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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung
Bildseiten herausklappen.

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

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

Italiano

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

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

Nederlands

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

Dansk

Na&r brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky
Pfi ¢teni ndavodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

Tirkce
Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini digari ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzy¢
strony ze zdjeciami.

Pycckuin

Mpu 4YTEHUU PYKOBOACTBA MO IKCTTyaTaLmm
npocb6a OTKPbIBATb CTPAHWLBI C PUCYHKAMMU.
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@ Originalbetriebsanleitung
BFW 40/E

Sehr geehrter Kunde!

Mit dem BFW 40/E haben Sie ein ideales Gerat zum
Frasen und Bohren in Metall, Kunststoff und Holz
erworben. Diese Maschine ist ausgestattet mit:

- einem hochwertigen, leise laufenden
Permanentmagnet-Gleichstrommotor mit hoher
Durchzugkraft im gesamten Drehzahlbereich;

- leistungsstarkem Netzgerat flr die Stromversorgung
mit Sicherheits-Kleinspannung;

- stufenloser Drehzahlregelung zur optimalen
Anpassung der Drehzahl an die unterschiedlichen
Materialien und Werkzeuge;

- durchgehender Spindel fiir hohe Rundlauf-
genauigkeit mit '/2"AuBengewinde zur Aufnahme von
Spannzangen oder Bohrfutter;

- Spindelhals mit @ 43 mm zur Aufnahme in Bohr-
oder Frasstandern gemaB Euro-Norm;

- 6 Stahlspannzangen von 2.35 bis 6 mm fir optima-
len Rundlauf.

Legende (Fig. 1):

Netzleitung des Netzgeréates

Netzgerat 230V/AC - 40 V/DC

Drehzahltabelle

Ein/Aus-Schalter des Netzgerates

Drehzahlregelknopf

Motoranschlussleitung fir 40V/DC

Ein/Aus-Taster

Frasmotor

Aufnahmepassung @ 43mm flr Bohr-

oder Frasstander

10. Spindel mit '/2" Gewinde flir Spannzangen
oder Bohrfutter

11. Schlisselflache SW 17

12. Spannzange

13. Uberwurfmutter fiir Spannzange

14. Arretierstift
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Technische Daten:

Frasmotor:

Spannung: 40 Volt DC
Leistung: 250 Watt KB 10min
Drehzahl: 900 bis 6000 U/min
Gerauschentwicklung: < 70dB(A)
Spannzangen: @ 2.35 mm, 3.0 mm,

3.2 mm, 4.0 mm,
5.0 mm, 6.0 mm.

Netzgerat:
Spannung primar:
Spannung sekundar:

220-240 Volt, 50/60 Hz
40 Volt DC

Leistung: 250 Watt KB 10min
Nur zum Gebrauch in trockenen Rdumen ﬁ
Schutzklasse II-Gerat @

Geraét bitte nicht Uber den Hausmill entsorgen! }f{

Bedienung:

Achtung!

Der Motor ist nur fur den Betrieb mit dem mitgeliefer-
ten Sicherheits-Netzgerat (40Volt DC) zugelassen. Bei
Verwendung eines anderen Netzgerates besteht
Lebensgefahr.

Montage auf einem Bohr- oder
Frasstander:

Hinweis!

Sicheres und exaktes Arbeiten ist nur moglich, wenn
der Frasmotor in einem stabilen Bohr- oder Fras-
stander ordentlich befestigt ist. Der Bohr- oder Fras-
stander muss sicher auf einer Tischplatte befestigt
sein. Wir empfehlen fir sicheres und exaktes Arbeiten
den PROXXON Bohr- und Frasstéander BFB 2000 in
Verbindung mit dem Kreuztisch KT 150.

Achtung!

Vor allen Arbeiten am Fréasmotor Netzleitung oder
Motoranschlussleitung ziehen!

1. Den Frasmotor in einen befestigten Bohrstander
(Fig.2) einspannen und festklemmen.

2. Netzgerat mit der Netzleitung am Netz
anschlieBen.

3. Uberzeugen Sie sich, dass das Netzgerét ausge-
schaltet ist.

4. Frasmotor mit dem Netzgerat verbinden.



Werkzeugwechsel

Achtung!

Spannzange und Fraserschaft miissen den gleichen
Durchmesser haben, sonst kann die Spannzange
beschadigt werden.

1. Den Blockierstift (1) in die dafiir vorgesehene
Bohrung im unteren Flansch stecken (siehe Fig. 3).
Eventuell muss durch Drehung an der Motorwelle
die Querbohrung in der Welle erst gesucht werden.

2. Blockierstift ganz durchstecken.

3. Mit dem beigelegten Schilssel (2) die abgeflachte
Uberwurfmutter (3) aufdrehen (siehe Fig. 3) und
Werkzeug aus Spannzange entnehmen. Neues
Werkzeug einfihren und Uberwurfmutter wieder
geflhlvoll anziehen. Es ist darauf zu achten, dass
vorher die passende Spannzange in die Welle
eingesetzt wird.

4. Blockierstift wieder aus der Bohrung abziehen.

Werkstiicke bearbeiten:

6. Vorschub beim Ausfrdsen eines Rechteckes (Fig. 4)
7. Vorschub beim Abfrasen von Kanten (Fig. 5)
8. Vorschub beim Fréasen einer Falz (Fig. 6)

Nach der Arbeit:

1. Den Fréasschutz des Bohrstanders so einstellen,
dass der Fréaser zum Bediener hin abgedeckt ist.

2. Das Werkstlick sicher mit Hilfe von Spannpratzen
oder einem Maschinenschraubstock einspannen.

Achtung!

Vor dem Einschalten des Frasmotors darauf achten,
dass der Fraser oder Bohrer das Werkstiick nicht
berihrt.

Nur scharfe Werkzeuge benutzen. Stumpfe Werkzeuge
verschlechtern das Arbeitsergebnis und Gberlasten den
Motor.

Bei Blockage des Werkzeuges Motor sofort abschalten.

3. Das Netzgerat einschalten.
4. Die erforderliche Drehzahl am Netzgerét einstellen.
5. Frésmotor durch Druck auf den Tastschalter 7

(Fig. 1) einschalten.

Hinweis!

Das Netzgerét ist mit einem Uberlastschutz
ausgestattet. Sollte der Uberlastschutz ansprechen,
Netzstecker des Netzgerates ziehen und Gerat

5 bis 10 min abkuhlen lassen. Vorsicht: Vor dem
erneuten Anschluss der Netzleitung schalten Sie den
Frasmotor aus und stellen Sie sicher, dass der Fraser
oder Bohrer das Werkstlick nicht berihrt.

Hinweis!

Nur richtige und gleichmaBige Drehzahl erzeugt ein
gutes Ergebnis. Deshalb niemals den Motor durch zu
hohen Vorschub oder Zustelltiefe tberlasten.

Achtung!

Der Vorschub muss immer gegen die Schneidrichtung
des Frésers erfolgen.

1. Netzgerat ausschalten.

2. Maschine griindlich mit einem Pinsel und trockenen
Lappen von Spéanen und Schmutz reinigen. Spann-
zangen, Uberwurfmutter und Aufnahmepassung
zum Schutz vor Korrosion leicht einfetten oder
eindlen.

Achtung!
Es darf kein Fett oder Ol in den Frasmotor laufen.

Entsorgung:

Bitte entsorgen Sie das Gerat nicht ber den Hausmuill!
Das Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden
kénnen. Bei Fragen dazu wenden Sie sich bitte an lhre
lokalen Entsorgungsunternehmen oder andere
entsprechenden kommunalen Einrichtungen.

EG-Konformitétserklarung

Wir erklaren in alleiniger Verantwortung, daB die
Maschine:

Modell: BFW
Typenbezeichnung: 40/E
Art.-Nr.: 20165

beschrieben in der beigelegten Dokumentation mit
folgenden EG-Richtlinien Gbereinstimmt:

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

Datum: 05.09.2009

Unterschrift:
(}'K (

Funktion des
Unterzeichners:  Entwicklung/Konstruktion
Name: Joérg Wagner




@ Translation of the Original Operating
Instructions BFW 40/E

Dear Customer,

With the BFW 40/E you have purchased a machine
which is ideal for milling and drilling metal, plastic and
wood. This machine is equipped with:

- a high-quality, quiet running permanent magnet DC
motor with a high tractive force throughout the entire
speed range;

- high-performance voltage supply unit with low voltage
safety feature;

- stepless speed control for optimal adaptation of speed
to different materials and tools;

- continuous spindle for true-running precision
with '/2" external thread for mounting collet chucks
or drill chuck;

- @ 43 mm spindle neck for mounting in drilling or
milling stands according to European standards;

- 6 steel collet chucks from 2.35 to 6 mm for optimal
true-running.

Key (Fig. 1):

Power cable for voltage supply unit

Voltage supply unit 230V/AC — 40 V/DC

Speed table

On/off switch for voltage supply unit

Speed control

Motor connecting lead for 40V/DC

On/off switch

Motor

@ 43mm mounting for drilling

or milling stands

10. Spindle with /2" thread for collet chucks
or drill chuck

11.  A/F 17 spanner flats

12. Collet chuck

13.  Union nut for collet chuck

14. Locking pin
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Technical data:

Motor:
Voltage:
Power rating:

40 volts DC

250 watts - short-
time duty 10 mins.
900 to 6000 rpm
< 70dB(A)

Speed:
Noise emission:

Voltage supply unit:
Primary voltage:
Secondary voltage:
Power rating:

220-240 volts, 50/60 Hz
40 volts DC

250 watts -

short-time duty 10 mins.
2 2.35 mm, 3.0 mm,
3.2 mm, 4.0 mm,

5.0 mm, 6.0 mm.

Collet chucks:

For use in dry environments only

Please do not dispose off the machine!

Protection class Il device @

Operation:

Important
The motor must only be operated with the
accompanying safety voltage supply unit (40 volts DC).
There is a risk of injury if used with another voltage
supply unit.

Mounting on a drilling or milling stand:

Note

Safe and precise operation is only possible if the
machine is properly fastened in a stable drilling or
milling stand. The drilling or milling stand must be
securely fastened to a table top. For safe and precise
operation, we recommend the PROXXON BFB 2000
drilling and milling stand in conjunction with the KT 150
compound-type table.

Important

Disconnect the power cable or the motor connecting
lead before all operations on the machine.

1. Insert the machine in a secure drilling stand (Fig. 2)
and tighten the clamp.

2. Connect the voltage supply unit to the mains using
the power cable.

3. Ensure that the voltage supply unit is switched off.

4. Connect the machine to the voltage supply unit.



Tool change

Attention!

The collet chuck and the milling shaft must be of the
same diameter, otherwise the collet chuck could be
damaged.

1. Put the locking pin (1) into the requisite hole in the
lower flange (see Fig. 3). If necessary, rotate the
motor shaft to find the cross-hole in the shaft.

2. Insert the locking pin fully.

3. Use the key (2) provided to turn the flattened
coupling ring (3) (see Fig. 3) and remove the tool
from the collet chuck. Insert the new tool and once
again carefully tighten the coupling ring. Ensure
when doing this that the correct collet chuck had
been inserted into the shaft.

4. Remove the locking pin from the hole.

Machining work pieces:

1. Adjust the milling guard on the drilling stand so that
it forms a barrier between the milling tool and the
operator.

2. Securely clamp the work piece using holding straps
or a machine vice.

Important

Ensure that the milling tool or drill is not touching the
work piece before switching on the motor.

Only use sharp tools. Blunt tools impair the quality of
the results and overload the motor.

Switch off the motor immediately if the tool becomes
blocked.

3. Switch on the voltage supply unit.
4. Set the required speed on the voltage supply unit.
5. Switch on the motor by pressing button 7 (Fig. 1).

Note

The voltage supply unit is equipped with overload
protection. If the overload protection is activated,
disconnect the mains plug for the voltage supply unit
and allow the unit to cool for 5 to 10 minutes.

Caution: Switch off the motor and ensure that the
milling tool or drill is not touching the work piece before
re-connecting the power cable.

Note

Good results can only be achieved with correct and
uniform speed. Therefore, never overload the motor
through excessive rate of feed or depth of cut.

Important
The feed must always be against the cutting direction of
the milling tool.

6. Feed for milling a rectangle (Fig. 4)
7. Feed for milling edges (Fig. 5)
8. Feed for milling a rebate (Fig. 6)

After operating:

1. Switch off voltage supply unit.

2. Thoroughly clean cuttings and dirt from the machine
using a brush and a dry cloth. Lightly grease or oil
collet chucks, union nut and mounting in order to
protect against corrosion.

Important
No grease or oil must enter the motor.

Disposal:

Please do not dispose of the device in domestic waste!
The device contains 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

We declare in sole responsibility, that the machine

Model: BFW
Type designation: 40/E
Art.-No. 20165

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 BFW 40/E

Cher client,

En achetant le BFW 40/E, vous avez acquis l'outil de
fraisage et d'alésage idéal du métal, du plastique et du
bois. Cet appareil est équipé :

- d'un moteur silencieux a aimant permanent de grande
qualité, alimenté par courant continu et disposant
d'une force de pénétration élevée quelle que soit la
vitesse de rotation,

- d'un poste d'alimentation performant doté d'un limiteur
de tension,

- d'une régulation en continu de la vitesse de rotation
pour permettre une adaptation optimale aux divers
matériaux et outils,

- d'un arbre long pour une concentricité élevée avec un
filetage extérieur de /2" permettant le logement de
pinces de serrage ou d'un mandrin,

- d'un collet de diamétre 43 mm pour le logement de
supports d'alésage ou de fraisage aux normes
européennes,

- de 6 pinces de serrage d'acier de 2,35 mm a 6 mm
pour une meilleure concentricité.

Légende : (Fig. 1) :

1. Cordon du poste d'alimentation

2. Poste d'alimentation 230V/CA — 40 V/CC

3. Tableau des vitesses de rotation

4. Interrupteur marche/arrét du poste d'alimentation

5. Bouton de réglage de la vitesse de rotation

6. Cordon de raccordement moteur pour 40V/CC

7. Bouton marche/arrét

8. Moteur de la fraiseuse

9. Logement @ 43 mm pour support de fraisage ou
d'alésage

10. Arbre a filetage '/2" pour pinces de serrage ou

mandrin

11. Surface de portée de clé a ouverture 17
12.  Pince de serrage

13. Ecrou-raccord pour pince de serrage
14. Cheville d’arrét

Caractéristiques techniques :

Moteur de la fraiseuse :
Tension :

Puissance :

Vitesse de rotation :
Niveau sonore :

40 volts CC

250 watts KB 10 min
900 a 6000 tr/min
<70dB (A)

Poste d'alimentation :
Tension primaire :
Tension secondaire :
Puissance :

Pinces de serrage :

220 a 240 volts, 50/60 Hz
40 volts CC

250 watts KB 10 min

9 2,35 mm ; 3,0 mm ;
3,2 mm, 4,0 mm,

5,0 mm ; 6,0 mm.

Pour une utilisation dans un endroit
sec uniquement

Appareil de catégorie de protection Il

Ne pas jeter la machine avec
les ordures ménageres!

X O

Manipulation :

Attention !
Le moteur n'est homologué que pour une utilisation en
combinaison avec le poste d'alimentation a limiteur de
tension (40 volts CC). L'utilisation d'un autre poste
d'alimentation peut entrainer un risque mortel.

Montage sur un support de fraisage ou
d'alésage :

Remarque :

Le moteur de la fraiseuse doit étre fixé correctement
sur un support stable pour permettre un travail précis et
en toute sécurité. Le support de fraisage ou d'alésage
doit lui-méme étre fixé sur une table. Nous vous
recommandons |'utilisation du support de
fraisage/alésage BFB 2000 PROXXON en combinaison
avec la table & mouvements croisés KT 150.

Attention !

Débranchez le cordon du moteur ou d'alimentation
avant tout travail !

1. Placez le moteur de la fraiseuse dans un support
fixé (Fig. 2) et serrez a fond.

2. Branchez le poste d'alimentation au secteur.

3. Assurez-vous que le poste d'alimentation est éteint.

4. Reliez le moteur de la fraiseuse au poste
d'alimentation.



Changement d’outil

Attention!

La pince de serrage et la tige de fraise doivent avoir le
méme diamétre, sinon la pince de serrage pourra étre
endommagée.

1. Enficher la cheville de blocage (1) dans le trou
prévu a cet effet dans le collet inférieur (voir Fig. 3).
Il faudra éventuellement chercher ce trou
transversal dans I'arbre en tournant 'arbre du
moteur.

2. Enfoncer la cheville de blocage a fond.

3. Ouvrir I'écrou-raccord plat (3) avec la clé ci-jointe
(2) (voir Fig. 3) et sortir I'outil de la pince de serrage.
Introduire le nouvel outil et resserrer avec sensibilité
I'écrou-raccord. |l faut veiller a installer la pince de
serrage appropriée dans l'arbre.

4. Retirer la cheville de blocage de son trou.

Usinage des piéces :

1. Placez le recouvrement de fraiseuse, prévu sur le
support d'alésage, de fagon a protéger I'utilisateur
par rapport a la fraiseuse.

2. Placez la piece a usiner dans les griffes de serrage
ou dans les tiges filetées de I'appareil.

Attention !

Avant d'allumer le moteur de la fraiseuse, assurez-vous
que la fraiseuse ou l'aléseuse n'est pas en contact avec
la piéce a usiner.

N'utilisez que des outils aiguisés. Des outils émoussés
diminuent la qualité du travail et surchargent le moteur.

Si l'outil se bloque, éteignez immédiatement le moteur.

3. Allumez le poste d'alimentation.

4. Réglez la vitesse de rotation sur le poste
d'alimentation.

5. Allumez le moteur de la fraiseuse en appuyant sur
le bouton 7 (Fig. 1).

Remarque :

Le poste d'alimentation est équipé d'un disjoncteur. Si
le disjoncteur s'enclenche, débranchez la prise du
poste d'alimentation et laissez I'appareil refroidir
pendant 5 a 10 minutes. Prudence : lorsque vous
rebranchez le cordon d'alimentation, éteignez d'abord le
moteur de la fraiseuse et assurez-vous que la fraiseuse
ou l'aléseuse n'est pas en contact avec la piéce a
usiner.

Remarque :

Seule une vitesse de rotation adéquate et constante
garantit un résultat satisfaisant. Evitez donc de
surcharger le moteur en relevant ou en abaissant trop
I'appareil lors de son fonctionnement.

Attention !

Faites progresser I'appareil systématiquement dans le
sens de coupe de la fraiseuse.

6. Progression lors du fraisage d'une piece
rectangulaire (Fig. 4)

7. Progression lors du fraisage d'arétes (Fig. 5)

8. Progression lors du fraisage d'une rainure (Fig. 6)

Apres le travail :

1. Débranchez le poste d'alimentation.

2. Débarrassez soigneusement I'appareil des copeaux
et de la saleté avec un pinceau et un chiffon sec.
Pour protéger I'appareil de la corrosion, lubrifiez ou
huilez Iégérement les pinces de serrage,
I'écrou-raccord et le logement.

Attention !

Ne laissez ni huile ni graisse pénétrer dans le moteur
de la fraiseuse.

Elimination :

N’éliminez pas I'appareil en méme temps que les
ordures ménageéres ! 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 d’autres institutions communales
correspondantes.

Déclaration de conformité CE

Nous déclarons comme seul résponsable que la
machine :

Modéle : BFW
Type : 40/E
Article n° : 20165

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 :
S
Fonction du
signataire : Développement/
Construction
Nom : Jorg Wagner




Traduzione delle istruzioni per 'uso
originali BFW 40/E

Gentile cliente!

Con il BFW 40/E Lei ha acquistato I'apparecchio ideale
per fresare e forare nel metallo, nella plastica e nel
legno. Questa macchina & provvista di:

- un motore speciale a corrente continua a magneti
permanenti, silenzioso e di alta qualita con elevata
forza di taglio massima a tutti i regimi di giri;

- apparecchio di collegamento alla rete, di elevato
rendimento per 'alimentazione con tensione inferiore
di sicurezza;

- regolazione continua del numero di giri per un ottimo
adattamento del numero dei giri ai diversi materiali e
utensili;

- mandrino passante per una elevata precisione della
rotazione concentrica con filettatura esterna da /2" per
I'alloggiamento delle pinze di serraggio o del mandrino
portautensili;

- collo del mandrino con @ 43 mm per I'alloggiamento
nel supporto per forare o fresare secondo le norme
europee;

- 6 pinze di serraggio in acciaio da 2,35 a 6 mm per un’
ottima rotazione concentrica

Legenda (Fig. 1)

1. Conduttore della rete dell’apparecchio alimentato
dalla rete
2. Apparecchio alimentato dalla rete 230V/AC —
40 V/DC
3. Tabella del numero dei giri
4. Interruttore inseritore e disinseritore
dell’apparecchio alimentato dalla rete
5. Pulsante di regolazione del numero di giri
6. Linea di allacciamento del motore per 40V/DC
7. Tasto inseritore/disinseritore
8. Motore della fresa
9. Sede dell’accoppiamento di @ 43mm per il
supporto per forare o fresare
10. Mandrino con filettatura da /2" per pinze
o0 madrino portautensile
11. Superficie chiave SW 17
12. Pinza di serraggio:
13. Dado a risvolto per la pinza di serraggio
14. Spina di arresto

Dati tecnici:

Motore fresa:
Tensione:

Potenza:

Numero di giri:
Sviluppo dei rumori:

40 Volt DC

250 Watt KB 10min
900 fino a 6000 U/min
< 70dB(A)

-10 -

Apparecchio alimentato dalla rete:
Tensione primaria: 220-240 Volt, 50/60 Hz
Tensione secondaria: 40 Volt DC
Potenza: 250 Watt KB 10min
Pinze di serraggio: 2 2,35 mm, 3,0 mm,
3,2 mm, 4,0 mm,
5,0 mm, 6,0 mm

Uso consentito solo in ambienti asciutti ﬁ
Classe di protezione apparecchio Il @
Alla fine della vita dell’utensile non gettarlo =
nella spazzatura normale bensi nella apposita ¥

@

raccolta differenziata!

Uso:

Attenzione!

Il motore € omologato solo per il funzionamento con
'apparecchio di sicurezza alimentato dalla rete
(40Volt DC). Utilizzando un altro apparecchio
alimentato dalla rete sussiste pericolo di vita.

Montaggio su un supporto per
trapano o fresa:

Nota:

Un lavoro sicuro ed esatto & solo possibile, se il motore
della fresa & fissato in modo corretto su un supporto
per trapano o fresa stabile. Questo deve essere fissato
in modo sicuro su un tavolo. Per un lavoro esatto e
sicuro raccomandiamo il supporto per trapano e fresa
PROXXON BFB 2000 insieme con la tavola composita
KT 150.

Attenzione!

Prima di qualsiasi lavoro al motore della fresa staccare
il conduttore della rete o la linea di allacciamento del
motore!

1. Serrare e bloccare il motore della fresa su un
supporto per trapano fisso (Fig.2).

2. Allacciare I'apparecchio alimentato dalla rete con il
conduttore della rete.

3. Accertarsi che I'apparecchio alimentato dalla rete
sia disinserito.

4. Collegare il motore della fresa con I'apparecchio
alimentato dalla rete.



Cambio dell’'utensile

Attenzione!

La pinza portautensili e il codolo della fresa devono
avere lo stesso diametro altrimenti si potrebbe
danneggiare la pinza.

1. Inserire la spina di bloccaggio (1) nell’apposito foro
previsto nella flangia inferiore (v. Fig. 3).
Eventualmente occorre prima cercare il foro
trasversale nell’albero ruotando I'albero motore.

2. Inserire a fondo la spina di bloccaggio.

3. Svitare con la chiave (2) in dotazione il dado con
risvolto appiattito (3) (v. Fig. 3) e togliere I'utensile
dalla pinza portautensili. Inserire il nuovo utensile e
stringere nuovamente con delicatezza il dado con
risvolto. Ci si deve accertare che prima sia inserita
nell’albero la pinza portautensili corretta.

4. Estrarre nuovamente la spina di bloccaggio dal foro.

Lavorare i pezzi:

Attenzione!

L’avanzamento deve sempre avvenire contro la
direzione di taglio della fresa.

6. Avanzamento per ricavare un rettangolo
di fresatura (Fig. 4)
7. Avanzamento per fresare gli spigoli (Fig. 5)
8. Avanzamento per ricavare una scanalatura (Fig. 6)

Dopo il lavoro:

1. Regolare la protezione della fresa in modo tale che
la fresa sia coperta in direzione dell’operatore.

2. Serrare il pezzo da lavorare in modo sicuro con
l'aiuto di staffe di serraggio o una morsa da
macchina.

Attenzione!

Prima di inserire il motore della fresa fare attenzione
che la fresa o il trapano non tocchino il pezzo da
lavorare.

Utilizzare solo utensili affilati. Utensili che hanno perso
il filo peggiorano il risultato del lavoro e sovraccaricano
il motore.

Bloccandosi I'utensile disinserire subito il motore.

3. Inserire 'apparecchio alimentato dalla rete.

4. Regolare il numero dei giri necessario
sull’apparecchio alimentato dalla rete.

5. Inserire il motore della fresa premendo il
(Fig. 1) tasto 7.

Nota:

L’apparecchio di collegamnto alla rete & dotato di
protezione contro i sovraccarichi. Nel caso in cui la
protezione dovesse saltare staccare la spina
dell'apparecchio e lasciar raffreddare

'apparecchio da 5 a 10 min. Attenzione: prima di
ricollegare il conduttore di rete disinserire il motore
della fresa e assicurarsi che la fresa o il trapano non
tocchino il pezzo da lavorare.

Nota:

Solo il numero dei giri giusto e costante permette un
buon esito. Percid non sovraccaricare mai il motore con
un avanzamento eccessivo 0 una regolazione in
profondita troppo bassa.

1. Disinserire 'apparecchio alimentato dalla rete.
Pulire accuratamente la macchina con un pennello
e stracci asciutti dai trucioli e dall’imbrattamento.
Ingrassare e lubrificare leggermente le pinze di
serraggio, il dado a risvolto e la sede
dell’accoppiamento per proteggere dalla
corrosione.

Attenzione!

Non devono finire grasso e olio nel motore della fresa.

Smaltimento:

Non smaltire '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

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

Modello: BFW
Tipo: 40/E
N. articolo: 20165

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:
¢
Funzione del
Sottoscritto: Sviluppo/costruzione

Nome: Jorg Wagner
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales BFW 40/E

Muy estimado cliente:

Al adquirir el BFW 40/E usted dispone de un aparato
ideal para realizar trabajos de fresado y taladrado de
metales, plastico y madera. Esta maquina esta
equipada con:

- un valioso motor de corriente continua de iman
permanente con elevada fuerza de traccién en toda la
gama de sus velocidades de giro;

- un potente transformador para la alimentacion
eléctrica con tension menor de seguridad;

- un regulador sin escalonamientos del niumero de
revoluciones para adaptarse a la velocidad de giro
ideal para los diferentes materiales y herramientas;

- un husillo continuo para obtener una elevada
precisiéon del movimiento circular con rosca exterior de
/2" para alojar pinzas tensoras o portabrocas;

- un cuello de husillo de @ 43 mm para alojarse en los
soportes de taladrado o de fresado conforme a la
norma europea;

- 6 pinzas tensoras de acero desde 2.35 hasta 6 mm
para un movimiento circular éptimo.

Leyenda (Fig. 1):

Cable de la red del transformador

Transformador 230V/AC — 40 V/CC

Tabla de velocidades

Interruptor principal del transformador

Boton regulador de la velocidad

Cable de conexién del motor para 40V/CC

Pulsador de conexién/desconexion

Motor de fresado

Ajuste del alojamiento de g 43 mm para soportes

de taladrado o de fresado

10. Husillo con rosca de /2" para pinzas tensoras o
portabrocas

11. Superficie de llave, entrecaras 17

12. Pinza tensora

13. Tuerca de racor para pinza tensora

14. Espiga de sujecion

©CRENoOGO AN~

Datos técnicos:

Motor de fresado:

Tension: 40 voltios CC
Potencia: 250 vatios KB 10min
Velocidad: 900 hasta 6000 r.p.m.

Emisién de ruido: < 70dB(A)
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Transformador:
Tensién primaria:
Tensién secundaria:
Potencia:

Pinzas tensoras:

220-240 voltios, 50/60 Hz
40 voltios CC

250 vatios KB 10min

¢ 2.35 mm, 3.0 mm,
3.2 mm, 4.0 mm,

5.0 mm, 6.0 mm.

Sélo para utilizacién en recintos secos

Por favor no deshacerse de esta maquina
arrojandola a la basura!

Aparato con clase de proteccion Il @

Ultilizacion:

jAtencion!

El motor se ha autorizado Unicamente para funcionar
con el transformador de seguridad suministrado

(40 voltios CC). Si se utiliza otro transformador, existe
peligro de muerte.

Montaje en un soporte de taladrado
o de fresado:

Aviso:

Sélo se puede trabajar con seguridad y precision si se
sujeta adecuadamente el motor de fresado en un
soporte estable de taladrado o de fresado. El soporte
de taladrado o de fresado debe estar sujeto con toda
seguridad en un tablero. Para trabajar con seguridad y
precisién recomendamos el soporte de taladrado y
fresado marca PROXXON BFB 2000 en combinacion
con la mesa en cruz KT 150.

jAtencion!

jAntes de cualquier trabajo en el motor de fresado,
desconecte el cable de la red o el cable de conexién
del motor!

1. Sujete e inmovilice el motor de fresado en un
soporte de taladrado fijo (Fig.2).

2. Conecte a la red el transformador con el
cable de la red.

3. Cercidrese de que esté desactivado el
transformador.

4. Conecte el motor de fresado con el transformador.



Cambio de herramienta

jAtencion!

La pinca cilindrica y la fresa deben poseer el mismo
diametro, ya que, en caso contrario, la pinza cilindrica
podria dafarse.

1. Introduzca el pasador de blogueo (1) en la
perforacion prevista para ello situada en la brida
inferior (véase Fig. 3). Eventualmente, primero
debera buscarse la perforacion transversal en el eje
mediante giro respecto al arbol del motor.

2. Introduzca por completo el pasador de bloqueo.

3. Afloje la tuerca de racor (3) aplanada mediante la
llave (2) adjunta (véase Fig. 3) y saque la
herramienta de la pinza cénica. Introduzca la nueva
herramienta y vuelva a apretar delicadamente la
tuercda de racor. Debe asegurarse de que antes se
ha utilizado la pinza cénica adecuada en el eje.

4. Vuelva a retirar el pasador de bloqueo de la
perforacion.

Mecanizacion de las piezas:

jAtencion!

El avance tiene que ocurrir siempre en contra del
sentido del corte.

6. Avance en el fresado de una escuadra (Fig. 4)
7. Avance en el fresado de los bordes (Fig. 5)
8. Avance en el fresado de una ranura (Fig. 6)

Después del trabajo:

1. Gradue el protector del soporte de taladrado de
manera que la fresa quede cubierta con respecto al
usuario.

2. Sujete con toda seguridad la pieza sirviéndose de
las garras tensoras o de un tornillo de banco de la
maquina.

jAtencion!
Antes de activar el motor de fresado, preste atencion a
que la fresa o la broca no esté en contacto con la
pieza.

Utilice unicamente herramientas afiladas. Las
herramientas melladas empeoran el resultado del
trabajo y sobrecargan al motor.

Al bloquear la herramienta, desactive inmediatamente
el motor.

3. Active el transformador.

4. Ajuste en el transformador la velocidad necesaria.

5. Active el motor de fresado oprimiendo el interruptor
de pulsador 7 (Fig. 1).

Nota:

El transformador esta equipado con un protector de
sobrecarga. Si salta el protector de sobrecarga,
extraiga del transformador el enchufe de la red y deje
que el aparato se enfrie durante 5 a 10 segundos.
Precaucion: antes de volver a conectar el cable de la
red, desactive el motor de fresado y asegurese de que
la fresa o la broca no estén en contacto con la pieza.

Nota:

Sélo una velocidad correcta y uniforme da lugar a un
buen resultado. Por esta razén no se debe sobrecargar
el motor con un avance excesivo o con una
profundidad de aproximacién desmesurada.

1. Desconecte el transformador.

2. Limpie a fondo la maquina con una brocha y un
pafo seco para quitarle las virutas y la suciedad.
Lubrique y engrase levemente las pinzas tensoras,
la tuerca de racor y el ajuste de alojamiento para
protegerlos contra la corrosion.

jAtencion!
No debe caer grasa ni aceite en el motor de fresado.

Eliminacion:

ijPor favor, no deseche el aparato con la basura
doméstica! El aparato contiene 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

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

Modelo: BFW
Denominacion del tipo: 40/E
Articulo N°: 20165

con descripcion en la documentacién 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:
4
Funcion: Investigacién y desarrollo
Nombre: Jorg Wagner
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Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing BFW 40/E

Geachte klant,

Met de BFW 40/E hebt u een ideaal gereedschap
aangeschaft voor het frezen en boren in metaal,
kunststof en hout. Deze machine is uitgerust met:

- een hoogwaardige, stille gelijkstroommotor met
permanente magneten met een groot
machinevermogen in alle toerentallen;

- krachtige voedingseenheid voor de stroomvoorziening
met lage veiligheidsspanning;

- traploos regelbaar toerental voor een optimale
aanpassing aan de meest uiteenlopende materialen
en gereedschappen;

- doorlopende spil voor een hoge
rondloopnauwkeurigheid met een uitwendige
schroefdraad van '/2" voor het monteren van
spantangen of boorhouders;

- spilhals met @ 43 mm voor de bevestiging in een
boor- of freesstandaard conform de Europese Norm;

- 6 stalen spantangen van 2,35 tot 6 mm voor een
optimale rondloop.

Legenda (Fig. 1):

Voedingskabel van de voedingseenheid

Voedingseenheid 230V/AC — 40 V/DC

Toerentaltabel

Aan/uit-schakelaar van de voedingseenheid

Toerentalregelknop

Motoraansluitkabel voor 40V/DC

Aan/uit-knop

Freesmotor

Passing @ 43 mm voor een boor-

of freesstandaard

10. Spil met /2" schroefdraad voor spantangen
of boorhouders

11.  Aanzetpunt voor een sleutel met sleutelwijdte 17

12. Spantang

13.  Wartelmoer voor spantang

14. Arreteerpen

©CRNOGOA~WN =

Technische gegevens:

Freesmotor:

Spanning: 40 volt DC

Vermogen: 250 watt korte
tijdbedrijf 10 min

Toerental: 900 t/m 6000 omw/min

Geluidsniveau: <70 dB(A)
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Voedingseenheid:
Spanning primair:
Spanning secundair:

220-240 volt, 50/60 Hz
40 volt DC

Vermogen: 250 watt korte-
tijdbedrijf 10 min
Spantangen: 2 2,35 mm, 3,0 mm,

3,2 mm, 4,0 mm,
5,0 mm, 6,0 mm.

Alleen voor toepassing in droge ruimtes

Beveiligingsklasse Il apparat @

Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven.

Bediening:

Let op!

De motor mag uitsluitend met de meegeleverde
veiligheidsvoedingseenheid (40 volt DC) worden
gebruikt. Bij gebruik van een andere voedingseenheid
bestaat levensgevaar.

Montage op een boor - of freesstandaard:

Aanwijzing!

Veilig en nauwkeurig werken is alleen mogelijk, als de
freesmotor op de juiste wijze in een stabiele boor- of
freesstandaard is bevestigd. De boor- of freesstandaard
moet stevig op een tafelblad bevestigd zijn. Voor veilig
en nauwkeurig werken adviseren wij de PROXXON
boor- en freesstandaard BFB 2000 in combinatie met
de kruistafel KT 150.

Let op!

Trek altijd eerst de stekker van de voedingskabel of de
motoraansluitkabel eruit voordat u werkzaamheden aan
de freesmotor verricht!

1. Span de freesmotor in een stevig gemonteerde
boorstandaard (Fig.2) in en klem de freesmotor
vast.

2. Sluit de voedingseenheid met de voedingskabel op

het net aan.

Controleer of de voedingseenheid uitgeschakeld is.

Verbind de freesmotor met de voedingseenheid.

bl



Werktuigwissel

Let op!

De spantang en de freesschacht moeten dezelfde
diameter hebben, omdat de spantang anders
beschadigd kan raken.

1. De blokkeerstift (1) in de daarvoor voorziene
uitboring in de onderste flens steken (zie Fig. 3).
Eventueel moet de dwarsuitboring in de as eerst
worden gezocht door aan de motoras te draaien.

2. Blokkeerstift geheel er doorheen steken.

3. Met de bijgevoegde sleutel (2) de afgevlakte
dopmoer (3) opendraaien (zie Fig. 3) en
gereedschap uit de spantang nemen. Nieuw
gereedschap inbrengen en dopmoer weer met
gevoel vastdraaien. Men dient erop te letten dat van
tevoren de passende spantang in de as wordt
geplaatst.

4. Blokkeerstift weer uit de uitboring trekken.

Werkstukken bewerken:

1. Stel de freesbescherming van de boorstandaard zo
in, dat de freesbeitel naar de kant van de operator
afgedekt is.

2. Span het werkstuk met behulp van klembekken of
een machinebankschroef in.

Let op!

Voordat u de freesmotor inschakelt, dient u erop te
letten, dat de freesbeitel of de boor het werkstuk niet
raakt.

Gebruik uitsluitend scherp gereedschap. Bot
gereedschap levert een slecht resultaat op en
overbelast de motor.

Schakel de motor bij blokkerend gereedschap
onmiddellijk uit.

3. Schakel de voedingseenheid in.

4. Stel het vereiste toerental op de
voedingseenheid in.

5. Schakel de freesmotor in door op de
knop 7 (Fig. 1) te drukken.

Aanwijzing!

De voedingseenheid is uitgerust met een beveiliging
tegen overbelasting. Als deze beveiliging wordt
geactiveerd, dient u onmiddellijk de stekker uit de
voedingseenheid te trekken en het apparaat

5 tot 10 minuten te laten afkoelen. Voorzichtig: Schakel
de freesmotor uit en controleer of de freesbeitel of de
boor het werkstuk niet raakt, voordat u de stekker weer
op de voedingseenheid aansluit.

Aanwijzing!

Het beste resultaat wordt alleen door een juist en
gelijkmatig toerental bereikt. Daarom mag de motor
nooit door een te grote voedingsbeweging of
diepteaanzet worden overbelast.

Let op!

De voedingsbeweging verloopt altijd tegen de
snijrichting van de freesbeitel in.

6. Voedingsbeweging bij het uitfrezen van een
rechthoek (Fig. 4)

7. Voedingsbeweging bij het wegfrezen van randen
(Fig. 5)

8. Voedingsbeweging bij het frezen van sponningen
(Fig. 6)

Na het werk:

1. Schakel de voedingseenheid uit.

2. Maak de machine grondig schoon door spanen en
vuil met een kwast en een droge doek te
verwijderen. Smeer spantangen, wartelmoer en
passing met een beetje vet of olie in om
corrosievorming te voorkomen.

Let op!
Er mag geen vet of olie in de freesmotor lopen.

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 voorzieningen.

EG-conformiteitsverklaring

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

Model: BFW
Type-aanduiding: 40/E
Artikelnr.: 20165

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:

e
Functie van

de ondertekenaar: Ontwikkeling/constructie
Naam: Jorg Wagner
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@ Oversaettelse af den originale
brugsanvisning BFW 40/E

Med BFW 40/E har De erhvervet et ideelt apparat til
fraese- og borearbejde i metal, kunststof og trae. Denne
maskine er udstyret med:

- en forsteklasses, stagjsvag jeevnstromsmotor med
permanent magnet med stor gennemtraekskraft i hele
omdrejningsomradet;

- kraftigt netapparat til stramforsyningen med lav
sikkerhedsspaending;

- trinles omdrejningsregulering til optimal tilpasning af
omdrejningstallet til de forskellige materialer og
veerktgjer;

- gennemgaende spindel til stor
koncentricitetsngjagtighed med /2" udvendigt gevind il
optagelse af spandeteenger eller borepatron;

- spindelhals med @ 43 mm til optagelse i bore- eller
freeseholdere ifolge Europaeisk Norm;

- 6 stalspaendetaenger fra 2,35 til 6 mm til optimal
koncentricitet.

Billedtekst (Fig. 1):

Netapparatets netledning

Netapparat 230 V/AC - 40 V/DC

Omdrejningstabel

Til-/fra-kontakt pa netapparatet

Reguleringsknap til omdrejningstal

Motortilslutningsledning til 40 V/DC

Til-/fra-knap

Freesemotor

Optagelsesenhed @ 43 mm til bore-

eller fraeseholder

10. Spindel med /2" gevind til spaendetanger
eller borepatron

11. Nogleansats SW 17

12. Speendetang

13. Omlgbermgatrik til speendetang

14. Lasestift

cCoNoo RN

Tekniske data:

Fraesemotor:

Speending: 40 volt DC

Effekt: 250 watt korttidsdrift
10 min.

Omdrejningstal: 900 til 6000 omdr./m.

Stojudvikling: <70 dB(A)

-16 -

Netapparat:

Speaending primeer: 220-240 volt, 50/60 Hz

Speaending sekundeer: 40 volt DC

Effekt: 250 watt korttidsdrift
10 min.

Speaendeteenger: @ 2,35 mm, 3,0 mm,

3,2 mm, 4,0 mm,
5,0 mm, 6,0 mm.

Ma kun benyttes i tarre rum
Beskyttelsesklasse Il apparat

Apparatet ma ikke bortskaffes i den
daglige renovation!

)
o
)4

Betjening:

Vigtigt!

Motoren ma kun betjenes med det medleverede
sikkerhedsnetapparat (40 volt DC). Anvendelse af et
andet netapparat er forbundet med livsfare.

Montering pa en bore- eller freeseholder:

Bemeerk!

Det er kun muligt at arbejde sikkert og ngjagtigt, hvis
freesemotoren er fastgjort ordentligt i en stabil bore-
eller fraeseholder. Bore- eller freeseholderen skal veere
fastgjort sikkert pa en bordplade. Til sikkert og ngjagtigt
arbejde anbefaler vi PROXXON-bore- og fraeseholder
BFB 2000 i forbindelse med krydsbord

KT 150.

Vigtigt!

Inden alt arbejde pa freesemotoren skal netledningen
eller motortilslutningsledningen traekkes ud!

1. Fastspeend fraesemotoren i en fastgjort boreholder
(Fig. 2), og klem den fast.

2. Tilslut netapparatet til nettet vha.
netledningen.

3. Netapparatet skal veere slaet fra.

4. Forbind freesemotoren med netapparatet.



Veaerktojsskift

Vigtigt!

Spaendetang og fraeseskaft skal have samme
diameter, ellers kan spandetangen beskadiges.

1.

4.

Blokeringsstiften (1) stikkes i den dertil beregnede
boring i nederste flange (se illustration 3). Muligvis
skal tveersboringen i akslen forst seges gennem
drejning af denne.

Blokeringsstift stikkes helt igennem.

Med vedlagt nagle (2) losnes den fladgjorte
omlgbermgtrik (3) (se illustration 3) og veerktojet
fiernes fra spaendetangen. Nyt veerktoj seettes i og
omlgbermgtrikken traekkes med omhu fast igen. Der
sgrges for, at den passende spaendetang forud
herfor er sat i akslen.

Blokeringsstiften fjernes igen fra boringen.

Bearbejdning af emner:

1.

2.

Indstil boreholderens freesebeskyttelse saledes, at
freeseren er afdaekket mod brugeren.

Fastspaend emnet sikkert vha. spaendekliger eller en
maskinskruestik.

Vigtigt!

Kontrollér, inden freesemotoren slas til, at freeseren eller
boret ikke bergrer emnet.

Anvend kun skarpe veerktgjer. Stumpe veerktojer
forringer arbejdsresultatet og overbelaster motoren.

Hvis veerktojet blokerer, skal motoren straks slas fra.

3.
4.

5.

Sla netapparatet til.

Indstil det n@dvendige omdrejningstal pa
netapparatet.

Sla freesemotoren til ved at trykke pa kontakten 7
(Fig. 1).

Bemaerk!

Netapparatet er udstyret med en overbelastnings-
beskyttelse. Aktiveres overbelastningsbeskyttelsen,
traekkes netapparatets netstik ud, og apparatet afkeler
5 til 10 minutter. Forsigtig: Inden netledningen tilsluttes
igen, skal freesemotoren slas fra, og det skal
kontrolleres, at freeseren eller boret ikke bergrer emnet.

Bemeerk!

Kun et korrekt og ensartet omdrejningstal givet et godt
resultat. Overbelast derfor aldrig motoren ved for stor
fremfaring eller tilspaendingsdybde.

Vigtigt!
Fremfaringen skal altid ske mod freeserens
skaereretning.

6. Fremforing ved udfreesning af en firkant (Fig. 4)
7. Fremfaring ved freesning af kanter (Fig. 5)
8. Fremforing ved fraesning af en fals (Fig. 6)

Efter arbejdet:

1. Sla netapparatet fra.

2. Fjern omhyggeligt spaner og snavs fra maskinen
vha. en pensel eller tgr klud. Smer
speendetaengerne, omlgbermgatrikken og
optagelsesenheden ind i lidt fedt eller olie for at
beskytte dem mod korrosion.

Vigtigt!
Der ma ikke lgbe fedt eller olie ind i freesemotoren.

Bortskaffelse:

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

EG Konformitetserklaering

Vi erkleerer som eneansvarlige, at maskinen

Model: BFW
Typebetegneise: 40/E
Artikel nr.: 20165

beskrevet i den vedlagte dokumentation er i
overensstemmelse med folgende 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: Joérg Wagner

-17 -




Oversittning av
originalbruksanvisningen BFW 40/E

Bésta kund!

Med BFW 40/E har ni inférskaffat en idealisk maskin fér
frasning och borrning i metall, plast och tr4. Maskinen
ar utrustad med:

- en hogvardig, tystgdende permanentmagnet
likstrdmsmotor med hégt vridmoment i hela
varvtalsomradet;

- effektstark natapparat foér strdmférsérjining med
sékerhets-lagspanning;

- steglos varvtalsreglering fér optimal anpassning av
varvtalet till de olika materialen och verktygen;

- genomgéende spindel for hdg rundgangsnoggrannhet
med '/2" utvéndig génga for fastsattning av spannhylsa
eller borrchuck;

- Spindelhals med @ 43 mm for fastséttning i borr- och
frésstativ enligt europeiska normer;

- 6 sénnhylsor av stal fran 2.35 till 6 mm for optimal
rundgang.

Teckenforklaring (Fig. 1):

Anslutningskabel for natapparat

Natapparat 230V/AC — 40 V/DC

Varvtalstabell

Till/fran-strémbrytare fér natapparaten

Knapp for varvtalsreglering

Motoranslutningskabel fér 40V/DC

Till/fran-knapp

Frasmotor

Spannanordning @ 43mm foér borr-

eller frasstativ

10. Spindel med /2" ganga fér spannhylsa
eller borrchuck

11. Nyckelgrepp SW 17

12. Spéannhylsa

13. Overfallsmutter fér spannhylsa

14. Lasstift

©CRENOGOA~WN =

Tekniska data:

Frasmotor:

Spéanning: 40 Volt DC

Effekt: 250 Watt KB 10min
Varvtal: 900 till 6000 v/min

Ljudutveckling: < 70dB(A)
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Néatapparat:
Spanning, primar:
Spanning, sekundar:

220-240 Volt, 50/60 Hz
40 Volt DC

Effekt: 250 Watt KB 10min
Spannhylsor: 2 2.35 mm, 3.0 mm,
3.2 mm, 4.0 mm,
5.0 mm, 6.0 mm.
Far bara anvéndas i torra utrymmen ﬁ
Skyddsklass Il appara @

Forbrukade och trasiga maskiner far inte slangas
som avfall, utan de ska lamnas for atervinning.

Betjéning:

Varning!

Motorn &r endast godkand foér drivning med den
medlevererade sékerhets-natapparaten (40Volt DC).
Vid anvéndning av annan nétapparat uppstar fara for
livet.

Montering pa ett borr- eller frasstativ:

Anvisning!

Sékert och exakt arbete ar bara méjligt om frdsmotorn
ar ordentligt fastsatt i ett stabilt borr- eller frasstativ.
Borr- eller frasstativet maste vara sakert fastsatt pa en
bénkskiva. For sékert och exakt arbete rekommenderar
vi PROXXON borr- och frasstativ BFB 2000 i
kombination med frasbord KT 150.

Varning!

Dra ur néatkabel eller motoranslutningskabel fére alla
arbeten pa frasmotorn!

1. Inspénning och fastkl&mning av frésmotorn i ett
fastsatt borrstativ (Fig. 2).

2. Anslutning av natapparaten med nétkabeln till
elnétet.

3. Kontrollera att natapparaten &r frankopplad.

4. Anslut frasmotorn till ntapparaten.



Verktygsbyte

Varning!

Spénnhylsa och frasskaft maste ha samma diameter, i

annat fall kan spannhylsan skadas.

1. Stick in blockeringsstiftet (1) i avsett hal i nedre
flansen (se fig. 3). Eventuellt maste Du forst s6ka
efter tvérhalet i axeln genom att vrida pa
motoraxeln.

2. Stick igenom blockeringsstiftet helt.

3. Skruva pa den avplanade 6verfallsmuttern (3) med
bifogade nyckel (2) (se fig. 3) och ta ut verktyget ur
spannhylsan. For in nytt verktyg och dra at
Overfallsmuttern igen forsiktigt. Se till att den
passande spannhylsan dessférinnan sétts in i
spannhylsan.

4. Dra ut blockeringsstiftet igen ur halet.

Bearbetning av arbetsstycke:

1. Satt i borrstativets frasskydd sa att frasen ar tackt
mot anvandaren.

2. Spann fast arbetsstycket sékert med spannklovar
eller maskinskruvstycke.

Varning!

Kontrollera att fras eller borr inte berdr arbetsstycket
innan frdsmotorn kopplas in.

Anvand bara vassa verktyg. Sloa verktyg forsamrar
arbetsresultatet och éverbelastar motorn.

Sla av motorn omedelbart om verktyget blockeras.

3. Koppla till ndtapparaten.

4. Stallin det 6nskade varvtalet pa natapparaten.

5. Koppla in frasmotorn genom att trycka pa
knappen 7 (Fig. 1).

Anvisning!

Néatapparaten &r utrustad med ett dverbelastnings-
skydd. Om 6verbelastningsskyddet slar till, dra ur
natkontakten och lat apparaten svalna under 5 till 10
minuter. Forsiktigt: Koppla fran frdsmotorn och
kontrollera att fras eller borr inte berér arbetsstycket
innan natkabeln ansluts igen.

Anvisning!

Bara korrekt och jamnt varvtal ger ett bra resultat.
Overbelasta darfér aldrig motorn genom fér hog
matningshastighet eller matningsdjup.

Varning!
Frammatningen gors alltid mot frdsens skarriktning.
6. Frammatning vid urfrsning av en fyrkant (Fig. 4)
7. Frammatning vid avfrasning av kanter (Fig. 5)
8. Frammatning vid frasning av en fals (Fig. 6)

Efter avslutat arbete:

1. Koppla fran natapparaten.

2. Rengdr maskinen grundligt frAn span och smuts
med en pensel och torra trasor. Smérj in
spannhylsor, éverfallsmutter och
inspanningsanordning med ett tunt lager olja eller
fett som skydd mot korrosion.

Varning!
Olja eller fett far inte tranga in i frasmotorn.

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushéllssoporna! Maskinen
innehaller material som kan atervinnas. Vid fragor
angaende detta, var god vand dig till ett lokalt
atervinningsforetag eller renhallningen i din kommun.

EG 6verensstammelseforklaring

Vi bekraftar harmed med ensamansvar, att
maskinen

Modell: BFW
Typbenamning: 40/E
Artikelnr.: 20165

beskriven i bilagd dokumentation dverensstammer
med foljande 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:
e

Position: Utveckling/konstruktion
Namn: Jorg Wagner
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Preklad navodu k pouziti
BFW 40/E

Vazeny zakazniku!

Zakoupenim zafizeni BFW 40/E jste ziskali idealni
pristroj k frézovani a vrtani materialt z kovu, plastické
hmoty a dfeva. Tento stroj je vybaven:

- kvalitnim elektromotorem na stejnosmérny proud s
permanentnimi magnety, s tichym chodem a s
vysokym to¢ivym momentem v celém rozsahu
otacek;

- vykonnym sitovym zdrojem pro bezpec€nostni nizké
napajeci napéti;

- plynulou regulaci otacek pro dosazeni optimalnich
otacek pro obrabéni rliznych materiald s pouzitim
rliznych nastrojU;

- priibé&znym vietenem pro dosazeni vysoké presnosti
bez radialniho hazeni, s vnéj§im zavitem /2" k upnuti
upinacich klestin nebo skli¢idla pro vrtak;

- vodici ¢asti s prdmérem @ 43 mm k upnuti do
vrtacich nebo frézovacich stojand podle Euro-normy;

- 6 ks. ocelovych upinacich klestin s priiméry od
2.35 do 6 mm pro zajisténi optimalniho vystfedéni
bez radialniho hazeni.

Legenda (Fig. 1):

Privodni sitovy kabel pro sitovy zdroj

Sitovy zdroj 230V/AC - 40 V/DC

Tabulka pro nastaveni otacek

Spinac¢ VYP/ZAP sitového zdroje

Knoflik pro regulaci ota¢ek

Privodni kabel motoru pro 40V/DC

Tlagitko ZAP/VYP motoru

Motor frézky

Licovany prdimér ¢ 43 mm pro upnuti do vrtaciho

nebo frézovaciho stojanu

10. Vfeteno se zavitem '/2" pro upinaci klestiny
nebo skli¢idlo pro vrtak

11.  Plocha pro kli¢ SW 17

12.  Upinaci klestina

13. Presuvna matice pro upinaci klestiny

14. Aretaéni kolik

©CRNO O A WN =

Technické udaje:

Motor frézky:
Napéti: 40V DC
Vykon: 250 W - KB
(max. nepferuseny
provoz) 10min
Otacky: 900 az 6000 ot/min
Hladina hluku: < 70dB(A)
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Sitovy zdroj:

Napéti - primarni:
Napéti - sekundarni:
Vykon:

Upinaci klestiny:

220-240V, 50/60 Hz
40V DC

250 W, KB 10min

2 2.35 mm, 3.0 mm,
3.2 mm, 4.0 mm,
5.0 mm, 6.0 mm.

Jen pro pouziti v suchych mistnostech G
Ochranna izolace pfistoje tfidy Il @

Pri likvidaci nevhazujte do domaciho odpadu. E

Obsluha:

Pozor!

Motor je schvélen jen pro provoz s dodavanym
bezpeénostnim sitovym zdrojem (40V DC). P¥i pouziti
jiného typu sitového zdroje vznika nebezpedi Urazu.

Montaz stroje na vrtaci nebo frézovaci
stojan:

Upozornéni!

Bezpec&nost a pfesnost provadénych praci je mozno
zajistit pouze radnym upevnénim motoru frézky na
stabilnim vrtacim nebo frézovacim stojanu. Vrtaci nebo
frézovaci stojan musi byt bezpe&né upevnén na
pracovni desce stolu. Pro zajisténi bezpeénosti a
presnosti praci doporu¢ujeme pouziti vrtaciho a
frézovaciho stojanu PROXXON BFB 2000 ve spojeni se
souradnicovym kfizovym stolem KT 150.

Pozor!

Pred zahajenim veskerych praci na motoru frézky nutno
vytadhnout pfivodni sitovy kabel nebo pfivodni vedeni
motorul

1. Motor frézky nasadit do upevnéného vrtaciho
stojanu (Fig. 2) a zajistit.

2. Sitovy zdroj pfipojit na sit pomoci pfivodniho
sitového kabelu.

3. Predtim nutno zkontrolovat, zdali je sitovy zdroj
vypnuty.

4. Motor frézky zapoijit na sitovy zdroj.



Vyména nastroji

Pozor!

Dbejte prosim na to, aby prdmsr klestinového

upinaciho pouzdra odpovidal primeéru stopky frézy.

V opacném pripadé hrozi poskozeni klestinového

upinaciho pouzdra.

1. Zasunte blokovaci kolik (1) zasurite do pfislusného
otvoru v dolni pfirubé (viz obr. 3). Za timto u¢elem
budete mozna muset pootogit hfidel motoru tak,
abyste na htideli nalezli pfi¢ny otvor.

2. Protéhnate blokovaci kolik az na druhou stranu.

3. Prilozenym klicem (2) uvolnéte plochou previe¢nou
matici (3) (viz obr. 3) a vyjméte nastroj z
klestinového upinaciho pouzdra. Zasure novy
néastroj a opatrné opét utdhnéte prevlie¢nou matici.
Ujistéte se predem, Ze do htidele bylo nasazeno
spravné klestinové pouzdro.

4. Vytahnéte opét blokovaci kolik z otvoru.

Opracovani obrobkd:

Pozor!
Smér posuvu musi probihat vzdy oproti sméru pohybu
fezného bfitu frézy.

6. Posuv pii vyfrézovani obdélniku (Fig. 4)
7. Posuv pfi odfrézovani hran (Fig. 5)
8. Posuv pfi frézovani drazky (Fig. 6)

Po ukonéeni praci:

1. Ochranny kryt vrtaciho stojanu nastavit tak, aby
byla fréza zakryta na strané smérem k obsluze.

2. Obrobek pevné upnout pomoci upinacich pfilozek
nebo strojniho svéraku.

Pozor!

Pfed zapnutim motoru frézky nutno dat pozor, aby se
fréza nebo vrtak nedotykaly obrobku.

Pouzivat jen ostré nastroje. Tupé nastroje zplsobuiji
$patnou kvalitu opracovani a pretizeni motoru.

P¥i zablokovani nastroje nutno okamzité vypnout motor.

3. Zapnout sitovy zdroj.

4. PoZadované otacky nastavit knoflikem na sitovém
zdroji.

5. Motor frézky zapnout zatlacenim
tlacitka 7 (Fig. 1).

Upozornéni!

Sitovy zdroj je opatfen ochranou proti pretizeni. P¥i
aktivaci ochrany proti pretizeni nutno vytahnout vidlici
kabelu sitového zdroje ze sité a pfistroj nechat 5 az 10
min vychladnout. Pozor: Pfed opétovnym zapojenim
privodniho sitfového kabelu nutno vypnout motor frézky
a presvédcit se, zdali se fréza nebo vrtak nedotyka
obrobku.

Upozornéni!

Jen volbou spravnych a rovnomérnych otacek mize
byt dosazeno dobrého vysledku opracovani. Z toho
dlvodu nikdy motor nepfetézovat nadmérnym
posuvem nebo hloubkou fezu.

1. Vypnout sitovy zdroj.

2. Stroj dikladné odistit od tfisek a necistot Stétcem a
suchym hadrem. Za G€elem ochrany proti korozi
lehce namazat upinaci klestiny, pfesuvnou matici a
licovany prdmér pro upnuti tukem nebo olejem.

Pozor!

Do motoru frézky se nesmi dostat tuk nebo olej.

Likvidace:

Prosim nevyhazujte pfiistroj do domovniho odpadu!
Pfiistroj obsahuje hodnotné latky, které mohou bt
recyklovany. Pokud budete mit dotazy, obraEte se
prosim na mistni podnik pro likvidaci odpadu nebo jiné
podobné mistni zafiizeni.

Prohlaseni o konformité s
Evropskym spoleaenstvim

My, firma prohlasujeme s vyhradni zodpovédnosti,
Ze stroji:

Model: BFW
Typové oznacéeni: 40/E
polozky: 20165

popsany v prilozené dokumentaci je v souladu s
nasiedujicimi 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:

S
Funkce: Vyvoj / konstrukce
Jméno: Jorg Wagner
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® Orijinal isletim kilavuzunun cevirisi
BFW 40/E

Sayin musteri!

BFW 40/E yi satin almakla metal, plastik ve aga¢

malzemelerin frezeleme, delme islemleri icin ideal bir

cihaz sahibi oldunuz. Bu makine asagidaki ¢zelliklerle
donatiimigtir:

- Yiuksek kalitede, sessiz calisan devamli miknatisli,
bitin devirlerde yiksek déndirme momenti ile
calisan bir dogru akim motoru;

- Dusuk voltajlarda emniyet sistemli akim dizenleyici
redresor;

- Devir sayisinin farkli malzeme ve takimlara uyum
saglamasi icin kademesiz devir ayari;

- Sikma yuksugi ve delik mandrenin baglanmasina
yarayan '/2" pasolu boydan boya giden milin dénme
hareketi yiksek tamliktadir.

- Delme ve frezeleme sehpasina baglamak igin
@ 43 mm lik mil bogazi Avrupa-Normlarina uygundur;

- Optimum dénme hassasiyeti icin 2.35 mm den 6 mm
ye kadar 6 adet ¢elik sikma yuksugu.

isaretlerin aciklamasi (Fig. 1):

Akim diizenleme redresériiniin sebeke kablosu

Akim diizenleme redreséri 230V/AC — 40 V/DC

Devir sayisi tablosu

Akim diizenleme redresoériniin

Acma/Kapama-salteri

Devir sayisi ayar digmesi

40V/DC i¢in Motor baglanti kablosu

Acma/Kapama-Tusu

Frezeleme motoru

Delme ve frezeleme sehpasina baglamak igin

@ 43mm lik bogaz

10. /2" pasolu mil sikma yiiksuklerini ve delme
mandrenini baglamak icin

11.  Anahtar agzi AA 17 mm

12.  Sikma yUksugu

13. Sikma yiksigu igin sikma rakoru

14. Durdurma kalemi

ML~

©oNo> O

Teknik veriler:

Frezeleme motoru:

Gerilim: 40 Volt DC

Guée: 250 Watt KB 10min
Devir say(sU: 900 den 6000 U/dak
GUrultu seviyesi: < 70dB(A)
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Akim diizenleme redresorii:
Primer gerilimi: 220-240 Volt, 50/60 Hz
Sekonder gerilimi: 40 Volt DC
Glg: 250 Watt KB 10min
Sikma yuksukleri: @ 2.35 mm, 3.0 mm,
3.2 mm, 4.0 mm,
5.0 mm, 6.0 mm.

Sirf kuru odalarda kullan 1m igin

Makina’nin geri dénusiminu ev artiklari
Uzerinden yapmayin.

Korumasin if Il cihazi @

Kullanim:

Dikkat!

Motorun, sadece birlikte verilen emniyet akim redreséru
(40Volt DC) ile ¢alistinimasina izin verilmistir. Bir diger
cihazin kullaniimasi durumunda hayati tehlike bahis
konusudur.

Bir delme veya frezeleme sehpasina
montaji:

Aciklama!

Emniyetli ve dogru bir calisma, sadece, bu frezeleme
motoru saglam bir delme ve frezeleme sehpasina
baglandiktan sonra mimkundir. Delme ve frezeleme
sehpasi emniyetli sekilde bir tablaya tespit edilmelidir.
Emniyetli ve dogru bir calisma icin PROXXON delme
ve frezeleme sehpasi BFB 2000’i, frezeleme tablasi KT
150 ile birlikte tavsiye ederiz.

Dikkat!

Frezeleme motorundaki her bir isten énce cihazin fisini
veya motor baglanti kablosunu ¢ikartin!

1. Frezeleme motorunu tespitlenmis bir delme
sehpasina (Fig. 2) baglayin ve iyice sikin.

2. Akim cihazini kablosuyla sebeke gerilimine
baglayin.

3. Akim cihazinin kapali oldugundan emin olun.

4. Frezeleme motorunu akim cihazina baglayin.



Alet degistirme

Dikkat!

Yarikh halka ve freze safti ayni capa sahip olmalidir,

aksi takdirde yarikli halka zarar gérebilir.

1. Blokaj pimini (1) alt flengte bunun icin 6ngérulmus
olan delige yerlestiriniz (sekil 3’e bakiniz).
Muhtemelen ilk olarak motor milinin ¢evrilmesi sureti
ile mildeki ¢capraz delik araniimasi gerekecektir.

2. Blokaj pimini tamami ile iceriye dogru itiniz.

3. Mevcut olan anahtar ile (2) yassilastiriimis olan
basglik somununu (3) a¢iniz (sekil 3’e bakiniz) ve
Gzerinde caligilan pargay! yarikli halkadan aliniz.
Yeni ¢calisma pargasini slriiniiz ve baslik somununu
tekrardan hissederek sikiniz. Burada dikkat edilmesi
gereken husus ilk olarak mile uygun olan yarikli
halkanin kullaniimasidir.

4. Blokaj pimini tekrardan delikten ¢ikariniz.

is parcalarini isleyin:

Dikkat!

ilerleme daima freze bigaginin kesme yénii aksine
dogru olmahdir.

6. Bir dort kdse boslugun frezelenmesinde ilerleme
(Fig. 4)

7. Dis kenarin frezelenmesinde ilerleme (Fig. 5)

8. Bir kademenin frezelenmesinde ilerleme (Fig. 6)

islemden sonra:

1. Delme sehpasinin frezeleme koruyucusunu 6yle
ayarlayin ki freze bigagdi operatére dogru korunmus
olsun.

2. ls pargasini sikma pabuclari ile veya mengeneye
emniyetli sekilde tespit edin.

Dikkat!

Frezeleme motorunun ¢alistirimasindan énce freze
bicaginin veya matkap ucunun is parcasina temas
etmediginden emin olunuz.

Sadece keskin takimlari kullanin. Kér takimlar is
kalitesini bozar ve motoru asir derecede zorlar.

Takimin bloke olmasi halinde motoru derhal kapatiniz.

3. Akim cihazinin salterini agin.

4. Grekli devir sayisini akim cihazindan ayarlayin.

5. Frezeleme motorunu basma salteri 7’ye basarak
cahistirin (Fig. 1).

Aciklama!

Akim cihaz bir asiri akim rélesi ile korunmustur. Sayet
bu asiri akim rélesi devreye girdiyse akim cihazinin
fisini cekin ve cihazi 5 ila 10 dakika kadar sogumaya
birakin. Dikkat: Akim cihazinin salterinin yeniden
aciimasindan énce frezeleme motorunun salterini
kapatin ve freze bicaginin veya matkap ucunun is
pargasina degmediginden emin olun.

Aciklama!
Sadece dogru ve dlzgin devir sayisi iyi bir sonug verir.
Bundan dolayr motoru yiiksek ilerleme ve talas derinligi
ile zorlamayin.

1. Akim cihazinin salterini kapatin.

2. Makineyi, bir firga ve kuru bir bez ile pisliklerden ve
talaglardan temizleyin. Sikma ylksuguni sikma
somununu ve baglama yerini korozyondan énlemek
icin hafifce yaglayin.

Dikkat!

Frezeleme motorunun icine gres veya yag
kagmamalidir.

Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):

Litfen cihazi normal ¢op icine atmayiniz! Cihaz
icerisinde geri dénisim( mimkun pargalar vardir. Bu
konuyla ilgili sorularinizi ItGtfen ¢dp toplama kurulusuna
veya diger belediye kurumlarina yéneltebilirsiniz.

AB Uygunluk-beyannamesi

Biz tek sorumlu olarak

Model: BFW
Tipi: 40/E
Uriin No.: 20165

ekte birlikte sunulan dokiimantasyonda tarifi
yapilmis makinanin, asagidaki
AB-Talimatlarina uygun oldugunu taahut 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:
(ke

imza sahibinin
pozisyonu: Geligtirme/Tasarim
Isim: Jorg Wagner
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@ Ttumaczenie oryginalnej instrukciji
obstugi BFW 40/E

Szanowny Kliencie!

Nabywajac BFW 40/E pozyskate$ idealne urzadzenie
do frezowania oraz wiercenia w metalach, tworzywach
sztucznych i drewnie. Maszyna jest wyposazona w:

- wysokiej jakosci, cicho pracujacy silnik pradu statego
z magnesem trwatym o duzym momencie obrotowym
w catym zakresie obrotéw;

- wydajny zasilacz do zasilania prgdowego o niskim
bezpiecznym napieciu;

- bezstopniowa regulacje liczby obrotéw do
optymalnego dostosowania liczby obrotéw do
réznych materiatéw i narzedzi;

- przelotowe wrzeciono o duzej doktadnosci pracy bez
bicia z gwintem zewnetrznym 1/2“ do mocowania
tulejek zaciskowych lub uchwytu wiertarskiego;

- obejme wrzeciona ¥ 43 mm do mocowania w
stojakach wiertarskich lub frezarskich zgodnie z
norma europejska;

- 6 stalowych tulejek zaciskowych od 2,35 do 6 mm
zapewniajgcych optymalng prace bez bicia.

Legenda (Rys. 1):

. Przewdd sieciowy zasilacza

. Zasilacz 230V/AC - 40V/DC

. Tabela liczb obrotéw

. Wiacznik/Wytacznik zasilacza

. Pokretto regulaciji liczby obrotéw

. Przewdd podtaczeniowy silnika na napiecie
40V/DC
Przycisk wtgczania/wytaczania

. Silnik frezarki

. Zamocowanie @ 43 mm dla stojakéw wiertarskich
lub frezarskich

10. Wrzeciono z gwintem 1/2“ do tulejek zaciskowych

lub uchwytu wiertarskiego

11. Sptaszczenie pod klucz (SW 17)

12. Tulejka zaciskowa

13. Nakretka kotpakowa tulejki zaciskowej

14. Kotek ustalajgcy

OO WN =

© 00 N

Dane techniczne:

Silnik frezarki:

Napiecie: 40 Volt DC

Moc: 250 Watt KB 10min
Liczba obrotéw: 900 do 6.000 obr./min
Emisja hatasu: < 70dB(A)

Tulejki zaciskowe @ 2.35 mm, 3.0 mm,

3.2 mm, 4.0 mm, 5.0 mm,
6.0 mm.

Zasilacz:

Napiecie pierwotne: 220-240 Volt, 50/60 Hz
Napiecie wtorne: 40 Volt DC

Moc: 250 Watt KB 10min
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Tylko do stosowania w
suchych pomieszczeniach

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzgdzenia do odpaddéw
komunalnych!

Klasa ochrony urzadzenia Il @

Obstuga:

Uwaga!

Silnik przeznaczony jest tylko do pracy z dostarczonym
zasilaczem bezpieczenstwa (40 Volt DC). W razie uzycia
innego zasilacza istnieje zagrozenie zycia.

Montaz na stojaku wiertarskim lub frezarskim:

Wskazdéwka!

Bezpieczna i doktadna praca mozliwa jest tylko wtedy,
gdy silnik frezarki zostanie nalezycie zamocowany w
stabilnym stojaku frezarskim lub wiertarskim. Stojak
frezarski lub wiertarski winien by¢ pewnie zamocowany
na ptycie stotu. Dla bezpiecznej i doktadnej pracy
zalecamy stojak frezarski i wiertarski BFB 2000 w
potaczeniu ze stolikiem wspotrzednosciowym KT 150
firmy PROXXON.

Uwaga!
Przed przystapieniem do jakichkolwiek prac na silniku
frezarki nalezy odtaczy¢ przewdd zasilajacy lub
przewdd podtaczenia silnika.

1. Zamocowa¢ i unieruchomi¢ silnik frezarki w
zamocowanym stojaku wiertarskim (Rys. 2).

2. Podtgczy¢ zasilacz do sieci za pomocg przewodu
zasilajacego.

3. Sprawdzi¢, czy zasilacz jest podtaczony.

4. Potgczy¢ silnik frezarki z zasilaczem.

Wymiana narzedzi

Uwaga!
Tulejka zaciskowa i trzpien frezu winny posiada¢ te
samg $rednice, w przeciwnym razie tulejka zaciskowa
moze zosta¢ uszkodzona.

1. Wiozy¢ kotek blokujacy (1) do przeznaczonego do
tego celu otworu w dolnym kotnierzu (patrz Rys. 3).
Ewentualnie otwér poprzeczny w watku nalezy
najpierw znalez¢ poprzez obrdcenie watka silnika.

2. Witozy¢ catkowicie kotek blokujacy.

3. Za pomocg dostarczonego klucza (2) nalezy
odkreci¢ sptaszczong nakretke kotpakowa (3) (patrz
Rys. 3) i wyja¢ narzedzie z tulejki zaciskowej. Wtozy¢
nowe narzedzie i dokreci¢ z powrotem nakretke
kotpakowa z wyczuciem. Nalezy pamigta¢ o tym,
aby przedtem wtozy¢ odpowiednig tulejke zaciskowg
do watka.

4. Wyja¢ kotek blokujacy z otworu.



Obrabianie przedmiotéw:

1. Ustawi¢ ostone frezu stojaka wiertarskiego w ten
sposoéb, aby zastaniata frez od strony obstugujacego.

2. Zamocowacé pewnie obrabiany przedmiot za pomocg
fap mocujgcych lub imadta maszynowego.

Uwaga!
Przed wiaczeniem silnika frezarki zwraca¢ uwage, aby
frez lub wiertto nie dotykaty przedmiotu obrabianego.

Uzywaé tylko naostrzonych narzedzi. Stepione
narzedzia pogarszajg efekty pracy i przecigzajg silnik.

W razie zablokowania narzedzia natychmiast wytgczyé
silnik.

3. Wiaczanie zasilacza.

4. Ustawi¢ wymagana liczbe obrotéw na zasilaczu.

5. Wtaczy¢ silnik frezarski poprzez naciéniecie
przycisku 7 (Rys. 1).

Wskazowka!

Zasilacz wyposazony jest w uktad zabezpieczajgcy
przed przecigzeniem. W razie zadziatania uktadu
zabezpieczajacego, wyciggna¢ wtyczke zasilacza i
odczekaé 5 do 10 minut, dopdki zasilacz nie wystygnie.
Ostroznie: Przed ponownym podtgczeniem przewodu
zasilajgcego nalezy wytaczy¢ silnik frezarski i upewni¢
sie, czy frez lub wiertto nie dotyka przedmiotu.

Wskazdéwka!

Tylko wtasciwa i rownomierna liczba obrotéw zapewnia
wiasciwe wyniki pracy. Dlatego nigdy nie nalezy
przecigzac silnika zbyt duzym posuwem lub
dosunigciem.

Uwaga!
Posuw winien zawsze nastepowac w kierunku
przeciwnym do kierunku skrawania frezu.

6. Posuw podczas frezowania prostokata (Rys. 4)

7. Posuw podczas frezowania krawedzi (Rys. 5)
8. Posuw podczas frezowania zaktadki (Rys. 6)

Po zakonczeniu pracy:

1. Wylaczy¢ zasilacz.

2. Oczysci¢ gruntownie maszyne za pomoca pedzla i
suchej szmatki z opitek i brudu. Lekko naoliwi¢
tulejki zaciskowe, nakretke kotpakowa i
zamocowanie celem zabezpieczenia przed korozja.

Uwaga!

Do silnika frezarki nie moze przedostac¢ sie zaden smar
ani olej.

Usuwanie:

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

Deklaracja zgodnosci WE

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoécia, iz produkt
ten spetnia przepisy nastepujacych dyrektyw WE:

Modelka: BFW
Nazwa produktu: 40/E
Nr art.: 20165

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

%(

Joérg Wagner
PROXXON S.A.
Dziat Bezpieczenstwa Urzadzen
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@ MepeBoa opurMHasbHOro
pyKoBoACTBa NO 9KCMyaTauum
BFW 40/E

YBakaemblii nokynatenb!

C nokynkov BFW 40/E Bbl npnobpeTtaeTe
naeanbHoOe YCTPOMUCTBO AnA hpe3epoBaHma n
CBepfieHua B MeTane, nactMmacce u aopeBecuHe.
[aHHbIN CTaHOK OCHALLEH:

- BbICOKOKa4€CTBEHHbIM MarnoLwyMHbIM
3M1eKTpoABUraTenemM noCToAHHOIO ToKa ¢
NOCTOAHHBIM MarHUTOM C BbICOKUM TArOBbIM
yCcUnmnem BO BCEM AManasoHe 4acTOoTbl BPaLLEHNS;

- BbICOKOMOLLHbIM 6/10KOM NUTAHUA AnA
3NeKTponMTaHnAa 6e3onacHbIM HU3KUM
HanpAXeHnewM;

- 6eccTyneH4aTbIM perynnpoBaHueM 4acToTbl
BpalleHVAa AnAa onTMManbHOW NOACTPONKN
4acTOThbl BpalleHnA Ha pa3Hble MaTepuvanbl 1
WNHCTPYMEHTbI;

- MPOXOAHBIM LWNWHAENEM ANA BbICOKON TOYHOCTMU
BpaLleHVA ¢ Hapy>XHon pe3bbon 1/2“ anA
6a31poBaHNA LI@HroBbIX 3a)KUMOB N
CBEPNUIbHbBIX NaTPOHOB;

- TOPMIOBUHON WNuHAenA ¢ @ 43 mm ana
6a31poBaHNA B CBEP/IUSIbHBIX UM hpe3epHbIX
cTonkax cornacHo EBpoctaHaapTy;

- 6 cTanbHbIMKU LAHroBbIMK 3axxumamm ot 2,35 0o 6
MM OJ1A ONTUMAsIbHOMO MSIABHOIO BpaLLEeHUA.

YcnoBHble 0603Ha4eHuA (puc. 1):

. Kabenb ceTeBoi 6noka nutaHusa

. bnok nutanna 230 B/nepemeHH. Toka — 40
B/nocT. Toka

. Tabnuua YyacToTbl BpaLieHnA

. BbikntoyaTenb ABYXMO3MLIMOHHBIN 6oKa
nuTaHuA

. Pyyka HacTpoiku 4acToTbl BpalLeHuA

. Kabenb npucoeauHutenbHbln Ha 40 B/nocT.
TOoKa
Bbikntoyarenb ABYXNO3ULMOHHBIN

. OBurarens pesepHbii

. MNocapoyHoe mecTo 43 MM ANA CBEPNMIBbHBIX
unm gpesepHbIX CToek

10. WnuHpens ¢ pe3sbort 1/2 anA uaHroBbIX

32XXMMOB UM CBEPSINNBbHBIX NaTPOHOB

11. MosepxHocTb noa Knoy SW 17

12. 3axxum uaHrosbIn

13. [arika HakuaHaA AnA LaHroBoro 3akuma

14. WUTndT cTONOPHBIN

[oNé)] H W N =
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TexHu4yeckue AaHHble:

[OBsuraTtenb ¢pesepHbIn:
HanpsaxxeHwe:
MowHocTb:

40 B nocT. Toka
250 B,
KpaTKOBPEMEHHbIN
pexum 10 MUH
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900 - 6000 06/MUH
<70 ob(A)

@ 2,35 MM, 3,0 MM,
302 MM, 4,0 MM, 5,0
MM, 6,0 MM.

YacToTa BpalleHua:
YpoBeHb Lyma:
LlaHroBble 3aXXuUMbI:

Bnok nutaHuA:
HanpaxxeHne nepBuyHoeE:
HanpsaxxeHne BTOpUYHoE:

220-240 B, 50/60 'y
40 B nocT. Toka

MoLHOCTb: 250 B,
KpaTKOBPEMEHHbIN
pexkum 10 MuH

CyXVX MOMELLeHNAX ﬁ

Knacc 3awmTbl: ycTpoicTso knacca Il @

He ponyckaeTca yTunnanpoBaTtb yCTPOMNCTBO
BMeCTE C 6bITOBbIMK OTXoA4amu!

O6cny)xuBaHue:

BHumaHue!
[suratens npegHasHadeH Ana paboTbl TOMLKO C
COBMECTHO MnocTaBnfAemMbiM 6e30nacHbIM 651I0KOM
nutannsa (40 B nocT. Toka). MNpwu ucnons3osaHun
Apyroro 6noka nMTaHuA BO3HMKaeT OnacHoCTb ANnfA
SKNU3HW.

MoHTaXk Ha cBepJIuSIbHOW unu pesepHomn
cToiKe:

Yka3zanue!

BesonacHaA n To4HaA paboTa BO3MOXHA TOMNbKO C
hpesepHbIM ABUratenem, Haanexaiumm obpasom
3aKpenseHHbIM Ha YCTONYMBOW CBEPNNIBHON UMK
hpesepHom cTonke. CeBepnuibHaa unm pesepHan
CToWKa AomkHa 6bITb HAAEXHO 3aKpensieHa Ha
ctone. [ina 6e30nacHom n To4Hon paboTbl Mbl
PEKOMEHAYEM CBEPIIUIBbHYIO U (PPe3epHY0 CTONKY
BFB 2000 komnaHum PROXXON B kombuHaumm ¢
KoopAuHaTHbIM cTonoM KT 150.

BHumaHue!

Mepen npoBeneHuem nobbix paboT Ha dpe3epHOM
asuratene BblHYTb ceTeBoOW WTencenb Umn
NpVCoeAVHUTENbHBIN kKabenb asuratens!

1. BaxaTb hpesepHblil ABUraTesb B 3aKpensieHHon
CBEPNUMBHON CTOMKE (puC. 2) 1 3achMKCMpoBaTh.

2. MNogkntounTb 610K NUTAHWMA K CeTU NOCPeaCcTBOM
ceTeBoro kabena.

3. MpoBepuTb, 4TO 610K NUTAHNA BbIKIIOYEH.

4. CoeanHnTb (bpesepHbln ABuraTtesnb ¢ 610komM
nuTaHuA.

CmeHa MHCTpyMeHTa

BHumaHue!

LlaHroBbIn 32KMM 1 XBOCTOBUK (hpe3bl AOMKHbI
MMEeTb OAMHaKOBbIA AnaMeTp, B MPOTUBHOM Cly4ae



LIaHroBbI 32)KUM MOXET ObITb MOBPEXAEH.

1. BctaButb cTONOpHBIN WTUGT (1) B cneumansHo
npenycMOTpPeHHOe OTBEPCTUE B HMXXHEM dnaHue
(cm. puc. 3). BoamoxHo, cHavana notpebyeTca
HayTu nonepe4yHoe OTBEpPCTUE Ha Bany
Asurartens, AnA Yero cnepyeT NpoBEpHyTh Ban.

2. MonHOCTbIO BCTaBWUTb CTOMOPHbIA WTUT
HacKBO3b.

3. Mpu nomoLm COBMECTHO MOCTaBNAEMOro Krto4a
(2) HaBepHYTb HakMaHyO rarky (3) ¢ nbickamm
(cM. pyc. 3) 1 BbIHYTb MHCTPYMEHT U3 LiIaHroBOro
3axxMma. BctaBuTb HOBbLIM MHCTPYMEHT U CHOBA
OCTOPOXHO 3aTAHYTb HAKUAHYIO ranky.
MpenBapvTenbHO HEOH6XOAMMO BCTABUTL B Ban
COOTBETCTBYIOLUMI LI@HTOBbIN 32)KUM.

4. CHOBa BbIHYTb CTOMOPHbINA WTUAT N3 OTBEPCTUA.

O6paboTka getanen:

1. Koxxyx cpesbl Ha CBepnunbHOA CTonke
OTperynupoBaTtb TakuMm o6pa3om, HTo6bI
MOJHOCTBIO 3aKPbITh (hpe3y OT Monb3oBaTens.

2. HapexHo 3axatb getanb npy NomMoLLm
NPUXBATOB UMW TUCKOB CTaHKa.

BuumaHue!

Mepen BkoYeHVeM pe3epHoro ABuraTena
NPOBEPUTB, YTO (Ppe3a Unu CBEPNo He KacaeTcA
netanu.

Mcnonb3oBaTb TOMbKO OCTPbIE MHCTPYMEHTLI. Mpu
MCNONb30BaHWN 3aTYNIEHHbIX UHCTPYMEHTOB
yXyalaloTcA pe3ynbTaTbl 06paboTku, u
neperpy>xaeTcA ABUraTerb.

anI 3aefjaHnun MHCTpyMeHTa HemeaneHHO
BbIKJTIOYNTb ABUraTerb.

3. BknounTb 610K nuTaHuA.

4. YcTaHOBUTL Ha Bnoke nuTaHuA Tpebyemyto
4acToTy BpaLleHuA.

5. AinA BKOYEHMA (Dpe3epHOro ABuratena Haxarb
KHOMOYHBIV BbiKNtoyaTens 7 (puc. 1).

YkasaHue!

Bnok nutaHuA obopyaoBaH 3almTon OT
neperpy3ku. Mpu cpabaTtbiBaHUK 3aWmTbI OT
neperpy3ku BbiHYTb CETEBON WTencenb 6noka
NUTaHUA 1N AATb YCTPONCTBY OXNAANTLCA B TEYEHNE
5 — 10 muHyT. OcTOopoXHO: Nepen NOBTOPHbLIM
NOAKIIOYEHNEM CeTeBOro KabenA BblKMOYNTb
dpesepHbIil ABuratens 1 NPOBEpUTb, YTO dpesa
UM CBEPIIO He KacaeTcA AeTanu.

YkazaHnue!

XopoLwwin pesynbTaT AOCTUIaeTCA TOMbKO Mpu
NpPaBuUIbLHON N PABHOMEPHOW YacTOTe BpaLleHus.
[o3TOMy HU NpK Kakmx 06CTOATENLCTBAX He
[OnycKaeTcA neperpyska ABuratens CUWKOM
BbICOKOI MoAayen unv nogaden Ha rnyouHy.

BHumaHue!
Mopaya Bcerga AOMKHA OCYLECTBIATLCA NPOTHB

HanpaBneHusa pesaHva pesbl.

6. MNopaya npu Bbihpe3epoBaHNM NPAMOYrONbHUKA
(puc. 4)

7. Nopa4a npu opesepoBaHnm KPOMOK (puc. 5)

8. MNogava npu pesepoBaHnm nasa (puc. 6)

Mocne pa6oTbi:

1. BbIkntounTb 610K NUTaHKA.

2. Mpy NOMOLLM KNCTOYKM U CYyXOW TKaHU
TWAaTeNbHO OYUCTUTb CTAHOK OT CTPYXKU U
rpA3u. [nA 3awmTbl OT KOPPO3WK cnerka
cMasaTb KOHCUCTEHTHOW CMa3KoW M Macrom
LiaHroBble 3aXXMNMbl, HAKUAHYIO ranky u
nocagoyHoe MecTo.

BHumaHue!

He ponyckaTb nonagaHnA Bo pe3epHbiit
ABuraTesnl KOHCUCTEHTHOW CMasku unun macna.

Yrunuzauyna:

He BblbpacbiBaTb YyCTPONCTBO B 6aK AnA 6bITOBbIX
0TX0[0B! YCTPOWCTBO COAEPXKUT LIEHHbIE
maTtepuansl, KOTOpble MOryT 6bITb BTOPU4HO
nepepaboTtaHbl. Ecnun y Bac BO3HUKHYT BOMNPOCHI,
Kacarowmeca AaHHOro acnekra, Npocum
obpallartbCA B MECTHblE NPeAnpuATUA,
cneumanusupyomMecs Ha yTunm3aumm oTXo40B,
WN B Apyrne KOMMyHarbHble Cry>6bl
COOTBETCTBYIOLEro npoduna.

HdeknapauuA cooTBeTcTBMA TpeboBaHuam EC

HacToAwmm Mbl cO BCell OTBETCTBEHHOCTbLIO
3anABfIAEM, YTO AaHHOe usgenne CooTBeTCTBYeT
TpeboBaHMAM CneayoLWwmx HOpMaTUBHBIX
nokymeHToB EC:

Maker: BFW
HaumeHoBaHue uspgenua: 40/E
ApTukyn No: 20165

OupekTtusa EC no mawmHocTpoeHuto,
2006/42/EG
DIN EN 61029 / 12.2003

AvpekTnBa EC 06 anekTpomarHUTHOM
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

Oara: 05.09.2009

Za\

Vopr BarHep
PROXXON S.A.
CekTop 6e3onacHoCTU
obopynoBaHuA
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Ersatzteilliste

(Ersatzteile bitte schriftlich bestellen bei:
PROXXON Zentralservice, Im Spanischen 18-24, D-54518 Niersbach)

Fiir BFW 40/E

Et-Nr. Benennung

20165 - 01 Uberwurfmutter
20165 -02 Spannzange (Zubehor)
20165-03 Mutter

20165 -04 Kugellager
20165-05 Schraube

20165 -06 Flansch
20165-07 Mutter

20165-08 Anker

20165 -09 Kugellager
20165-10 Wellscheibe
20165 - 11 Motorgeh&use
20165-12 Gewindekappe
20165-13 Kohleburste
20165-14 Gewindestift
20165-15 Schalter
20165-16 Schraube
20165-17 Mutter
20165-18 Schalterkappe
20165-19 Feder

20165-20 Abdeckkappe
20165-21 Zuleitung

20165 -22 Kollektorgehause
20165-23 Netzgerat
20165-24 Aufsatz fir Spannzangen
20165-25 Schlussel

20165 - 26 Arretierstift
20165-27 Artikelverpackung

20165-28 Bedienungsanleitung
mit Sicherheitshinweisen

.28 -
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Cap nut

Collet (Accessories)
Nut

Roller bearing
Screw

Flange

Nut

Armature

Roller bearing
Wave washer
Motor casing
Threaded cap
Carbon brush

Set screw

Switch

Screw

Nut

Cover for switch
Spring

Cover

Power supply cord
Collector casing
Power supply unit
Holder for collets
Wrench

Blocking pin
Packaging

Manual incl. Safety instructions



Ersatzteilbild
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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 zuverlassig! Uber diese Adresse kén-
nen 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 Gerét in der Originalverpackung zuruck!

So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 20165-99

PR 70970972,5 J



