
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Kilavuz kizak Gizerindeki rakam ve harf
disklerinin yerlestirilmesi

istenilen rakam ve harf diskleti yanlamasina
kilavuz citasinin icerisine sekil 6'da gérildugu gibi
sardlar.

Dikkat:

Latfen en az 10 rakam ve harf diskin yerlestiriimis
olmasina dikkat ediniz!

ihtiyaciniz olmayan diskleri ters olarak icerisine
iterek, yerlestiriniz!

Liitfen dikkat ediniz:

Basina ve sonuna mutlaka resimde géruldigu gibi
baski yapacak bir mesnet yerlestiriimelidir.

Oluklu masa lizerine kilavuz kizagin
takilmasi

Bakiniz sekil 7: istenilen harf —rakam
kombinasyonu ile birlikte kilavuz gitasini ekte yer
alan vida ve dort koseli somunlar yardimi ile
masanin olugunu ortalayacak sekilde icerisine
surerek yerlestiriniz.

is parcasinin ve kilavuz kizagin yéniiniin
ayarlanmasi (sekil 8)

Bu calisma adiminda is pargasinin frezenin
calisma alanina gére ayarlanmasi ¢cok 6nemlidir.
Kilavuz kolunun hareket imkani tabi ki aktarma
organina bagl olarak sinirlidir.

Ayni zamanda freze calisma alani da is pargasinin
pozisyonuna gére ayarlanmalidir.

1. EKkli stkma pabuglari ile sekilde gorildidu tuzere
is maddesi gegcici olarak ¢alisma tezgahinin
Gzerine tutturulur.

2. Buadimdan sonra da kilavuz kalemi rakam ve
harflerin son pozisyonlarina kadar hareket
ettiriniz ve is pargasinin mil pozisyonuna gére
hareketlerini izleyiniz: Her pozisyonda mesnet
freze alaninda kaliyor mu ve serbestce hareket
ediyor mu?

3. Litfen frezenin sikma pabuglari ile
carpismamasina dikkat ediniz! Yerlestirme
kusursuz olarak gerceklestirildikten sonra litfen
is parcasini sikma pabuglarini kullanarak,
sikistirarak sabitleyiniz.



Ayrica kalip masasi da GE 70 sisteminizin iki el
carki ile birbiriyle uyumlu hale getirilebilir.
Dikkat: Tabi ki gravir islemi sirasinda kalibin
pozisyonu degistirilemez.

is parcasini ayarlarken dikkat etmeniz
gereken bir husus:

Calisma tezgahinin hareketi kilavuz kaleminin
rakam ve harf disklerinin oluklari icerisindeki
hareket yéniine gore terstir, sekil 9'da da
gosterilmistir.

Graviir

1. Kilavuz kalem istenilen rakam-harf diskinin
olugu icerisine yerlestirilir

2. Frezenin yukseklik ayari icin el garki ile frezeyi
is parcasinin hafif (izerinde duracak bigcimde
ayarlayiniz.

3. Freze makinesini ¢alistiriniz

4. Frezenin el carki istenilen pozisyona gore freze
yUksekligini ayarlayiniz

5. Rakam veya ilgili harf icin gravir iglemi
uygulanir

6. Freze yukseklik ayarini gerceklestiren el ¢arki
yardimi ile frezeyi is parcasindan ¢ikariniz

7. Her bir rakam veya harf igin islemi tekrarlayiniz
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Urzadzenie do grawerowania GE 70

Montaz urzadzenia do grawerowania GE
70 zamiast stotu krzyzowego KT 70

Wykreci¢ cztery Sruby mocujace stotu krzyzowego
i zdja¢ stét krzyzowy z nogi frezarki.

Za pomocg zataczonych do urzadzenia $rub
mocujacych i podktadek zamocowaé urzadzenie
GE 70 z ptyta bazowg na nodze.

Nalezy zwréci¢ uwage na to, zeby noga nie byta
zabrudzona oraz zeby ptyta bazowa przylegata
ptasko!

Montaz kotka prowadzacego

Ze wzgledu na technike pakowania urzadzenia
kotek prowadzacy nie zostat wstepnie
zamontowany. Jednakze zamontowanie go jest
catkiem proste, co pokazano na rysunku 2:

1. Zatozyé sprezyne na kotek prowadzacy.

2. Wiozy¢ kotek prowadzacy w przewidziany do
tego celu otwor.

3. Nakrecic¢ rekojesc¢ zaciskowa z gatkg kulista.

Wybér przetozenia redukujagcego

Poprzez wariacje przetozen dzwigni na ramieniu
prowadzacym moga zosta¢ nastawione cztery
przetozenia redukujace. W tym celu nalezy
wykreci¢ poszczegdlne $ruby jak to pokazano na
rysunku 3, przejaé z rysunku 4 przewidziang
pozycje dla zgdanego przetozenia redukujgcego,
nastawi¢ jg na ramieniu prowadzacym i znowu
wkreci¢ $ruby.

Rézne kombinacje otworéw dla
zréznicowanych przetozen redukujacych:

: B: 3:1
C: 4:1 D: 5:1
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Prosze przestrzegaé (rysunek 5):

Jezeli zostanie nastawione przetozenie redukujace
D (5:1), to w celu prawidtowego nastawienia
ramienia prowadzacego, koniecznym jest zatozenie
tylnej $ruby z rowkiem przez przewidziany do tego
celu otwoér w stole roboczym i dokrecenie jej.

Zaktadanie tarcz cyfrowych i literowych na
szynie prowadzacej

Wsuna¢ zadane tarcze cyfrowe i literowe z boku
do listwy prowadzacej jak to pokazano na rysunku
6.

Uwaga:

Nalezy zwréci¢ uwage na to, ze zatozonych
powinno byé co najmniej 10 tarcz cyfrowych i
literowych!

Jezeli do spetnienia tego warunku konieczne
bytoby dotozenie zbednych tarcz, to nalezy je po
prostu wsung¢ w pozycji lezacej odwrotnie!

Prosze przestrzegac:
Na poczatku i na koncu musi by¢ zatozony
element dociskowy jak to pokazano na rysunku.

Zamocowanie szyny prowadzacej na stole
rowkowym

Patrz rysunek 7: Wsuna¢ listwe prowadzaca z
zadang kombinacja liter i cyfr wraz z zatagczonymi
do urzadzenia Srubami i nakretkami
czworokgtnymi centralnie do rowka stotu.

Ustawienie szyny prowadzacej i
przedmiotu obrabianego (rysunek 8)

Operacja ta jest wazna z tego wzgledu, aby w
szczegdblnosci dostosowac pozycje przedmiotu
obrabianego do obszaru roboczego frezu.
Mozliwosci ruchu ramienia prowadzacego sg
oczywiscie ograniczone w zaleznosci od
przetozenia, mozliwy obszar frezowania rowniez
musi zosta¢ dostosowany do pozycji przedmiotu
obrabianego.

1. Za pomocg zataczonych do urzadzenia tap
dociskowych ustali¢ prowizorycznie - jak to
zostato pokazane - przedmiot obrabiany na
stole roboczym.



2. Nastepnie nalezy po prostu objecha¢ kotkiem
prowadzacym obie pozycje krancowe
sekwencji cyfr oraz liter i obserwowac przy tym
ruchy przedmiotu obrabianego wzgledem
pozycji wrzeciona: czy pozostaje on w kazdej
pozycji w obszarze frezu i czy moze swobodnie
poruszac sie?

3. Nalezy réwniez zwréci¢ uwage na to, zeby frez
nie wszedt w kolizje z tapami dociskowymil Po
prawidtowym ustawieniu zaci$nij przedmiot
obrabiany ostatecznie mocno tapami
dociskowymi.

Dodatkowe doregulowania stotu szablonowego
mozna przeprowadzi¢ réwniez za pomoca obu
kotek recznych urzadzenia GE 70.

Uwaga: Oczywiscie w trakcie procesu
grawerowania nie wolno juz wiecej zmienia¢
pozycji szablonu.

Podczas ustawiania przedmiotu
obrabianego nalezy pamietaé o tym, ze:

Stét roboczy porusza sie w kierunku odwrotnym
do kierunku ruchu kotka prowadzacego w rowkach
tarcz cyfrowych i literowych tak, jak to pokazano
na rysunku 9.

Grawerowanie

1. Zatozyé kotek prowadzacy do rowka zadanej
tarczy cyfrowej i literowej.

2. Zapomocg kétka recznego do przestawiania
wysokosci frezu opuscic¢ frez do pozycji tuz nad
przedmiotem obrabianym.

3. Wiaczy¢ frezarke.

4. Zapomocg kétka recznego do przestawiania
wysokosci frezu opuscic¢ frez do zadanej
pozyciji.

5. Wygrawerowac cyfre lub litere.

6. Za pomocg kétka recznego do przestawiania
wysokosci frezu wysunaé frez z przedmiotu

obrabianego.

7. Operacije te nalezy powtérzyé¢ dla kazdej cyfry i
litery.
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IpaBupoBanbHoe
npucnoco6nexHue GE 70

MoHTa)x npucnocobnexHuna GE 70
BMecTO KpecTtoBoro ctona KT 70

BbIBEpHYTb YeTbIpe KpenexHbIX BUHTA
KPecTOBOro CToMa U CHATb KPeCTOBbIV CTON CO
CTONKU opesbl.

Mpy NnomMoLwwm npunaraembiX KpenesXKHbiX BUHTOB
1 NoaknaaHbIx wamnb 3akpenuTts GE 70 ¢
6a30BOW NSIMTON Ha CTOWKeE.

He ponyckaTb 3arpA3HEHWA CTOWKU U
obecneunTb NIOCKOe npuneraHne 6a3oBown
nnuThbI!

MoHTaxx HanpasnAioLero wrudTa

M3 coobpaxkeHunii cnocoba ynakoBku
npeaBapuTesbHbIA MOHTaXX HanpaBnAoLWEro
wTndpTa He nponsseneH. OaHaKo MOHTaX He
npeacTaBnAeT HUKakmx npobrem, kak
nokasaHo Ha puUCyHKe 2:

1. HapeTb npy>kuHy Ha HanpaenAoWMA WTndT

2. BcTaBuTb HanpasnAoWwWi WTUT Yepes
crneumanbHO NpeaycMoTpeHHoe 0TBepCTHe

3. MpUBUHTUTb LWAPOBYIO PYKOATKY

Bbi6op nepenaTo4yHOro OTHOLWEHUA

I'IyTeM M3MEeHeHMA OTHOLWIEeHUA nJied pbldara Ha
HanpasnAawwem pbl4are MOXXHO YCTaHOBUTb
YeTblpe pasHblX nepenaTto4yHOro OTHOLWEeHUA.
[Ona sToro BbIBEPHYTb COOTBETCTBYIOLNE
BWHTbI, KaK MOKa3aHo Ha puUcyHke 3, Bbl6paTb
CcornacHoO pPUCyHKy 4 COOTBETCTBYIOLLEe
nonoxexHue gnA Tpe6yeM0ro nepegaro4yHoro
OTHOLUEeHUA, yCTaHOBUTb Ha HanpaenAloLweM
pbl4are n CHoBa BBEPHYTb BUHTbI.

PasnuyHblie kKOM6GUHaLUKM oTBEpCTUA ANA
pasHbIX NepefaToYHbIX OTHOLIEHUA:

A: 2:1
C: 41

B: 3:1
D: 5:1

-28 -

Mpocbba yunTbiBaTh Crieayowiee
(pucyHoOK 5):

Ecnu ycTaHOBEHO nepeaaToqHoe OTHOLLEHWE
D (5:1), AnA npaBWbHOW YCTaHOBKM
HanpaBnALWero pblyara He06X0AMMO BCTaBUTb
3aHWIN BUHT CO LUSTMLEBOW FrONTOBKOM B
cneumancHO NpesycMoTpeHHoe oTBepcTHe B
paboyem cTone 1 BBEPHYTb BUHT.

YcTtaHOBKa njiacTMHOK € uudpamu u
6yKkBamMmu Ha HanpaBAOWEN NaHKe

Hy>Hble nnacTnHkm ¢ umcppamm n byksamm
BCTaBWTb COOKY B HANpaBnAIOLLYO NMaHKY, Kak
nokKasaHoO Ha pUCYHKe 6.

BHumaHue:

Mpockba yunTbIBaTh, YTO AOMMKHO 6bITh
BCTaBfIEHO He MeHee 10 NNacTUHOK ¢ undpamm
n bykBamu!

Ecnu ana aTtoro Heobxoammo 6onbLue
NnacTUHOK, Yem TpebyeTcA, NpoCTO BCTaBUTb
OOMONTHUTENbHbIE NNACTUHKN 0B6paTHON
cTopoHon!

BHumaHue:

B Hayane n B kOHLEe AOMKHO BbITb YCTaHOBEHO
Nno OAHOMY MPVMXXUMHOMY 3NIEMEHTY, Kak
NMOKa3aHO Ha PUCYHKeE.

3akpenneHne HanpaBnALEN NiaHKu
Ha cToJie C KaHaBKaMu

CM. pucyHOK 7: HanpasnatoLLyto nnaHKy ¢
HY>XHOW KOMbBuHauuen 6yks 1 Lndp BMECTe C
npunaraeMbiM1 BUHTaMW N KBaApaTHbIMU
rankamuv BCTaBUTb B KaHaBKy CTona.

BbiBepka nono)xeHuA HanpaBnAOLWeEN
nnaHku u getanu (PUCYHOK 8)

3T0T paboymin NPOLIECC BaXXEH, B HaCTHOCTH,
YTO6bI MPaBUBLHO OTPEryNMpPOBaTh MOMOXeHNe
AeTann OTHOCUTENbHO paboyen 30Hbl hpesbl.
PasymeeTcA, BO3MOXHOCTW NepemMeLLeHnA
HanpaB/ALWEro pblyara orpaHW4eHbl B
3aBMCMMOCTYW OT NepeaaToyHOro OTHOLIEHWA,
BO3MOXHaA 30Ha (hpe3epoBaHuA Takxe
OOMKHa 6bITb OTPErynMpoBaHa B COOTBETCTBUN
C NONOXEHNEM AeTanw.



1. Mpy nomoLLmM Npunaraembix NPUXBaToB
BpPEMeHHO 3athmKcMpoBaThb AeTasb Ha
paboyem CTone, Kak NoKasaHo Ha PUCYHKeE.

2. 3aTtem npu NOMOLUM HanpasALErO
LWTUGTa NPOCTO NPONTU 062 KOHEYHBIX
MOSIOXEHUA NOoCnefoBaTeNbHOCTU LGP U
6yKB 1 HabnoaaTb 3a NepemMeLleHem
neTany OTHOCUTENbHO MONOXEHUA
wnuHaena. OcTtaeTcA Nu etanb B KaXKA0M
MOSIOXXEHUN B 30HE (hpesbl M MOXKET N
cB0O60AHO nepemellatbcA?

3. He pgonyckaTb CTONKHOBEHWA (hpesbl C
npuxsaTtamu! Mocne BbIBEPKM MONOXEHNA
OKOHYaTenbHO 3aKpenuTb AeTasb
npuxsaTtamu.

[lononHunTensbHble perynupoBKu cTonmka AnAa
KOnupa MOXHO BbIMOMHUTbL TakXXe Mpu NOMOLLY
060Mx MaxoBMYKOB Ha npucnocobnexun GE 70.
BHumaHue: PasymeeTcA, 6onbLue He
[OMycKaeTCA N3MEHATL MOMNOXeEHWEe Konupa BO
BpeMA npouecca rpaByupoBaHuA.

Mpu BbIBEpKE NONOXEHUA AeTanu
npocb6a yunTbiBaTh CriegyloLyee:

Pa6ounii cTon nepemeLaeTca B HanpaseHny,
NPOTMBOMOMIOXXHOM HanpaBeHWO ABMXKEHNUA
HanpasnAoLWero WTudTa B Nasax nnacTUHOK ¢
umdpamm n GyKBamm, Kak nokasaHo Ha pucyHke
9.

paBupoBaHue

1. BcTaBuTb HanpaenawoWMI WTUERT B Nas
TpebyeMol NNacTUHKKU ¢ undpamu u
6ykBamun

2. Tpu NoMoLwm MaxoBu4Ka AnA perynMpoBKM
BbICOTbI (hpe3bl ONycTUTb hpesy B
NoMoXeHue YyTb Bbille AeTau.

3. Bknouutb hpesy
4. Tpy noMoLm MaxoBm4Ka ANA perynmpoBKu
BbICOTbI (hpe3bl ONyCcTUTL pesy B

Tpebyemoe MNosoxeHue.

5. BbirpaBvpoBatb LMpPY 1, COOTBETCTBEHHO,
6yKBy

OTBecTy hpesy OT AeTanu npy NoMoLLm
MaxoBUYKa ANA PeryiMpoBKiu BbICOTbI

bpe3sbl.

MoBTOPWTL ONepaumto AnA Kaxaon umdpsl 1
6yKBbl.
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Notes:
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RO XX

Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungsanleitung
noch einmal genau durchlesen.

Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

PROXXON Zentralservice PROXXON Zentralservice
D-54518 Niersbach A-4224 Wartberg/Aist

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

Wichtig:

Eine kurze Fehlerbeschreibung hilft uns, noch schneller zu reagieren. Bei
Ricksendungen innerhalb der Garantiezeit bitte Kaufbeleg beifligen.

Bitte bewahren Sie die Originalverpackung auf und senden das Gerat
darin zurtck.

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 27102-99



