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Manual

PROXXON
DB 250




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.

Espaiol

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen laeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky

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

Tiirkge

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini disari gikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckuin

I'Ipvl YTEeHUN PyKOBO/ACTBA Mo IKcryaTauun

npocb6a OTKPbIBaTL CTPAHWLbI C PUCYHKAMM.
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Fig. 1




Originalbetriebsanleitung
Micro-Drechselbank DB 250

Sehr geehrter Kunde!

Um die Drechselbank sicher und fachgerecht bedienen zu
kénnen, lesen Sie bitte vor der Benutzung die beigeflgten
Sicherheits- und Bedienhinweise sorgfaltig durch.

Gesamtansicht (Fig 1):

. Ein-/Aus-Schalter

. Drehzahlregelknopf

. Schlusselfldche

. Spindel mit Spannzangenaufnahme
. Werkstiickhalter fiir Motorspindel
. Support

. Grundplatte

. Mitnahmedorn

. Reitstock mit Pinole

10. Bett

11. Lécher zur Tischbefestigung

12. Spannzangen

13. Spannschliissel

14. Zentrierlineal
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Beschreibung der Maschine

Mit der PROXXON Micro-Drechselbank DB 250 haben Sie
das ideale Gerédt zum Drechseln kleiner Werkstiicke aus Holz
oder @hnlichen Materialien erworben. Das Drechselgerat eig-
net sich nicht zur Bearbeitung von Metallen. Zur Grundaus-
riistung gehoren: 6 Spannzangen (2, 3, 4, 6, B und 10 mm),
2 SpannschlUssel, 1 mitlaufende Kornerspitze, 1 Mitnahme-
dorn, 1 Werkstiickhalter sowie 1 Zentrierlineal.

Technische Daten

Spannung: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Leistung: 100 W, 30 min
Drehzahl: 1.000 - 5.000/min
Spitzenweite: ca. 250 mm
Spitzenhéhe 40 mm
Spindeldurchlass: 10 mm
MaBe: ca. 420 x 150 x 95
Gewicht: 2.0kg
Gerduschentwicklung: il

Nur zumn Gebrauch in trockenen Raumen

Schutzklasse |I-Geral

Geral bitte nicht iber den Hausmiill entsorgen!

Zusitzliche Sicherheitshinweise

. Bei Einrichtarbeiten Netzstecker ziehen!

. Vor dem Einstecken des Netzkabels vergewissern, dass das
Gerét ausgeschaltet ist!

. Vor dem Einschalten des Ger&tes immer kleinste Drehzahl
einsteilen]

4. Immer Schutzbrille tragen!

5. Beim Arbeiten keine weiten Handschuhe oder weite

Kleidung tragen!

Verwenden Sie keine stark unrunden Rohteile.
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Montage des Drechselgerétes

Befestigen Sie vor Beginn der Arbeiten die Drechselbank mit
Holzschrauben auf einer stabilen Holzplatte. Die Holzplatte
kann dann mit einer Schraubzwinge auf einem Tisch fixiert
werden (Fig. 2).

Bedienung

Einspannen von Rundstiben in der Spannzange

Mit den mitgelieferten Spannzangen lassen sich problemlos
Rundhélzer mit folgenden Durchmessern einspannen: 2, 3, 4,
6, 8 und 10 mm. Hierfiir Motorspindel 1 (Fig. 3) mit Schllissel
blockieren und Mutter 2 abschrauben. Gewiinschte Spann-
zange 3 einlegen und Mutter leicht aufschrauben. Werkstiick 4
in die Spannzange einlegen und Mutter leicht von Hand anzie-
hen.Von Hand Rundlauf prifen. Dann Mutter mit zweitem
Schlissel festziehen,

Hinweis!
Mutter mit Gefiihl spannen, um die Spannzangen
nicht zu beschadigen!

Langere Werkstiicke missen zusatzlich auf der Reitstockseite
gefithri werden.

Bitte verfahren Sie hierzu wie unter dem Kapitel Einspannen
von langeren Werkstlcken” auf der néchsten Seite beschrieben.



Fig. 11



Einspannen von Rundstiben in die Werkstickhalter

Einspannen von im Verhaltnis zur Lénge sehr dicken Rund-
hélzern:

1. Markieren Sie mit Hilfe des Zentrierlineals zwei Ségelinien
(Fig. 4). Sagen Sie anschlieBend mit einem feinen Sageblatt
die Linien 2 mm tief ein.

2. Bohren Sie in Treffpunkt der beiden Linien ein ca. 2 mm
dickes, 5 mm tiefes Loch.

3. Setzen Sie das Werkstiick auf den Halter auf wie in Fig. 5
gezeigt und schrauben es fest.

4. Befesligen Sie das Werkstlick mit dem Halter in der Motor-
spindel 1, wie im Kapitel zum Einspannen von Rundstében
beschrieben.

5. Reitstock 1 (Fig. 8) an die Stirnseite des Werkstiicks heran-
schieben und mit der Réndelmutter 2 am Bett festklemmen.

6. Mit Randelmutter 3 die mitlaufende Spitze so weit an das
Werkstiick heranfahren, dass dieses leicht eindringt und es
somit fixiert.

Einspannen von langeren Werkstiicken (dicker als 10 mm)

1. Den Mitnahmedorn 1 (Fig. 7) in die Motorspindel einstecken
und festziehen (wie bei Einspannen von Rundstaben be-
schrieben).

2. Reitstock an die Stirnseite des Werkstiicks heranschieben,
wie in Fig. & gezeigt, und mit der Randelmutter am Bett fest-
klemmen, genau wie im vorigen Kapitel beschrieben.

3. Mit Randelmutter die mitlaufende Spitze so weit an das
Werkstiick heranfahren, dass dieses leicht eindringt und es
somit fixiert.

4, Die Werkzeugauflage 1 so einstellen, dass die Entfernung
zum Werkstiick ca. 2 mm betréagt (Fig. 9). Mit der Schraube 2
kann der Haltearm in der entsprechenden Position festge-
klemmt werden.

5. Falls gewiinscht, |&sst sich durch nach dem Lésen der
Flugelschraube die seitliche Neigung der Werkzeugauflage
einstellen.

Einspannen von kurzen Werkstiicken zum Querdrehen

Sollen Teller oder dhnliche Formen gedrechselt werden, muss
das Werkstiick auf dem Halter festgeschraubt werden (Fig. 5).
Achten Sie darauf, dass die Schrauben auch nach der Bearbei-
tung nicht aus dem Werkstiick hervorstehen. Verletzungsgefahr!

Tip: Besonders kurze Werkstiicke befestigt man, indem man
eine Zwischenplatte auf den Halter schraubt (wie eben be-
schrieben), und das Werkstiick mit doppelseitigem Klebeband
auf der Zwischenplatte fixiert.

Langsdrechseln
Hinweis!

1. Priifen Sie durch Drehen mit der Hand, ob das Werkstlick
rund lauft.
2. Den Support 1 (Fig. 9) so einstellen, dass der Abstand zum
Werkstiick ca. 2 mm betrédgt.
. Schraube 2 festziehen.
. Halten Sie den MeiBel beim Drechseln wie in Fig. 9
beschrieben.
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Querdrehen

1. Schraube 1 (Fig. 10) I16sen und Support 2 um 80° drehen.
2. Abstand zum Werkstlick einstellen und Schraube 1 wieder
festziehen.

Nachbearbeiten des Werkstlickes

Nach dem Drechseln Iasst sich das Werkstick mit feinem
Schieifleinen bei mittlerer Drehzahl abschleifen und mit einem
Pinsel bei kleinster Drehzahl farbig gestalten. Achten Sie beim
Schleifen darauf, dass sich das Schieifleinen nicht um das
Werkstick schiingt (Fig. 11). Verletzungsgefahr!

Wartung

Achtung!
Vor allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten Netzstecker ziehen.

Nach der Benutzung

Gerét mit einem Pinsel oder weichen Lappen von allen Spénen
griindlich reinigen. Auf freie Offnung aller Liftungsschlitze ach-
ten.

Entsorgung:

Bitte entsorgen Sie das Gerét nicht Uber den Hausmuoll!
Das Gerét enthalt Wertstoffe, die recycelt werden kénnen.
Bei Fragen dazu wenden Sie sich bitte an |hre lokalen
Entsorgungsunternehmen oder andere entsprechenden
kommunalen Einrichtungen.

10 EG-Konformititserklarung:

Name und Anschrift des Herstellers:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Produktbezeichnung: DB 250

Artikel Nr.: 27020

Wir erkléren in alleiniger Verantwortung, dass dieses Produkt
mit den folgenden Richtlinien und normativen Dokumenten
Ubereinstimmt:
EU-EMV-Richtlinie
Angewandte Normen:

2004/108/EG

DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

EU-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG
Angewandte Normen: DIN EN 61029-1/01/2010
Datum: 07.06. 2010
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Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.

Geschéftsbereich Geratesicherheit



Translation of the
Original Operating Instructions
Micro wood tuning lathe, DB 250

Dear customer,

In order to be sure that you can use the wood turning lathe
safely and correctly, please read attentively through the en-
closed safety instructions and instructions for use.

Overall view (Fig. 1):

. On/off switch

Speed control

. Spanner flats

. Spindle with collet chuck mount
. Work piece holder for motor-driven spindle
. Support

. Base plate

. Drive spike

. Tailstock with tailstock quill.

10. Bed

11. Holes for table fastening

12. Collet chucks

13. Check key

14. Centring ruler
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Description of the machine

You will find the PROXXON Micro wood turning lathe, DB 250
is ideal for turning small workpieces of wood or similar materi-
als. This lathe is not suitable for working metals. The basic
equipment includes: 6 chucks (2, 3, 4, 6, 8 and 10 mm), 2
chuck keys, 1 lathe centre, 1 drive spike, 1 workpiece holder
and 1 centring ruler,

Technical data

Voltage: 220 - 240 Valt, 50/60Hz
Power rating: 100 W, 30 min
Speed: 1.000-5.000/min

Centre distance:
Centre height:

ca. 250 mm (9.8in.)
40 mm (1,57 in.)

Spindle clearance: 10 mm (0,39 in.)
Dimensions: ca. 480 x 150 x 95 (19,29 x 5,91 x 3,74 in.)
Weight: 2.0kg
Noise emission: <70 dB (A)

For use in dry environments only

Protection class Il device

Please do nat dispose off the machine!

Additional safety instructions

1. Remove the mains plug for all adjustment work!

2. Before connecting the mains cable, ensure that the unit has
been switched offl

3. Before switching on the lathe, always set the machine to the
lowest speed!

4. Always wear protective goggles!

5. Do not wear loose gloves or any loose clothing when

working on the lathel
. Do not use any grossly out-of-centre non-machined parts.
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Installation of the wood turning lathe

Befare starting work on the wood turning lathe, use the wood
screws to attach the machine to a stable wooden board.

The wooden board can subsequently be fixed to the table by
means of a vice (Fig. 2).

Operation

Fitting round rods in the collet chuck

The collet chucks supplied can be used to easily clamp round
pieces of wood with the following diameters: 2, 3, 4, 6, 8 and
10 mm (.07, .11, .15, .23, .31, .39 in.). For this purpose use the
key to block motor-driven spindle 1 (Fig. 3), and unscrew nut 2.
Place the requested collet chuck 3, and slightly attach the nut.
Insert work piece 4 in the collet chuck, and tighten the nut by
hand. Check for true running manually. Subsequently, use the
second key to tighten the nut.

Note!
Carefully tension the nut in order to prevent the collet
chuck being damaged!

To this end, please proceed as described in the seclion
“Clamping of lang workpieces” on the next page.

Long work pieces must be provided with additional support on
the tailstock side.



Clamping round wood in the workpiece holder
Clamping round wood thal is very thick in relation to its length:

1. Mark two saw-lines with the centring ruler (fig. 4). Use a fine
saw blade to saw along the lines to a depth of 2 mm.

2. Al the point where the two lines cross, bore a hole of about 2
mm dia. and 5 mm depth.

. Position the workpiece on the holder as shown in fig. 5 and
screw it fast.

4. Fix the workpiece with the holder in drive spindle 1, as de-
scribed in chapter 1 for the clamping of round rod.

. Push tailstock 1 (fig. 6) up to the back end of the workpiece
and clamp it fast to the bed with knurled nut 2,

. Turn knurled nut 3 to bring the point into contact with the
workpiece so that it is fixed.
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Clamping of long workpieces (thicker than 10 mm)

1. Insert drive spike 1 (fig. 7) in the drive spindle and screw it
tight (as described in the elamping of round rod).

2. Push tailstock up to the back end of the workpiece as shown
in fig. 8 and clamp it fast to the bed with the knurled nut, ex-
actly as described in the previous section.

3. Turn the knurled nut o bring the point into contact with the
workpiece so that it is fixed.

4. Adjust tool rest 1 so that it is positioned about 2 mm from the
workpiece (fig. 8). The holder arm can be clamped fast in the
required position with screw 2.

5. If required, the knurled screw can be loosened in order to ad-
just the sideways inclination of the tool rest.

Clamping short work pieces for transverse turning

If plates or similar shapes are to be turned, the work piece must
be screwed down to the holding device (Fig. ). Ensure that the
screws do not protrude from the work piece after machining.
Risk of injury!

Tip: Particularly short work pieces are fastened by screwing an
intermediate plate to the holding device (as described above),
and attaching the work piece to the intermediate plate with
double sided adhesive tape.

Longitudinal turning

te!
Prior to turning, always remove centring key 2 (Fig. 4).

1. Check the wark piece for true running by turning manually.

2. Set support 1 (Fig. 9) so that the space from the work piece
is about 2 mm (.07 in.).

3. Tighten screw 2.

4. When turning, hold the chisel as shown in Fig. 9.

Transverse turning

1. Undo screw 1 (Fig. 10) and turn support 2 by 90 degrees.
Allow the support to engage in pad 3.

2. Set the distance from the work piece, and tighten screw 1
again.

Reworking the work piece

After turning, the work piece can be ground with a fine abrasive
cloth at medium speed, and coloured designs can be applied
by brush, when the machine is operating at minimum speed.
When grinding, ensure that the abrasive cloth does not wrap
around the work piece (Fig. 11). Risk of injury!

Maintenance

Important!
Disconnect the plug from the mains befare performing any
maintenance or cleaning work.

After use

Clean the unit thoroughly, removing all chips with a brush or a
soft cloth. Ensure all ventilation slots are free from obstruction.

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.

EC Declaration of Conformity

Name and address of the manufacturer:
PROXXON S.A.

6-10, Héarebierg

L-6868 Wecker

Produktbezeichnung: DB 250
Artikel Nr.: 27020

In sole responsibility, we declare that this product conforms to
the following directives and normative documents:

EU EMC Directive 2004/108/EC

Applied standards: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

EU Machinery Directive 2006/42/EC

Applied standards: DIN EN 61029-1/01/2010

Date: 07.06.2010

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Machine Safety Department



Traduction de la notice d’utilisation

originale du micro tour a bois DB 250

Cher client,

Afin de pouvoir utiliser correctement et en séourité le tour a
bois, veuillez lire attentivement en entier avant |'utilisation les
consignes de sécurité et les instructions d'utilisation ci-jointes,

Vue d'ensemble (fig. 1) :

. Bouton MARCHE/ARRET

. Bouton de réglage de la vitesse de rotation

. Surface d'insertion des clés de serrage

. Broche avec logement pour pinces de serrage
. Support de piéce a usiner pour broche de moteur
Banc

. Sacle

Broche d'entrainement

Poupée mobile avee douille de contre-poupee
Base

. Perforations pour fixation sur table

. Pinces de serrage

. Clé de serrage

14. Régle de centrage
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Description de la machine

Le micro tour & bois PROXXON DB 250 que vous venez d'ac-
guerir est I'appareil idéal pour dresser au tour des petites
piéces en bois ou autre matériau. Le tour a bois ne convient
pas pour usiner le metal. L'équipement de base comprend : 6
pinces de serrage (2, 3, 4, 6, 8 et 10 mm), 2 clés de serrage,
1 pointe tournante, 1 broche d'entrainement, 1 porte-piece et
1 régle de centrage.

Caractéristiques techniques

Tension : 220 - 240 Volt, 50/60Hz
Puissance : 100 W, 30 min
Vitesse de rotation : 1.000 & 5.000 tr/min
Distance entre les pointes : ca. 250 mm
Hauteur des pointes 40 mm
Passage de broche : 10 mm
Dimensions : ca. 490 x 150 x 95
Poids : 2.0kg
Niveau sonore : <70 dB (A)

.
Pour une utiligation dans un endrait sec uniquement i ‘K
Apparell de catégorie de protection I1

Ne pas jeter la machine avec les ordures ménagéres!

Conseils de sécurité supplémentaires

-

. Débrancher la prise secteur pendant les travaux
d'installation !

. Avant de brancher le cable d'alimentation, s'assurer que
|'appareil n'est pas sous tension !

. Avant de mettre |'appareil en marche, toujours le régler sur la
vitesse de rotation la plus faible !

. Toujours porter des lunettes de protection !

. Ne pas porter des gants trop grands ou des vétements
amples pendant le travail |

6. Ne pas utiliser pas de piéces brutes fortement ovalisées.
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Montage du tour a bois

Avant de commencer vos travaux, fixer le tour a bois sur une
plaque de bois stable au moyen des vis a bois. La plaque de
bois peut alors étre fixée sur une table avec un étau de
menuisier (fig. 2).

Travail avec I'appareil

Blocage de barres rondes dans la pince de serrage

En utilisant les pinces de serrage fournies, on peut sans
probléme bloguer des piéces de bois rondes de diameétres 2, 3,
4, 6, B et 10 mm. Pour ce faire, bloquer la broche de moteur 1
{fig. 3) avec une clé et dévisser I'écrou 2. Installer la pince de
serrage 3 et serrer légérement I'écrou. Mettre en place la piéce
a usiner 4 dans la pince de serrage et serrer Iégérement I'écrou
a la main. Vérifier, & la main, que la rotation s'effectue
correctement. Bloquer ensuite I'écrou avec la deuxiéme clé.

Remarque !
Serrer I'écrou avec précaution, afin de ne pas
détériorer les pinces de serrage !

Veuillez procéder a cet effet comme décrit au chapitre «
serrage de piéces plus longues » sur la page suivante.

Les piéces plus longues doivent en plus étre guidées sur le
coté de la poupée mobile.



Serrage de barres rondes dans le porte-piéce
Serrage de bois rond Irés épais par rapport & la longueur :

1. A laide de la régle de centrage, tracez deux lignes de sciage
(fig. 4). Sciez ensuite avec une lame de scie fine les lignes
sur une profondeur de 2 mm.

2. Percez au point de rencontre des deux lignes un trou d'une
épaisseur d’'env. 2 mm et d'une profondeur de 5 mm.

3. Placez la piéce sur le suppert comme indiqué sur la fig. 5 et
bloguez-la en vissant.

4. Fixez la piece avec le support dans la broche & moteur 1,
comme indiqué au chapitre 1 pour le serrage de barres ron-
des.

5. Rapprocher la poupée mobile 1 (fig.6) sur le coté avant de la
pigce et la bloguer a 'aide de I'écrou moleté 2 sur le plateau.

6. A l'aide de I'écrou moleté 3, rapprocher la pointe tournante
de la piéce & usiner jusqu'a ce qu'elle la touche legerement
et la blogue ainsi.

Serrage de piéces plus longues
(d’une épaisseur supérieure a 10 mm)

1. Enfoncer la broche d'entrainement 1 (fig. 7) dans la broche &
moteur et bloquer (comme indiqué pour le serrage de barres
rondes).

2. Rapprocher la poupée mobile sur le coté avant de la piece a
usiner comme indigqué sur la fig. 8 et bloguer a l'aide de
I'écrou moleté sur le plateau en procédant exactemenl de la
maniére décrite dans le chapitre précédent.

3. A l'aide de I'écrou moleté, rapprocher la pointe tournante de
la piéce a usiner jusqu'a ce qu'elle la touche légerement et la
blogue ainsi.

4. Régler le porte-outil 1 de maniére & ce que la distance avec
la piéce & usiner soit d'env. 2 mm. (fig.9). Le bras de support
peut étre vissé dans la position adequate a l'aide de la vis 2.

5. Sivaus le souhaitez, vous pouvez régler l'inclinaison latérale
du porte-outil aprés avoir desserré I'écrou moleté .

Blocage de piéces a usiner courtes pour un tournage
transversal

S'il faut fagonner au tour des assiettes ou des piéces de forme
semblable, |a piéce a usiner doit étre fermement vissée sur le
support (fig. 5). Veillez & ce que les vis ne dépassent pas de |a
piéce a usiner aprés le fagonnage. Risque de blessures !

Remarque : Pour fixer des piéces a usiner particulierement
caurtes, visser une plaque intermédiaire sur le support (comme
nous venons de le décrire), et fixer la pidce & usiner sur la
plague intermédiaire avec du ruban adhésif double face.

Tourner en longueur

Remarque !
Toujours enlever le coin de centrage 2 (fig. 4) avant de
tourner.

1. Viérifier manuellement si la rotation de la piéce & usiner
s'effectue correctement.

2. Régler le banc 1 (fig. 9) de telle maniére que la distance avec
la piéce & usiner soit d'env. 2 mm.

3. Serrer fortement la vis 2.

4. Pour tourner, tenez le ciseau comme décrit dans la fig. 9.

Tourner en largeur

1. Dévisser la vis 1 (fig. 10) et tourner le banc 2 de 90°.
Enclencher le banc dans la plaque inférieure 3.

2. Régler la distance a la piéce a usiner et resserrer fortement la
vis 1.

Fagonnage de finition de la piéce a usiner

Aprés le fagonnage au tour, la piéce peut étre poncée avec du
papier a poncer fin, a vitesse de rotation moyenne, et décorée
au pinceau en utilisant la vitesse de rotation la plus faible.
Pendant le pongage, veiller & ce que le papier a poncer ne
s'enroule pas autour le piéce (fig. 11). Risque de biessures !

Entretien

Attention!
Débrancher I'appareil de la prise secteur avant tous travaux
d'entretien et de nettoyage.

Apres utilisation

Nettoyer 'appareil en profondeur au moyen d'un pinceau ou de
chiffons doux de toutes les poussiéres de pongage. S'assurer
du bon nettoyage des orifices d'aération de I'appareil.

Elimination :

N'éliminez pas 'appareil en méme temps que les ordures
ménagéres ! L'appareil comporte des matériaux recycla-
bles. 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

Nom et adresse du fabricant :

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Désignation du produit : DB 250
Article n° : 27020

Nous déclarons de notre seule responsabilité que ce produit

répond aux directives et normes suivantes :

Directive UE CEM 2004/108/CE

Normes appliquées : DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2/03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

Directive européenne relative 2006/42/CE

aux machines

Normes appliquées : DIN EN 61029-1/01/2010

Date : 07.06.2010

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Division sécurité des appareils



Traduzione delle istruzioni per
I'uso originali
Banco del torno micro DB 250

Gentile cliente!

Per poter utilizzare in maniera semplice e sicura il bando del
tornio La preghiamo di leggere attentamente gli avvertimenti
di sicurezza e le istruzioni per 'uso in allegato.

lllustrazione completa (Fig 1):

Interruttore di accensione/spegnimento
Manopola di regolazione del numero di giri
Superficie presa chiave

. Mandrino con sede per le pinze di serraggio
Supporto del pezzo da lavorare per mandrino motore
. Carrello

. piastra di base

. albero di trascinamento

. contropunta con cannotto

10. Bancale

11. Fori per fissaggio sul tavoio

12. Pinze di serraggio

13. Riga per centraggio

14. Punta da trapano @ 2 mm

CENOO B O8N

Descrizione della macchina

Con il banco del tornio micro DB 250 PROXXON ha acquista-
to l'apparecchio ideale per tornire piccoli pezzi da lavorare in
legno o materiali simili. L'apparecchio non & adatte alla lavo-
razione di metallo. L'equipaggiamento di base include: &
pinze di fissaggio (2, 3, 4, 6, 8 e 10 mm), 2 chiavi di fissaggio,
1 contropunta mobile, 1 albero di trascinamenta, 1 fissaggio
pezzo 1 una riga di centraggio.

Dati tecnici
Tensione: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Potenza: 100 W, 30 min
Numero di giri: 1.000 - 5.000 giri/min
Larghezza tra le punte: ca. 250 mm
Altezza delle punte 40 mm
Passaggio attraverso il mandrino: 10 mm
Dimensioni: ca. 490 x 150 x 95
Peso: 2.0kg
Emissione sonora: <70 dB (A)
Uso consentito solo in ambienti asciutti ﬂ
Classe di protezione apparecchio Il @

Alla fine della vita dell'utensile non gettarlo
nella spazzatura normale bensi nella apposita
raccolta differenziatal

-10 -

Norme di sicurezza supplementari

—

. Staccare la corrente prima dell’installazione!

. Prima di effettuare il collegamento alla rete, assicurarsi che il
motare della macchina sia disinserito!

. Prima di avviare la macchina, regolarla sempre ad un numero
di giri basso!

4. Portare sempre occhiali di protezione!

Durante il lavoro non indossare guanti o vestiti ampil

Non usare grezzi di sezione troppo differente da quella

rotonda.

N

w

oo

Montaggio del tornio per legno

Prima di iniziare i lavori fissare il tornio su una solida base di
legno tramite le viti per legno. La base di legno potra essere
fissata su un tavolo con un morsetto (Fig. 2).

Istruzioni per 'uso

Fissare le barre tonde da tornire nella pinza di serraggio

Con le pinze in dotazione si possono fissare tondini di legno
con i seguenti diametri: 2, 3, 4, 6, 8 e 10 mm. Per fare cid
bloceare il mandrino motore 1 (Fig. 3) con la chiave e svitare il
dado 2. Inserire la pinza desiderata 3 ed avvitare leggermente il
dado. Inserire il pezzo da lavorare 4 nella pinza di serraggio ed
avvitate leggermente a mano il dado. Controllare la rotazione
ruotando il pezzo a mano. Serrare quindi il dado con la
seconda chiave.

Nota!
Fissare il dado con cautela in maniera da non
danneggiare la pinza di bloccaggio!

Procedere come descritlo nel capitolo “Inserimento di pezzi
lunghi” sulla pagina seguente.

Pezzi pitl lunghi necessitano di una guida aggiuntiva sul lato
della contropunta.



Inserimento di stecche tonde nel fissaggio pezzi.

Inserimento di stecche tonde in legno che in relazione aila loro
lunghezza hanno un bordo molto largo.

. Con l'aiuto delia riga di centraggio marcare due linee per se-
gare (fig. 4). Segare guindi con una lama fine fino a 2 mm di
profondita.

Nel punto di intersezione delle due linee eseguire un foro di

ca. 2 mm di larghezza e 5 mm di profondita.

. Inserire il pezzo nel fissaggio come mostrato in fig. 5 quindi

avvitarlo.

4. Fissare il pezzo con il fissaggio nel mandrino a motore 1, co-
me descritto in capitolo 1 relativamente al fissaggio di
stecche tonde,

5. Awvicinare la contropunta 1 (fig. 6) sul lato anteriore del pez-
zo da lavorare e stringeria con il dado zigrinato sul banco.

6. Con l'aiuto del dado zigrinato 3 avvicinare la punta mobile al

pezzo in modo che esso venga toccato leggermente e quindi

venga fissato.

bl

w

Inserimento di pezzi lunghi (con spessore superiore a 10 mm)

1. Inserire I'albero di trascinamente (fig. 7) nel relativo mandrino
e stringerlo (come descritto per l'inserimento di stecche ton-
de).

2. Avvicinale la contropunta al lalo anteriore del pezzo da lavor-

are come mostrato in fig. 8 e fissare con l'aiuto del dado zi-

grinato sul banco come descritto nel capitolo precedente.

Con l'aiuto del dado zigrinato avvicinare la punta mohile al

pezzo in modo che esso venga toceato leggermente e quindi

venga fissato.

4. Impostare la superficie d'appoggio attrezzi 1 in modo che la
distanza fino al pezzo da lavorare sia di ca. 2 mm (fig. 9).
Con la vite 2 il bracclo di fissaggio pud essere serrato nella
relativa posizione:

5. Se desiderato, dopo l'allentamento della vite zigrinata, & pos-
sibile impostare l'inclinazione laterale della superficie d'ap-
poggio attrezzi.

0

Fissaggio dei pezzi corti per la tornitura trasversale

Se si devono tornire pezzi piatti oppure di forma simile, si deve
fissare tramite viti il pezzo da lavorare sul supporto (Fig. 5). Fare
attenzione che le viti non sporgano dal pezzo nemmeno dopo
che & stata eseguita la tornitura. Pericolo di lesioni!

Consiglio: Pezzi da lavorare, particolarmente corti, si fissano
awvitando una piastra intermedia sul supporto (come gia
descritto) e fissando il pezzo da lavorare con nastro biadesivo
sulla piastra intermedia.

Tornitura longitudinale

Nota!

Prima di tornire togliere sempre il cuneo di centraggio
2 (Fig. 4).

1. Verificare, ruotandolo a mano, che il pezzo da lavorare giri
centrato.

. Regolare il carrello 1 (Fig. 9) in modo tale che la distanza
verso il pezzo da lavorare sia di 2 mm circa.

. Serrare la vite 2.

. Durante la tornitura mantenere lo scalpello come descritio
nella Fig. 9.

5]
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Tornitura trasversale

1. Allentare |a vite 1 (Fig. 10) e girare il carrello 2 di 90°, Far
scattare in posizione il carrello nella piastra base 3.

2. Regolare la distanza rispetto al pezzo da lavorare e riserrare
la vite 1.

Rifinitura del pezzo da lavorare

Dopo la tornitura il pezzo viene rifinito con tela smeriglio fine
facendo girare il motore ad un numero di giri medio, e viene
dipinto con un pennello ad un numero di giri bassissimo. Fare
attenzione durante la smerigliatura che la tela smeriglio non si
attorcigli sul pezzo (Fig. 11). Pericolo di lesioni!

Manutenzione

Attenzione!
Prima di effettuare lavori di manutenzione e di pulizia &
necessario staccare la spina.

Dopo I'uso

Pulire a fondo I'apparecchio con un pennelle o con una pezza
morbida soprattutto dal pulviscalo.

Smaltimento:

Non smaltire I'apparecchio con | rifiuti domestici. L'appa-
recchio 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 CE

Nome ed indirizzo del produttore:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Denominazione prodotto: DB 250
N. articolo: 27020

Dichiariamo sotto la propria esclusiva responsabilita, che il pro-

dotto & conforme alle seguenti direttive e documenti normativi:

Direttiva CEE-CEM 2004/108/CEE

Norme applicate: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

Direttiva sui macchinari UE 2006/42/UE

Norme applicate: DIN EN 61029-1/01/2010

Data: 07.06.2010

Ing. Jorg Wagner
PROXXON S.A.
Reparto sicurezza macchine
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Traduccion de las instrucciones de
servicio originales
Microbanco de torno DB 250

Apreciado cliente:

Para manejar el banco de torno de forma segura y adecuada,
leer antes de usarlo, cuidadosamente las instrucciones de se-
guridad y manejo anexos.

Vista de conjunto (Fig 1):

. Conector/desconector

. Botén regulador del nimero de revoluciones
. Superficie de la llave

. Husillo con recepcién de pinzas de sujecion
. Portapiezas para el husillo del motor
Soporte

placa de base

. espuela de arrastre

. cabezal mavil con pinola

10. Lecho

11. Agujeros para la fijacion de la mesa

12. Pinzas de sujecion

13. Liave tensora

14. Regla de centraje

CENOOA OGN

Descripcion de la maquina

Con el Microbanco de torno DB 250 de Proxxon usted
dispone el aparato ideal para tornear pequenas piezas de
madera o materiales parecidos. El torno no es adecuado para
procesar metales. El equipo basico comprende: 6 pinzas de
sujecion (2, 3, 4, 6, 8y 10 mm), 2 llaves de sujecion, 1 punta
de granete arrastrado, 1 espuela de arrastre, 1 soporte para
piezas y 1 regla de centraje.

Datos técnicos

Tension: 220 ~ 240 Volt, 50/80 Hz
Potencia: 100 W, 30 min
Numero de revoluciones: 1.000 —5.000 r.p.m.
Distancia entre puntas: ca. 250 mm
Altura de puntas: 40 mm
Paso del husillo: 10mm
Medidas: ca. 490 x 150 x 95
Peso: 2.0kg
Emision de ruido: <70dB (A)
A

Sdlo para utilizacion en recintos secos Q
Aparato con clase de proteccion || @
Por favor no deshacerse de esta maquina N d
arrcjandola a la basura! el

A
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Indicaciones de seguridad adicionales

=

. |En trabajos de ajuste, extraiga el enchufe de contacto a la
red!

. jAntes de insertar el cable de la red, aseglirese de que el
aparato esté desconectado!

3. jAntes de conectar el aparato, ajuste siempre el numero de

revolucicnes mas bajo!

4. jLleve siempre puestas gafas protectoras!

jAl realizar trabajos, no lleve ni guantes ni ropa holgados!

. iNo utilice piezas en bruto muy irregulares!,

n

o o

Montaje del banco para tornear madera

Antes de comenzar los trabajos, fije Ud. el banco para tornear
madera con tornillos de madera sobre una plancha de madera
resistente. Después, |a plancha de madera puede fijarse sobre
una mesa con una palanca oscilante roscada (Fig. 2).

Manejo

Fijacion de barras redondas en la pinza de sujecion

Con las pinzas de sujecion que se adjuntan pueden sujetarse
sin problemas maderas redondas con los diametros siguientes:
2, 3,4, 6,8y 10 mm. Para ello, bloquee el husillo del motor 1
(Fig. 3) con la llave y la tuerca 2. Coloque la pinza de sujecion 3
deseada y enrosque ligeramente la tuerca. Coloque la pieza a
labrar 4 en la pinza de sujecion y apriete la tuerca ligeramente a
mano. Compruebe a mano la concentricidad. A continuacion,
apriete la tuerca con la segunda llave.

iNota!
iSujete Ia tuerca con tacte para no dafar las pinzas de
sujecion!

Proceder para ello de la forma descrita bajo el capitulo
"Sujecion de piezas largas” en la siguiente pagina.

Las piezas largas deben ser guiadas ademas por el lado del
cabezal mavil.



Fijacion de varillas circulares en la sujecion de piezas

Sujecion de maderas circulares relativamente gruesas en cuan-
to a la longitud:

1. Marcar, con la ayuda de la regla de centraje, dos lineas de
aserrar (fig. 4). Realizar seguidamente un hoyo de 2 mm en
las lineas con una hoja fina,

2. Taladrar en el punto de encuentro de las dos lineas un orifi-

cio de profundidad aprox. de 5 mm.

. Colocar la pieza sobre la sujecion, de la forma indicada en la

fig. 5 y atornillaria.

4. Fijar la pieza sobre la sujecion en el husillo del motor 1, de la
forma descrita en el capitulo 1 para sujetar maderas circu-
lares.

5. Acercar el cabezal movil (fig. 8) al lado frontal de la pieza y

fijar con la tuerca moleteada 2 en el lecho.

. Acercar con la tuerca moleteada 3 la punta arrastrada a la

pieza, de forma que la toque ligeramenie v la fije.

w

f=2

Sujecion de piezas largar (mas gruesas de 10 mm)

1. Colocar la espuela de arrastre (fig. 7) en el husillo del motor
y apretar (de la forma descrita en Sujecidn de varillas circu-
lares).

2. Acercar el cabezal mévil al lado delantero de la pieza de la
forma indicada en la fig. 8, y fijar con la tuerca moleteada en
el lecho, exactamente de la forma descrita en el capitulo an-
terior.

3. Acercar con la tuerca moleteada la punta arrastrada a la
pieza, de forma que la toque ligeramente y la fije.

4. Ajustar la base de la herramienta de forma gue la distancia
con la pieza sea de aprox. 2 mm (fig. 9). Con el tornillo 2
puede sujetarse el brazo fijador en la posicién correspondi-
ente.

5. En su caso, puede ajustarse la inclinacion de todo el saporte
de herramientas, soltando el tornillo de mariposa.

Fijacion de piezas a labrar cortas para el torneado transversal

Si hay que tornear platillos o formas similares, habra que
atornillar la pieza a labrar sobre el soporte (Fig. 5). Procure que
los tornillos no sobresalgan de la pieza a labrar, incluso
después de la mecanizacion. jPeligro de lesiones!

Sugerencia: Las piezas a labrar muy cortas se fijan atornillanda
una placa intermedia sobre el soporte (como se acaba de
describir), y la pieza a labrar se fija con cinta adhesiva por
ambas caras sobre la placa intermedia,

Torneado cilindrico

iNota!
Antes de tornear, retire siempre la cufia de centraje 2
(Fig. 4).

1. Compruebe, girando a mano, si la pieza a labrar gira
concentricamente.

2. Ajuste el soporte 1 (Fig. 9) de tal forma que la distancia
respecto a la pieza a labrar sea de aprox. 2 mm.

3. Apriete el tornillo 2,

4, Al tornear, mantenga el cincel como se describe en la Fig. 9.

Torneado transversal

1. Afloje el tornillo 1 (Fig. 10) y gire 90° e| soporte 2. Deje que el
soporte encastre en la placa inferior 3.

2. Ajuste la distancia respecto a la pieza a labrar y vuelva a
apretar el tornillo 1.

Mecanizacion ulterior de la pieza a labrar

Tras el torneado, la pieza a labrar puede esmerilarse con tela
de esmeril fina a un niumero de revoluciones medio y confi-
gurarse de color con un pincel a un nimero de revoluciones
muy reducido. Al esmerilar, procure que la tela de esmeril no se
enlace alrededor de la pieza a labrar (Fig. 11). {Peligro de
lesiones!

Mantenimiento

[Atencion!

Antes de comenzar con los trabajos de mantenimiento o de
limpieza, desconectar el enchufe de la rad eléctrica.

Tras la utilizacion

Limpiar detenidamente el aparato alejando por completo el
polvo abrasivo con un pincel o con una pano suave. Poner
atencion en que estén libres todas las ranuras de ventilacién.

Eliminacién:

Por favor, no deseche el aparato con la basura doméstical
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 CE

Nombre y direccion del fabricante:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Denominacién de producto: DB 250
Articulo N2 27020

Declaramos bajo exclusiva responsabilidad, que este producto
cumple las siguientes normas y documentos normativos:
Directiva de compatibilidad 2004/108/CE
electromagnética UE
Normas aplicadas: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010

DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
Normas aplicadas: DIN EN 61029-1/01/2010
Fecha: 07.06.2010

Ing.Dipl. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Campo de actividades: Seguridad de aparatos
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Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing
Micro-draaibank DB 250

Geacht klant!

Om de draaibank veilig en deskundig te kunnen bedienen,
lees alstublieft vadr het gebruik de ingesloten veiligheids- en
bedieningsinstructies zorgvuldig door.

Overzicht (Fig 1):

Aan-/ uit-schakelaar
Toerentalregelknop

Aanzetpunt voor de sleutel

Spil met spantangenbevestiging
Werkstukhouder voor motorspindel
Support

Grondplaat

Meeneemdoorn

Losse kop

Machinebed

. Gaten voor de tafelbevestiging
12. Spantangen

13. Spansleutel

14. Centreerliniaal

N Do A LN

-k
-0

Beschrijving van de machine

Met de PROXXON micro-draaibank DB 250 heeft u het ideaal
toestel voor het draaien van kleine werkstukken uit hout of
soortgelijk materiaal verworven. Het draaitoestel is niet
geschikt voor de bewerking van metal. Tot de basisuitrusting
behoren: 6 spantangen (2, 3, 4, 6, 8 en 10 mm), 2 spansleu-
tels, 1 meelopend drevelpunt, 1 meeneemdoorn, 1 werk-
stukhouder alsook 1 centreerliniaal.

Technische gegevens

Spanning: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Vermogen: 100 W, 30 min
Toerental: 1.000 - 5.000/min
Centerafstand: ca. 250 mm
Centerhoogte 40 mm
Spilopening: 10 mm
Afmetingen: ca, 480 x 150 x 95
Gewicht: 2.0 kg
Geluidsniveau: <70dB(A)
Alleen voor loepassing in droge ruimtes (&
Beveiligingsklasse || apparal @

- ; NS
Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. ‘X,’

-14 -

Aanvullende veiligheidsaanwijzingen

. Trek voor het instellen steeds de stekker uit het stopcontact!
Controleer, voordat u de voedingskabel aansluit, of het
apparaat is uitgeschakeld!

Stel voor het inschakelen van het apparaat altijd het kleinste
toerental inl

Draag altijd een veiligheidsbrill

Draag tijdens het werken geen wijde handschoenen of wijde
kleding!

Gebruik geen zeer onronde ruwe delen.

B Pk

o
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Montage van de draaibank

Bevestig de draaibank voordat u begint te werken met de
houtschroeven op een stabiele houten plaat. De houten plaat
kan vervolgens met een lijmklem op een tafel worden vastgezet
(Fig. 2).

Bediening

Inspannen van ronde staven in de spantang

Met de meegeleverde spantangen kunt u eenvoudig rondhout
met de volgende diameters inspannen: 2, 3, 4, 6, 8 en 10 mm.
Blokkeer hiervoor motorspindel 1 (Fig. 3) met de sleutel en
schreef moer 2 los. Breng de gewenste spantang 3 aan en
schroef de moer iets vast. Breng werkstuk 4 in de spantang aan
en draai de moer iets met de hand vast. Controleer met de
hand of het werkstuk zuiver rond loopt. Draai vervolgens de
moer met een tweede sleutel vast.

fio oy

Span de moer met gevoel om de spantangen niet te
beschadigen!

Ga hiervoor alstublieft te werk zoals in het hoofdstuk ,Inspan-
nen van langere werkstukken" op de volgende pagina is
beschreven.

Langere werkstukken moeten aanvullend op de achterkopzi-
jde worden gevoerd



Inspannen van ronde staven in de werkstukhouder

Insparninen van in verhouding tot de lengte zeer dikke ronde
houtstukken:

1. Kenmerk met behulp van het centreerliniaal twee zaaglijnen
(afb. 4). Zaag vervolgens met een fijn zaagblad de lijnen 2
mm diep in.

2. Boor in het trefpunt van de beide lijnen een ca. 2 mm dik en

5 mm diep gat.

Plaats een werkstuk op de houder zoals in afb. 5 is getoond

en schroef het vast.

4. Bevestig het werkstuk met de houder in de motorspindel 1,

zoals in hoofdstuk 1 voor het inspannen van ronde staven is

beschreven.

Losse kop 1 (afb. 6) aan de voorzijde van het werkstuk schui-

ven en met de kartelmoer 2 aan het bed vastklemmen.

Met kartelmoer 3 de meelopende punt zo ver aan het werk-

stuk rijden dat het dit licht raakt en zodoende fixeert.

w
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Inspannen van langere werkstukken (dikker dan 10 mm)

1, De meeneemdoorn 1 (afb. 7) In de motorspindel steken en
vasttrekken (zoals bij het inspannen van rande staven is be-
schreven).

Losse kop aan de voorzijde van het werkstuk schijven, zoals
in afb. 8 is getoond en met de kartelmoer aan het bed vast-
klemmen, zoals in het vorige hoofdstuk is beschraven.

. Met kartelmoer de meelopende punt zo ver aan het werkstuk
rijden, dat het dit licht raakt en zodoende fixeert.

De werkstuksteun 1 zo instellen dat de afstand van het werk-
stuk ca. 2 mm bedraagt (afb. 8). Met schroef 2 kan de hou-
derarm in de desbetreffende positie worden vastgeklemd.
Indien gewenst, |aat zich docr losmaken van het kartelwieltje
de zijdelingse helling van de werkstuksteun instellen.

n
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Inspannen van korte werkstukken voor dwarsdraaien

Als u schotels of vergelijkbare vormen wilt draaien, moet het
werkstuk op de houder worden vastgeschroefd (Fig. 5). Let
erop, dat de bouten ook na het bewerken niet uit het werkstuk
steken. Gevaar voor verwondingen!

Tip: zeer korte werkstukken kunt u bevestigen door een
tussenplaat op de houder te schroeven (zoals hiervoor werd
beschreven) en het werkstuk met dubbelzijdig plakband op de
tussenplaat vast te zetten.

Langsdraaien

Aanwijzing!
Verwijder voor het draaien steeds wig 2 (Fig. 4).

=

. Controleer door met de hand te draaien of het werkstuk
zuiver rond loopt.

. Stel support 1 (Fig. 9) zodanig in, dat de afstand t.o.v. het
werkstuk ca. 2 mm bedraagt.

3. Draai bout 2 vast.

4. Houd de beitel bij het draaien zoals in Fig. 9 wordt weerge-

geven.

L2+

Dwarsdraaien

1. Draai bout 1 (Fig. 10) los en draai support 2 ca. 90°, Laat het
support in onderplaat 3 vastklikken.

2. Stel de afstand t.o.v. het werkstuk in en draai bout 1 weer
vast.

Afwerken van het werkstuk

Na het draaien kunt u het werkstuk met fijn schuurlinnen bij een
gemiddeld toerental afslijpen en met een kwast bij een mini-
maal toerental verven. Let bij het slijpen erop, dat het schuur-
linnen niet om het werkstuk draait (Fig. 11). Gevaar voor
verwondingen!

Onderhoud

Attentie!
Vaor alle onderhouds- en schoonmaakwerkzaamheden de
stekker uit het stopcontact trekken.

Na gebruik al het fijne slijpstof met een kwast of zachte doek
grondig van het apparaat verwijderen. Let op onbelemmerde
opening van alle ventilatiesleuven.

Afval afvoeren:

Voer het toestel niet via de huisafval afl 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

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

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Productaanduiding: DB 250
Artikelnr.: 27020

Wij verklaren alleen verantwoordelijk te zijn dat dit product met de

volgende richtlijnen en normatieve documenten overeenstemt:

EU-EMC-richtlijn 2004/108/EG

Toegepaste normen: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

EU-machinerichtlijn 2006/42/EG

Toegepaste normen: DIN EN 61029-1/01/2010

Datum: 07.06.2010

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Ressort toestelveiligheid

-15-



@ Oversaettelse af den originale

brugsanvisning
Micro-drejebzaenk DB 250

Keere kunde.

For at De kan betjene drejebzenken sikkert og kyndigt, bedes
De |z2se vedlagte sikkerheds- og betjeningshenvisninger

grundigt igennem, far de begynder at arbejde med maskinen.

Helhedsbillede (fig 1):

9.
10.
11.
12.
13.
14,

1
2
3.
4
5.
6
7
8

. Til-/fra-kontakt

Reguleringsknap til omdrejningstal
. Negleansats

. Spindel med spaendetangsoptagelse
Emneholder til motorspindel

. Forsaetter

. Grundplade

. Medbringerdorn

Pinoldok med pinol

Vange

Huller til fastgerelse pa bord
Spandetanger

Spandenegle

Centrerlineal

Beskrivelse af maskinen

Med PROXXON micro-drejebaznk DB 250 har De erhvervet

del

n ideelle maskine til drejning af mindre arbejdsemner i tree

eller lignende materiale. Drejemaskinen egner sig ikke til
bearbejdning af metaller. Til grundudstyret herer der 6 spazn-
deteenger (2, 3, 4, 6, 8 und 10 mm), 2 spaendenagler, 1
medigbende kernerspids, 1 medbringerdorn, 1 emneholder

og 1 centreringslineal.

Tekniske data

Spaending: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 100 W, 30 min
Omdrejningstal: 1.000 - 5.000/min
Pinolbredde: ca. 250 mm
Pinolhejde: 40 mm
Spindelgennemgang: 10 mm
Mal: ca. 490 x 150 x 95
Vaegt: 2.0kg
Stejudvikling: <70 dB (A)

Mé& kun benyttes i tarre rum

Be

Apparatet ma ikke bortskattes | den
daglige renovation!

-1

skyttelsesklasse || apparat

6 -

Ekstra sikkerhedsanvisninger

—

. | forbindelse med klargering af apparatet skal netstikket
traekkes ud!

. Kontrollér, inden netledningen szettes i, at apparatet er koblet
fra.

3. Indstil altid det laveste omdrejningstal, inden apparatet

kobles till

Brug altid beskyttelsesbriller!

Brug ikke lese handsker, og beer ikke lest tej under arbejdet!

. Brug ikke meget urunde rdemner.

N

oo

Montering af treedrejebzenken

Fastgor treedrejebaenken pé en stabil traeplade med
traeskruerne, inden arbejdet pabegyndes. Treepladen kan sé
fastgores pa et bord med en skruetvinge (fig. 2).

Betjening

Fastspaending af rundstave i spandetangen

Vha, de medieverede spaendetanger kan rundholter med
felgende diametre uden problemer fasispaendes: 2, 3, 4, 6, B og
10 mm. Bloker motorspindlen 1 (fig. 3) med neglen, og skru
metrikken 2 af. Leeg den enskede spaendetang 3 i, og skru
matrikken let pd. Laeg emnet 4 i spaendetangen, og spaend
metrikken let manuelt. Kontrollér koncentriciteten manueit.
Speaend s& metrikken med den anden nogle.

Bemazerk!

Spaend forsigtigt matrikken for ikke at beskadige
spaendetangerne.

Gor venligst som beskrevet i kapitlet "Opspeending af laen-
gere emner” pa naeste side.

Leengere emner skal desuden fores pa pinoldoksiden,



Opspanding af rundstave | emneholderne Tvaerdrejning

Opspaending af rundstave, der er meget tykke i forhold fil teeng- 1. Lasn skruen 1 (fig. 10), og drej forsaetteren 2 90°.
den Lad forsaetteren g4 i indgreb i underpladen 3.
2. Indstil afstanden til emnet, og speend skruen 1 igen.

b

. Afmaerk to savelinjer ved hjeelp af centreringslinealen (fig. 4).
Sav derefter linjerne 2 mm dybt ned med en fin savklinge.

2. Hvor de to linjer medes, borer De et ca. 2 mm tykt og 5 mm Efterbehandling af emnet

dybt hul.
3. Saet arbejdsemnet pa holderen, som vist i fig. 5, og skru det

fast. : 4 9 9 Efter drejning kan emnet afpudses med fint slibeleerred ved
4. Fastgor emnet med holderen i motarspindel 1, som beskre- mellemstort omdrejningstal og farves med en pensel ved

vet i kapitel 1 om opspeending af rundstave. laveste omdrejningstal. Pas ved slibningen pé, at slibelssrredet
5, Skub pinoldok 1 (fig. 6) ind mod arbejdsemnets endeflade og ikke vikles om emnet (fig. 11). Fare for kvaestelsel

spaend den fast pa vangen med fingermetrik 2.
6. Kar med fingermetrik 3 den medkerende spids s& teet ind N

mod arbejdsemnet, at den bererer det let og dermed fikserer Vedligeholdelse

det.

Pas pa!
For alle vedligeholdelses- og rensningsarbejder traekkes
. netstikket ud.

Opspeending af l@ngere emner (over 10 mm tyk)
1. Seet medbringerdornen 1 (fig. 7) ind i motorspind_elen [als] Efter brugen

speend den fast (som beskrevet under opspaending af rund-

stave).

Apparatet renses grundigt for alt slibestov med en pensel eller en

2. Skub pinoldokken ind mod arbejdsemnets endeflade, som blod lap. Der passes p4, at alle ventilationsabningerne er frie.

vist i fig. 8, og spaend den fast pa vangen med fingermotrik-
ken, ligesom det er beskrevet i forrige kapitel..

3. Ker med fingermetrikken den medkerende spids sa teet ind
mod arbejdsemnet, at den berarer det let og dermed fikserer
det.

4. Indstil veerktojsstotten 1 sadan, at afstanden til arbejdsemnet

erea. 2 mm (fig. 9). Med skruen 2 kan holdearmen klemmes

fast i den pagaeldende position.

Hvis man ensker det, kan veerktejsstottens smigindstilling

ogsa justeres ved at lesne fingerskruen.

Bortskaffelse:

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

@

EU-overensstemmelseserklzering

Fastspaending af korte emner til tvardrejning Producentens navn og adresse:

. _ PROXXON S.A.
Skal der drejes tallerkener eller lignende former, skal emnet 6-10, Harebierg
skrue:. 12:15; lpé _I;EIder;nd(;g. Si;iSkr:u;me tr,nz‘; iktke rage ud af L-6868 Wecker
:Tag:m]sel er ikke n er blevet bearbejdet. Fare for Produktnavn: DB 250
) Artikel nr.: 27020
Tip: Seerligt korte emner fastgores ved at skrue en mellemplade Vi erkleerer pa eget ansvar, at dette produkt er i overensstem-
pa holderen (som netop beskrevet) og fastgare emnet pa melse med folgende direktiver og normative dokumenter:
mellempladen med dobbeltkizzbende tape. EMC-direktiv 2004/108/EF
Anvendte standarder: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
Langdedrejning DIN EN 61000-3-3 / 06 2009
EU-maskindirektiv 2006/42/EF
B 1 Anvendte standarder: DIN EN 61029-1/01/2010
Fjern altid centrerkilen 2 (fig. 4) inden drejning. Dato: 07.06.2010
[
1. Kontrollér, om emnet kerer rundt ved at dreje det manuelt. (}K i
2. Indstil forszetteren 1 (fig. 9) sdledes, at afstanden til emnet t

udger ca. 2 mm.

3. Spaend skruen 2, Dipl.-ing. J6rg Wagner
4. Hold stélet ved drejning som vist pa fig. 9. pgdxf(m Sg_ A ¢

Afdeling Apparatsikkerhed
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® Oversittning av original-
bruksanvisningen
Minisvarv DB 250

Arade kund!

For alt sdkert och fackmannamaéssigt kunna betjéna svarven,
ber vi Er noggrant ldsa igenom den bifogade bruksanvisnin-
gen innan Ni tar maskinen i bruk.

Totalbild (bild 1):

Kantakt for till- och frankoppling
Knapp for varvtalsreglering
Nyckeltag

Spindel med chuck
Arbetsstyckshdllare fér motorspindel
Support

Bottenplatta

Medbringardorn

Dubbdocka med dubbror

Badd

. Hal for fastséttning pé bord

. Chuck

. Chucknyckel

14. Centreringslinjal

GoONAGUEGNS

T
DR Zo

Beskrivning av maskinen

Med PROXXON's Minisvarv DB 250 har Ni forvarvat den ide-
aliska maskinen 6r svarvning av mindre arbetsstycken av trd
eller liknande material. Svarven lampar sig inte 1or bearbet-
ning av metailer. Till basutrustningen hor 6 chuckar (2, 3, 4, 6,
8 och 10 mm), 2 chucknycklar, 1 medroterande dubb, 1 med-
bringardorn, 1 hallare fér arbetsstycken samt 1 centrerlinjal,

Tekniska data

Spénning: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Effekt: 100 W, 30 min
Varvtal: 1.000 - 5.000/min
Dubbavstand: ca. 250 mm
Dubbhéjd 40 mm
Spindelborrning: 10 mm
MAétt: ca. 490 x 150 x 95
Vikt: 2.0kg
Ljudutveckling: £70dB (A)
Fér bara anvéndas | torra utrymmen g"“i
Skyddsklass Il appara @

Farbrukade och trasiga maskiner far inte sldngas \f_}i
som avfall, utan de ska lamnas for atervinning. ,(y\%\

-18-

Ytterligare sdkerhetsanvisningar

1. Dra ut elkontakten vid instéliningsarbeten!

2. Kontrollera att svarven &r avsténgd innan du séatter i
elkontakten!

3. Still alltid in det lagsta varvtalet innan du startar svarven!

4. Anvand alltid skyddsglastgon!

5. Anvand inte vida handskar eller ki&der under arbetet!

6. Anvand inte ovalt rAmaterial.

Montering av trésvarven

Satt fast trasvarven med traskruvarna pa en stabil trdplatta
innan du bérjar arbeta. Tréplattan kan sedan spénnas fast pa
ett bord med en skruvtving (bild 2),

Drift

Fastspdnning av rundstav i chucken

Med hjélp av de medlevererade chuckarna kan rundstay. med
féliande diametrar spénnas fast utan problem: 2, 3, 4, 6, 8 och
10 mm. Hall fast motorspindeln 1 (bild 3) med en nyckel och
skruva av muttern 2. Lagg i den dnskade chucken 3 och dra
fast muttern for hand. Satt in arbetsstycket 4 i chucken och dra
at muttern fér hand. Kontrollera rotationen for hand. Dra sedan
fast muttern med en andra nyckel.

Obs!
Dra &t muttern férsiktigt s4 att chucken inte skadas!

Ga harvid tillvaga enligt beskrivningen under kapitlet “Inspan-
ning av langre arbetsstycken” pa nésta sida.

Langre arbetsstycken behover en extra styrning pa dubb-
dockssidan.



Inspénning av rundstavar i detaljhallaren

Inspénning av torhallandevis till Iangden mycket tjocka rundsta-
var:

-

. Markera tva saglinjer med hjdlp av centrerlinjalen (bild 4). 8&-
ga darefter med ett fint sagblad upp ett 2 mm djupt spar
langs linjerna.

2. Borra ett ca. 5 mm djupt hal, med en diameter pa ca 2 mm, i

de bada linjernas skarningspunkt.

3. Sétt in arbetsstycket i hallaren s& som bild 5 visar och skruva

fast det.

4, Satt fast arbetsstycket med hallaren | motorspindel 1, i enlig-
het med beskrivningen i kapitel 1, betraffande inspanning av
rundstavar.

. Skjut frarn dubbdockan 1 (bild &) mot arbetsstyckets &ndplan
och spann fast den i badden genom aft dra at den rafflade
muttern 2.

6. Anvand den rafflade muttern 3 for att fora fram den medrote-

rande dubben mot arbetsstycket tills den latt bertr och dér-

med fixerar detta.

(4]

Inspanning av langre arbetsstycken (tjockare &n 10 mm)

1. Stick in medbringardornen 1 (bild 7) i motorspindeln och dra
fast dornen (sasom detta beskrivs for inspanning av rundsta-
var).

. Skjut fram dubbdockan mot arbetsstyckets andplan som bild
8 visar och spann fast den i badden genom att dra at den
rafflade muttern, precis s& som detta beskrivits | foregaende
kapitel.

3. Anvand den réifflade muttern for att fora fram den medrote-
rande dubben mot arbetsstycket tills den latt beror och dar-
med fixerar detta.

. Stall in verktygsstodet sa, att avstandet till arbetsstycket
uppgar till ca. 2 mm (bild 9). Med skruven 2 kan man spanna
fast hallararmen | énskad position.

5. Om man sa énskar kan man stélla in verktygsstodets lutning

i sidled, forutsatt att man dessforinnan lossat den réfflade
skruven.

r

b

Fastspédnning av korta arbetsstycken for tvarsvarvning

Om tallrikar eller liknande former ska svarvas maste arbets-
stycket skruvas fast pa hallaren (bild ). Kontrollera att skruvar-
na inte heller efter bearbetningen stér ut fran arbetsstycket.
Risk for skada!

Tips! Sarskilt korta arbetsstycken satter du fast genom att
skruva fast en mellanlaggsplatta pa héllaren (pa det satt som
just beskrivits) och sedan sétta fast arbetsstycket pa mellan-
laggsplatian med dubbelhéftande tejp.

Langdsvarvning

Obs!
Ta alltid bort centreringskilen 2 (bild 4) fére svarvning.

1. Kontrollera genom att dra runt fér hand att arbetsstycket inte
kastar.

2. Stall in supparten 1 (bild 9) s4 att avstandet till arbetsstycket
arca2 mm.

3. Dra fast skruven 2.

4. Hail svarvstalet pa det sétt som visas pé bild 9 vid svarvning.

Tvérsvarvning

1. Lossa skruven 1 (bild 10) och vrid supporten 2 90 grader.
LAt supporten l&sa i bottenplattan 3.

2. Stéll in avstandet till arbetsstycket och dra fast skruven 1
igen.

Efterputsning av arbetsstycket

Efter svarvningen kan arbetsstycket slipas med fin smérgelduk
med maskinen instélld p4 medelhdgt varvtal. Ar maskinen
instélld pa |&gsta varvtalet kan arbetsstycket mélas med en
pensel, Var forsiktig s& att smérgelduken inte lindar upp sig runt
arbetsstycket under slipningen (bild 11). Risk fér skadal

Underhall

Varning!
Fore alla underhdlls- och rengérningsarbeten maste ndtkontak-
ten brytas.

Efter anvdndande

Avlagsna grundligt allt slipdamm med en pensel eller mjuk trasa.
Kontrollera att alla ventilationsdppningar &r fria.

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushéllssopornal Maskinen inne-
haller material som kan atervinnas. Vid fragor ang&ende
detta, var god vand dig till ett lokalt &tervinningsforetag
eller renhallningen i din kommun,

EU-konformitetsforklaring

Tillverkarens namn och adress:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Produktbeteckning: DB 250
Artikelnr: 27020

Vi forklarar pa eget ansvar att denna produkt éverensstammer

med féljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2004/108/EG

Tillampade normer: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

EG maskindirektiv 2006/42/EG

Tillampade normer: DIN EN 61029-1/01/2010

Datum: 07.06.2010

Dipl-ing J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Verksamhetsomradet maskinsékerhet.
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Preklad navodu k pouziti
Micro - soustruh DB 250

Vazeny zakazniku!

Abyste soustruh pouzivali bezpecné a odborng, proctéte si
prosim pied jeho pouzitim starostlivé piilozené bezpeénost-
ni a obsluzné pokyny.

Celkovy pohled (Fig 1):

Spinat Zap /Vyp
Reguladni knoflik otacek
Plocha pro nasazeni klice
Vreteno s kletinou

Drzak obrobkll pro vieteno motoru
Suport

Zakladni deska

Otadivy trn

Jezdec s pinolou

10. Loze

11. Otvory pro upevnéni stolu
12. Klestiny

13. Upinaci kii¢

14. Stfedici pravitko

Wig N @ RN

Popis stroje

S PROXXON micro-soustruhem DB 250 méte idedlni nastroj
k soustruzeni malych obrobku ze dreva a podobnych mater-
iali. Soustruh se nehodi k opracovavani kovl. K zakladnimu
vybaveni patfi: 6 upinacich celisti (2, 3, 4, 6, 8 a 10 mm), 2
upinaci klice, 1 otacivy upinaci hrot, 1 drZak obrobku, jakoZ i
1 centrovaci lineal,

Technické Udaje

Napéti: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Vykon: 100 W, 30 min
Otéacky: 1.000 - 5.000/min
Vzdalenost hrotl: ca. 250 mm
Vyska hrotdl 40 mm
Priichod vietenem: 10 mm
Rozméry: ca. 490 x 150 x 95
Hmotnost: 2.0 l_cg
Hiadina hluku: <70dB(A)

N
Jen pro pouZiti v suchych mistnostech /j
Ochranna izolace pristoje tfidy Il @

Pri likvidacl nevhazujte do domaciho odpadu. Jlat

-20 -

Dopliikové bezpecnostni pokyny

. PFi sefizovacich pracich vytdhnéte sifovy kabel ze zastréky!

. Pfed zasunutim sitového kabelu se presvédcte, zda je pristroj
vypnuty!

. Pred zapnutim pristroje nastavte vidy nejmensi otacky!

. PFi praci pouzivejte vidy ochranné bryle!

. Pfi praci nenoste $iroké rukavice nebo Siroky odév!

. K opracovéni nepouzivejte silné nekruhovité polotovary.

N o=

[o N S 0 S )

Montaz soustruhu

Pfed zahdjenim prace soustruh upevnéte Srouby do dieva na
stabilni dfevénou desku. Dfevenou desku lze potom pemoci
Sroubové upinaci svérky upevnit na stole (Fig. 2).

Obsluha

Upnuti kruhovych tyé&i v klestiné

Pomoci dodavanych klestin Ize bez problému upnout kulatinu s
témito priméry: 2, 3, 4, 6, 8 a 10 mm. K tomu Gcelu vieteno
motoru 1 (Fig. 3) zablokovat klicem a odSroubovat matici 2.
Vlozit pozadovanou kledtinu 3 a matici lehce nadroubovat.
Obrobek 4 vioZit do klestiny a matici rukou lehce utahnout.
Todenim rukou zkontrolovat vystiedény béh. Matici potom
druhym kliéem pevné dotahnout.

Upozornéni!
Matici utahovat s citem, aby se klestiny neposkodily!

Postupujte zde tak, jak uvedeno v kapitole ,Upinani delSich
obrobkl" na ndsledujici strang.

Delsi obrobky musi byt pfidavné vedeny na strané posu-
vného bézce.



Upnuti okrouhlych tyéi do drzéaku obrobku
Upnuti, v poméru k délce, velice hrubych okrouhlych drev:

1. Oznaéte pomoci centrovaciho linedlu dvé linie fezani (zob.
4). Nafiznéte pak s jemnou pilou tyto linie do hloubky 2 mm.

2. Vyvriejte v bodé stfetnuti obou linii pfiblizné 2 mm velky
5 mm hluboky otvor.

3. Nasadte obrobek na drzak, jak znézornéno v zob. 5 a
pevné ho pfisroubujte.

4, Upevnéte obrobek s drzakem do vietena motoru 1, jak

popséno v kapitole 1 k upinani okrouhlych tyci.

Posuvného jezdce 1 (zob. 6) pfisurite k éelni strané obrob-

ku a pevné ho upnéte v loZi dvéma korunkovymi maticemi.

S korunkovou matici 3 pfisurite otacivi hrot tak blizce k ob-

robku, aby se ho fento lehce dotykal a tim ho fixoval.

o,

=

Upnuti del$ich obrobku (hrubsich neZ 10 mm)

1. Otééivy trn 1 {zob. 7) vsunout do vietena motoru a upnout

ho (jak popsano pfi upinani okrouhlych tyér),

2. Piisunout pohyblivého jezdce na éelni stranu obrobku, jak
znazornéno v zob. B8, a pevné ho upnout korunkovou matici
v loZi, pfesné jak popsano v predchozi kapitole.

. S korunkovou matici prisunout otacivi hrot tak blizce k ob-
robku, aby se ho tento lehce dotykal a tim ho fixoval.

. Ulozeni obrobku 1 nastavit tak, aby odstup k obrobku cinil

cca 2 mm (zob. 9). Se Sroubem 2 se da rameno drzaku up-

nout v odpovidajici poloze.

Dle potieby se da povolenim ryhovaného Sroubu nastavit

postranni sklon uleZeni nastroje.

w

P

o

Upnuti kratkych obrobkii pro pFiéné soustruzeni

Maji-li se soustruZit talife nebo podobné tvary, obrobek se musi
na drzaku pevné pfisroubovat (Fig. 5). Dbejte na to, aby Srouby
nevyénivaly z obrobku ani po obrabéni. Nebezpeti poranénil

Tip: Upevnéni zviast kratkych obrobki se provede tak, Ze se na
drak priSroubuje mezideska (jak je pravé popsano) a obrobek
se na mezidesce upevni oboustranné lepici paskou.

Podélné soustruzeni

Upozornéni!
Pred soustruZzenim nutno vZdy odstranit stfedici klin 2
(Fig. 4).

1. Otagenim rukou zkontrolujte, zda se obrobek otacl bez
obvodového hazeni.

2. Suport 1 (Fig. 9) nutno nastavit tak, aby vzdalenost
k obrobku byla cca 2 mm.

3. Sroub 2 dotahnout.

4, NGz pii soustruZeni drite tak, jak to je popséno na zobrazeni
Fig. 9.

Pricné soustruzeni

1. Sroub 1 (Fig. 10) uvolnit a suport 2 oto&it o 90°. Suport
nechat zaskocit do zakiadni desky 3.

2. Nastavit vzdalenost k obrobku a $roub 1 opét pevné
dotahnout.

Dokoncovaci obrabéni obrobku

Po soustruZeni Ize obrobek pii stfednich otaékach jemnym
brusnym platnem obrousit a tétcem pfi nejmensich otaékach
barevné upravit. Pfi brouseni dbejte na to, aby se brusné platno
neovinulo kolem obrobku (Fig. 11). Nebezpeéi poranénit

Udrzba

Pozor!
Pred kaZdou praci na pfistroji vytahnout vidlici pfivodniho
kabelu ze sitove zasuvky.

Po ukonéeni brouseni

Pfistroj dikladné oéistit od prachu Stétcem nebo mekkym
hadrem. Pfitom dat pozor na volné otvory a vétraci drazky.

Likvidace:

Prosim nevyhazuijte pfistroj do domovniho odpadu! Pfistroj
obsahuje hodnotné atky, které mohou byt recyklovany.
Pokud budete mit dotazy, obratte se prosim na mistni
podnik pro likvidaci odpadu nebo jiné podobneé mistni
zafizeni.

Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Oznaceni vyrobku: DB 250

C. polozky: 27020

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek vyho-
vuje nasledujicim smémicim a normativnim pfedpistim:
smérnice EU Elektromagneticka2004/108/ES
kompatibilita
Aplikované normy: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

Smeérnice EU Strojni zafizeni  2006/42/ES
Aplikované normy: DIN EN 61029-1/01/2010
Datum: 07.06.2010

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.

‘Obchodni oblast bezpeéenost stroju
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Orijinal igletim kilavuzunun
icevirisi
Mikro TornaTezgahi DB 250

Sayin Misterimiz!

Torna tezgahini glivenli bir sekilde ve uzmanca kullanmak igin
Itfen kullammdan énce ekteki glvenlik ve kullamm talimat-
larini dikkatle okuyunuz.

Genel goriiniim (Sekil 1):

1. Agma/Kapama salteri

2. Devir sayisi ayarlama digmesi
3. Anahtar alani

4. Germe genesi aligh mil

5. Motormili igin igleme pargasi tutucu
6. Destek

7. Zemin plakasi

8. Kavrama zimbasi

9. Pinola kizag!

10. Yatak

11. Masaya tutturmak igin delikler
12. Germe geneleri

13. Germe anahtan

14. Merkezleme cetveli

Makinenin tarifi

PROXXON Mikro Torna Tezgahi DB 250 ile, ahsap ve benzeri
maddelerden yapiimis ufak is pargalarindaki torna igleri igin
ideal aleti almis bulunmaktasiniz. Torna aleti metallerin iglen-
mesi igin uygun degildir. Ana aksesuarlar sunlardir: 6 germe
kiskaci (2, 3, 4, 6, B ve 10 mm), 2 germe anahtari, 1 yiriyen
koni ueu, 1 kavrama zimbast, 1 i parcasi tutucusu ve 1
merkezleme cetveli.

Teknik Veriler

Gerilim: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Giig: 100 W, 30 min
Devir sayisi: 1.000 - 5.000/min
Torna mili genisligi: ca. 260 mm
Torna mili ylksekligi: 40 mm
Mil milsaadesi: 10 mm
Olgiler: ca. 490 x 150 x 95
Agirlik: 2.0kg
Giiriilti seviyesi: <70dB (A)

Sirf kuru odalarda kullan im igin

Korumasin if Il eihazi

Makina'nin geri dénistimini ev artiklan
tzerinden yapmayin.
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Ek Giivenlik Bilgileri

1. Kurma iglerinde elektrik figini ¢ekin!

2. Elektrik figini takmadan evvel, tezgahin kapali oldugundan
emin olun!

3. Tezgahi galistirmadan her zaman en diiglk devire ayarlayin!

4. Her zaman koruyucu gozlik takin!

5. Galisirken bol eldivenler ya da bol elbiseler giymeyin!

6. Cok keskin kenarl pargalar kullanmayin.

Torna Tezgahinin Montaji

Caligmaya baglamadan 6nce tezgahi adag kullanarak torna
tezgahini saglam bir ahsap levhaya sabitleyin. Ahsap levha
daha sonra bir igkence ile masaya sabitlenebilir. (Sekil 2).

Kullanim

Germe Cenesine Yuvarlak Cuvuklann Gerilmesi

Tezgahla birlikte verilen germe geneleri ile problemsiz bir gekilde
2, 3, 4, 6, 8 ve 10 mm gapl yuvarlak ¢italar gerilebilir. Bunun
icin motor milini (Sekil 3) anahtarla bloke edin ve somunu 2
tkarin, istenen germe genesini 2 yerlestirin ve elle sikin. isleme
pargasini 4 germe genesine yerlestirin civatayi hafifce elle sikin
(Yikleyici kullanarak). Elden yuvarlak dénmeyi kontrol edin.
Somunu ikinci bir anahtarla iyice sikin.

Uyari!
Somunu, germe ¢enelerine zarar vermemek igin
dikkatlice ve gereginden fazla sikmayn!

Litfen bunun igin, bir sonraki sayfada agiklanan “Uzun is
parcalarini germe” bélimlndeki adimlari izleyiniz.

Uzunis pargalarinin ayrica torna kizag tarafindan
géturiimesi gerekir.



Yuvarlak cubuklarin is par¢asi tutucusuna gerilmesi
Uzunluguna orania ¢ok kalin yuvarlak tahtalar germe:

1. Merkezleme cetvelinin yardimiyla iki testere gizgisi isaretleyi-
niz (sekil 4). Anndan ince bir testere levhasiyla gizgileri 2 mm
derinliginde kesiniz.

2. Iki satinin bulusma noktasinda yaklasik 2 mm kalinhginda 5
mm derinliginde bir delik deliniz.

3. I pargasini tutucunun stiine, sekil 5'te gasterildigi sekilde
yerlestiriniz ve vidalarini sikiniz.

4. Is pargasini tutucuyla motor mili 1°e, béltim 1 yuvarlak gubu-
klarin gerilmesi altinda agiklandigi sekilde takiniz

5. Torna kizagr 1'i (sekil 6) is pargasinin on tarafinda itiniz ve

tirtilh somun 2 ile yataga sikistiriniz.

. Tirtill somun 3 ile yirliyen ucu, is pargasina temas edene ve

béylece sabitleyene kadar, ig pargasina dogru striintiz.

(=2}

Uzunca is pargalarini (10 mm'den daha kalin) germe:

1. Kavrama zimbasi 1'l (sekil 7) motor miline sokunuz ve (Yu-
varlak gubuklann gerilmesi altinda agiklandig sekilde)
sikiniz.

2. Torna kizagini, sekil 8'de gosterildigi sekilde is pargasinin 6n
tarafinda itiniz ve aynen onceki bélimde agiklandigi gibi,
tirhll somun ile yataga sikistiriniz.

3. Turtilll somun ile ylrliyen ucu, ig pargasina temas edene ve
boylece sabitleyene kadar, is pargasina dogru siriniz.

4. Is pargasi tabani 1'i, is parcasiyla arasindaki mesafe yaklastk
2 mm olacak sekilde ayarlayimz (sekil 9). Vida 2 ile tutma
kolunu uygun pozisyonda sikistirabilirsiniz.

5. Isterseniz, tirtill) viday sdkilikien sonra i pargasi tabaninin
yan egimini ayarlayabilirsiniz.

Kiigiik isleme Parcalarinin Gapraz Tornalanmasi igin Germe

Tabak ya da benzeri gekiller torna edildiginde isleme pargasi
tutucuya vidalanmahdir (Sekil 5). Vidalanin iglemi bittiklen sonra
islere pargasimin Gzerinde olmamasina dikkat edin, Yaralanma
tehlikesi!

ipucu: Daha kilglk isleme parcalarini tutucuya bir ara levha
vidalayarak sabitleyebilirsiniz (az 6nce tarif edildigi gibi), ve

isleme pargasini ¢ift tarafli yapistirma bandi ile orta levhada
sabitleyin.

Uzunlamasina tornalama

Uyari!
Tornalamadan énce daima merkezleme kamasini 2
(Sekil 4) gikarin.

1. Elle déndlirerek igleme pargasinin yuvarlak dondiginden
emin olun.

2. Destegi 1 (Sekil 9) igleme pargasina 2 mm mesafaye gore
ayarlayin.

3. Viday! 2 sikin.

4. Tornalarken kalemi Sekil 9 da tarif edildigi gibi tutun.

Gapraz Tornalama

1. Viday: 1 (Sekil 10) gevsetin ve destedi 2 90° gevirin. Destegi
alt tablaya 3 kilitleyin.
2. Isleme parcasina mesafeyi ayarlayin ve vida 1' tekrar sikin.

isleme Pargasina Son Seklin Verilmesi

Tornalamadan sonra isleme parcasi ince bez zimpara ile orta
devirde zimparalanabilir ve en diigik devirde bir firga ile
boyanabilir. Zimparalarken zimparanin pargaya sarimamasina
dikkat edin (Sekil 11). Yaralanma Tehlikesi!

Bakim

Dikkat!
Biitiin bakim ve temizlik iglerinde elektrik kablo fisini gekin.

Kullanimdan sonra

Makineyi bir firca veya bez ile biitin zimparalama tozlarindan
lyice temizleyin. Bitiin hava deliklerinin agik olmasina dikkat
edin.

Cihacin ortadan kaldiriimasi (Atilmasi):

Lutfen cihazi normal ¢op icine atmayiniz! Gihaz igerisinde
geri dontisimi mimkan pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen ¢op toplama kuruluguna veya diger
belediye kurumlanna yéneltebilirsiniz.

AT Uygunluk Belgesi

Ureticinin adi ve adresi:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Urtin adi: DB 250
Uriin No. : 27020

isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu Griiniin asagidaki

direktiflere ve normlara uygun oldugunu beyan ederiz:

AB EMU Direktifi 2004/108/AT

Uygulanan normlar: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009

AB Makine Direktifi 2006/42/AT

Uygulanan normlar: DIN EN 61029-1/01/2010

Tarih : 07.06.2010

Muh. Jérg Wagner
PROXXON S.A.
Cihaz guivenligi bolimu
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@ Tlumaczenie oryginalnej instrukcji
obstugi miniaturowej tokarki DB 250

Szanowny Kliencie!

Aby méc bezpiecznie i prawidtowo obstugiwaé tokarke, przed
jej uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ zataczone wskazowki
dotyczace bezpieczenstwa i obstugi.

Widok ogdlny (Rys. 1):

. Wigcznik/Wytacznik

. Pokretto regulaciji liczby obrotow

. Powierzchnia kluczy

. Wrzeciono z mocowaniem za pomoca tulei zaciskowej
Uchwyt przedmiotu obrabianego na wrzecionie silnika
. Suport

. Ptyta podstawy

. Trzpien zabieraka

. Konik z ktem

10. koze

11. Otwory do zamocowania na stole

12. Tuleja zaciskowa

13. Klucz mocujacy

14. Liniat centrujacy

©ONDO AWM

Opis maszyny

Miniaturowa tokarka PROXXON DB 250 jest idealnym
urzadzeniem do toczenia matych przedmiotéw z drewna lub z
innych podobnych materiatéw. Tokarka nie nadaje sie do
obrébki metali. Do wyposazenia podstawowego nalezy: 6
tulejek zaciskowych (2, 3, 4, 6, 8 i 10 mm), 2 klucze mocujace,
1 kiet obrotowy centrujacy, 1 trzpien zabieraka. 1 Uchwyt
przedmiotu obrabianego, jak réwniez 1 liniat centrujacy.

Dane techniczne

Napiecie 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Moc: 100 W, 30 min
Liczba obrotéw: 1.000 - 5.000/min
Rozstaw kfow: ok. 250 mm
Wysokos¢ kta 40 mm
Srednica przelotowa wrzeciona: 10 mm
Wymiary: ok. 490 x 150 x 95
Ciezar: 2,0kg
Emisja hatasu: <70 dB(A)
Mozna stosowac tylko w suchych pomieszczeniach C}F

Klasa ochrony urzadzenia Il

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do $mieci domowych! E:
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Dodatkowe wskazowki bezpieczenstwa

1. Podczas ustawiania wyciagna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z
gniazdka!

2. Przed witozeniem wtyczki kabla zasilajgcego do gniazdka
sieci upewni¢ sie, czy urzadzenie jest wytaczone!

3. Przed wiaczeniem urzadzenia ustawia¢ zawsze najnizsza

liczbe obrotéw!

. Zawsze zaktada¢ okulary ochronne!

5. Podczas pracy nie zaktadaé luznych rekawic lub luznego
ubrania roboczego!

6. Nie uzywac¢ surowych przedmiotéw, ktérych ksztatt mocno
rézni sie od ksztattu okragtego.

N

Montaz tokarki

Przed rozpoczegciem pracy nalezy zamocowaé tokarke wkretami
do drewna na stabilnej ptycie drewnianej. Drewniang ptyte
mozna nastepnie przytwierdzi¢ do stotu za pomoca srubowej
zwornicy stolarskiej (Rys. 2).

Obstuga

Mocowanie pretéw okragtych w tulejce zaciskowej

Za pomocg dostarczonych tulejek zaciskowych mozna
bezproblemowo zamocowac okragte prety drewniane o
nastepujacych $rednicach: 2, 3, 4, 6, 8 oraz 10 mm. W tym celu
wrzeciono silnikowe 1 zablokowa¢ za pomoca klucza i odkreci¢
nakretke 2. Zatozy¢ zadanag tulejke zaciskowa i lekko nakreci¢
nakretke. Wtozy¢ obrabiany przedmiot 4 do tulejki zaciskowej i
dokreci¢ lekko nakretke reka. Sprawdzi¢ recznie, czy nie ma
bicia. Nastgpnie dokreci¢ drugim kluczem nakretke.

Wskazéwka:
Dokrecac nakretke z wyczuciem, aby nie uszkodzic tulejek
zaciskowych!

Dtugie przedmioty obrabiane nalezy dodatkowo podeprze¢ po
stronie konika.

Postepowac przy tym tak, jak to opisano na nastepnych
stronach w rozdziale ,Mocowanie dtugich przedmiotéw
obrabianych”.



Mocowanie okragtych pretéw w uchwycie przedmiotu
obrabianego

Mocowanie okragtych pretoéw drewnianych bardzo grubych w
stosunku do dtugosci:

1. Zaznaczy¢ dwie linie pitowania za pomoca liniatu
centrujgcego (Rys. 4) Nastepnie nacig¢ za pomocg cienkiej
pity linie na gtgbokos¢ 2 mm.

2. W punkcie przeciecia sie obydwu linii nawierci¢ na
gtebokos¢ 5 mm otwor o $rednicy ok. 2 mm.

3. Natozyé obrabiany przedmiot na uchwyt tak, jak to
przedstawiono na Rys. 5 i mocno przykrecié.

4. Zamocowac¢ obrabiany przedmiot za pomocg uchwytu do
wrzeciona silnikowego 1, jak to opisano w rozdziale o
mocowaniu pretéw okragtych.

5. Przesuna¢ konik 1 (Rys. 6) do czota przedmiotu obrabianego
i unieruchomi¢ do foza za pomoca nakretki radetkowanej 2.

6. Kiet obrotowy dosuna¢ na tyle do przedmiotu obrabianego
za pomoca nakretki radetkowanej 3, aby wcisnat sie on lekko
do niego i go unieruchomit.

Mocowanie dtugich obrabianych przedmiotéw (grubszych
niz 10 mm)

1. Zatozy¢ trzpien zabierakowy 1 (Rys. 7) do wrzeciona
silnikowego i dokrecic¢ (jak to opisano przy mocowaniu
pretéw okragtych).

2. Dosuna¢ konik do czota obrabianego przedmiotu tak, jak to
przedstawiono na Rys. 8 i unieruchomi¢ do toza za pomoca
nakretki radetkowanej, doktadnie tak, jak to opisano w
poprzednim rozdziale.

3. Kiet obrotowy dosuna¢ na tyle do przedmiotu obrabianego
za pomoca nakretki radetkowanej, aby wcisnat sie on wen
lekko i unieruchomit go.

4. Suport narzedzia 1 ustawi¢ tak, aby odlegto$¢ do
obrabianego przedmiotu wynosita ok. 2 mm (Rys. 9). Za
pomoca $ruby 2 mozna zakleszczy¢ ramie uchwytu w
odpowiednim potozeniu.

5. W razie potrzeby boczne nachylenie suportu narzedzia
mozna ustawi¢ po odkreceniu nakretki motylkowe;j.

Mocowanie krétkich obrabianych przedmiotéw do toczenia
poprzecznego

W przypadku toczenia talerzy lub podobnych ksztattow,
przedmiot obrabiany nalezy przykreci¢ do uchwytu (Rys. 5).
Nalezy zwraca¢ uwage, aby wkrety nie wystawaty z przedmiotu
obrabianego nawet po obrébce. Niebezpieczenstwo powstania
obrazen!

Porada: Szczegolnie krétkie, obrabiane przedmioty mocuije sie
poprzez przykrecenie do uchwytu tarczy posredniej (jak opisano
powyzej), a obrabiany przedmiot mocuije sie do tarczy
posredniej za pomoca dwustronnej tasmy klejace;j.

Toczenie wzdtuzne
Wskazéwka:

1. Sprawdzi¢ poprzez reczne obracanie, czy obrabiany
przedmiot nie wykazuje bicia.

2. Suport 1 ustawi¢ tak, aby odlegtos¢ do obrabianego
przedmiotu wynosita ok. 2 mm (Rys. 9).

3. Dokreci¢ $rube 2.

4. Podczas toczenia trzymac néz tak, jak to przedstawiono na
Rys. 9.

Toczenie poprzeczne

1. Odkreci¢ $rube 1 (Rys. 10) i obréci¢ suport 2 0 90°.
2. Ustawi¢ odstep do obrabianego przedmiotu i dokreci¢ z
powrotem $rube 1.

Obrébka wykarczeniowa obrabianego przedmiotu

Po przetoczeniu obrabiany przedmiot mozna przeszlifowac za
pomoca drobnego ptétna Sciernego przy $redniej liczbie
obrotéw i pomalowaé pedzlem przy najmniejszej liczbie
obrotéw. Podczas szlifowania nalezy zwraca¢ uwage, aby
ptétno Scierne nie okrecito sie wokét obrabianego przedmiotu
(Rys. 11). Niebezpieczenstwo powstania obrazen!

Konserwacja

Uwaga:
Przed przystapieniem do prac konserwacji i czyszczenia
wyciggnaé wtyczke kabla zasilajacego z gniazdka sieciowego.

Po pracy

Oczysci¢ gruntownie urzadzenie za pomoca pedzla lub migkkiej
szmatki ze wszystkich wiéréow. Zwraca¢ uwage, aby wszystkie
szczeliny wentylacyjne byty odstoniete.

Utylizacja:

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do $mieci domowych!
Urzadzenie zawiera materiaty, ktére nadajg sie do recyklingu. W
razie pytan nalezy zwrécié sig do lokalnego przedsigbiorstwa
utylizacji lub do innego odpowiedniego organu komunalnego.

Deklaracja zgodnos$ci WE

Nazwa i adres producenta:
PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

Nazwa produktu:

Nr art.:

DB 250

27020

Oswiadczamy z cata odpowiedzialnoscia, ze produkt ten
odpowiada nastepujacym dyrektywom i dokumentom nor-
matywnym:
Dyrektywa EMC UE
Zastosowane normy:

2004/108/WE

DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009
Dyrektywa maszynowa WE 2006/42/EG

Zastosowane normy: DIN EN 61029-1/01/2010
Data: 07.06.2010

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektow / konstrukcji
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@ MepeBop opuruHanbHOro

pyKoBoOACTBa Mo aKcnnyatauum
TOKapHOro cTaHKa no gepeBy
DB 250

YBakaeMmblii nokynarens!

[ina 6e3onacHomn U KBanUuULMPOBaHHOW SKcnnyaTaumm
TOKapHOro CTaHKa o Aepesy BHAMATENbHO 03HAKOMbTECh C
npunaraembiM1 yKasaHuammu no 6€3onacHocTy u
aKcnnyaTaumm.

O6wun Bug (puc. 1):

[1BYXNO3ULIMOHHBIN BbIKMoYaTeNb

. KHonka perynupoBaHva 4acToThbl BpaLieHus
. MoBepxHOCTb NoA, KoY

LLInMHAEenNb C LaHroBbIM 3aXKUMHbIM NPUCNIOcobneHnem
. Mpucnocobnexne ana Kpennexna nsgenva
. Cynnopt

OnopHasa nnuta

. MosopkoBsanA onpaska

. 3agHAA 6abKa C MUMHOMNbLIO

10. CtanuHa

11. OTBepcTuA AnA KpenneHusa K cTony

12. UaHrun

13. 3aKUMHbIA KoYy

14. LleHTpoBO4YHaA NUHenkKa

©CONDO AWM

OnucaHue cTaHKa

ManorabapuTHbIN TOKapHbIA CTaHOK Mo Aepesy DB 250
npoussoacTea hmpmsl PROXXON npeactasnseT cobon
naeanbHoe yCTPONCTBO AJA BbiTAYUBaHNA MENKWUX U3LENNA 13
[lepeBa U aHanormyHbIX MaTepuanoB. ATOT TOKAPHbIA
CTaHOK He npefHasHa4eH ansa obpaboTku metannos. B
KOMMNEKT 6a30BON OCHACTKW BXOAAT: 6 LaHr (2, 3, 4, 6,8 1 10
MM), 2 32)KMMHbIX KNtoya. 1 BpaLlatoLLWACA YNOPHbIA LEHTP, 1
noBoAKoBaA onpaeka. 1 npucrnocobnexve AnA KpenneHus
n3aenua, a Takxke 1 LeHTPOBOYHAA IMHeNKa.

TexHU4yeckue gaHHble
HanpsxeHue:

MoLHOCTb:
CKOpOCTb BpaLleHuA:

220 - 240 B, 50/60 'y,
100 BT, 30 MuH.
1000 — 5000 o6/MUH

MeXLeHTpoBOe paccToAHUE: oK. 250 Mm
BbicoTa LieHTpoB 40 Mm
CKBO3HOE 0TBEpCTHE WNMHAENA: 10 Mm
Pasmepbi: oK. 490 x 150 x 95
Bec: 2,0 kr
YpoBeHb Luyma: <70 gb(A)
Tonbko AnA paboTbl B CyXWUX NOMELLEHNAX &
YcTpoincTeo knacca 3awmthbl |l @
He BbIbpackiBaTh YyCTPOWUCTBO B 6aK ¢

6bITOBBLIM Mycopom! ‘
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JononHuTenbHble yKa3aHUA No
6e3onacHocTun

1. Mpy HanagoyHbIX paboTax OTCOeAUHNTL CETEBON
LUTEKepHbIN pasbem!

2. MNepep noakntoyeHnem ceteBoro kabena Heo6xoAMMo
y6eanTbCA B TOM, YTO YCTPOWCTBO BbIKMOYEHO!

3. MNepepa BKIOYEHWEM YCTPOWCTBA BCeraa 3aaasaTb
MUHVMAabHYIO CKOPOCTb BpaLleHusA!

4. Beerpa pa6oTtaTb B 3alUTHbIX O4Kax!

. Mpwu paboTe He HOCUTb NPOCTOPHbIE NEpPYATKM UNn

cBo60AHYIO oaexay!

6. He paboTainTe ¢ 3aroToBKamu, UMEOLLMM CUNbHbIE

OTKIOHEHUA OT KPYriocTy.

(6]

MoHTax TOKapHOro ctaHka no gepeBy

Mepen Hayanom paboT TOKapHbIN CTaHOK 3achMKCMpoBaTh Ha
YCTONYMBOW AEPEBAHHON [OCKE Npu NomoLum WwypynoB. Mocne
3TOro AepPeBAHHYI0 JOCKY MOXHO 3achMKcMpoBaTh Ha cTone
npu NoMoLLM cTpy6UmH (puc. 2).4

Akcnnyarayuva

3a)KMm KpyrnbiX NPYTKOB B LiaHre

LlaHrn, BxoaAwme B KOMNNEKT NOCTaBKW, rapaHTUPOBaHHO
NO3BONAOT OCYLLECTBNATL 3aKUM KPYriblX MPYTKOB CO
crnepyowmMMn gnameTtpamu: 2, 3, 4, 6, 8 n 10 mm. [ina atoro
Xo[0BOW BUHT 1 anekTpoasuratens (puc. 3) 3abnokmpoBaTtb
NPy NOMOLLM KITHOYHa U OTBUHTUTb ranky 2. 3anoXuTb HY>KHYHO
uaHry 3 u cnerka 3aTaHyTb ranky. O6pabaTbiBaeMoe nsgenue
4 3an0XWTb B Li@Hry 1 cnerka 3aTaHyTb OT pyku. OT pykun
npoBepuTh BpalleHue 6e3 paanansHoro 6ueHna. 3atem npu
MOMOLLM BTOPOTO KItoYa NAOTHO 3aTAHYTh ranky.

YkaszaHue!
He ponyckatb Ype3mMepHON 3aTAXKN ranku, Kotopasa
MOJKET MPUBECTU K MOBPEXAECHMIO LjaHr!

[nuHHbIe obpabaTtbiBaemble n3genva HeobxoaMmo
[AOMONHUTENBHO HaNpPaBMATb CO CTOPOHbI 3aHel 6abku.

Mpu 3TOM AENCTBYWTE B COOTBETCTBUMN C ONUCaHNEM B rnase
«3aXNM ANMHHBIX 0bpabaTbiBaeMbIX U3LENNIA», CM.
CneayHoLLyH CTPaHWLy.

3aXKum Kpyrnbix NpyTKOB B Npucnoco6neHnu ana
KpenneHua usaenua

3axum KpYyrfbiX AepeBAHHbIX 3aroTOBOK, O4€Hb TOJNCTbIX NO
OTHOLUEHUIO K UX AnuHe

1. Tpu NomoLLM LIeHTPOBOYHON SIMHEKN OTMETLTE ABE NUHAN
nponuna (puc. 4). 3aTem npu NOMOLLY TOHKOTO MUITbHOTO
MonoTHa caenanTe NPonusbl Mo SIMHUAM Ha FNy6uHY 2 MM.

2. B MecTe nepeceyeHus obenx nuHWIA NpocBepnnTe
OTBEpCTUE ANaMETPOM OK. 2 MM, Fy6uHOM 5 MM.

3. Hacapute nspnenve Ha fepxarernb, Kak 3TO MNokasaHo Ha
puc. 5, 1 3aBUHTUTE [0 OTKasa.

4. N3penue BmecTe C AepxaTtenieM 3akpenuTe B XO[0BOM
BUHTE 1 ABUraTens, kak 9To ONMcaHo B rnaBe «3axum
KPYrNbIX NPYTKOB».

5. 3apHioto 6abky 1 (puc. 6) nepemecTuTb K TOpLY U3Aenua v
NNOTHO 3apKCUpPoBaTh Ha CTaHWHE NPY NOMOLLY Faitkun ¢
HakaTKom 2.



6. lMpu NomMoLM raikun ¢ HakaTkomn 3 nepeaBUHYTb
BpaLLaOLLWIACA LIEHTP K U3AENUI0 HACTOMNbKO, YTOGbI OH
crnerka BOLLES B HEro 1, Takum obpasom, obecrneymnn ero
dukcaumio.

3a)XKum ANUHHBIX M3aenui (TonwmHou 6onee 10 mm)

1. MoBoakoByto onpaeky 1 (puC. 7) BCTaBUTb B XOL0BOW BUHT
ABUraTtena u 3aTAHyTb 4O yropa (Kak 3To onucaHo Ana
3aXKnMMa KpyribIX NPYTKOB).

2. 3apHioto 6abKy NepemMecTuTb K TOpLy U3AENUA, Kak 3T0
nokKasaHo Ha puc. 8, 1 NOTHO 3ahMKCUPOBATL Ha CTaHUHE
npy NOMOLLIM Faikn C HaKaTKOR, B TOYHOCTU cobntogan
yKasaHus, N3NoXeHHbIe B NPeLLECTBYOLLE rnaBe.

3. lMpu nomoLM rankun ¢ HaKaTkomn 3 nepeaBuHYTb
BpaLLAIOLLMIACA LIEHTP K U3[ENNI0 HACTONbKO, YTOObI OH
cnerka BoLlen B HEro 1, Takum o6pasom, obecrieunn ero
hukcaumio.

4. Onopy 1 MHCTpYMeHTa OTPerynnpoBaTh Taknum o6pasom,
4TO06bI paccToAHVe A0 obpabaTbiBaeMoro nsgenma
COCTaBNANO OK. 2 MM (puc. 9). Mpu NnomoLum BUHTa 2
KPOHLUTENH MOXHO 3athrKCMpoBaTh B HYXXHOM MOSIOXEHUN.

5. Tpu Heo6x0AMMOCTI BOKOBOW HAKITOH OMOPbI UHCTPYMEHTA
MOXHO OTperynmpoBaTb, NpeABapuTenLHO ocnabms
6apallKoBbIil BUHT.

3a)XUM KOpPOTKMUX n3pgenuii noa, nonepeyHyro 06T0‘1Ky

Ecnu BbITa4MBatoTCA Tapenku unu usaenvaA aHanormyHom
¢opmbl, obpabaTbiBaeMoe n3aenne HeobxoaMMo NPOYHO
HaBUHTWTb Ha JepxaTtenb (puc. 5). Mpu 3Tom cneanTe 3a Tewm,
YTO6bI BUHTBI HE BbICTYManM U3 n3genua gaxe nocne
06paboTkn. OnacHOCTb NonyyYeHna Tpasmbl!

CoBeT. Ocob0 KOpOoTKME U3aenvA KpenAT crneayowmm
06pasom: NPOMEXYTOYHYIO NNUTY HABMHYMBAIOT Ha AepaTenb
(Kak onvcaHo BbILLE) U U3aenve PUKCUPYOT Ha
NPOMEXXYTOYHO MAUTE MPY MOMOLLM KOHTAKTHOW NEHTbI C
[IBYCTOPOHHUM KNENKUM MOKPbITUEM.

MpoaonbHaA o6Touka

Ykaszarue!
1. MpoBopaunBanA n3aenve Bpy4Hy'o, NPoBepbLTE, BpallaeTcA
N M3Eenne CTPOro KOHLEHTPUYHO.
2. CynnopT 1 (puc. 9) oTperynuposaTtb Takum o6pa3om, 4Tobbl
paccToAHue 0 obpabaTbiBaeMoro n3aennaA CoCTaBNAMO OK.
2 MM,
3. BUHT 2 3aTAHYTb A0 ynopa.

4. MNMpwn 06TOYKe AepXKuTe peseL, CornacHo ykasaHuAM Ha puc. 9.

MonepeyHaA o6To4ka

1. BuHT 1 (puc. 10) ocnabuTb 1 CynmnopT 2 NOBEpHYTb Ha 90°.
2. OTperynupoBaTtb paccTofHue Ao obpabaTbiBaeMoro
M3[eNnA 1 CHoBa 3aTAHYTb A0 yropa BUHT 1.

YuctoBana ob6paboTka uspgenua

Mocne 06TOYKM N3AENME MOXHO OTLUNNCOBATL Ha CpeaHen
CKOPOCTU BpaLLeHNA Mpy MOMOLLM MESIKO3EPHUCTOM
abpa3vBHOW LLKYPKW, a TaKXe NMOoKpacuTb KUCTbIO Ha
MWHUManbHOWM CKOPOCTM BpalLeHus. Mpu wnvdosaHnm
cneauTe 3a TeM, 4Tobbl abpasvBHaA LWKypKa He

obmaTbiBanack BOKpyr nsgenua (puc. 11). OnacHocTb
rnony4yeHnA TpaBMbil!

TexHun4yeckoe obcny)xupaHue

BHumanue!
Mepep, BbINONHEHNEM NO6bLIX PaboT MO TEXHUYECKOMY
06CNY>XMBAHWUIO N O4NCTKE HEOGXOAMMO OTCOEANHUTL CETEBON
LUTEKEPHbIN pasbeM.

MNocne ucnonbsoBaHuA

CTaHOK TLaTesbHO O4UCTUTL OT CTPYXKKU MNP MOMOLLM KUCTH
VNN MATKOW BETOLW. He AomnyckaTb NepeKkpbITUA
BEHTUNALMOHHbIX OTBEPCTHIA.

YTunusauma

He BbibpacbiBanTe cTaHoK B 6aK ¢ 6biToBbIMU O0TX0AaMM! OH
COAEPXWT LeHHbIe MaTepuarbl, KOTOpbIE MOFYT 6bITb BTOPUYHO
nepepa6boTaHbl. [py BO3HMKHOBEHUN BOMPOCOB 06 yTUnM3aLmm
npocuM obpalLaTbCA K MECTHBIM NPEANPUATUAM,
CMeLmManuanpyoLLMMCA Ha YTURM3aLmn OTXOL0B, UV B apyrue
KOMMYHarbHble CITy>6bl COOTBETCTBYIOLLEro NPOuUnA.

Jeknapauusa o COOTBETCTBUU
TpeboBaHuam EC

HanmeHoBaHuWe 1 agpec U3roToBUTeNs:

PROXXON S.A.

6-10, Harebierg

L-6868 Wecker

HaunmeHoBaHue nsgenuns: DB 250

ApTukyn Ne: 27020

HacToAlwmM Mbl CO BCE OTBETCTBEHHOCTbIO 3asBsIEM, YTO
[aHHOe M3Jenne COOTBETCTBYET TPebOBAHMAM CeAYIOL X
AVPEKTUB N HOPMATUBHBIX LOKYMEHTOB:

Aunpektusa EC 06 anektpo- 2004/108/EG

MarHUTHOW COBMECTMMOCTMN
MpyMeHAeMble HopMbI: DIN EN 55014-1/02.2010
DIN EN 55014-2 / 06.2009
DIN EN 61000-3-2 / 03.2010
DIN EN 61000-3-3 / 06 2009
Auvpektuea EC no 2006/42/EG
MawWwmnHHOMY 060pyAOBaHUIO
MpuMeHsieMble HOpMbI: DIN EN 61029-1/01/2010

Jata: 07.06.2010

i

Annn. ukx. Mopr BarHep
PROXXON S.A.
JonmxkHocTb: OTAeN nccnefoBaHms n paspabotku
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Ersatzteilliste

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

PROXXON MICRO-Drechselbank DB 250

ET - Nr.: Benennung

27020-01 Abdeckmatte
27020-03 untere Gehausehalfte
27020-04 Zahnriemen

27020-06 Motor-Riemenscheibe
27020-07 Gewindestift
27020-09 Welle

27020-10 Uberwurfmutter
27020-11 Spannzange 2mm
27020-12 Spannzange 3mm
27020-13 Spannzange 4mm
27020-14 Spannzange 6mm
27020-15 Spannzange 8mm
27020-16 Spannzange 10mm
27020-17 Kugellager

27020-18 Riemenscheibe fur Spindel
27020-19 Gewindestift
27020-23 Regelknopf

27020-24 Hauptschalter
27020-25 Netzleitung

27020-26 Zugentlastung
27020-27 Schraube flr Zugentlastung
27020-28 Knickschutztulle
27020-29 Schraube

27020-30 Gabelschlussel
27020-31 Maschinenbett
27020-32 Abdeckung

27020-33 Schraube

27020-34 Nutenstein

27020-35 Reitstock

27020-36 Randelschraube M4
27020-37 Randelmutter
27020-38 Randelschraube M3
27020-41 Werkstlckhalter mit Zapfen
27020-46 Staubschutzkappe
27020-47 Schraube

27020-48 Gehauseschraube
27020-49 obere Gehausehélfte
27020-50 Mitnahmedorn
27020-51 Schraube fur Motorbefestigung
27020-52 Pinole

27020-53 Grundplatte

27020-54 Halter

27020-55 Scheibe

27020-56 Mutter

27020-57 Motor

27020-58 Motorhalteplatte
27020-59 Platine

27020-60 Potentiometer
27020-61 Werkzeugauflage
27020-62 Fllgelschraube
27020-63 Fligelschraube
27020-64 Zentrierlineal
27020-99 Bedienungsanleitung mit Sicherheitsvorschriften

N N N N T T T T N Y

Plastic mat

Casing, downer part
Toothed belt

Motor belt pulley
Setscrew

Shaft

Swivel nut
Clamping jaw 2mm
Clamping jaw 3mm
Clamping jaw 4mm
Clamping jaw 6mm
Clamping jaw 8mm
Clamping jaw 10mm
Bearing

Pulley for work spindle
Setscrew

Control knob
On-off-switch
Power cord incl. Plug
Strain relief
On-off-switch
Screw for strain relief
Screw
Open-end-wrench
Bed

Cover

Screw

Sliding block
Tailstock

Knurled screw M4
Knurled nut

Knurled screw M3
Work piece holder with journal
Dust protection cap
Screw

Screw for casing
Casing, lower part
Tappet

Screw

Revolving center
Mounting plate
Holder

Washer

Hexagon nut

Motor

Mounting plate
Board
Potentiometer
Support for chisel
Wing screw

Wing screw
Centering guide
Manual and Safety instructions
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Ersatzteilbild
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Notizen:




lhr Gerét funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsdchlich 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 kénnen
Sie auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:

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

Bitte senden Sie das Gerét in der Originalverpackung zurtick!
So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 27020-99 PR 706710703J



