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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 I'uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espaino

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

Nér 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.

Tiirkce

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckui

Mpu YTeHU PyKOBOACTBA N0 IKCnyaTaumum
npocb6a OTKPbIBaTb CTPAHULbI C PUCYHKAMK.
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Fig. 1

Fig. 3

Fig. 2



Originalbetriebsanleitung
Tischbohrmaschine TBH

Sehr geehrter Kunde!

Die PROXXON Tischbohrmaschine TBH ist ein Qualitats-werkzeug fiir
prazise Bohrarbeiten in unterschiedlichen Materialien mit einem
Bohrfutterspannbereich bis 10 mm. Um die Maschine sicher und fachge-
recht bedienen zu kénnen, lesen Sie bitte vor der Benutzung des Gerétes
die beigeflgten Sicherheitsvorschriften und Bedienhinweise.

Gesamtansicht

Bohrfutterschllissel
Befestigungsschraube fiir Abdeckhaube
Abdeckhaube

Bohrhebel

Ein-, Ausschalter

Bohrfutter

Tiefenanzeige

Klemmschraube Tiefenanschlag
Klemmschraube Bohrséule

10. Klemmschraube Ausleger

11. Ausleger

12. Kurbel fiir Hohenverstellung

13. Bohrséule

14. Schlusselflache (SW 17)
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Beschreibung der Maschine

Die Tischbohrmaschine TBH wurde fiir ein HochstmaB an Prazision,
Leistung und Bedienfreundlichkeit ausgelegt.
Diese Maschine bietet Ihnen folgende Merkmale:

* Plangefraster Arbeitstisch aus hochwertigem, stark verripptem
Aludruckguss.

* Massive, verchromte Stahlséule.

o Zusétzlich zum Pinolenhub praktische Hohenverstellung tber
Kurbeltrieb.

* Feststellbarer Anschlag mit Skala.

* Drei verschiedene Drehzahlen durch Umlegen des Riemenantriebes,
dadurch sechsfaches Drehmoment im unteren Drehzahlbereich.

* Bohrspindel mit hochwertigen Prazisionskugellagern spielfrei gelagert.

10 mm Bohrfutter (enthalten) sowie Spannzangenaufnahme im
Spindelende (Spannzangen als Zubehor erhaltlich).

Technische Daten:

MaBe:

Ausladung 140 mm
Arbeitstisch 200 x 200 mm
Max. Distanz Tischoberflache

bis Bohrfutter 230 mm
Pinolenhub 63 mm
Zusatzliche Hohenverstellung tber Kurbel 70 mm
Motor:

Spannung 230 Volt
Leistung 300 Watt
Leerlaufdrehzahl 1.080, 2.400 und 4.500 U/min
Abschaltbetrieb KB 5 min
Gerduschpegel <70 dBA
eff. Beschleunigung <2,5 m/sec2

Gerét bitte nicht Uber den Hausmdill entsorgen!

Bedienung

Achtung!
Vor Inbetriebnahme Maschine auf einer standsicheren Unterlage
sicher befestigen.

Warnung!

Vor Werkzeugwechsel und allen Einstellarbeiten an der Maschine
Netzstecker ziehen!

Bohrer in Bohrfutter einspannen

1. Bohrfutterschliissel in Bohrfutter 6 (Fig 1) einstecken.

2. Bohrfutterschliissel links herum drehen, um Futter zu 6ffnen.

3. Bohrer bis zum Anschlag in das Bohrfutter einsetzen.

4. Bohrfutterschlissel rechts herum drehen, um Futter zu schlieBen.

Hinweis:

Futter erst leicht schlieBen und korrekten Sitz des Bohrers iberpriifen.
Erst dann Bohrer fest einspannen.

Achtung!
Nicht den Bohrfutterschliissel stecken lassen.

Bohrfutter ein-, ausbauen

Hinweis:
Werden Rundlaufgenauigkeiten gefordert, die mit einem Bohrfutter nicht

zu erreichen sind, empfiehlt sich der Einsatz von Spannzangen (als
Zubehor erhéltlich). Hierfiir ist es notwendig, das Bohrfutter auszubauen.

1. Spindel an der Schlusselflache 14 (Fig. 1) mit einem Gabelschlissel
(SW 17) blockieren.

2. Bohrfutter links herum abschrauben bzw. rechts herum aufschrauben.
Hierfiir den Bohrfutterschliissel einstecken und als Hebel benutzen.

Werkzeug in Spannzange (Zubehdr) einspannen

Achtung!

Das Festziehen der Spannzange ohne eingelegten passenden
Bohrerschaft beschédigt die Spannzange.

1. Spindel an der Schliisselflache 14 (Fig. 1) mit einem Gabelschlissel
(SW 17) blockieren.

2. Uberwurfmutter abschrauben.

3. Passende Spannzange zusammen mit Bohrerschaft einfiihren und
Uberwurfmutter aufschrauben und festziehen.

Hinweis:

Alle Einsatzwerkzeuge so kurz wie méglich einspannen. Lang herausste-
hende Schéfte verbiegen leicht und verschlechtern die
Rundlaufgenauigkeit.

Spindeldrehzahl einstellen

Warnung!

Vor dieser Tatigkeit Netzstecker ziehen! Gerét nicht ohne
Schutzabdeckung in Betrieb nehmen.

Hinweis:

Kein hoher AnpreBdruck sondern richtige und gleichméBige Drehzahl brin-
gen optimale Leistung.



Riemenstellung ,A“ (Fig. 2) = 1.080 U/min.

Riemenstellung ,B* = 2.400 U/min.
Riemenstellung ,,C* =4.500 U/min.
Hinweis:

Bei korrekt eingestellter Riemenspannung (Abstand Motorachse -
Bohrspindel) 4Bt sich der Riemen von Hand umlegen. Ein Verandern der
Riemenspannung ist beim Drehzahlwechsel nicht erforderlich.

1. Réndelschraube 2 (Fig. 1) herausdrehen und Abdeckhaube 3 entfernen.

2. Riemenscheibe drehen und dabei den Riemen in Richtung des kleineren
Durchmessers driicken, bis er lose ist.

3. Riemen zunachst auf den kleineren Durchmesser der gewiinschten Stufe
auflegen.

4. Andere Riemenscheibe drehen und dabei den Riemen auf den groBen
Durchmesser ziehen, bis er sauber lauft.

5. Abdeckhaube montieren. Randelschraube 2 festziehen.

Riemenspannung einstellen

Warnung!
Vor dieser Tatigkeit Netzstecker ziehen!

Hinweis:

Zum Drehzahlwechsel ist keine Veranderung der Riemenspannung nétig.
Riemen nur so stramm spannen, daB kein Schlupf vorhanden ist. Ein zu
stramm gespannter Riemen verformt sich bei ldngerem Stillstand und ver-
mindert die Motorleistung.

1. Randelschraube 2 (Fig. 1) herausdrehen und Abdeckhaube 3 entfernen.
2. Die beiden Schrauben 1 (Fig. 3) um eine Umdrehung I6sen.
3. Mit einem Schraubendreher als Hebel Motor nach hinten driicken (Fig.
3), bis die gewlinschte Riemenspannung erreicht ist.
4. Die beiden Schrauben festziehen.
5. Abdeckhaube montieren. Réndelschraube 2 (Fig. 1)
festziehen.

Abstand zwischen Werkzeug und Werkstiick einstellen

Neben dem Pinolenhub (Bohrhub) verfiigt die Tischbohrmaschine TBH
Uiber eine Schnellverstellung

mittels Kurbel (70 mm). Die Zentrierung der Bohrspindel tiber der
Tischflache wird dadurch nicht verandert. Zusatzlich 148t sich die gesamte
Einheit beliebig auf der Bohrsaule verschieben und schwenken.

Héhenverstellung Uber Kurbeltrieb:

1. Knebelschrauben 10 (Fig. 1) lésen.

2. Ausleger Uber Kurbel 12 in gewlinschte Héhe
verstellen.

3. Knebelschrauben festziehen.

Hinweis:

Werden die Knebelschrauben nicht angezogen, wird die Mechanik beim
Bohren unnétig belastet.

Verschieben des gesamten Auslegers

Achtung!
Ausleger gegen Herunterfallen sichern.

1. Knebelschrauben 10 (Fig. 1) und Knebelschraube 9 l6sen.
2. Gesamten Ausleger in gewtinschte Position verschieben.
3. Knebelschrauben wieder anziehen

Tiefanschlag benutzen

Zum Einstellen der max. Bohrtiefe folgende Schritte durchfihren:

1. Klemmschraube 8 (Fig. 1) I6sen.

2. Bohrspindel soweit absenken, bis der Bohrer das Werkstiick beriihrt.

3. Gewlinschte Bohrtiefe auf der Skala 7 einstellen und Klemmschraube
wieder festziehen.

Wartung

Warnung!
Vor allen Wartungsarbeiten Netzstecker ziehen.

o Fihrung der Pinole (Fig. 3) alle 10 Betriebsstunden mit einigen Tropfen
Maschinendl schmieren.

¢ Nach der Benutzung Maschine mit einem Handfeger
oder Pinsel von allen Spanen grindlich saubern.

¢ Maschine regelmaBig mit einem Lappen von
anhaftendem Schmutz befreien.

* Bei langerem Stillstand Antriebsriemen demontieren, damit er sich nicht
verformt und unruhigen Lauf
verursacht.

* Wenn nach einer gewissen Gebrauchsdauer Gerdusche beim Betétigen
der Pinole wahrend des Betriebes auftreten, bitte das dafiir verantwortli-
che Pinolenspiel mittels leichtem Anziehen der Schraube Pos. 84
(siehe Explosionszeichnung Seite 30) beseitigen.

Entsorgung

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht tiber den Hausmdill! Das Gerét enthalt
Wertstoffe, die recycelt werden kdnnen. Bei Fragen dazu wenden Sie sich
bitte an Ihre lokalen Entsorgungsunternehmen oder andere entsprechen-
den kommunalen Einrichtungen.

EG-Konformitétserkldrung

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

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass die Maschine

Modell: Tischbohrmaschine
Typenbezeichnung: TBH
Art.-Nr.: 28124

mit folgenden EU-Richtlinien Ubereinstimmt:

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

EG-EMV-Richtlinie 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/ 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

05.09.2009

c

Datum:

Unterschrift:

Funktion des

Unterzeichners: Entwicklung/Konstruktion

Name: Jorg Wagner




@ Translation of the Original Operating
Instructions TBH Bench Drill

Dear Customer,

The PROXXON TBH bench drill with a drill chuck range of up to 10 mm is
a high-grade precision drilling tool designed for a range of industrial mate-
rials. Before using the drill, read the enclosed safety regulations and opera-
ting instructions for information on the safe and proper operation of the
drill.

General overview

1. Chuck key

2. Fastening bolt for cover hood
3. Cover hood

4 Drill lever

5. On/off switch

Drill chuck

Depth display

Bit stop locking bolt

Drill column locking bolt
10. Extension arm locking bolt
11. Extension arm

12. Height adjustment crank
13. Drill column

14. Key surface (SW 17)

© N

©

Description

The TBH bench drill was designed for maximum precision, performance
and ease of use and offers an impressive range of characteristics:

* Plano-milled workbench made of high-grade, ultra-ribbed aluminium die-
cast.

e Sturdy chromium-plated steel column.

* Convenient crank mechanism height adjustment as an auxiliary to centre
sleeve lift.

¢ Lock-type bit stop with dial.

* Three-speed operation geared to drive belt position, with six-fold torque
in lower speed range.

« Drill spindle with high-grade, precision ball bearings (non-free-floating).

¢ 10 mm drill chuck (included), plus collet chuck retainer in the spindle end
(collet chucks available as accessories).

Technical data:

Dimensions:

Working radius 140 mm
Workbench 200 x 200 mm
Max. bench surface distance to drill chuck 230 mm
Centre sleeve lift 63 mm
Aucxiliary height adjustment via crank 70 mm
Motor:

Voltage 230 volt
Output 300 watt
Idle speed 1,080, 2,400 and 4,500 rpm
Cut-off KB 5 min
Noise level <70 dBA
Effective acceleration <2.5m/s?
Please do not dispose off the machine! ﬁ

Operation

Important!
Ensure that the drill is securely mounted on a stable support before
putting it into operation.
Caution!

Unplug the drill before changing application tools and before all
adjusting operations!

Clamping bit in drill chuck

1. Insert chuck key in drill chuck 6 (Fig. 1).

2. Turn chuck key counter-clockwise to open chuck.
3. Push bit into chuck to bit stop.

4. Turn chuck key clockwise to close chuck.

Note:

Close chuck without completely securing bit to check for proper seating of
bit, then secure bit tightly.

Important!
Remember to remove chuck key following chucking.

Removing and installing drill chuck

Note:
We recommend collet chucks (available as accessories) for precision-true
drilling operations that the standard dfrill chuck is unable to perform. When
using collet chucks, it is first necessary to remove the standard drill chuck.

1. Lock spindle to key surface 14 (Fig. 1) using fork
spanner (SW 17).

2. To unscrew chuck (counter-clockwise) or to screw chuck in (clockwise),
insert chuck key, which acts as lever.

Tighten bit in collet chuck (accessory)

Important!

Tightening the collet chuck without inserting a suitable drill shank will
result in damage to the collet chuck.

1. Lock spindle to key surface 14 (Fig. 1) using fork
spanner (SW 17).

2. Unscrew union nut.

3. Insert suitable collet chuck together with drill shank and tighten union
nut.

Note:

Tighten all application tools for minimal protrusion. Over-protruding shanks
bend easily and result in out-of-round running.

Set spindle speed

Caution!

Unplug drill before performing this operation! Never operate drill with-
out protective cover.

Note:

Optimal performance results from uniform, correct speed and not from
excessive pressure.

Belt position “A” (Fig. 2) =1,080 rpm.
Belt position “B” = 2,400 rpm.
Belt position “C” = 4,500 rpm.



Note:

Once the belt is properly tensioned (between motor axle and drill spindle),
you should be able to easily re-position

it by hand. When changing speed, it is not necessary to

re-tension the belt.

1. Unscrew knurled bolt 2 (Fig. 1) and remove cover hood 3.

2. Rotate belt pulley while pressing belt in direction of smaller diameter
until belt has been released.

3. Position belt onto smaller diameter for desired speed.

4. Rotate other belt pulley, while pulling belt onto large diameter until seat-
ed properly for smooth function.

5. Install cover hood. Tighten knurled bolt 2.

Adjusting belt tension

Maintenance

Caution!
Unplug drill before performing this operation!

Note:

When changing drill speed, it is not necessary to re-tension the belt.
Tension belt no tighter than necessary, i.e., tighten until there is no more
slack. An over-tensioned belt distends over longer periods of inactivity and
reduces motor output.

1. Unscrew knurled bolt 2 (Fig. 1) and remove cover hood 3.
2. Loosen both bolts 1 (Fig. 3) by one rotation.
3. Using a screwdriver, lever out the motor to the rear
(Fig. 3) until the desired belt tension has been attained.
4. Tighten both bolts.
5. Install cover hood. Tighten knurled bolt 2 (Fig. 1).

Adjusting distance between bit and workpiece

In addition to using the centre sleeve lift (drill lift), you can set the TBH
bench drill to the desired height via a quick-adjustment crank mechanism
(70 mm). Adjusting the drill height does not displace the drill spindle centre
mark above the bench surface. In addition, the complete unit can be
moved to any position along the drill column.

Crank mechanism height adjustment:

1. Loosen knurled bolts 10 (Fig. 1).

2. Adjust extension arm to desired height using crank 12.
3. Tighten knurled bolts.

Note:

Tighten knurled bolts to eliminate unnecessary stress on mechanism when
drilling

Re-positioning complete extension arm

Important!
Secure extension arm against falling.

1. Release knurled bolts 10 (Fig. 1) and knurled bolt 9.

2. Move complete extension arm to desired position.
3. Re-tighten knurled bolts.

Utilising depth stop

Proceed as follows to adjust the max. drilling depth:

1. Loosen locking bolt 8 (Fig. 1).

2. Lower drill spindle until bit contacts workpiece.

3. Set desired drilling depth on dial 7 and re-tighten locking bolt.

Caution!
Unplug drill before performing any maintenance operations.

o Lubricate centre sleeve guide (Fig. 3) every 10 operating hours using a
few drops of machine oil.

* Following use, the drill must be thoroughly cleaned using a whisk or
brush to remove all swarf.

* All dirt deposits on the drill must be routinely removed using a rag.

* During longer periods of inactivity, the drive belt must be removed to pre-
vent deformation and erratic function.

o If, after it has been in use for a certain time, noises are heard on touching
the tailstock quill, this indicates play in the tailstock quill, which should
be taken up by slightly tightening the screw, 84 (see exploded
drawing, page 30).

Disposal

Please do not dispose of the device in domestic waste! The device con-
tains valuable substances that can be recycled. If you have any questions
about this, please contact your local waste management enterprise or
other corresponding municipal facilities.

CE - Declaration of Conformity

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

We declare in sole responsibility, that the machine

Model: Benchdrill
Type designation: TBH
Art.-No. 28124

described in the enclosed documentation is in accordance
with the following EC-regulations:

EC machine regulation 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

EC-EMV-regulation 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Date: 05.09.2009

Signature:

c

Function: Development/Construction

Name: Jorg Wagner




Traduction de la notice d’utilisation originale
Perceuse d'établi TBH

Cher client!

La perceuse d'établi PROXXON TBH est un outil de qualité pour des tra-
vaux de pergage de précision sur différents matériaux avec une capacité
de serrage de mandrin porte-foret allant jusqu'a 10 mm. Pour pouvoir utili-
ser la machine en toute sécurité et dans les régles de I'art, lisez les
consignes en matiere de sécurité et les indications d'utilisation jointes
avant de vous servir de I'appareil.

Vue d'ensemble

1. Clé de mandrin porte-foret
2. Vis de fixation pour capot de recouvrement
3. Capot de recouvrement
4. Levier de pergage
5. Commutateur de marche/arrét
6. Mandrin porte-foret
7. Affichage de profondeur
8. Vis de serrage de butée de profondeur
9. Vis de serrage de colonne pour perceuse
10. Vis de serrage de bras
11. Bras
12. Manivelle pour le réglage en hauteur
13. Colonne de perceuse
14. Surface clé (ouverture de clé 17)

Description de la machine

La perceuse d'établi TBH a été congue pour une utilisation conviviale et
pour assurer une précision et une puissance maximum. Cette machine
présente les caractéristiques suivantes:

¢ Etabli dressé a la fraise en aluminium coulé fortement nervuré de haute
qualité.

¢ Colonne d'acier en massif, chromée.

¢ En plus de la levée de douille de broche de percage, réglage pratique de
la hauteur par manivelle.

* Butée réglable avec échelle.

* Trois vitesses différentes par déplacement de I'entrainement par courroie
permettant de multiplier le couple par six dans la zone inférieure de
régime.

¢ Broche de pergage avec roulements & billes de précision de haute qualité
suspendus sans jeu.

¢ Mandrin porte-foret de 10 mm (fourni) ainsi que logement pour pince de
serrage a |'extrémité de la broche (pinces de serrage disponibles en
accessoire).

Caractéristiques techniques:

Cotes:

Capacité 140 mm
Etabli 200 x 200 mm
Ecart max. de la surface de I'établi au

mandrin porte-foret 230 mm
Levée de douille de broche de pergage 63 mm
Réglage de hauteur supplémentaire par manivelle 70 mm
Moteur:

Tension 230 Volt
Puissance 300 Watt
Régime de ralenti 1.080, 2.400 et 4.500 tr/min
Service de coupure KB 5 min
Niveau sonore <70dBA
Accélération effective <2,5 m/sec?
Ne pas jeter la machine avec les ordures ;év;
ménageéres! S
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Commande

Attention!
Avant la mise en service, fixer fermement la machine sur un support
stable.
Avertissement!

Débrancher la fiche de réseau avant de procéder au changement
d'outils et pour tous les travaux de réglage sur la machine!

Serrage du foret dans le mandrin porte-foret

1. Placer la clé de mandrin porte-foret dans le mandrin porte-foret 6 (Fig.

2. Tourner vers la gauche la clé du mandrin porte-foret pour ouvrir le porte-
foret.

3. Introduire le foret jusqu'en butée dans le mandrin
porte-foret.

4. Tourner la clé du mandrin porte-foret vers la droite pour fermer le porte-
foret.

Remarque:

Fermer d'abord légérement le porte-foret et vérifier le siege correct du
foret. Ce n'est qu'apres que le foret peut étre serré.

Attention!
Ne pas laisser la clé du mandrin porte-foret en place.

Mandrin porte-foret, déposer et reposer

Remarque:
Si des précisions de rond sont exigées, qui ne peuvent pas étre atteintes
avec un mandrin porte-foret, Il est recommandé d'utiliser des pinces de
serrage (disponibles en accessoire). Pour cela, il est nécessaire de déposer
le mandrin porte-foret.

1. Bloquer la broche a la surface de clé 14 (Fig. 1) avec une clé a fourche
(ouverture 17).

2. Dévisser le mandrin porte-foret en le tournant vers la gauche ou le revis-
ser en le tournant vers la droite. Pour cela, mettre en place la clé man-
drin porte-foret et |'utiliser comme levier.

Serrer I'outil dans la pince de serrage (accessoire)

Attention!

Le fait de serrer la pince de serrage sans avoir préalablement inséré la
tige de foret qui convient endommage la pince de serrage.

1. Bloquer la broche a la surface de clé 14 (Fig. 1) avec une clé a fourche
(ouverture 17).

2. Dévisser le contre-écrou.

3. Introduire la pince de serrage adéquate avec la tige de foret et visser le
contre-écrou en le serrant bien.

Remarque:

Serrer les outils d'application aussi brievement que possible. Les tiges qui
dépassent se tordent facilement et diminuent la précision de rond.

Régler la vitesse de broche

Avertissement!

Retirer la fiche de réseau avant ce travail! Ne pas faire fonctionner
I'appareil sans couvercle de protection.



Remarque:
Pour obtenir une puissance optimale, il ne sert a rien
d'exercer une pression d'application élevée, il faut
appliquer la bonne vitesse et régulierement.

Position de courroie “A” (Fig. 2) =1.080 tr/min.
Position de courroie “B” =2.400 tr/min.
Position de courroie “C” =4.500 tr/min.

Remarque:

En cas de réglage correct de tension de courroie (écart axe de moteur -
broche de pergage) la courroie se laisse déplacer & la main. Il n'est pas
nécessaire de changer la tension de courroie pour le changement de
vitesse.

1. Dévisser la vis crénelée 2 (Fig. 1) et retirer le capot de protection 3.

2. Tourner la poulie et appuyer sur la courroie en direction du plus petit
diametre jusqu'a ce qu'elle soit desserrée.

3. Placer d'abord la courroie sur le plus petit diamétre de la vitesse souhai-
tée.

4. Tourner I'autre poulie et mettre la courroie sur le grand diamétre jusqu'a
ce la courroie tourne correctement.

5. Monter le capot de protection. Serrer la vis crénelée 2.

Régler la tension de courroie

Avertissement!
Débrancher la fiche de réseau avant d'effectuer cette opération!

Remarque:

Il n'est pas nécessaire de changer la tension de courroie pour le change-
ment de vitesse.

Tendre la courroie jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de patinage. Une courroie

trop tendue se déforme lorsque I'appareil est & I'arrét et diminue la puis-
sance du moteur.

1. Dévisser la vis crénelée 2 (Fig. 1) et retirer le capot de protection 3.

2. Desserrer les deux vis 1 (Fig. 3) d'un tour.

3. En se servant d'un tournevis comme de levier, enfoncer le moteur vers
I'arriere (Fig. 3), jusqu'a ce que la tension de courroie désirée soit atteinte.

4. Serrer les deux vis.

5. Monter le capot de protection, serrer la vis crénelée 2 (Fig. 1).

Régler I'écart entre I'outil et la piece a travailler

Outre la levée de douille de broche de pergage (levée de pergage) la per-
ceuse d'établi TBH dispose d'un réglage rapide avec une manivelle (70
mm). Cela ne modifie pas le centrage de la broche de pergage sur la surfa-
ce de I'établi. En outre, il est possible de faire déplacer et tourner I'unité
compléte sur la colonne de pergage.

Réglage de hauteur par manivelle:

1. Dévisser les vis a garret 10 (Fig. 1).

2. Régler a la hauteur voulue le bras avec la manivelle 12.
3. Serrer les vis a garret.

Remarque:

Si les vis a garret ne sont pas serrées, la mécanique sera inutilement solli-
citée lors du pergage.

Déplacement du bras entier

Attention!
Assurer le bras pour éviter qu'il ne tombe.
1. Dévisser les vis a garret 10 (Fig. 1) et la vis & garret 9.

2. Déplacer le bras entier dans la position désirée.
3. Resserrer les vis a garret.

Utiliser la butée de profondeur

Pour le réglage de la profondeur de pergage maximum, suivre les étapes

suivantes:

1. Desserrer la vis de serrage 8 (Fig. 1).

2. Abaisser la broche de pergage jusqu'a ce que le foret touche la piece a
travailler.

3. Régler la profondeur de pergage voulue sur I'échelle 7 et resserrer la vis
de serrage.

Entretien

Avertissement!
Débrancher la fiche de réseau avant tous les travaux d'entretien.

* Graisser avec quelques gouttes d'huile de machine le guidage de la
douille de la broche de pergage (Fig. 3) toutes les 10 heures de service.

o Aprés utilisation de la machine, la nettoyer a fond avec une balayette ou
un pinceau pour éliminer tous les copeaux.

* Retirer réguliérement la saleté restant sur la machine avec un chiffon.

¢ En cas d'inutilisation prolongée de la machine, démonter la courroie
d'entrainement pour qu'elle ne se déforme pas et qu'elle fonctionne
régulierement.

* Si, au terme d’une certaine durée d’utilisation, des bruits surviennent
durant le fonctionnement lorsque vous actionnez le fourreau, veuillez
supprimer le jeu du four-reau incriminé en serrant légérement la vis pos.
84 (voir vue éclatée page 30).

Elimination

N’éliminez pas I'appareil en méme temps que les ordures ménagéres !
L'appareil comporte des matériaux recyclables. Si vous avez des questions
a ce sujet, adressez-vous aux entreprises locales d’élimination des déchets
ou a dautres institutions communales correspondantes.

Déclaration de conformité CE

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

Nous déclarons comme seul résponsable que la machine :

Modeéle : Perceuse d’établi
Type : TBH
Art.-No. : 28124

décrite dans la présente documentation
correspond aux directives CE suivantes :

Directive CE machines 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

Directive EMV CE 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Date : 05.09.2009

Signature :

)

Fonction du

signataire : Développement/
Construction

Nom : Jorg Wagner




Traduzione delle istruzioni per l'uso originali
Trapano elettrico da tavolo TBH

Gentile Cliente,

Il trapano elettrico da tavolo PROXXON TBH & un attrezzo di qualita per
lavori di foratura precisi su differenti materiali, con un‘apertura della bocca
del mandrino portapunta fino a 10 mm. Per poter usare la macchina a
regola d'arte e in modo sicuro preghiamo di leggere attentamente, prima di
usarla, le prescrizioni di sicurezza e le indicazioni per I'uso allegate.

Schema completo

1. Chiave del mandrino a cremagliera
2. Vite di fissaggio per il coperchio di riparo
3. Coperchio di riparo
4. Leva del trapano
5. Interruttore
6. Mandrino del trapano
7. Indicatore di profondita
8. Vite di bloccaggio arresto per profondita
9. Vite di bloccaggio colonna del trapano
10. Vite di bloccaggio braccio di sostegno
11. Braccio di sostegno
12. Manovella per regolazione in altezza
13. Colonna del trapano
14. Superficie per la chiave (apertura di chiave 17)

Descrizione della macchina

Il trapano elettrico da tavolo TBH & stato concepito per un massimo grado
di precisione, rendimento e facilita di ma-neggio. Questa macchina offre le
seguenti caratteristiche:

* Tavolo portapezzo in alluminio pressofuso di alta qualita, con molte ner-
vature, fresato in piano.

¢ Colonna in acciaio, massiccia, cromata

¢ Oltre alla corsa del cannotto mandrino di foratura, una pratica regolazio-
ne in altezza per mezzo di manovellismo.

* Arresto fissabile, con scala.

¢ Tre differenti numeri di giri, spostando la trasmissione a cinghia, ottenen-
do cosi una coppia motrice sestupla ai bassi regimi di giri.

¢ Albero portapunta con cuscinetti a sfere di alta qualita, alloggiati senza
gioco.

¢ Mandrino del trapano (compreso) da 10 mm come anche alloggiamento
per pinza di serraggio nell'estremita dell'albero portapunta (le pinze di
serraggio sono disponibili come accessori).

Dati tecnici:

Quote:

Sbraccio 140 mm
Tavolo portapezzo 200 x 200 mm
Distanza massima superficie del

tavolo fino al mandrino del trapano 230 mm
Corsa del cannotto mandrino di foratura 63 mm
Regolazione addizionale in altezza

tramite manovella 70 mm
Motore:

Tensione 230 Volt
Potenza 300 Watt
Funzionamento a vuoto 1.080, 2.400 e 4.500 giri/min
Funzionamento di interruzione KB 5 min
Livello del rumore <70 dBA
Accelerazione eff. <2,5m/s?
Alla fine della vita dell’'utensile non gettarlo

nella spazzatura normale bensi nella apposita ﬁ:
raccolta differenziata!
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Maneggio della macchina

Attenzione!
Prima della messa in funzione fissare le macchina sopra un supporto
stabile.
Avvertimento!

Prima di cambiare gli utensili e prima di eseguire qualsiasi lavoro di
regolazione sulla macchina si deve staccare la spina della rete!

Stringere la punta nel mandrino del trapano

1. Infilare la chiave del mandrino a cremagliera nel mandrino del trapano 6
(Fig. 1).

2. Girare verso sinistra la chiave del mandrino a cremagliera, per aprire il
mandrino.

3. Introdurre la punta da trapano fino all'arresto nel mandrino del trapano.

4. Girare verso destra la chiave del mandrino a cremagliera, per chiudere il
mandrino.

Nota:
Chiudere prima solo leggermente il mandrino e verificare che la punta da
trapano alloggi correttamente nella sua sede. Solo dopo questa verifica si
puo serrare saldamente la punta.
Attenzione!

Non lasciare la chiave del mandrino a cremagliera infilata nel
mandrino.

Montaggio e smontaggio del mandrino del trapano

Nota:

Se si richiede una concentricita di precisione non conseguibile con un man-
drino del trapano, si raccomanda di usare pinze di serraggio (disponibili
come accessori). Per cio & necessario smontare il mandrino del trapano.

1. Bloccare I'albero portapunta dalla superficie per la chiave 14 (Fig. 1) con
una chiave fissa (apertura di chiave 17).

2. Svitare il mandrino del trapano verso sinistra, ovvero avvitarlo verso des-
tra. Per cio inserire la chiave del mandrino a cremagliera e usarla come
leva.

Serrare |'utensile nella pinza di serraggio (accessori)

Attenzione!

Serrando la pinza di serraggio senza aver collocato il codolo della

punta in modo tale che ci passa bene, si potrebbe danneggiare la

pinza di serraggio.

1. Bloccare |'albero portapunta dalla superficie per la chiave 14 (Fig. 1) con
una chiave fissa (apertura di chiave 17).

2. Svitare il dado per raccordi.

3. Introdurre la pinza di serraggio che vada bene, con il codolo della punta
e serrare il dado per raccordi.

Nota:

Tutti gli utensili che si usano devono rimanere serrati il minor tempo possi-
bile. I codoli con una lunga sporgenza si deformano facilmente, peggioran-
do cosi la precisione della rotazione concentrica.

Regolare il numero di giri dell'albero portapunta

Avvertimento!

Prima di eseguire questo lavoro staccare la spina della rete! Non met-
tere la macchina in funzione senza la copertura di protezione.



Nota:

Non esercitare una pressione di contatto elevata. Un nu-mero di giri corret-
to e uniforme da un ottimale rendimento.

Regolazione della cinghia “A” (Fig. 2) =1.080 giri/min.
Regolazione della cinghia “B” =2.400 giri/min.
Regolazione della cinghia “C” =4.500 giri/min.

Nota:

Se la tensione della cinghia & regolata correttamente (distanza asse del
motore - albero portapunta) la cinghia si pud spostare a mano. Per cam-
biare il numero di giri non & necessario modificare la tensione della cinghia.

1. Svitare la vite a testa zigrinata 2 (Fig. 1) e togliere il coperchio di prote-
zione 3.

2. Girare la puleggia e premere contemporaneamente la cinghia in direzio-
ne del diametro pili piccolo finché non si allenta.

3. Collocare dapprima la cinghia sul diametro piti piccolo del gradino desi-
derato.

4. Girare |'altra puleggia e portare contemporaneamente la cinghia sul dia-
metro maggiore, finché questa non scorra bene.

5. Montare il coperchio di protezione. Serrare la vite a testa zigrinata 2.

Regolazione della tensione della cinghia

Avvertimento!
Prima di eseguire questo lavoro staccare la spina della rete!

Nota:

Per cambiare il numero di giri non & necessario modificare la tensione della
cinghia.

Tendere la cinghia dandole solo la rigidezza necessaria per evitare un
eventuale slittamento. Una cinghia tesa troppo rigidamente si deforma,
riducendo la potenza del motore, se resta ferma per molto tempo.

1. Svitare la vite a testa zigrinata 2 (Fig. 1) e togliere il coperchio di prote-
zione 3.

2. Allentare entrambe le viti 1 (Fig. 3) di un giro.

3. Con un cacciavite usato come leva premere il motore all'indietro (Fig. 3)
fino a raggiungere la tensione della cinghia desiderata.

4. Serrare entrambe le viti.

5. Montare il coperchio di protezione. Serrare la vite a testa zigrinata 2 (Fig. 1).

Regolare la distanza tra I'utensile e il pezzo in lavorazione

Oltre alla corsa del cannotto del mandrino di foratura (corsa del trapano) il
trapano elettrico da tavolo TBH dispone di una regolazione rapida tramite
manovella (70 mm). Con cio il centraggio dell'albero portapunta sulla
superficie del tavolo non viene modificato. Inoltre si pud spostare ed orien-
tare a piacere l'intera unita sulla colonna del trapano.

Regolazione in altezza tramite manovellismo:

1. Allentare le viti ad alette 10 (Fig. 1).

2. Regolare il braccio di sostegno, tramite manovella 12, all'altezza deside-
rata.

3. Serrare le viti ad alette.

Nota:

Se non si serrano le viti ad alette, forando la meccanica viene sollecitata
inutilmente

Spostamento dell'intero braccio di sostegno

Attenzione!
Bloccare il braccio di sostegno in modo da impedire che cada.
1. Allentare le viti ad alette 10 (Fig. 1) e la vite ad alette 9.

2. Spostare I'intero braccio di sostegno nella posizione desiderata.
3. Serrare di nuovo le viti ad alette.

Usare l'indicatore di profondita

Per la regolazione della massima profondita eseguire le seguenti fasi:

1. Allentare la vite di arresto 8 (Fig. 1).

2. Abbassare |'albero portapunta finché la punta del trapano non tocchi il
pezzo in lavorazione.

3. Impostare la profondita di foratura desiderata sulla
scala 7 e serrare di nuovo la vite di arresto.

Manutenzione

Avvertimento!
Prima di qualsiasi lavoro di manutenzione staccare la spina della rete.

* Dopo ogni 10 ore di esercizio lubrificare la guida del cannotto (Fig. 3) con
alcune gocce di olio per macchine.

* Dopo averla usata, pulire accuratamente la macchina con una scopetta
oppure un pennello da tutti i trucioli.

¢ Pulire regolarmente la macchina con uno straccio dallo sporco che rima-
ne attaccato.

 Se la macchina deve rimanere ferma per molto tempo, smontare la tras-
missione a cinghia, affinché non si deformi, dando luogo ad un funziona-
mento non corretto.

* Se dopo un certo periodo d’utilizzo fossero presenti rumori quando viene
azionato il cannotto durante il funzionamento, eliminare il gioco del can-
notto, responsabile del rumore, stringendo leggermente la vite pos. 84
(vedi abbozzo su pagina 30).

Smaltimento

Non smaltire I'apparecchio con i rifiuti domestici. L'apparecchio contiene
dei materiali che possono essere riciclati. In caso di domande in proposito
rivolgersi all’azienda locale per lo smaltimento oppure ai corrispondenti enti
comunali.

Dichiarazione di conformita CEE

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

La ditta dichiara sotto la sua esclusiva responsabilita che la
macchina:

Modello: Trapano elettrico da tavolo
Tipo: TBH
Art.-No.: 28124

descritta nella documentazione allegata € conforme alle
seguenti direttive CEE:

Direttiva CEE sulle machine 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

Direttiva CEE EMV 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Data: 05.09.2009

Signature:

2

Funzione del
Sottoscritto: Sviluppo/costruzione
Nome: Jorg Wagner
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Traduccion de las instrucciones de servicio
originales Taladradora de sobremesa TBH

iEstimado cliente!

La taladradora de sobremesa PROXXON TBH es una herramienta de cali-
dad para realizar trabajos de taladrado precisos en diferentes materiales
con capacidad de mandril de hasta 10 mm. A fin de poder manejar la
méaquina de forma segura y de acuerdo con las buenas reglas del oficio, le
rogamos que antes de utilizar el aparato lea las normas de seguridad e
indicaciones para el manejo que se adjuntan.

Vista de conjunto

1. Llave para mandril
2. Tornillo de fijacién para la caperuza de proteccion
3. Caperuza de proteccién
4. Palanca sensitiva
5. Conectador, desconectador
6. Mandril de taladrar
7. Indicacién de la profundidad
8. Tornillo de retencion - tope de profundidad
9. Tornillo de retencién - columna de la taladradora
10. Tornillo de retencion - brazo saliente
11. Brazo saliente
12. Manivela para la regulacién de la altura
13. Columna de la taladradora
14. Entrecaras (ancho de llave 17)

Descripcion de la maquina

La taladradora de sobremesa TBH se ha disefiado para un maximo de
precision, rendimiento y facilidad de manejo.
Esta maquina le ofrece las caracteristicas siguientes:

¢ Mesa de trabajo planeada con fresa de fundicién a presién de aluminio
de gran calidad y muy nervada.

¢ Columna de acero maciza y cromada.

* Adicionalmente a la carrera de la pinola, regulacion préctica de la altura a
través del mecanismo de manivela.

* Tope fijable con escala.

* Tres regimenes de revoluciones diferentes cambiando el accionamiento
por correa, con lo que se consigue un par de giro seis veces mayor en el
régimen de revoluciones bajo.

¢ Husillo de taladrar con cojinetes de bolas de precision de gran calidad
alojados sin juego.

¢ Mandril de taladrar de 10 mm (incluido), asi como alojamiento del mandril
de pinza en el final del husillo (mandriles de pinza suministrables como
accesorio).

Datos técnicos:

Medidas:

Saliente 140 mm
Mesa de trabajo 200 x 200 mm
Distancia maxima desde la superficie

de la mesa hasta el mandril de taladrar 230 mm
Carrera de la pinola 63 mm
Regulacion adicional de la altura mediante manivela 70 mm
Motor:

Tension 230 voltios
Potencia 300 vatios
Régimen de revol. de marcha en vacio 1.080, 2.400 y 4.500 r.p.m.
Servicio de desconexion KB 5 min
Nivel de ruido <70 dBA
Aceleracion ef. <2,5m/s?
Por favor no deshacerse de esta maquina

arrojandola a la basura! E

-12-

Manejo

iAtenci6n!
Antes de la puesta en marcha, fijar la maquina sobre una base mas
estable.

iExtraer el enchufe de contacto a la red antes de cambiar el til y de
realizar trabajos de ajuste en la maquina!

Sujetar la broca en el mandril de taladrar

1. Introducir la llave para mandril en el mandril de
taladrar 6 (Fig. 1).
2. Girar la llave para mandril hacia la izquierda, a fin de abrir el mandril.
3. Insertar la broca hasta el tope en el mandril de taladrar.
4. Girar la llave para mandril hacia la derecha, a fin de
cerrar el mandril.

Nota:

Cerrar primero ligeramente el mandril y comprobar el asiento correcto de
la broca. Sdlo entonces sujetar bien la broca.

iAtenci6n!
No dejar introducida la llave para mandril.

Montar/desmontar el mandril de taladrar

Nota:

Si se exigen exactitudes de concentricidad, que no pueden alcanzarse con
un mandril de taladrar, se recomienda el uso de mandriles de pinza
(suministrable como accesorio). Para ello hay que desmontar el mandril de
taladrar.

1. Bloquear el husillo en las entrecaras 14 (Fig. 1) con una llave de boca
(ancho de llave 17).

2. Desenroscar el mandril de taladrar hacia la izquierda o enroscarlo hacia
la derecha. Para ello, insertar la llave para mandril y utilizarla como
palanca.

Sujetar el util en el mandril de pinza (accesorio)

jAtencién!
El afianzado del mandril de pinza sin estar ajustado el vastago de
la broca apropiado dafia al mandril de pinza.

1. Bloquear el husillo en las entrecaras 14 (Fig. 1) con una llave de boca
(ancho de llave 17).

2. Desenroscar la tuerca de racor.

3. Introducir el mandril de pinza apropiado junto con el vastago de la broca
y apretar bien la tuerca de racor.

Nota:
Suijetar los Utiles recambiables lo mas corto posible. Los vastagos largos
que sobresalen se doblan con facilidad y empeoran la exactitud de con-
centricidad.

Ajustar el nimero de revoluciones del husillo

jAviso!

iAntes de esta actividad, extraer el enchufe de contacto a la red! No
poner el aparato en marcha sin cubierta protectora.

Nota:

La potencia 6ptima no se consigue con una presién de apriete elevada,
sino con un ndmero de revoluciones correcto y uniforme.



Posicion de la correa “A” (Fig. 2) =1.080 rp.m.
Posicion de la correa “B” =2.400 r.p.m.
Posicién de la correa “C” =4.500 rp.m.

Nota:

En caso de estar ajustada correctamente la tension de la correa (distancia
entre el eje del motor y el husillo de tala-

drar), ésta Ultima podra cambiarse de forma manual. Al cambiar el nimero
de revoluciones no es necesario modificar la tensién de la correa.

1. Desenroscar el tornillo moleteado 2 (Fig. 1) y retirar la caperuza de pro-
teccion 3.

2. Girar la polea y, al mismo tiempo, presionar la correa en direccion del
diametro mas pequefio, hasta que ésta se afloje.

3. En primer lugar, colocar la correa sobre el didmetro mas pequefio del
escalon deseado.

4. Girar la otra polea y, al mismo tiempo, tirar la correa sobre el didmetro
mas grande, hasta que ésta marche limpiamente.

5. Montar la caperuza de proteccion. Apretar bien el
tornillo moleteado 2.

Ajustar la tensién de la correa

iAviso!
iAntes de esta actividad, extraer el enchufe de contacto a la red!
Nota:

Para cambiar el nimero de revoluciones no es necesario modificar la ten-
sion de la correa.

Tensar la correa sélo lo necesario para que no exista ningdn resbalamien-
to. Una correa demasiado tensa se deforma en caso de parada mas pro-
longada y reduce la potencia del motor.

1. Desenroscar el tornillo moleteado 2 (Fig. 1) y retirar la caperuza de pro-
teccion 3.

2. Aflojar ambos tornillos 1 (Fig. 3) una vuelta.

3. Utilizando un destornillador como palanca, empuijar el motor hacia atras
(Fig. 3) hasta que se haya alcanzado la tension de la correa deseada.

4. Apretar bien los dos tornillos.

5. Montar la caperuza de proteccion. Apretar bien el torni-
llo moleteado 2 (Fig. 1).

Ajustar la distancia entre el (til y la pieza a trabajar

Ademas de la carrera de la pinola (carrera para taladrar), la taladradora de

sobremesa TBH dispone de un ajuste rapido por medio de manivela (70

mm). Con ello no se modifica el centrado del husillo de taladrar sobre la

superficie de la mesa. Adicionalmente, el conjunto de la unidad puede

desplazarse y girarse arbitrariamente sobre la columna de la taladradora.

Regulacion de la altura a través del mecanismo de manivela:

1. Aflojar los tornillos de muletilla 10 (Fig. 1).

2. Ajustar el brazo saliente a la altura deseada por medio de la manivela
12,

3. Apretar bien los tornillos de muletilla.

Nota:

Si no se aprietan los tornillos de muletilla, se cargara innecesariamente la
mecanica al taladrar.

Desplazamiento del conjunto del brazo saliente

jAtencién!
Asegurar el brazo saliente para que no se caiga.
1. Aflojar los tornillos de muletilla 10 (Fig. 1) y el tornillo de muletilla 9.

2. Desplazar el conjunto del brazo saliente hasta la posicién deseada.
3. Apretar de nuevo los tornillos de muletilla.

Utilizar tope profundo

Para ajustar la profundidad del taladro, realizar los pasos siguientes:

1. Aflojar el tornillo de retencion 8 (Fig. 1).

2. Descender el husillo de taladrar hasta que la broca toque la pieza a tra-
bajar.

3. Ajustar la profundidad del taladro deseada sobre la escala 7 y apretar
de nuevo el tornillo de retencion.

Mantenimiento

jAviso!

Antes de realizar trabajos de mantenimiento, extraer el enchufe de
contacto a la red.

o Lubricar la guia de la pinola (Fig. 3) cada 10 horas de servicio con algun-
as gotas de aceite para maquina.

 Después de utilizar la maquina, limpiar concienzudamente las virutas con
una escobilla 0 un pincel.

¢ Eliminar periédicamente con un trapo la suciedad que se queda adherida
ala maquina.

* En caso de parada mas prolongada, desmontar la correa de accio-
namiento para que no se deforme ni provoque una marcha irregular.

* Si después de cierto tiempo de uso, al accionar la pinola durante el fun-
cionamiento se producen ruidos, rogamos que elimine el juego de pinola
responsable del ruido, apretando ligeramente el tornillo pos. 84 (véase el
despiece, pagina 30).

Eliminacion

iPor favor, no deseche el aparato con la basura doméstica! El aparato con-
tiene materiales que se pueden reciclar. En caso de dudas dirijase a su
centro de reciclado u otras instituciones comunales correspondientes.

Declaracion de conformidad de la CE

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

Nosotros, la empresa declaramos en responsabilidad
exclusiva, que la maquina

Modelo: Taladradora de sobremesa
Denominacién del tipo: TBH
Art.-No.: 28124

con descripcion en la documentacion adjunta esta en
conformidad con las siguientes directivas de la CE:

Directiva CE para maquinas 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

Directiva CE EMV 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Fecha: 05.09.2009

Firma:

=

Funcioén: Investigacion y desarrollo

Nombre: Jorg Wagner
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Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing Tafelboormachine TBH

Geachte klant,

De tafelboormachine TBH van PROXXON is een kwaliteitsgereedschap
voor nauwkeurige boorwerkzaamheden in verschillende materialen. De
boorhouder heeft een spanbereik van max. 10 mm. Om de machine veilig
en vakkundig te kunnen gebruiken, dient u voor het gebruik de bijgevoeg-
de veiligheidsvoorschriften en gebruiksaanwijzingen te lezen.

Totaalaanzicht

Boorhoudersleutel
Bevestigingsbout voor afdekkap
Afdekkap

Boorhandel

Aan- en uitschakelaar
Boorhouder
Diepteweergave

Klembout diepte-aanslag
Klembout boorstelling

10. Klembout dwarsarm

11. Dwarsarm

12. Kruk voor afstelling hoogte
13. Boorstelling

14. Sleuteloppervlak (SW 17)

©END oA N

Beschrijving van de machine

De tafelboormachine TBH is berekend op een zeer grote precisie, prestatie
en gebruikersvriendelijkheid.
Deze machine heeft volgende kenmerken:

* VVlakgefreesde werktafel uit hoogwaardig, sterk geribbeld aluminium
spuitgietwerk.

* Massieve, verchroomde stalen stelling.

* Extra bij schuifbus: praktische hoogte-afstelling via kruk-
aandrijving.

¢ Afstelbare aanslag met schaal.

* Drie verschillende toerentallen doordat de riemaandrijving is verlegd.
Hierdoor zes keer een draaimoment bij lage toerentallen.

* Booras met hoogwaardige precisiekogellagers zonder speling gelagerd.

¢ Boorhouder van 10 mm (inclusief) alsmede bevestiging van de spantang
aan het einde van de as (spantangen als accessoire verkrijgbaar).

Technische gegevens:

Afmetingen:

Uitlading 140 mm
Werktafel 200 x 200 mm
Max. afstand tafeloppervlak tot boorhouder 230 mm
Schuifous 63 mm
Extra hoogteverstelling via kruk 70 mm
Motor:

Spanning 230 volt
Vermogen 300 watt
Nullasttoerental 1.080, 2.400 en 4.500 omw/min
Uitschakelen KB 5 min
Geluidsniveau <70 dBA
eff. versnelling <2,5m/s?
Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. ﬁ
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Gebruik

Attentie!
Machine voor gebruik op een stevige ondergrond plaatsen.

Pas op!

Stekker uit het stopcontact halen voordat u van gereedschap wisselt
en voordat u afstelwerkzaamheden aan de machine verricht!

Boor in boorhouder plaatsen

1. Boorhoudersleutel in boorhouder 6 (Fig. 1) steken.

2. Boorhoudersleutel naar links draaien om boorhouder te openen.
3. Boor tot aan de aanslag in boorhouder plaatsen.

4. Boorhoudersleutel naar rechts draaien om boorhouder te sluiten.

Aanwijzing:
Boorhouder eerst licht sluiten en controleren of de boor juist bevestigd is.
Pas dan de boor vastspannen.

Attentie!
De boorhoudersleutel niet in de boorhouder laten zitten.

Boorhouder in- en uitbouwen

Aanwijzing:
Als u boorwerkzaamheden moet uitvoeren die een grote precisie vereisen,
wordt aangeraden om spantangen te gebruiken (als accessoire verkrijg-
baar). Hiervoor moet de boorhouder worden uitgebouwd.

1. As aan het sleuteloppervlak 14 (Fig. 1) met een steeksleutel (SW 17)
blokkeren.

2. Boorhouder naar links resp. naar rechts losschroeven. Hiervoor boor-
houdersleutel in de boorhouder steken en als handel gebruiken.

Gereedschap in spantang (accessoire) spannen

Attentie!
t zonder ir

A,
geiey

Als u de spant: tsy

[¢} passende boorschacht
beschadigt u de spantang.

1. As aan sleuteloppervlakte 14 (Fig. 1) met een steeksleutel (SW 17) blok-
keren.

2. Wartelmoer afschroeven.

3. Passende spantang samen met boorschacht invoeren en op wartelmoer
schroeven en vasttrekken.

Aanwijzing:
Alle inzetgereedschappen zo kort mogelijk spannen. Schachten die lang
naar buiten staan verbuigen licht en hebben tot gevolg, dat precieze werk-
zaamheden niet meer zo precies kunnen worden uitgevoerd.

Toerental as afstellen

Pas op!

Voordat u aan deze werkzaamheid begint stekker uit het stopcontact
halen! Machine niet zonder beschermende kap gebruiken.

Aanwijzing:
Niet een hoge aandrukkracht, maar een juist en gelijkmatig toerental zor-
gen voor een optimale prestatie.

Riemstand “A” (Fig. 2)
Riemstand “B”
Riemstand “C”

=1.080 omw/min
=2.400 omw/min
=4.500 omw/min



Aanwijzing:
Bij een juist afgestelde riemspanning (afstand motoras-booras) kan de riem
met de hand worden verlegd. De riemspanning hoeft bij een ander toeren-
tal niet te worden veranderd.

1. Kartelschroef 2 (Fig. 1) eruitdraaien en afdekkap 3
verwijderen.

2. Riemschijf draaien en daarbij de riem in de richting van de kleinere dia-
meter drukken, totdat de riem los is.

3. Riem vervolgens op een kleinere diameter van de gewenste stand leg-
gen.

4. Andere riemschijf draaien en daarbij de riem op de grote diameter trek-
ken totdat de riem probleemloos draait.

5. Afdekkap monteren. Kartelschroef 2 vastdraaien.

Riemspanning afstellen

Pas op!
Voordat u aan deze werk heid begint stekker uit het stopcontact
halen!
Aanwijzing:

De riemspanning hoeft bij een ander toerental niet te

worden veranderd.

Riem slechts zodanig spannen totdat hij niet meer slipt. Een riem die te
strak gespannen is vervormt als de machine lange tijd niet wordt gebruikt.
Ook vermindert een te strak gespannen riem de prestatie van de motor.

1. Kartelschroef 2 (Fig. 1) eruitdraaien en afdekkap 3
verwijderen.

2. De beide schroeven 1 (Fig. 3) een kwartslag losdraaien.

3. Met een schroevendraaier als handel motor naar achteren drukken (Fig.
3) totdat de gewenste riemspanning is bereikt.

4. De beide bouten vastdraaien.

5. Afdekkap monteren. Kartelschroef 2 (Fig. 1) vastdraaien.

Afstand tussen gereedschap en werkstuk afstellen

Naast de schuifbus (boorhandel) beschikt de tafelboormachine TBH over
een snelafstelling met een kruk (70 mm). De centrering van de booras
boven het tafelopperviak verandert daardoor niet. Bovendien kan de hele
eenheid naar believen op de boorstelling worden verschoven en worden
gedraaid.

Hoogteverstelling via krukaandrijving:

1. Duimschroeven 10 (Fig. 1) losmaken.

2. Dwarsarm via kruk 12 in gewenste hoogte brengen.
3. Duimschroeven vastdraaien.

Aanwijzing:

Als de duimschroeven niet worden aangedraaid, wordt de mechanica bij
het boren onnodig belast.

De hele dwarsarm verschuiven

Attentie!
Dwarsarm beveiligen zodat hij niet naar beneden kan vallen.

1. Duimschroeven 10 (Fig. 1) en duimschroef 9 losmaken.
2. Hele dwarsarm in gewenste positie schuiven.
3. Duimschroef weer aantrekken.

Diepte-aanslag gebruiken

Om de max. boordiepte in te stellen moeten onderstaande stappen worden
uitgevoerd:
1. Klembout 8 (Fig. 1) losmaken.
2. Booras zover laten zakken totdat de boor het werkstuk aanraakt.
3. Gewenste boordiepte op de schaal 7 afstellen en
klembout weer vastdraaien.

Onderhoud

Pas op!

Voor het begin van alle onderhoudswerkzaamheden stekker uit het
stopcontact halen!

* Geleidebuis van de spil (Fig. 3) om de 10 werkingsuren met een paar
druppels machine-olie smeren.

* Na gebruik spanen van machine met een handveger of kwast grondig
schoonmaken.

¢ Machine regelmatig met een doek schoomaken.

¢ Als de machine langere tijd niet wordt gebruikt de aan-
drijfriem demonteren, zodat de riem niet vervormt of een onrustig verloop
vertoont.

¢ Indien na een bepaalde gebruiksduur geluiden bij het bedienen van de
schuifspil gedurende het bedrijf optreden, alstublieft de hiervoor verant-
woordelijke schuifspilspeling door middel van een licht aantrekken van de
schroef pos. 84 (zie explosietekening pagina 30) verhelpen.

Afval afvoeren

Voer het toestel niet via de huisafval af! Het toestel omvat grondstoffen die
recyclet kunnen worden. Bij vragen hieromtrent richt u zich alstublieft aan
uw plaatselijk afvalbedrijf of aan andere passende gemeentelijke voorzie-
ningen.

EG-conformiteitsverklaring

Naam en adres van de fabrikant: PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Wij verklaren de uitsluitende verantwoording ervoor te
dragen dat de machine:

Model: Tafelboormachine
Type-aanduiding: TBH
Art.-No.: 28124

zoals beschreven in de bijgevoegde documentatie
overeenstemt met de volgende EG-richtlijnen:

EG-machinen-richtliijn 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

EG-EMV-richtliijn 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/ 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Datum: 05.09.2009
Signature:
Functie van

de ondertekenaar: Ontwikkeling/constructie

Naam: Jorg Wagner
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@ Oversattelse af den originale
brugsanvisning Baenkboremaskine TBH

Baenkboremaskinen TBH fra PROXXON er et kvalitetsvaerktej til praecis
boring i forskellige materialer med et speendeomréde for borepatronen pé
op til 10 mm. Lees venligst de vedlagte sikkerhedsforskrifter og betjenings-
anvisninger for at kunne betjene maskinen sikkert og fagligt korrekt.

Totalbillede

1. Borepatronnagle

2. Befeestigelsesskrue til haette
3. Heette

4. Borehandtag

5. Teend-/sluk-kontakt
Borepatron

Dybdevisning

Klemskrue til dybdeanslag
Klemskrue til boresgijle

10. Klemskrue til overarm

11. Overarm

12. Krumtap til hejdeindstilling
13. Boresgjle

14. Nogleflade (SW 17)

o N o

©

Beskrivelse af maskinen

Beenkboremaskinen TBH er konstrueret, s& den er sa preecis, effektiv og
brugervenlig som overhovedet muligt at arbejde med.
Maskinen har felgende kendetegn:

¢ Planfreeset arbejdsbord fremstillet af forsteklasses, aluminiumstryks-
tebning med ribber

* Massiv, forkromet stélsgjle

* Ud over pinolslaget praktisk hgjdeindstilling via krumtapdrevet

* Monterbart anslag med skala

¢ Tre forskellige omdrejningshastigheder ved omlaegning af remtraekket,
derved seksdobbelt drejemoment i det nederste omdrejningsomrade

* Borespindel med forsteklasses, slorfrie praecisionskuglelejer

* 10 mm borepatron (standardudstyr) samt monteringspunkt for spaendet-
ang i spindelenden (spaendeteaenger kan rekvireres som tilbeher).

Tekniske data:

Mal:

Fremspring 140 mm
Arbejdsbord 200 x 200 mm
Maks. afstand fra bordets overflade til borepatronen 230 mm
Pinolslag 63 mm
Ekstra hejdeindstilling via krumtap 70 mm
Motor:

Spaending 230 volt
Effekt 300 watt
Tomgangshastighed 1.080, 2.400 og 4.500 o/min
Frakoblingsdrift KB 5 min
Stojniveau <70 dBA
Effektiv acceleration <2,5m/s?
Apparatet ma ikke bortskaffes i den

daglige renovation! ﬁ:
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Betjening

Pas pa!
Inden maskinen tages i brug, ber den fastgeres pa et stabilt underlag.

Advarsel!

Inden vaerktgj skiftes eller indstilles, bor netstikket til maskinen traek-
kes ud!

Opspaending af boret i borepatronen

1. Szt borepatronnaglen i borepatronen 6 (Fig. 1).

2. Drej borepatronnaglen til venstre for at bne patronen.

3. Seet boret i borepatronen til anslag.

4. Drej borepatronnaglen til hejre for at lukke patronen.
Bemeerk:

Luk ferst patronen let, og kontrollér, at boret er korrekt monteret. Spaend
forst derefter boret fast.

Pas pé!
Lad ikke borepatronneglen blive i patronen.

Afmontering og montering af borepatronen

Bemeerk:

Kreeves nejagtig koncentritet, og kan dette ikke opnds med en borepatron,
anbefales det at anvende spaendetaenger (kan rekvireres som tilbehar). Det
er s& ngdvendigt at afmontere borepatronen.

1. Lés spindlen pa naglefladen 14 (Fig. 1) med en gaffelnagle (SW 17).

2. Drej borepatronen til venstre for at skrue den af og til hejre for at skrue
den pa. Iszet borepatronnaglen, der kan bruges som héandtag.

Opspaending af vaerktoj i spaendetangen (tilbehor)

Pas pé!

Hvis spaendetangen strammes, uden at et passende borskaft er
indlagt, beskadiges spandetangen.

1. Lés spindlen pa naglefladen 14 (Fig. 1) med en gaffelnagle (SW 17).

2. Skru spaendebéndsmetrikken af.

3. Indfer en passende spaendetang sammen med borskaftet, skru spaende-
bandsmetrikken pd, og stram den.

Bemaerk:

Opspaend alle indsatser, s de er s& korte som muligt. Skafter, der rager
langt frem, bojes let og forringer den ngjagtige koncentritet.

Indstilling af spindlens omdrejningshastighed

Advarsel!

Traek netstikket ud inden dette arbejde! Brug ikke apparatet uden bes-
kyttelsesafdaekning.

Bemaerk:

Den rigtige og jeevne omdrejningshastighed - og ikke et storre slibetryk -
giver den optimale effekt.

Remstilling “A” (Fig. 2) =1.080 o/min.
Remstilling “B” = 2.400 o/min.
Remstilling “C” =4.500 o/min.



Bemeerk:

Ved korrekt indstillet remspaending (afstand mellem motoraksel og bore-
spindel) kan remmen omlaegges med hénden. Det er ikke nedvendigt at
andre remspaendingen ved andring af omdrejningshastigheden.

1. Skru den riflede skrue 2 (Fig. 1) ud, og fiern haetten 3.

2. Drej remskiven, og tryk samtidig remmen mod den mindste diameter,
indtil remmen er los.

3. Leeg forst remmen pé det enskede trins mindste
diameter.

4. Drej den anden remskive, og treek samtidig remmen pa den store diame-
ter, indtil den kerer ordentligt.

5. Monter heetten. Stram den riflede skrue 2.

Indstilling af remspaending

Advarsel!
Traek netstikket ud inden dette arbejde!

Bemeerk:

Det er ikke nadvendigt at eendre remspeendingen ved eendring af omdrej-
ningshastigheden.

Speend kun remmen s& meget, at der ikke leengere er slip. Hvis remmen er
speendt for stramt, deformeres den ved lzengere tids stilstand og formind-
sker derved motoreffekten.

1. Skru den riflede skue 2 (Fig. 1) ud, og fjern haetten 3.

2. Losn de to skruer 1 (Fig. 3) en omdrejning.

3. Tryk motoren bagud med en skruetreekker som handtag (Fig. 3), indtil
den enskede remspaending er naet.

4. Stram de to skruer.

5. Monter haetten. Stram den riflede skrue 2 (Fig. 1).

Indstilling af afstanden mellem veerktej og emne

Ud over pinolslaget (boreslaget) rdder baenkboremaskinen TBH over en
hurtigindstilling vha. krumtappen (70 mm). Borespindlens centrering over
bordfladen zendres ikke derved. Hele enheden kan desuden forskydes og
drejes vilkérligt p& boresgjlen.

Hojdeindstilling via krumtapdrevet:

1. Lesn spaendepindsskruerne 10 (Fig. 1).

2. Indstil overarmen til den enskede hejde via krumtappen 12.
3. Stram spaendepindsskruerne.

Bemeerk:

Hvis spaendepindsskruerne ikke tilspaendes, belastes mekanikken uned-
vendigt ved boringen.

Forskydning af hele overarmen

Pas pé!
Beskyt overarmen mod at falde ned.

1. Losn speendepindsskruerne 10 (Fig. 1) og spaendepindsskruen 9.
2. Forskyd hele overarmen til den enskede position.
3. Stram spaendepindsskruerne igen.

Brug af dybdeanslag

Gennemfer folgende punkter for at indstille den maksimale boredybde:

1. Losn klemskruen 8 (Fig. 1).

2. Seenk borespindlen, indtil boret bergrer emnet.

3. Indstil den enskede boredybde pa skalaen 7, og stram klemskruen igen.

Vedligeholdelse

Advarsel!
Traek netstikket ud inden alle vedligeholdelsesarbejder.

¢ Smer pinolens styr (Fig. 3) med nogle draber maskinolie efter 10 timers
brug.

* Renger omhyggeligt maskinen efter brug med en handkost eller pensel
for at fierne alle spaner.

o Tor regelmaessigt maskinen med en klud for at fierne snavs.

¢ Afmonter driviemmen, hvis maskinen str stille i l&engere tid, s& remmen
ikke deformeres og dermed fordrsager ujeevn gang.

o Hvis der efter en vist brugstid opstar fremmede lyde, ndr maskinen kerer,
s& skal pinolfrigangen, der er &rsagen dertil, rettes ved at spaende skruen
pos. 84 en smule (se eksplosionstegning side 30).

Bortskaffelse

Maskinen mé ikke smides i husholdningsaffaldet! Maskinen indeholder
rastoffer, der kan recycles. Hvis De har spergsmal til dette emne, bedes De
kontakte den lokale genbrugsstation eller andre relevante instanser.

EG Konformitetserklzering
Navn og adresse pa producenten: PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Vi erklaerer som eneansvarlige, at maskinen

Model: Baenkboremaskine
Typebetegneise: TBH
Art.-No.: 28124

beskrevet i den vedlagte dokumentation er i overensstem-
melse med felgende EF-direktiver:

EF-Maskindirektiv 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

EF-EMV-direktiv 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/ 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Dato: 05.09.2009

Underskrift:

)

Underskriverens
funktion: udvikling & konstruktion
Navn: Jorg Wagner
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Oversittning av originalbruksanvisningen
Béankborrmaskin TBH

Arade kund!

PROXXON bénkborrmaskin TBH &r ett kvalitetsverktyg fér precisionsborr-
ning i olika material med en borrchuck som tar borr upp till 10 mm. For att
ni skall kunna anvanda maskinen pa ett sakert och fackmassigt satt, ber vi
er lasa de bifogade sakerhetsforeskrifterna och bruksanvisningarna innan
ni anvander maskinen.

Totalvy

1. Chucknyckel
2. Fastsattningsskruv for skyddskapa
3. Skyddskapa
4. Borrarm
5. Strombrytare fér AV och PA
6. Borrchuck
7. Djupanvisning
8. Klammskruv djupanslag
9. Kldammskruv borrpelare
10. Klammskruv svangarm
11. Svéngarm
12. Vev for héjdinstéllning
13. Borrpelare
14. Nyckeltag (SW 17)

Beskrivning av maskinen

Bénkborrmaskinen TBH har konstruerats for de hGgsta kraven pa preci-
sion, prestanda och bruksvanlighet.
Maskinen erbjuder er foliande egenskaper:

¢ Planfrast arbetsbord av hdgvardigt, starkt, réfflat
aluminiumpressgjutgods.

o Massiv, forkromad stélpelare.

o | tillagg till dubbhgjden praktisk héjdinstéllning med vev.

¢ Fastlasbart anslag med skala.

« Tre olika varvtal genom oml&ggning av remdriften, dérigenom sex ganger
s& hogt drivmoment i det undre varvtalsomrédet.

* Borrspindel med hégvardiga glappfria precisionskullager.

¢ 10 mm borrchuck (tillhér) savél som majlighet att montera spannchuck i
spindeldnden (spannchuck finns som tillbehdr).

Tekniska data:

Matt:

Svéngradie 140 mm
Arbetsbord 200 x 200 mm
Max. avstand fran bordsytan till borrchucken 230 mm
Dubbhgjd 63 mm
Ytterligare hojdinstélining med vev 70 mm
Motor:

Spanning 230 volt
Effekt 300 watt
Tomgangsvarvtal 1.080, 2.400 och 4.500 v/min
Urkopplingsfunktion KB 5 min
Ljudniva <70 dBA
eff. acceleration <2,5m/s?
Forbrukade och trasiga maskiner far inte sldngas

som avfall, utan de ska ldmnas for &tervinning. ﬁ
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Bruksanvisning

Se upp!
Satt fast maskinen pa ett stadigt underlag innan den tas i bruk.

Varning!

Dra alltid ur natanslutningen fore verktygsbyte eller instéllningsarbe-
ten p& maskinen!

Spanna fast ett borr i borrchucken

1. Stick in chucknyckeln i borrchucken 6 (Fig. 1).

2. Vrid chucknyckeln till vanster for att 6ppna chucken.
3. Sétt in borret i chucken till anslag.

4. Vrid chucknyckeln till hoger for att stdnga chucken.

Anvisning:
Sétt forst fast borret 18st i borrchucken och kontrollera att det sitter riktigt.
Dra sedan fast borret hért.
Se upp!

Lat inte chucknyckeln sitta kvar i chucken.

Demontera och montera borrchucken

Anvisning:
Om kraven pa rundhet ar sa hdga att man inte kan tillfredsstalla dem med
en borrchuck rekommenderar vi att man anvéander en spannchuck (finns
som tillbehdr). Borrchucken méste i sé fall demonteras.

1. Blockera spindeln i nyckeltaget 14 (Fig. 1) med en gaffelnyckel (SW 17).

2. Skruva av borrchucken &t vanster, resp. skruva pa den &t hoger. Sétt i
chucknyckeln och anvénd den fér att vrida runt chucken.

Spénna fast verktyg i spdnnchucken (tillbehor)

Se upp!
Fastdragning av spannchucken utan passande borrskaft skadar
spannchucken.

1. Blockera spindeln i nyckeltaget 14 (Fig. 1) med en gaffelnyckel (SW 17).
2. Skruva av huvmuttern.
3. Sétt in passande spannchuck med borrskaft och dra

fast huvmuttern.

Anvisning:

Spann fast alla verktyg sa att de blir s& korta som méjligt. Skaft som stick-
er langt ut bojs latt och forsamrar rundhetsnoggrannheten.

Stélla in spindelvarvtal

Varning!
Dra ur natanslutningen innan ni gor detta! Anvénd inte maskinen utan
skyddskapa.

Anvisning:
Korrekt och konstant varvtal ger optimal effekt, inte hart tryck.
Reminstalining “A“ (Fig. 2) = 1.080 v/min.

Reminstélining “B* =2.400 v/min.
Reminstallning “C* =4.500 v/min.



Anvisning:
Vid korrekt remspanning (avstand motoraxel - borrspindel) kan man lagga
om remmen for hand. Det &r inte nddvandigt att &ndra remspénningen vid
varvtalséndring.

1. Skruva upp den rafflade skruven 2 (Fig. 1) och ta av skyddskapan 3.

2. Vrid remskivan och tryck samtidigt remmen i riktning mot remskivan
med den mindre diametern tills den lossnar.

3. Lagg forst pa remmen pa det 6nskade stegets mindre remskiva.

4. Vrid den andra remskivan och dra samtidigt pA remmen pé den stérre
remskivan tills den |oper fritt.

5. Montera skyddsképan. Dra fast den rafflade skruven 2.

Justera remspénningen

Varning!
Dra ur natanslutningen innan ni gor detta!

Anvisning:
Det &r inte nédvéndigt att dndra remspéanningen vid varvtalsandring.
Spann bara remmen sa hart att det inte finns nagot slack. En fér hart
spand rem deformeras vid langre stillastdende och férsamrar motoreffek-
ten.

1. Skruva upp den réfflade skruven 2 (Fig. 1) och ta av skyddskapan 3.

2. Lossa de bada skruvarna 1 (Fig. 3) ett varv.

3. Anvand en skruvmejsel som havarm och tryck motorn bakat 3 tills rétt
remspénning uppnas.

4. Dra fast de b&da skruvarna.

5. Montera skyddskapan. Dra fast den rafflade skruven 2 (Fig. 1).

Stilla in avstandet mellan verktyg och arbetsstycke

Forutom dubbhgjden (borrhdjd) har bankborrmaskinen TBH en snabbin-
stéllning med vev (70 mm). Borrspindelns cen-

trering Gver bordsytan féréandras inte darigenom. Man kan ocksé forskjuta
och svanga hela enheten pa borrpelaren.

Hojdinstalining med vev:

1. Lossa stéllskruvarna 10 (Fig. 1).

2. Stall in svangarmen p& onskad hdjd med veven 12.
3. Dra fast stéllskruvarna.

Anvisning:

Om inte stéllskruvarna dras fast belastas de mekaniska delarna onédigt vid
borrning.

Férskjuta hela svéingarmen

Se upp!
Sékra svangarmen s att den inte faller ner.

1. Lossa stallskruvarna 10 (Fig. 1) och stéllskruven 9.

2. Forskjut hela svangarmen till dnskad position.
3. Dra fast stéllskruvarna igen.

Anvéinda djupanslaget

Underhall

Varning!
Dra ur natanslutningen fére alla underhallsarbeten.

¢ Smdrj pinolstyrningen (Fig. 3) med négra droppar olja var tionde driftstim-
me.

¢ Avlagsna noggrant alla span med en borste eller pensel efter varje
anvéndning.

* Rengdr maskinen regelbundet med en trasa.

¢ Demontera driviemmen vid l&angre driftsuppehall s att den inte deforme-
ras och orsakar ojamn gang.

o Efter en viss tids anvandning kan oljud uppkomma dé dubbréret tas i
ansprak under drift. Detta férorsakas i & fall av dubbrérets spel. Atgarda
detta genom att dra &t skruven, pos. 84, en aning (se sprangskis-
sen pa sidan 30).

Avfallshantering

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen innehdller material som
kan &tervinnas. Vid fragor angdende detta, var god vand dig till ett lokalt
&tervinningsforetag eller renhdliningen i din kommun.

EG dverensstammelseforklaring

PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker

Tillverkarens namn och adress:

Vi bekraftar harmed med ensamansvar, att maskinen

Modell: Bénkborrmaskin
Typbenamning: TBH
Art.-No.: 28124

beskriven i bilagd dokumentation dverensstammer med féljande
EU-direktiv:

EF-maskindirektiv 2006/42/EG
DIN EN 61029-1/ 12.2003

EF-EMV-direktiv 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/ 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Datum: 05.09.2009

Signatur:

2

Position: Utveckling/konstruktion

Namn: Jorg Wagner

Genomfér féljande steg for att stélla in maximalt borrdjup:

1. Lossa klamskruv 8 (Fig. 1).

2. Sank borrspindeln s langt att borret berdr arbetsstycket.

3. Stall in 6nskat borrdjup pé skalan 7 och dra fast kiamskruven igen.
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Preklad navodu k pouziti
Stolova vrtackaTBH

Vazeni zékaznici!

PROXXON Stolové vrtatka TBH je kvalitni naradi pro pfes-né vrtani
rozli¢nych materidlli s rozsahem upinaci hlavy pro vrtak do prdméru 10
mm. Z divodu spravné a bezpecné obsluhy si prosim jesté pred prvnim
pouzitim stroje pfectéte piilozené bezpe¢nostni pfedpisy a pokyny pro
obsluhu.

Celkovy pohled

1. Kli¢ pro upinaci hlavu

2. Upeviiovaci $roub krytu

3. Kryt

4. Péka posuvu vrtani

5. Spina¢ - vyp/zap

6. Upinaci hlava

7. Ukazatel hloubky vrtani

8. Svéraci Sroub hloubkového dorazu
9. Svéraci roub sloupu vrtacky

10. Svéraci Sroub pro oto¢né rameno
11. Oto¢né rameno

12. Klika prestaveni vysky

13. Sloup vrtacky

14. Plosky pro nasazeni klice (SW 17)

Popis stroje

Konstrukce stolové vrtatky TBH byla fe$ena s dirazem na dosazeni
nejvyssi presnosti, vykonu a lehkou manipulaci pfi vrtani.
Charakteristika stolové vrtacky:

* Piesné frézovana stabilni pracovni deska je vyrobena z hlinikového
tlakového odlitku a pro zvyseni tuhosti vyztuzena zebrovanim.

¢ Masivni, chromovany ocelovy sloup.

¢ Ke zdvihu pinoly navic praktické prestavéni vysky klikovym prevodem.

* Stavéci doraz se stupnici.

* Moznost zvySeni krouticiho momentu v spodnim reZimu otacek na 6ti
nasobek - zménou prevodu presunutim femenu (tfi pfevodové poméry).

¢ Piesné uloZeni vrtaciho vietena bez viile na kvalitnich kulickovych
loZiscich.

* Upinaci hlava 10 mm (je sou¢asti dodavky) s moznosti uchyceni klestino-
vého upinaciho pouzdra na konci vietena (klestinové upinaci pouzdro je k
dispozici jako prislusenstvi).

Technickeé udaje:

Rozméry:

VyloZeni 140 mm
Pracovni deska 200 x 200 mm
Max. vzdalenost horni hrany

pracovni desky az po upinaci hlavu 230 mm
Zdvih pinoly 63 mm
Pridavny zdvih pomoci kliky 70 mm
Motor:

Napéti 230V
Vykon 300W
Otacky bez zatizeni 1.080, 2.400 a 4.500 ot/min
Vypinaci rezim KB 5 min
Hladina hiuku <70 dBA
Ef. zrychleni <2,5 m/sec?
Pri likvidaci nevhazujte do doméaciho odpadu. ﬁ:
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Obsluha

Pozor!

Pred uvedenim stroje do provozu nutno stroj nalezité upevnit na
pevnou a stabilni pracovni plochu.

Pozor!

Pred vyménou naradi a sefizovanim stroje vzdy vytahnout zastréku
privodniho el. kabelu ze sité!

Upnuti vrtaku do upinaci hlavy

1. Do upinaci hlavy 6 (Fig. 1) zasunout upinaci KIi¢.

2. Upinaci kli¢ tocit smérem doleva - otevfeni sklicidla.

3. Vrtak nasunout do upinaci hlavy az na doraz.

4. Klicem pro upinaci hlavu tocit doprava - utahovani sklicidla.

Upozornéni:
Sklicidlo nejdfiv dotdhnout jen lehce - pfitom zkontrolovat spravné ulozeni
vrtaku. Teprve pak vrtak pevné upnout.

Pozor!
Upinaci kli¢ nikdy nenechavat zasunuty v upinaci hlavé.

Vymontovat a namontovat upinaci hlavu

Upozornéni:
Je-li vyzadovéna vysoka presnost vrtani bez radidlni hazivosti, ktera se
nedéa pomoci upinaci hlavy doséhnout, doporucujeme pouzit klestinové
upinaci pouzdro (k dispozici jako prislusenstvi). K tomu je potiebné demon-
tovat upinaci hlavu.

1. Vfeteno zablokovat plochym klicem (SW 17) nasazenim na plosky pro
nasazeni klice 14 (Fig. 1).

2. Upinaci hlavu vySroubovat smérem doleva, resp. smérem doprava
nasroubovat. K tomu U¢elu jako paky pouzit upinaci kli¢ nasunuty do
upinacf hlavy.

Upnuti nastroje do klestiny (pfisluSenstvi)

Pozor!
P¥i pevném dotazeni klestiny bez piislusné stopky vrtaku dochazi k
poskozeni klestiny.

1. Vfeteno zablokovat plochym klicem (SW 17) - nasadit na plosky pro
nasazeni klice 14 (Fig. 1).

2. VlySroubovat pfesuvnou matici.

3. Odpovidajici klestinu spolecné se stopkou vrtaku
nasadit, naSroubovat a dotdhnout pfesuvnou matici.

Upozornéni:
V§echny vyménné néstroje nutno montovat pokud mozno s nejmensim
vyloZenim volné Easti nastroje vzhledem k upnuti. Zbyte€né dlouhé vyloZeni
stopky nastroje mize pfi plsobeni sil zplisobit ohnuti, ¢imz dochazi k
hézeni a nerovnomérnému opracovani otvoru.

Seridit otacky vietena

Pozor!
Pted zahajenim této prace nutno vytahnout zastréku piivodniho el.
kabelu ze sité! Stroj nikdy nespoustét bez ochranného krytu.



Upozornéni:
Optiméalniho vykonu vrtani se nedosahuje nadmérnou pritlaénou silou,
nybrZ nastavenim spravnych a rovnomérnych otacek.

Poloha femenu “A” (Fig. 2) = 1.080 ot/min.
Poloha femenu “B” =2.400 ot/min.
Poloha femenu “C” =4.500 ot/min.

Upozornéni:
Pfi spravném napnuti femenu (vzdalenost hfidel motoru - vrtaci vieteno) lze
femen presunout ruéné. Sefizovani napnuti femenu pfi zméné pfevodu neni
zapottebi.

1. Sroub s ryhovanou hlavou 2 (Fig. 1) vysroubovat a kryt 3 sejmout.

2. Remenici otaget, ptitom femen tlagit smérem k menimu praméru az
dojde k uvolnéni.

3. Remen nasadit nejdiive na mensi priimér pozadovaného prevodu.

4. Druhou femenici otaet, pfitom femen natahnout na vétsi primér - zkon-
trolovat spravné zalozeni femenu.

5. Namontovat kryt. Sroub s ryhovanou hlavou 2 dotahnout.

Sefizeni napnuti femenu

Pozor!

Pred zahajenim této prace nutno vytahnout zastréku privodniho el.
kabelu ze sité!

Upozornéni:
Pfi zméné prevodu - prestavéni otacek, neni nutno provadét korekci nap-
nuti femenu.
Napinaci silu predpéti femenu nastavit jen do té miry, aby nedochazelo k
prokluzu. U nadmérné napnutého femenu dochdzi pfi del$i dobé bez
pouzivani stroje k trvalé deformaci femenu a tim k snizovani vykonu
motoru..

1. Sroub s ryhovanou hlavou 2 (Fig. 1) vysroubovat a kryt 3 sejmout.

2. Oba $rouby 1 (Fig. 3) povolit o jednu otacku.

3. Pomoci $roubovaku (misto paky) zatlacit motor smérem dozadu (Fig. 3),
pokud se nedosahne pozadovaného napnuti femenu.

4. Oba $rouby dotahnout.

5. Namontovat kryt. Sroub s ryhovanou hlavou 2 (Fig. 1) dotahnout.

Sefrizeni potiebné vzdalenosti mezi nastrojem a
obrobkem

Setizeni hloubkového dorazu

K sefizeni max. hloubky vrtani nutno dodrzet nasledujici postup:

1. Svéraci Sroub 8 (Fig. 1) uvolnit.

2. Vrtaci vieteno spustit tak, aby se vrtak dostal do kontaktu s povrchem
obrobku.

3. Pozadovanou hloubku vrtani nastavit na stupnici 7 a svéraci Sroub opét
dotahnout.

Udrzba

Pozor!

Pred zahajenim praci nutno vytahnout zastrcku piivodniho el. kabelu
ze sité.

o \ledeni pinoly (Fig. 3) naolejovat kazdych 10 provoznich hodin nékolika
kapkami strojového oleje.

 Po ukonceni praci - smetadckem nebo $tétcem stroj dikladné odistit od
tiisek a necistot.

o Stroj pravidelné Cistit hadrem od usazeného prachu a mastnot.

* Pfi odstaveni stroje na delsi dobu demontovat hnaci femen, aby nedoslo
k trvalé deformaci femene a tim k nerovnomérnému chodu rotujicich
Casti.

* Za¢nou-li po urcité dobé pouzivani vznikat béhem provozu zvuky pfi
pouziti pinoly, pak je odstranit dotaZzenim Sroubu poz. 84 (viz zobrazeni
exploze na strané 30) odpovédného pro viili pinoly.

Likvidace

Prosim nevyhazujte pfistroj do domovniho odpadul Pristroj obsahuje hod-
notné latky, které mohou byt recyklovany. Pokud budete mit dotazy, obratte
se prosim na mistni podnik pro likvidaci odpadu nebo jiné podobné mistni
zafizeni.

Vedle zdvihu pinoly (zdvih vrtani) je na stolové vrtaéce TBH moznost
rychlého prestaveni pomoci kliky (70 mm). Nastaveni polohy (vycentrovani)
vrtaciho vietena vzhledem k plose stolu se tim neporusi. Navic je mozno
na sloupu vrtacky libovolné posouvat a natacet celou jednotku.

Prestaveni vysky klikovym pohonem:

1. Uvolnit Srouby s kolikovou rukojeti 10 (Fig. 1).

2. Oto¢né rameno nastavit do pozadované vysky pomoci kliky 12.
3. Srouby s kolikovou rukojeti dotahnout.

Upozornéni:

Nedotéhnou-li se dostatetné Srouby s kolikovou rukojeti, dochdzi pfi vrtani
k nadmérnému pfetizeni mechaniky stroje.

Posunuti kompletniho otoéného ramene

Pozor!
Otocné rameno zajistit proti sesunuti.

1. Srouby s kolikovou rukojeti 10 (Fig. 1) a roub s kolikovou rukojeti 9 uvolnit.
2. Kompletni ototné rameno ustavit do pozadované polohy.
3. Srouby s kolikovou rukojeti opét dotahnout.

Prohlaseni o konformité s
Evropskym spoleaenstvim

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

My, firma prohlasujeme s vyhradni zodpovédnosti, Ze stroj:

Typové oznaceni: Stolova vrtacka
Model: TBH
Art.-No.: 28124

popsany v prilozené dokumentaci je v souladu s nasiedu-
jicimi smérnicemi ES:

smérnice ES pro stroje 2006/42/EG

DIN EN 61029-1 / 12.2003

smérnice ES-EMV 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Datum: 05.09.2009
Podpis:

Funkce: Vyvoj / konstrukce
Jméno: Jorg Wagner
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® Orijinal isletim kilavuzunun cevirisi
Masa tipi matkap tezgahi TBH

Sayin Misteri!

PROXXON masa tipi matkap tezgahi TBH, farkli metallere hassas delik del-
mek icin yapilmis 10 mm kapasiteli mandreni ile kaliteli bir takimdir.
Makinay! emniyetli ve usuliine uygun olarak kullanabilmek igin makinanin
kullanilmasindan énce birlikte verilen emniyet talimatini ve kullanim ile ilgili
aciklamalari okuyunuz.

Genel goériiniis

1. Mandren anahtari
2. Kapak icin baglanti vidasi
3. Kapag
4. Delme kolu
5. Agma -kapama salteri
6. Mandren
7. Derinlik gdstergesi
8. Derinlik dayamasi icin sikma civatasi
9. Matkap situnu sikma civatasi
10. Konsol civatasi
11. Konsol
12. Yukseklik ayari icin ¢evirme kolu
13. Matkap stitunu
14. Anahtar agzi (SW 17)

Makinanin agiklamasi

Masa tipi matkap tezgahi TBH hassasiyet, performans ve kullanma rahathig
yoniinden en yiksek degerlerde diisiniimistir.
Bu makina size asagidaki belli baslh dzellikleri sunmaktadir:

* Yilksek mukavemetli, kaburgall aliminyum dékiimden diiz frezelenmis is
tablasi.

¢ Masif, krom kaplanmis siitun.

* Malafanin kovan kursuna ilaveten ¢evirme kolu yardimiyla yiikseklik ayari.

* Ayarlanabilir skalall dayama.

* Kayis tahrik sisteminin degistiriimesiyle U¢ ayr devir sayisi, bu sayede en
dustik devirde alti kat fazla déndirme momenti elde edilir.

* Delme malafasi yiiksek evsafli hassas rulmanlar sayesinde bosluksuz
yataklanmigtir.

¢ 10 mm kapasiteli mandren (mevcut) ve delme malafasi ucunda sikma
yliksugu (Sikma ytiksukleri aksesuar olarak temin edilebilir).

Teknik Veriler:

Olgiiler:

Is baglama 140 mm
is tablasi 200 x 200 mm
Tabla Ust ylizeyinden mandrene kadar

maksimum mesafe 230 mm
Delme kolu kursu 63 mm
Cevirme kolu ile ilave yiikseklik ayar 70 mm
Motor:

Gerilim 230 Volt
Gig 300 Watt
Yikstiz devir sayisi 1.080, 2.400 ve 4.500 d/dak
Kapanma calismasi KB 5 min
Gurltd seviyesi <70 dBA
efektif ivme < 2,5 m/sec
Makina’nin geri déniisimini ev artiklari 7
Uzerinden yapmayin. )‘!
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Kullanim

Dikkat!
Makinayi ¢alistirmadan énce saglam, dengeli bir altlik Gizerine oturtun
ve tespit edin.

ikaz!

Takim degistirmeden ve makinanin ayarlarindan énce sebeke prizini
cikartin!

Matkabin mandrene baglanmasi

1. Mandren anahtarini mandrene 6 (Fig. 1) takin.

2. Mandreni agmak icim mandren anahtarini sola gevirin.
3. Matkabi mandren icine dayanincaya kadar yerlestirin.
4. Mandreni sikmak icin mandren anahtarini saga gevirin.

Aciklama:
Mandreni 6nce hafifce kapatin ve matkabin diizglin oturmasini kontrol edin.
Bundan sonra matkabi iyice sikin.

Dikkat!
Mandren anahtarini mandren lizerine takili birakmayin.

Mandrenin sokiilmesi ve takilmasi

Aciklama:
Eger mandren ile elde edilemeyecek kadar hassas donis salgisi araniyorsa
bu durumda sikma ytiksiigui (Aksesuar olarak temin edilebilir) tavsiye edilir.
Bunun igin mandrenin sokiilmesi gerekir.

1. Malafay! anahtar agzindan 14 (Fig. 1) bir acik agizl anahtar (SW 17) ile
bloke edin.

2. Mandreni sola gevirerek sokiin ve sada dogru gevirerek takin. Bunun igin
mandren anahtarini takin ve bunu bir manivela kolu olarak kullanin.

Takimi (Matkabi) sikma yiiksiigiine (Aksesuar)
baglayin

Dikkat!

Sikma yiikstigiiniin sikilmasinda matkap sapi ¢api uygun degilse bu
durumda sikma yiiksiigii hasar goriir.

1. Malafay! anahtar agzindan 14 (Fig. 1) bir acik agizl anahtar ile (SW 17)
bloke edin.

2. Rakor somunu sékin.

3. Uygun sikma yilkstgiinii matkap sapi ile birlikte yerlestirin ve rakor
somunu sikin.

Aciklama:
Biittin takimlari miimkiin oldugunca kisa baglayin. Uzun bir sekilde
baglanan matkap saplar kolay egilir ve dairesel donme hassasiyetini daha
da kotulestirir.

Malafa devir sayisini ayarlayin.

ikaz!
Bu islemden dnce sebeke elektrik figini ¢ekip alin! Makinayi koruyucu
akim rolesi olmadan isletmeye almayin.

Aciklama:
Fazla baski yapmayin bilakis dogru, uygun devir sayisi en iyi sonuglari
verir.



Kayis ayar “A” (Fig. 2) = 1.080 D/dak.
Kayis ayar “B” = 2.400 D/dak.
Kayis ayan “C” = 4.500 D/dak.

Aciklama:
Dogru ayarlanmis gerginlikteki kayis (Motor ekseni - matkap malafasi
mesafesi) el ile kasnak tizerinde devir ayari igin degistirilebilir. Devir sayisi
degisiminde kay!s gerginliginin degistiriimesi gerekli degildir.

1. Tirtillr civatayr 2 (Fig. 1) sokiin ve kapagi 3 uzaklagtirin.

2. Kayis kasnagini déndriin ve bu esnada kayisi kiiguk cap istikametinde
gevsek kalincaya kadar bastirin.

3. Kayigl 6nce istenen kademenin bir kiigiik kademesine takin.

4. Diger kayis kasnagini déndiriin ve bu esnada kayisi glizelce hareket
edinceye kadar daha biyiik kasnak kademesine takin.

5. Kapagi monte edin. Tirtilli civatayi 2 sikin.

Kayis gerginligini ayarlayin

Ikaz!
Bu islemden sonra elektrik figini cekin!

Aciklama:
Devir sayisi degisimi icin kayis gerginliginin degistiriimesi gerekmez.
Kayisi patinaj yapmayacak sekilde gergin olarak ayarlayin. Cok gergin
ayarlanan kayis uzun sireli duruslarda deforme olur ve motor gictinii
azaltir.

1. Turtilli vidayr 2 (Fig. 1) sékiin ve kapagdi 3 alin.

2. Her iki civatayi 1 (Fig. 3) bir tur gevsetin.

3. Bir tornaviday! manivela olarak kullanip istenen kayis gerginligi
salanincaya kadar motoru arkaya dogru bastirin (Fig. 3).

4. Her iki civatay sikin.

5. Kapagi monte edin. Tirtilli vidayi 2 (Fig. 1) sikin.

Takim ile is parcasi arasindaki mesafeyi ayarlayin

Delme kolu kursu (Malafanin kursu) yaninda masa tipi delik tezgahi
TBH'nin gevirme kolu ile ¢abuk ayar imkani vardir (70 mm). Delik
malafasinin is tablasi tizerindeki merkezlemesi bundan dolay! degismez.
ilaveten tiim kafa bir miktar Matkap siitunu tizerinde kayabilir ve donebilir.

Cevirme kolu ile yikseklik ayari.

1. Sikma kolunu 10 (Fig. 1) sokin.

2. Konsolu gevirme kolu ile 12 istenen ytikseklige getirin.
3. Sikma civatasini sikin.

Aciklama:
Sikma kolu sikilmazsa delme esnasinda mekanizma liizumsuz olarak zor-
lanir.

Tiim konsolun kaydiriimasi

Dikkat!
Konsolu agagiya diismemesi i¢in emniyete alin.

1. Sikma civatalarini 10 (Fig. 1) ve sikma civatasini 9 gevsetin.
2. Tiim konsolu istenen pozisyona getirin.
3. Sikma civatalarini tekrar sikin.

Derinlik dayamasini kullanin

Maksimum delme derinliginin ayari icin asagidaki adimlari uygulayin:

1. Sikma civatasini 8 (Fig. 1) gevsetin.

2. Delme malafasini matkap ucu is parcasina temas edinceye kadar indirin.

3. Istenen delme derinligini skala (izerinde 7 ayarlayin ve sikma civatasini
tekrar sikin.

Bakim

Ikaz!
Her bir bakim isinden 6nce elektrik figini ¢ikartin.

* Malafa kovanini (Fig. 3) her 10 saatlik bir isletmeden sonra bir ka¢ damla
makina yagi ile yaglayin.

¢ Makinanin kullanimindan sonra el siiplrgesi veya firca ile tim metal
talaglarini temizleyin.

¢ Makinanin toz ve pisliklerini sik sik bir bez ile alin.

 Uzun sirecek duruslardan evvel tahrik kayisini sékin ki kayis deforme
olmasin ve diizglin galigsin.

¢ Belli bir kullanim siresinden sonra, manson calistirilirken ses ¢iktiginda,
lutfen vida poz. 84U biraz sikarak, buna neden olan mangon arali§ini
gideriniz (bakiniz patlama ¢izimi, sayfa 30).

Cihacin ortadan kaldinimasi (Atilmasi):

Litfen cihazi normal ¢ép icine atmayiniz! Cihaz ierisinde geri déntisimi
mimkiin pargalar vardir. Bu konuyla ilgili sorularinizi liitfen ¢ép toplama
kurulusuna veya diger belediye kurumlarina yoneltebilirsiniz.

AB Uygunluk-beyannamesi

Ureticinin adi ve adresi: PROXXON S.A.
6-10, Harebierg
L-6868 Wecker
Biz tek sorumlu olarak
Model: Masa tipi matkap tezgahi
Tipi: TBH
Art.-No.: 28124

ekte birlikte sunulan dokiimantasyonda tarifi yapilmis makinanin,
asagidaki
AB-Talimatlarina uygun oldugunu taahit ederiz:

AB-Makina talimat 2006/42/EG
DIN EN 61029-1 / 12.2003

AB-EWM-talimat 2004/108/EG
DIN EN 55014-1/06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006
DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Tarih: 05.09.2009

imza:

2

imza sahibinin
pozisyonu: Gelistirme/Tasarim
isim: Jorg Wagner
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@ Ttlumaczenie oryginalnej instrukcji obstugi
Wiertarka stolikowa TBH

Szanowny Kliencie!

Wiertarka stolikowa TBH firmy PROXXON jest maszyng wysokiej jakosci do
precyzyjnej obrébki réznych materiatéw z uchwytem wiertarskim o zakresie
do 10 mm. Aby méc bezpiecznie i prawidtowo obstugiwa¢ maszyne, przed
jej uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ zataczone instrukcje dotyczace
bezpieczenstwa i obstugi.

Obstuga

Uwaga!
Przed uruchomieniem maszyne nalezy zamocowac na
znormalizowanym podtozu.
Ostrzezenie!

Przed przystapieniem do prac ustawczych i wymiany narzedzi nalezy
wyjaé wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego!

Widok ogdiny Mocowanie wiertta w uchwycie wiertarskim
1. Klucz do uchwytu wiertarskiego 1. Wiozy¢ klucz do uchwytu wiertarskiego 6 (Rys. 1).
2. Sruba mocujgca pokrywe 2. Przekreci¢ klucz w lewo, aby otworzy¢ uchwyt.
3. Pokrywa 3. Wsunaé wiertto do uchwytu wiertarskiego az do oporu.
4. Dzwignia wiertarska 4. Przekrecié klucz w prawo, aby zamkna¢ uchwyt.
5. Wiacznik/Wytacznik
6. Uchwyt wiertarski Wskazéwka:
7. Wskaznik gtebokosci wiercenia o Najpierw lekko przymknaé uchwyt wiertarski i sprawdzié prawidtowe
8. Sruba zaciskowa ogranicznika glgbokosci wiercenia osadzenie wiertla.
9. Sruba zaciskowa kolumny wiertarki Dopiero wtedy mocno zamocowaé wiertto.

10. Sruba zaciskowa wspornika

11. Wspornik

12. Korba regulacji wysokosci

13. Kolumna wiertarki

14. Spfaszczenie pod klucz (SW 17)

Opis urz dzenia

Wiertarka stolikowa TBH zostata zaprojektowana z myslg o maksymalnej
precyzji, wydajnosci i tatwosci obstugi.
Urzadzenie posiada nastepujace cechy:

* Réwno obrobiony stét roboczy z wysokiej jakosci odlewu ci$nieniowego
aluminium z mocnym uzebrowaniem.

* Masywna, chromowana kolumng stalowa.

* Dodatkowo do przesuwu tulei wrzecionowej praktyczna regulacje
wysokosci za pomocg korby.

¢ Mocowany ogranicznik z podziatka.

¢ Trzy rézne liczby obrotéw uzyskiwane na przektadni pasowej, dzieki temu
szesciokrotny moment obrotowy w dolnym zakresie liczby obrotéw.

* Wrzeciono wiertarskie utozyskowane bez luzu w wysokiej jako$ci
precyzyjnych fozyskach kulkowych.

¢ Uchwyt wiertarski 10 mm (w zakresie dostawy) jak réwniez mocowanie w
tulejkach zaciskowych w koricowce wrzeciona (tulejki zaciskowe do
nabycia jako wyposazenie dodatkowe).

Dane techniczne:

Wymiary:
Wysieg 140 mm
Stot roboczy 200 x 200 mm
Maksymalna odlegto$¢ pomigdzy powierzchnig
stotu a uchwytem wiertarskim 230 mm
Przesuw tulei wrzecionowej 63 mm
Dodatkowa regulacja wysokosci za pomoca korby 70 mm
Silnik:
Napiecie 230 Volt
Moc 300 Watt
Liczba obrotéw biegu luzem 1.080, 2.400 oraz 4.500 obr./min
Praca z wytaczaniem KB 5 min
Poziom hatasu <70dBA
Efektywne przy$pieszenie < 2,5 m/sec?
Nie wyrzucaé zuzytego urzadzenia do odpadéw komunalnych! E"
—@
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Uwaga!
Nie pozostawiac klucza w uchwycie wiertarskim.

Zaktadanie, zdejmowanie uchwytu wiertarskiego

Wskazéwka:

Jedli wymagany jest dokfadny ruch obrotowy wiertta bez bicia, ktérego nie
mozna osiggna¢ za pomocg uchwytu wiertarskiego, zaleca sie stosowanie
tulejek zaciskowych (do nabycia jako wyposazenie dodatkowe). W tym celu
konieczne jest wymontowanie uchwytu wiertarskiego.

1. Zablokowa¢ wrzeciono na sptaszczeniu 14 (Rys. 1) za pomoca klucza
ptaskiego (SW 17).

2. Odkreci¢ uchwyt wiertarski w lewo wzgl. zakreci¢ w prawo. Do tego
celu wozy¢ klucz uchwytu wiertarskiego do uchwytu i uzywa¢ jako
dzwigni.

Zamocowa narz dzie w tulejce zaciskowej
(wyposa enie dodatkowe)

Uwaga!
Mocowanie tulejki zaciskowej bez wiozonego odpowiedniego trzpienia
wiertta prowadzi do uszkodzenia tulejki zaciskowej.

1. Zablokowa¢ wrzeciono na spfaszczeniu 14 (Rys. 1) za pomoca klucza
ptaskiego (SW 17).

2. Odkreci¢ nakretke kotpakowa.

3. Wiozy¢ odpowiednig tulejke zaciskowa z trzpieniem wiertta i zakrecié¢
oraz dociagna¢ nakretke kotpakowa.

Wskazéwka:

Wszystkie narzedzia robocze mocowaé mozliwie jak najkrécej. Nadmiernie
wystajace trzpienie tatwo sig wyginajg i pogarszaja doktadnos¢ obrotu.

Ustawienie liczby obrotéw wrzeciona

Ostrzezenie!

Przed wykonaniem tej czynnosci wyciagna¢ wtyczke kabla
zasilajacego z gniazdka sieciowego. Nie uruchamia¢ urzadzenia bez
zatozonej pokrywy.

Wskazéwka:

Nie duza sita docisku, lecz prawidtowa i rdwnomierna liczba obrotéw
zapewnig wysoka wydajno$¢ obrdbki.



Potozenie paska ,A* (Rys. 2) = 1.080 obr./min.

Potozenie paska ,B“ =2 400 obr./min.
Pofozenie paska ,C* =4 500 obr./min.
Wskazéwka:

Przy prawidtowo ustawionym naciagu paska (odstep 0$ silnika - wrzeciono
wiertarskie) pasek daje si¢ przetozy¢ recznie. Zmiana naciagu paska po
dokonanej zmianie liczby obrotéw nie jest wymagana.

1. Wykrecié $rubg radetkowang 2 (Rys. 1) i zdja¢ pokrywe 3.

2. Przekrecié koto pasowe i nacisngé przy tym pasek w kierunku mniejszej
$rednicy dopoki nie zostanie zdjety.

3. Zalozy¢ pasek najpierw na mniejszg $rednice zgdanego stopnia.

4. Obréci¢ drugie koto pasowe i naciagna¢ przy tym pasek na duza
$rednice dopdki na nig catkowicie nie wejdzie.

5. Zamontowa¢ pokrywe. Dokreci¢ $rube radetkowang 2.

Ustawienie naci gu paska

Ostrzezenie!

Przed wykonaniem tej czynno$ci wyciagna¢ wtyczke kabla
zasilajgcego z gniazdka sieciowego.

Wskazéwka:

Do zmiany liczby obrotéw nie jest potrzebna zmiana naciagu paska.
Napina¢ pasek tak, by nie miat zadnego poslizgu. Zbyt mocno naciggnigty
pasek odksztatca sie podczas diuzszego postoju i zmniejsza moc silnika.

1. Wykreci¢ $rube radetkowang 2 (Rys. 1) i zdja¢ pokrywe 3.

2. Poluzowa¢ obydwie $ruby 1 (Rys. 3) o jeden obrét.

3. Nacisnag¢ silnik do tytu uzywajac do tego celu $rubokreta jako dzwigni
(Rys. 3) dopoki nie uzyska sie zagdanego naciagu paska.

4. Dokreci¢ obydwie $ruby.

5. Zamontowa¢ pokrywe. Dokreci¢ $rube radetkowana 2 (Rys. 1).

Ustawienie odst pu pomi dzy narz dziem a
przedmiotem obrabianym

Oprocz przesuwu tulei wrzeciona (posuw wiertta) wiertarka stolikowa TBH
posiada mechanizm szybkiego przestawienia za pomoca korby (70 mm).
Centrowanie wrzeciona wiertarskiego nad powierzchnia stolika nie ulegnie
przy tym zmianie. Oprécz tego caty zespét mozna dowolnie przesuwag i
obraca¢ na kolumnie wiertarki.

Przestawienie wysokosci za pomoca napedu korbowego:

1. Poluzowa¢ $ruby dociskowe z przetyczka 10 (Rys. 1).

2. Przestawi¢ wspornik za pomoca korby 12 na zadang wysoko$¢.
3. Dokreci¢ Sruby dociskowe z przetyczka.

Wskazéwka:

Jedli nie dokreci sig $rub dociskowych z przetyczka, uktad mechaniczny
bedzie niepotrzebnie obcigzony podczas wiercenia.

Przesuni cie catego wspornika

Uwaga!
Zabezpieczy¢ wspornik przed opadnigciem.
1. Poluzowa¢ $rubg dociskowg z przetyczka 10 (Rys. 1) oraz 9.
2. Przesuna¢ caty wspornik do zadanego potozenia.
3. Dokreci¢ z powrotem $ruby dociskowe z przetyczka.

Korzystanie z ogranicznika gt boko ci wiercenia

Konserwacja

Ostrzezenie!

Przed wszelkimi pracami konserwacyjnymi wyciagna¢ wtyczke
przewodu zasilajacego z gniazdka.

* Smarowa¢ prowadnice tulei wrzecionowej (Rys. 3) co 10 godzin pracy
kilkoma kroplami oleju maszynowego.

* Po pracy gruntownie oczysci¢ maszyng ze wszystkich wiérow za pomocg
szczotki recznej lub pedzla.

* Regularnie usuwac¢ z maszyny przylegajacy brud za pomoca szmaty.

* W razie diuzszego unieruchomienia zdemontowa¢ pas napedowy, aby sie
nie zdeformowat i nie powodowat nierownomiernego biegu.

* Jesli po okreslonym czasie uzytkowania wystapig hatasy podczas
uruchomienia tulei wrzecionowej w czasie pracy, nalezy usuna¢
powoduijacy je luz tulei wrzecionowej poprzez lekkie dokrecenie $ruby
poz. 84 (patrz rysunek rozktadowy strona 30).

Usuwanie:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do odpaddw komunalnych! Urzadzenie
zawiera materiaty, ktére nadajg sig do recyklingu. W razie pytan nalezy
zwrécié sie do lokalnego przedsiebiorstwa usuwania odpadéw lub do
innego odpowiedniego organu komunalnego.

Deklaracja zgodnosci WE

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

Os$wiadczamy z catg odpowiedzialno$cia, iz produkt ten
spetnia przepisy nastepujacych dyrektyw WE:

Modelka: Wiertarka stolikowa
Nazwa produktu: TBH
Nr art.: 28124

Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/EG
DIN EN 61029 / 12.2003

Dyrektywa UE odnosnie zgodnosci elektromagnetycznej
EMV 2004/108/EG

DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

Data: 05.09.2009

Z

Jorg Wagner
PROXXON S.A.
Dziat Bezpieczenstwa Urzadzen

Celem ustawienia maksymalnej gtebokosci wiercenia wykona¢ nastepujace

czynnosci:

1. Poluzowac $rube zaciskowg 8 (Rys. 1).

2. Opuscié wrzeciono wiertarskie na tyle, aby wiertto dotkneto
obrabianego przedmiotu.

3. Ustawi¢ zadang gteboko$¢ wiercenia na podziatce 7 i dokreci¢ z
powrotem $rube zaciskowa.
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lMepeBoA opuruHanbHoOro pykoBoACTBa No

akcnnyataumm HacTonbHbIN CBEPAUNbHbIN
cTaHok TBH

YBaxaemblii nokynatens!

HacTonbHblit cBepnnnbHbIi cTaHok TBH komnanim PROXXON - ato
BbICOKOKAY€CTBEHHbII MHCTPYMEHT ANA TOYHbIX CBEPAUMbHBIX paboT ¢
pasHbIMK MaTepuanami ¢ Auana3oHoM 3axvMa CBEpUILHOO NaTpoHa
10 10 mm. [InA Ge3onacHoii v NpaBunbHOA AKCNNyaTaLun CTaHKa nepes
€r0 CMonb30BaHEM HEOBXOANMO BHAMATENbHO MPOYNTATL Npunaraemble
yKa3aHuA no 6e30nacHoCTY 1 MHCTPYKLMA N0 0BCAYXMBaHMIO.

006wwit BUA,

Knioy cepnunbHoro natpoxa
. BUHT KpenesxHbIil AnA 3alUMTHOrO KoxXyXa
. Koxyx 3awwmTHbIA
. Pblyar mexaHuama nogauu npu ceepneximn
. Bbikniouarenb AByXMO3ULMOHHbIA
. MaTpoH cBEpANNbHBIA
Ykasarenb rybuHbl
. BUHT 3a1MHOI ANA ynopa, orpaHr4nBaroLLero rmybuHy
. BUHT 3aXXWMMHOW ANA CTOMKW CBEPAINIBHOIO CTaHKa
10. BUHT 33XUMHOIA ANA KOHCOMN
1. KoHconb
12. Pblyar AnA perynupoBki No BbiCOTe
13. CroiiKa CBEpNMILHOTO CTaHKa
14. MosepxHocTb noa knioy (SW 17)

©ONDUTAWN

OnucaHue cTaHKa

HacTonbHblii cBEpAMAbHBIN cTaHOK TBH paspaboTaH ¢ y4eTom
06ecreyeHnA BbICOYaiiLLei TOYHOCTI, NPON3BOAUTENBHOCTM 1 YROBCTBA
06Ccny>Xu1BaHNA.

[JlaHHbI cTaHOK 06naaaeT cneayioLwmmMi 0COBEHHOCTAMM:

* [oBeprHyThIii NIOCKOMY (hpe3epoBaHmio paboumit CTon 13
BbICOKOKAYECTBEHHOO aIlOMUHIA, OTAUTOrO NOA AABNEHUEM,
YCUNEHHOTO pebpamm XEeCTKOCTH.

* MacciBHaA XpOMUPOBaHHaA CTOMKA U3 CTam.

* B 10NONHEHME K ANMHe XoAa MUHOMM — NPaKTUYHAA PerynupoBka no
BbICOTE NPV MOMOLLY PbI4aXKHOTO NPUBOZA.

* Perynupyemblit ynop co WKanoi.

* BO3MOXHOCTb paBOoThl NP TPEX Pa3HbIX 3HAYEHUAX YACTOTbI BPALUEHUA
- NOCPEACTBOM MEPeKIioYeHNA PEMEHHOT0 NpuBoaa, 6narosapA aToMy
o6ecrieqnBaeTCA LWECTUKPATHBIA KPYTALUMIA MOMEHT B HUXHEM
[AnanasoHe 4acToTbl BpaLLeHuA.

 CBEPNUbHDIA WNKMHAENb YCTaHOBNEH 6e3 3a30pa B
BbICOKOKAYECTBEHHBIX MPELIM3MOHHBIX LLIAPUKOMOALIMIHUKAX.

 CBepnUbHbIA NaTpoH 10 MM (ComepXUTCA B 06bEME NOCTaBKM), @
Takxxe 6aaupyioLLee NpUCNocobnere AnA LIAHrOBOMO 3aXMMa Ha KOHLIe
WNUHAENA (LAHroBble 3aXMMbl NOCTABNAIOTCA B Ka4ecTse
[DONONHUTENbHBIX NPUHAANEXHOCTEN).

TexHuyeckue faHHble:

Pa3mepbi:

Bbinet 140 Mm
Pabouuit cton 200 x 200 Mm
Makc. paccToAHmMe 0T NoBEpXHOCTH paboyero

CTONa A0 CBEPNUNBHOMO NaTpoHa 230 Mm
[nuHa xona nuHonm 63 MM
[lononHuTenbHaA perynupoBka no BbiCoTe

NOCPEACTBOM pblyara 70 Mm
OnekTpoasuraTens:

Hanprxerune 230B
MowwHocTb 300 Bt

YacToTa BpalUeHUA (Ha XONOCTOM Xoay) 1080, 2400 v 4500 06/M1H
lMepuoanyeckuii pexxum paboTb

(BKMKOYEHME / BBIKMIOYEHNE) KpaTKoBPeMEHHbIA PeXiM 5 MiH

YpoBeHb Lyma <70 oBA
. yckoperne <2,5m/c?
He ponyckaeTcA yTunuaupoBarTh yCTPOMCTBO BMECTE

¢ 6bITOBbIMK OTXOAAMM!
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06cnyxuBaHue

Brumanue!

Mepen BBOAOM B 3KCNyaTaLMiO HEOGXOAMMO HAAEKHO 3aKPENUTH
CTaHOK Ha yCTOAYMBOM OCHOBaHMU.

MpepnocrepexeHue!

Mepen cMeHOl MHCTPYMeHTa U NPoBeAeHUeM Nio6bIX
PerynupoBOYHbIX PaboT Ha CTaHKe BbIHYTb CETEBON LTencenb!

3axarb cBEpSIo B CBEPNIUILHOM NaTpoHe

1. BcTaBuTb B CBEPNUIbHBIA NATPOH 6 (pUC. 1) KMo CBEPANNBHONO
narpoHa.
2. Y706bl OTKPbITL CBEPANNbHBI NATPOH, HEOBXOAMMO MOBEPHYTb KIIHOY
CBEPANMbHOTO NaTpoHa Beso.
. CBepno BCTaBTb 0 ynopa B CBEPNUbHbIN MATPOH.
. 4T06bI 3aKPbITb CBEPANbHbIA NATPOH, HEOOXOANMO NOBEPHYTH KoY
CBEPANUMBHOTO NaTPOHa Bnpaso.

H~w

Ykasanve:

CHayana Heo6XouMo Crerka 3akpbiTb NaTPOH 1 MPOBEPUTL NPaBUTbHYO
nocaaky ceepna.
TornbKo Mocne 3T0ro MAI0THO 3aTAHYTH CBEPNO.

Brumanue!
He ocTaBnATb KN4 CBEPNUNBHOTO NaTPOHa B NATPOHE.

MoHTaX U AEeMOHTaX CBEPNUNbHOrO NaTpoHa

Ykasanve:

Ecnv TpebyeTcA BbICOKAA TOYHOCTb BPALLEHUA, KOTOPYIO HEBO3MOXHO
06ecneynTb CBEPAMbHBIM NAaTPOHOM, PEKOMEHAYETCA MpUMEHeHIe
LiaHroBbIX 32XMMOB (MOCTABNAIOTCA B KA4ECTBE JA0NONMHUTENbHBIX
npuHaanexHoctel). [lnA aToro He06XoAMMO AEMOHTUPOBATL
CBEPNNbHbIA NATPOH.

1. Mpu nomoLum BUnbYaTOrO raguHoro kntova (SW 17) sadmkenposatb
WNWHAENb Ha NOBEPXHOCTI NoA Kntod 14 (puc. 1).

2. ToBepHyTb CBEPAUNbHBIA NATPOH BNEBO, YTOBLI OTBIUHTUTD; BNPaBo,
4TO6bI 3aBMHTUT. [INA 3TOr0 BCTABUTb KIMIOY CBEPAUILHOMO NaTpoHa
11 MCIONb30BATH €10 B KAYeCTBE phlvara.

3aernneHMe WHCTPyMeHTa B LAHrOBOM 3aXkKume
(aononHuTeNbHaA NPUHAANEKHOCTb)

Brumanue!

3aTAXKa LIaHroBoro 3axuma 6e3 BCTaBNEHHOr0 NOAXOAALLEr0
XBOCTOBMKaA CBep/a NpUBOAUT K NOBPEXAEHUIO LLAHFOBOro 3aXXuma.

1. Mpu nomoLum BunbYaToro raeuHoro kntova (SW 17) sadmkeuposatb
LWNWHAENb Ha NOBEPXHOCTI NoA Koy 14 (puc. 1).

2. OTBEPHYTb HAKMAHY!O raiiky.

3. BcTaBuTb NOAXOAALLMIA LI@HTOBbIN 3aKUM BMECTE C XBOCTOBUKOM
CcBepna, 3aTeM HaBepHYTb 1 3aTAHYTb HAKWAHYHO raiiky.

Ykasanve:

[Mpw 3aKpenneHnn Bcex BCTaBHbIX MHCTPYMEHTOB HEOBXOAMMO
06eCrneynTb MUHUMABHO BO3MOXHYHO AMIMHY BbICTYNAlOWEN YacTh 3
3aX1Ma. XBOCTOBMKM C 6ONbLLON ANWHOIA BbiNeTa Nerko npornbatoTca un
YXYALAIOT NNaBHOCTb BPALLEHNA.

PerynupoBka 4acToTbl BpalleHWA WnNuHAena

NpepocTtepexerue!

Mepen npoBefeHnem 3Toil paboTbl BbIHYTL CeTeBOM wWTencenb! He
BK/II04aTb YCTPOMCTBO 663 3aLyMTHOrO KOXyXa.



Yka3saHue:

OnTumManbHyto NPOM3BOANTENBHOCTb 06ECNEUNBAET He BbICOKOE
[AaBneHIe NpUXMMa, Ho MPaBUNbHAA 1 PABHOMEPHAA YacToTa BPaLLEHNA.

Perynuposka pemha ,A (puc. 2) = 1.080 06/M1H

Perynuposka pemta ,B* = 2.400 ob/MuH

Perynuposka pemha ,C* = 4.500 06/MuH
Ykasanue:

Mpy NpaBunbHO OTPEryNMPOBAHHOM HATAXEHUW PEMHA (PACCTORAHME
MEX/Y OCbHO INEKTPOABUTATENA U CBEPNUbHBIM WNMHAENEM) PEMEHD
MOXHO NePEeKMHyTb BPYYHYO. NPy U3MEHEHUM YacTOTbI BPaLLEHNA
U3MEHEHME HATAXEHUA PEMHA He TpebyeTcA.

1. BbIBEpHYTb BUHT C HaKaTaHHOW ronoBKoi 2 (puc. 1) u CHATL
3aLMTHBIA KOXYX 3.
2. BpalwaTb peMeHHOI LIKMB 1 NPy 3TOM HaXWUMaTb Ha pemMeHb B
HanpaBneHn MeHbLLEro AuameTpa, noka oH He byaeT ocnabneH.
. CHavana HafieTb peMeHb Ha MeHbLUMI AvameTp TpeByemoit CTyneHu.
. Bpawatb apyrie pemeHHble WKWBbI M NPY 3TOM HAaTAHYTb PEMEHb Ha
6onbluoit AnameTp, noka oH He ByaeT CBOBOAHO BPALLATHCA.
5. CMOHTMPOBATb 3aLMTHbIA KOXYX. 3aTAHYTb BUHT C HaKaTaHHoM
TONOBKOW 2.

~ow

PerynupoBKa HaTA)XeHNA PeMHA

Mpenocrtepexetue!
Mepen npoBeaeHMem 3ol paboTbl BbIHYTb CETEBO WTencenb!

Ykasanue:

[InA 3MeHeHNA YacTOTbl BPALLEHWA N3MEHEHNE HATAXEHNA PEMHA He
TpebyetcA. PemeHb HE0BX0AMMO HATAHYTb NULLb HACTONbKO, YTOObI
OTCYTCTBOBANO NPOCKaNb3biBaHue. CANLIKOM Tyro HaTAHYTbIA peMeHb
ZnedopmMupyeTCA Npu ANUTENbHOM MPOCTOE U MPUBOAUT K CHUXEHUIO
MOLLHOCTY 3NeKTpOABUraTena.

1. BblBEpHYTb BUHT C HaKaTaHHOM ronoBKoi 2 (puc. 1) u CHATL
3aLWMTHBIA KOXYX 3.

2. OcnabuTb 06a BuHTa 1 (pUC. 3), 4TOBLI Pa3bOKMPOBATL BPALLEHIE.

3. lpv nomoLy OTBEPTKM B KaYECTBE pblyara OTXMMaTb
3neKTpoaBUraTenb Hasag (puc. 3), noka He byaeT obecneyeHo
Tpebyemoe HaTAXeHNe PEMHA.

. 3atAHyTb 06a BUHTA.

. CMOHTUPOBATb 3ALUMTHBIA KOXYX. 3aTAHYTb BUHT C HAKaTaHHON
TONOBKOM 2 (puc. 2).

[N

PerynupOBKa paccToAHUA MeXAY NHCTPYMEHTOM U
getanblo

Hapsgy ¢ AnvHoit xoa nuHonM (BbICOTa MOZAbEMA NPy CBEPNEHIM)
HaCTOMbHbIA CBEPINNbHBIN CTaHOK TBH OCHALLEH BbICTPO perynupoBKoil
nocpeACTBOM pbiyara (70 Mm). B pesynbTate 3T0r0 LEHTPUPOBaHHe
CBEPMUNBHOTO LINVHAENA OTHOCUTENbHO MOBEPXHOCTY CTONA HE
n3meHAeTCA. Kpome Toro, BeCh y3en MOXHO NPOM3BONLHO NepeaBuraTL
Ha CTOKe CBEPAINMBHOTO CTaHKa U HaKMOHATb.

PerynupoBka no BbICOTe NPy MOMOLLY Pbi4aXHOro NPUBOAA:

1. Ocnabutb TUCKOBbIE BUHTLI 10 (puc. 1).

2. Tpv nomowy pbiyara 12 0TperynupoBaTh KOHCOMb Ha Tpebyemyio
BbICOTY.

3. 3aTAHYTb TUCKOBbIE BUHTI.

YkasaHue:

Ecnu TUCKOBbIE BUHTbI He 3aTAHYTbI, NPW CBEPNIEHUU BO3HUKaeT
Heo60CHOBaHHaA AOMONHUTENbHAA HArpy3ka Ha MexaHuyeckue fetanu.

CmelLleHne KOHCONU B LIENOM

Bxumanue!

3actmkcupoBaTh KOHCOMb OT NaJieHNA.
1. Ocnabutb TUCKOBbIE BUHTLI 10 (pC. 1) 1 TUCKOBBIA BUHT 9.

2. CABWHYTb KOHCOMb B LENIOM B TpeByeMoe NonoxeHue.
3. CHoBa 3aTAHYTb TUCKOBbIE BUHTbI.

WUcnonb3oBaHue ynopa AnA orpaHuyeHnA rny6uHbl
cBepneHun

[lnA perynupoBKy Makc. my6uHbI CBEPNEHNA BLINONHIUTL CEAyIoLMe

onepauum:

1. OcnabuTb 3aXMMHOM BUHT 8 (puc. 1).

2. OnycTUTb CBEPANMbHBIN WNMHAENb HACTONBKO, YTOBLI CBEPNO
Kacanochb fetanm.

3. YcTaHosuTb Tpebyemyio rnybuHy CBEpPREHNA Ha LWKane 7 1 CHosa
3aTAHYTb 3@XIMHO BUHT.

TexHuyeckoe obcnyxmsaHue

MpepnocrepexeHue!

Mepen npoBefeHMem NtobbIX PaboT MO TEXHUHECKOMY
06cny)X1BaHUIO BbIHYTb CETEBOM LUTENCEb.

¢ Yepes kaxable 10 4acos paboTbl CMa3biBaTh HANPaBNAIOLLYIO MMHONM
(puc. 3) HECKOMbKMMM KannAMM MaLWMHHOTO Macna.

* [ocne CNoNb30BaHNA CTaHKa TLLATENbHO O4ULLATb €r0 OT CTPYXKN
LUETKOM C PyYKOIA NN KUCTBIO.

* PerynApHO 04MLLaTh CTAHOK TKaHbIO OT HaNUMLLEN PA3M.

* [py1 NPoAOMKNUTENEHOM MPOCTOE AEMOHTUPOBATH NPUBOAHON PEMEHD,
4T06bI NPEAOTBPATUTL €r0 AeHOPMALIMIO 1 TEM CaMbIM HETOYHOE
BpaLleHme.

Ecnu nocne onpeaenexHoro nepuoa akcnnyarauvy npu NpuseaeHnn B

[DeCTBIE NMHONM BO3HWKAIOT LUYMbl B NpoLiecce paboTbl, He06XoanMo

YCTPaHUTb COOTBETCTBYIOLMA 3a30p MUHONM NOCPEACTBOM 3aTATUBAHNUA

BMHTA N03. 84 (CM. N03NEMEHTHbIN YepTex Ha cTp. 30).

Yrunusauua

He BbibpacbiBath YCTPOICTBO B 6aK AnA 6bITOBLIX 0TX0A0B! YCTPONCTBO
COAEPXWT LieHHbIe MaTepuanbl, KOTopble MOryT 6biTb BTOPUYHO
nepepaboTaHbl. Ecnv y Bac BO3HUKHYT BOMPOCHI, KacaloLum1ecs AaHHOro
acnekTa, NpociM 0bpaLLaTLCA B MECTHbIE MPEANPUATHA,
cneuvanuanpyloLLMeca Ha yTUnn3aLmui 0TX0d0B, Unu B Apyrie
KOMMYHasbHble CyX6bl COOTBETCTBYHOLLErO NPounA.

Heknapauua cootBeTcTBMA TpeboBaHUAM EC

HanmeHoBaHve 1 appec U3roToBUTENA:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker
HacToAwwM Mbl CO BCe OTBETCTBEHHOCTbIO 3aABNIAEM, YTO JaHHOE
13aenne cooTBeTCTBYeT TPEBOBAHNAM CNIEAYIOLMX HOPMATUBHBIX
nokymenToB EC:

Maker: HacTonbHblit CBEPANBHBIA CTAHOK
HaumeHoBaHue n3genua: TBH
ApTukyn No: 28124

upektuBa EC no mawuHocTpoeHuto, 2006/42/EG

DIN EN 61029 / 12.2003

[NiupexTusa EC 06 anekTpomarHuTHoi coBmectumoctu, 2004/108/EG
DIN EN 55014-1 / 06.2007

DIN EN 55014-2 / 08.2002

DIN EN 61000-3-2 / 10.2006

DIN EN 61000-3-3 / 06.2006

[ara: 05.09.2009

c

Vopr Barnep
PROXXON S.A.
CekTop 6e3onacHocTu o6opynoBaHna
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Ersatzteilliste

Tischbohrmaschine TBH
Artikel-No. 28124

ET-Nr. Benennung ET-Nr. Benennung
28124-01 Bohrtisch / Drilling table 28124 -57 Gewindestift / Set screw
28124-02 Bohrsdule / Driling column 28124 -58 Isolationsplattchen / Insulating plate
28124-03 Seegerring / Circlips 28124-59 Schraube / Screw
28124-05 Abdeckblech / Cover plate 28124-60 Schraube / Screw
28124-06 Spiralfeder / Spiral spring 28124-61 Antriebsriemen / Driving belt
28124-07 Randelschraube fiir Skalenzeiger / Knurled screw for pointer 28124-63 Gewindestift / Set screw
28124-08 Klemmstiick fir Skalenzeiger ~ / Clamping peace for pointer 28124-64 Schraube / Screw
28124-09 Skalenzeiger / Pointer 28124-65 Zugentlastung / Strain relief
28124-10 Knebelschraube unten kpl. / Downer T-Screw 28124-66 Biegeschutztiille / Bending protection
28124-11  Knebelschraube oben kpl. / Upper T-Screw 28124-68 Schraube / Screw
28124-12  Zuleitung / Power supply cord 28124-69 Scheibe / Washer
28124-13 Bohrfutterschliissel / Chuck key 28124-69 Scheibe / Washer
28124-14 Réndelschraube / Knurled screw 28124-70 Motorbefestigungsplatte / Motor fixation plate
28124-15 Abdeckhaube / Cover 28124-71 lIsolationspléttchen / Insulation plate
28124-16 Schraube / Screw 28124-72 Mutter / Nut
28124-17 Schalter / Switch 28124-73 Motorisolationsplatte / Motor insulation plate
28124-18 Schaltergehduse / Switch casing 28124-74  Einschlagmutter / Drive-in nut
28124-19 Platine / Board 28124-75 Hauptgehduse / Casing
28124-22 Flansch mit Fihrungsstab kpl.  / Flange, complete with guide 28124-76  Zylinderstift / Cylinder pin

bar 28124-77 Schraube / Screw
28124-23  Kugelgriff / Ball handle 28124-78 Spannhilse / Insert sleeve
28124-24  Achse / Axle 28124-79 Kunststoffdistanzhiilse / Plastic spacer
28124-26  Zahnstange /" Gear rod 28124-80 PA-Schraube / PA-Screw
28124-27 Schnecke / Worm gear 28124-81 Schraube / Screw
L L Al 28124-83  Kunststofibuchse / Plastic bushing
28124-29  Kurbel / Crank 28124 -84  Klemmschraube fiir Pinole / Clamping screw for spindle
28124-30 Hilse / Bushing 28124-86 Isolierte Motorriemenscheibe  / Insulated motor pulley
28124-31  Schraube /- Screw 28124-87 Scheibe / Washer
28124-32  Stift / Pin 28124-88 PaBfeder / Feather key
HSE-ES e e 28124-89 Riemenscheibe fir Bohrspindel / Pulley for driling spindle
28124 -34 Bohrhebel / Drilling lever 28124-90 Seegerring / Circlips
28124-35 \Vorschubwelle / Shaft for quill feed 28124-91 Motor / Motor
28124-37 Fihrungsstab / Guide bar 28124-92  Schraube / G
iR AT ALl 28124-93 Bohrspindel / Driling spindle
28124-39 Klemmflansch fiir Saule / Clamping flange for column 28124-94 Kappe / Cap
AL LT ALl 28124-95 Schraube / Screw
28124 -41  Knebelschraube kpl. / T-screw, complete 28124-96 Scheibe / Washer
28124-42  Kappe / Cap 28124-99 Bedienungsanleitung / Manual including safety
28124 -43 Kugellager / Roller bearing incl. Sicherheitshinweise instructions
28124 - 44  Distanzring / Distance ring
28124 -45 Seegering / Circlips
28124 -46 Bohrfutter mit Bohrfutterschliissel / Chuck with chuck key
28124 -47 Schraube / Screw
28124-50 Kugellager / Roller bearing
28124-51 Pinole / Quill
28124 -52 Distanzscheibe fiir Bohrspindel  / Spacer for drilling spindle
28124-53 Seegerring / Circlips
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Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatséchlich defekt, senden Sie es bitte an:

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

Wir reagieren prompt und zuverldssig! Uber diese Adresse kénnen 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 senden Sie das Gerat in der Originalverpackung zurlick. So
vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport.

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr.28124-99 PR 709709702J



