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Deutsch

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Francais

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

Italiano

Per leggere le istruzioni per | uso

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure.

Espanol

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

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

Dansk

Nar brugsanvisningen 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 ¢ikartin.

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyé
strony ze zdjeciami.

Pycckuii

Mpu 4YTeHun pykoBoACTBa NO IKCnyaTaumum

npocb6a OTKPbIBATL CTPAHULIbI 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 beigefigten
Sicherheits- und Bedienhinweise sorgfiltig durch.

Gesamtansicht (Fig 1):

Ein-/Aus-Schalter
Drehzahiregelknopf
Schiisselflache

Spindel mit Spannzangenaufnahme
Werkstiickhalter fir Motorspindel
Support

Grundplatte

Mitnahmedorm

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 Gerat zum Drechseln kleiner Werkstlicke aus Holz
oder dhnlichen Materialien erworben, Das Drechselgerat eig-
net sich nicht zur Bearbeitung von Metallen. Zur Grundaus-
ristung gehdren: 6 Spannzangen (2, 3, 4, 6, 8 und 10 mm),

2 Spannschlissel, 1 mitlaufende Kornerspitze, 1 Mitnahme-
dorn, 1 Werkstickhalter 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
Spitzenhthe 40 mm
Spindeldurchlass: 10 mm
MaBRe: ca,. 480 x 150 x 95
Gewicht: 2.0kg
Gerauschentwicklung: =70dB(A)
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Mur zum Gebrauch in trockenen Raumen £
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Schutzklasse |1-Gerét O

Gerat bitte nicht iber den Hausmill entsorgen!

Zusétzliche Sicherheitshinweise

. Bei Einrichtarbeiten Netzstecker ziehen!

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

. Vor dem Einschalten des Gerétes immer kleinste Drehzahl
einstellen!

. Immer Schutzbrille tragen!

. Beim Arbeiten keine weiten Handschuhe oder weite
Kleidung tragen!

. Verwenden Sie keine stark unrunden Rohteile.
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Montage des Drechselgerites

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 Rundstdben in der Spannzange

Mit den mitgelieferten Spannzangen lassen sich problemlos
Rundhlzer mit folgenden Durchmessern einspannen: 2, 3, 4,
6, 8 und 10 mm. Hierfir Motorspindel 1 (Fig. 3) mit Schllissel
blockieren und Mutter 2 abschrauben, Gewlinschte 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
Schltissel festziehen.

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

Langere Werkstiicke missen zusétzlich auf der Reitstockseite
geflihrt werden.

Bitte verfahren Sie hierzu wie unter dem Kapitel ,Einspannen
von langeren Werkstlicken™ auf der nichsten Seite beschrigben.



Einspannen von Rundstaben in die Werkstiickhalter

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

1. Markieren Sie mit Hilfe des Zentrierlineals zwei Sagelinien
(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. Befestigen Sie das Werkstlick mit dem Halter in der Motor-
spindel 1, wie im Kapitel zum Einspannen von Rundstaben
beschrieben.

5. Reitstock 1 {Fig. 6) an die Stirnseite des Werksticks heran-
schieben und mit der Randelmutter 2 am Bett festklemmen.

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

Einspannen von langeren Werkstilcken (dicker als 10 mm)

1. Den Mitnahmedorn 1 (Fig. 7} in die Motorspinde| einstecken
und festziehen (wie bei Einspannen von Rundstében be-
schrieben).

2. Reitstock an die Stirnseite des Werkstiicks heranschieben,
wie in Fig. 8 gezeigt, und mit der R&ndalmutter am Bett fest-
klemmen, genau wie im vorigen Kapitel beschrieben.

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

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

5. Falls gewlinscht, lasst sich durch nach dem Ldsen der
Fligelschraube die seltiche Neigung der Werkzeugauflage
einstellen.

Einspannen von kurzen Werkstilcken zum Querdrehen

Sollen Teller oder ghnliche 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 Werkstlicke 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!

. Priifen Sie durch Drehen mit der Hand, ob das Werkstiick
rund l&uft.
2. Den Support 1 (Fig. 9) so einstellen, dass der Abstand zum
Werkstiick ca. 2 mm betrégt.
3, Schraube 2 festziehen.
4. Halten Sie den Meif3el beim Drechseln wie in Fig. 9
beschrieben.

Querdrehen

1. Schraube 1 (Fig. 10) I6sen und Support 2 um 80° drehen.
2. Abstand zum Werkstlck einstellen und Schraube 1 wieder
festziehen.

Nachbearbeiten des Werkstiickes

Nach dem Drechseln lasst sich das Werkstiick mit feinem
Schleifleinen bei mittlerer Drehzahl abschlelfen und mit einem
Pinsel bei kleinster Drehzahl farbig gestalten. Achten Sie beim
Schleifen darauf, dass sich das Schleifleinen nicht um das
Werkstlick schlingt {Fig. 11). Verletzungsgefahr!

Wartung

Achtung!
Vor allen Wartungs- und Reinigungsarbeiten Netzstecker ziehen.

Nach der Benutzung

Gerat mit einem Pinsel oder weichen Lappen von allen Spanen
griindlich reinigen. Auf freie Offnung aller Liiftungsschlitze ach-
ten.

Entsorgung:

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

EG-Konformitatserklarung:

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

DB 250
27020

Produktbezeichnung:
Artikel Nr.:

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: 08.10.2012
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Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.

Geschéftsbereich Geratesicherheit

Der CE-Dokumentationsbevollméchtigte ist identisch mit dem

Unterzeichner.
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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 Volt, 50/60Hz
Power rating: 100 W, 30 min
Speed: 1.000-5.000/min
Centre distance: ca. 250 mm (9,8in.)
Centre height: 40 mm (1,57 in.)
Spindle clearance: 10 mm (0,39 in.)
Dimensions: ca. 490 x 150 x 95 (19,29 x 5,91 x 3,74 in.)
Weight: 2.0kg
Noise emission: <70 dB (&)

For use in dry environments only ’./\h
Protection class Il device @
ey

2 j inel }
lease do not dispose off the machine! U3,

Additional safety instructions

1. Remove the mains plug for all adjustment work!

. Before connecting the mains cable, ensure that the unit has
been switched off!

. 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-cenire non-machined parts.

na

w
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Installation of the wood turning lathe

Before 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. Subseguently, 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 section
“Clamping of long 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 that is very thick in relation 1o 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. At the point where the two lines cross, bore a hole of about 2
mm dia. and 5 mm depth.

3. 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.

5. Push tailstock 1 (fig. 8) up to the back end of the workpiece
and clamp it fast to the bed with knurled nut 2.

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

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 clamping of round rod).

2. Push tailstock up to the back end of the workplece 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 to 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. 9). 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

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

1. Check the work 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 before 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, Harebierg, L-6868 Wecker

DB 250
27020

Produktbezeichnung:
Artikel Nr.:

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: 08.10.2012

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Machine Safety Department

The CE document authorized agent is identical with the signatory.
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Traduction de la notice d’utilisation

originale du micro tour a bois DB 250

Cher client,
Afin de pouvoir utiliser correctement et en sécurité le tour &

bois, veuillez lire attentivernent en entier avant |'ufilisation les
consignes de securité et les instructions d'utilisation ci-jointes.

Vue d'ensemble (fig. 1) :

1. Bouton MARCHE/ARRET

2. Bouton de réglage de la vitesse de rotation

3. Surface d'insertion des cles de serrage

4. Broche avec logement pour pinces de serrage

5. Support de piéce a usiner pour broche de moteur
6. Banc

7. Socle

8. Broche d'entrainement

9. Poupée mobile avec douille de contre-poupée

10. Base

11. Perforations pour fixation sur table
12. Pinces de serrage

13. Clé de serrage

14, Régle de centrage

Description de la machine

Le micro tour & bois PROXXON DB 250 que vous venez d’ac-
quérir est I'appareil idéal pour dresser au tour des petites
pigcas en bois ou autre matériau, Le tour a bois ne convient
pas pour usiner le métal. 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-pigce et
1 regle 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 : 2.0 kg
Niveau sonore : <70 dB (A)

Pour une utilisation dans un endroit sec uniguement

,"B

=

Appareil de catégorie de protection 1| [ O

Ne pas jeter la machine avec les ordures ménagéres! /><\
L

Conseils de sécurité supplémentaires

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

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

. Avant de mettre I'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 !

. Ne pas utiliser pas de piéces brutes fortement ovalisées.

(#1013 w
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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 plague de
bois peut alors étre fixée sur une table avec un étau de
menuisier (fig. 2).

Travail avec l'appareil

Blocage de barres rondes dans la pince de serrage

En utilisant les pinces de serrage fournies, on peut sans
probléme bloquer des piéces de bois rondes de diamétres 2, 3,
4, B, 8 et 10 mm. Pour ce faire, bloguer la broche de moteur 1
{fig. 3) avec une clé et dévisser I'écrou 2. Installer la pince de
serrage 3 et serrer légérement |'écrou. Mettre en place la piéce
a usiner 4 dans la pince de serrage et serrer légérement I'écrou
4 la main. Vérifier, & la main, que la rotation s'effectue
correctement. Bloguer ensuite |'écrou avec la deuxieme clé.

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

Veuillez procéder & cet effet comme decrit au chapitre «
serrage de pigces plus longues » sur la page suivante,

Les pigces plus longues doivent en plus étre guidées sur le
cété de la poupée mobile.



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

1. A I'aide de la regle de cenirage, 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 piece sur le support comme indiqueé sur la fig. 5 et
bloguez-la en vissant.

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

5. Rapprocher la poupée mobile 1 (fig.6) sur le coté avanide la
piéce et la bloquer a I'aide de I'écrou molete 2 sur le plateau.

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

Serrage de piéces plus longues
{d’une épaisseur supérieure & 10 mm)

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

2. Rapprocher la poupée mobile sur le coté avant de la pigce &
usiner comme indiqué sur la fig. 8 et bloquer & l'aide de
I'écrou moleté sur le plateau en procédant exactement de la
maniére décrite dans le chapitre précédent.

3. A laide de 'écrou maoleté, rapprocher la pointe tournante de
la pigce & usiner jusqu'a ce gu'elle la touche légérement 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 adéquate 2 l'aide de la vis 2.

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

Blocage de piéces & usiner courtes pour un tournage
transversal

8'il faut fagonner au tour des assiettes ou des piéces de forme
semblable, la piéce & usiner doit étre fermement vissée sur le
support (fig. 5). Veillez 4 ce que les vis ne dépassent pas de la
piéce & usiner aprés le fagonnage. Risque de blessures !

Remarque : Pour fixer des pigces a usiner particulierement
courtes, visser une plaque intermédiaire sur le support (comme
nous venons de le décrire), et fixer la piéce a 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. Vérifier manuellement si la rotation de la piéce a usiner
s'effectue comrectement.

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 & la piéce a usiner et resserrer fortement la
vis 1.

Fagonnage de finition de la piéce & usiner

Aprés le fagonnage au tour, la piéce peut étre poncée avec du
papier a poncer fin, 4 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 & poncer ne
s'enroule pas autour le pigce (fig. 11). Risque de blessures !

Entretien

Attention!

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

Apres utilisation

Mettoyer I'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 &
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 : 08.10.2012

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.

Division sécurité des appareils

Le responsable de la documentation CE est identique au

i taire.
signataire 9.



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 l'uso in allegata.

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

niasira di base

albero di trascinamento

. contropunta con cannotto

10. Bancale

11. Fori per fissaggio sul tavolo

12. Pinze di serraggic

13. Riga per centraggio

14. Punta da trapano & 2 mm

PENP B A LN

Descrizione della macchina

Con il banco del tornio micro DB 250 PROXXON ha acquista-
to I'apparecchio ideale per tornire piccoli pezzi da lavorare in
legno o materiali simili. L'apparecchio non & adatto alla lavo-
razione di metallo. L'equipaggiamento di base include: 6
pinze di fissaggio (2, 3, 4, 6, 8 e 10 mm), 2 chiavi di fissaggio,
1 contropunta mobile, 1 albero di trascinamento, 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: 2.0kag
Emissione sonora: <70dB(A)

Uso consentito solo in ambienti asciutti

@ o

Classe di protezione apparecchio ||

Alla fine della vita dell'utensile non gettarlo Sy
nella spazzatura normale bensi nella apposita ><
raccolta differenziatal #x8
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Norme di sicurezza supplementari

Y

. Staccare |a corrente prima dell’installazions!

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

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

. Portare sempre occhiali di protezione!

. Durante il lavore non indossare guanti o vestiti ampil

. Non usare grezzi di sezione troppo differente da quella
rotonda.

ra
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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 l'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, B e 10 mm. Per fare cio
bloccare | 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 |a rotazione
ructando 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 descritto nel capitolo “Inserimento di pezzi
lunghi” sulla pagina seguente.

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



Inserimento di stecche tonde nel fissaggio pezzi.

Inserimenteo di stecche tonde in legno che in relazione alla loro
lunghezza hanno un bordo molto largo.

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

2. Nel punto di intersezione delle due linee eseguire un foro di
ca. 2 mm di larghezza e 5 mm di profondita.

3. Inserire il pezzo nel fissaggio come mastrato in fig. 5 quindi
avvitarlo.

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

5. Avvicinare |la contropunta 1 (fig. €) sul lato anteriore del pez-
zo da lavorare & stringerla con il dado zigrinato sul banco.

6. Con l'aiuto del dado zigrinato 3 avvicinare la punta maobile al
pezzo in modo che esso venga toccato leggermente e quindi
venga fissato.

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

1. Inserire I'albero di trascinamento (fig. 7) nel relativo mandring
& stringerlo (come descritto per l'inserimento di stecche ton-
de).

2. Avvicinale la contropunta al lato anteriore del pezzo da lavor-
are come mostrato in fig. 8 e fissare con ['aiuto del dado zi-
grinato sul banco come descritto nel capitolo precedente.

3. Con l'aluto del dado zigrinato avvicinare la punta mobile al
pezzo in modo che esso venga toccato leggermente e guindi
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 braccio 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.

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
awvvitando una piastra intermedia sul supporto (come gia
descritto) e fissando il pezzo da lavorare con nastro biadesive
sulla piastra intermedia.

Tornitura longitudinale

Nota!

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

-

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

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

3. Serrare |a vite 2.

. Durante la tornitura mantenere |o scalpello come descritto
nella Fig. 9.

[
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Tornitura trasversale

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

2. Regolare |a 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 lesionil

Manutenzione

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

Dopo l'uso

Pulire a fondo I'apparecchio con un pennello o con una pezza
morbida soprattutto dal pulviscolo.

Smaltimento:

MNon smaltire I'apparecchio con i 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

DB 250
27020

Denominazione prodotto:
N. articolo:

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: 08.10.2012

Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.

Reparto sicurezza macchine

Il rappresentante della documentazione CE & identico al

tt itto.
sottoscritto 11-



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

Boton regulador del nimero de revoluciones
. Superficie de Ia llave

. Husillo con recepcion de pinzas de sujecién
. Portapiezas para el husillo del motor
Soporte

. placa de base

espuela de arrastre

cabezal movil con pinola

10. Lecho

11. Agujeros para la fijacion de la mesa

12. Pinzas de sujecion

13. Liave tensora

14. Regla de centraje

R

Descripcion de la maquina

Con el Microbanco de torno DB 250 de Proxxon usted
dispone el aparato |deal 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, 8 y 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, 50/60 Hz
Potencia: 100 W, 30 min
Mumero de revoluciones: 1.000 - 5.000 r.p.m.
Distancia entre puntas: ca. 250 mm
Altura de puntas: 40 mm
Paso del husillo: 10 mm
Medidas: ca. 490 x 150 x 95
Peso: 2.0kg
Emisidn de ruido: <70dB (A)
Fa
Solo para utilizacion en racintos secos 1’ h
Aparato con clase de proteccion i @l
Por favor no deshacerse de esta maquina o
arrojandola a la basura! }_\&\

-12-

Indicaciones de seguridad adicionales

—

. iEn trabajos de ajuste, extraiga el enchufe de contacto ala

red!

ifntes de insertar el cable de la red, aseglrese de que el

aparato esté desconectado!

. jAntes de conectar el aparato, ajuste siempre el nimero de
revoluciones mas bajo!

. jLleve siempre puestas gafas protectoras!

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

. iNo utilice plezas en bruto muy irregulares!.

Il

(4]

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, la 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 sujecidn 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. Cologue 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 continuacién,
apriete la tuerca con la segunda llave.

iNota!
iSujete la tuerca con tacto para no danar las pinzas de
sufecion!

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

Las piezas largas deben ser guiadas ademas por el lado del
cabezal movil,



Fijacion de varillas circulares en la sujecién de piezas Torneado transversal

Sujecion de maderas circulares relativamente gruesas en cuan- 1. Afloje €l tornillo 1 (Fig. 10} y gire 90° el soporte 2. Deje que &l
to ala longitud: soporte encastre en la placa inferior 3.
2. Ajuste la distancia respecto a la pieza a labrar y vuelva a

1. Marcar, con la ayuda de la regla de centraje, dos lineas de apretar el tornillo 1.

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.

3. Colocar la pieza sobre la sujecion, de la forma indicada en la
fig. 5 y atomillarla.

Mecanizacién ulterior de la pieza a labrar

Tras el torneado, |la pieza a labrar puede esmerilarse con tela

4. Fijar la pleza sobre Ia sujecién en el husillo del motor 1, de la de esmeril fina a un namero de revoluciones medio y confi-
forma descrita en el capitulo 1 para sujetar maderas circu- gurarse de. color con un pincel a un nimero de revoluclolnes
lares. muy reducido. Al esmerilar, procure gue la tela de esmeril no se

5. Acercar el cabezal movil (fig. 6) al lado frontal de la pieza v enlace alrededor de |a pieza a |abrar (Fig. 11). jPeligro de
fijar con la tuerca moleteada 2 en el lecho. lesicnes!

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

Atencion!
Antes de comenzar con los trabajos de mantenimiento o de
limpieza, desconectar el enchufe de la red eleéctrica.

Sujecion de piezas largar (mds gruesas de 10 mm)

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

2. Acercar el cabezal mavil al lado delantero de |a 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 que 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 inclinacidn de todo el soporte
de herramientas, soltando el tornille de mariposa.

Tras la utilizacion

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

Eliminacion:

Por favor, no deseche el aparato con la basura domeéstical
El aparato contiene materiales que se pueden reciclar. En
caso de dudas dirfjase a su centro de reciclado u otras
instituciones comunales correspondientes.

Declaracion de conformidad CE

Fijacion de piezas a labrar cortas para el torneado b sal
Nombre y direccién del fabricante:
Si hay que tornear platillos o formas similares, habra que PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker
atormlla_r la pieza a labrar sobre el s_cporte (Fig. 5‘). Procure que Denominacién de producto: DB 250
los tornillos no sobresalgan de la pieza a labrar, incluso Articulo Ne: 27020

después de la mecanizacion. jPeligro de lesiones!
Declaramos bajo exclusiva responsabilidad, que este producto
Sugerencia: Las piezas a labrar muy cortas se fijan atornillando cumple las siguientes normas y documentos normativos:
4na placa inienmedia sobre £l soposte (cema se acaba de Directiva de compatibilidad ~ 2004/108/CE
describir), ¥ la pieza a labrar se fija con cinta adhesiva por electromagnética UE

ambas caras sobre la placa intermedia, 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
Torneado cilindrico

Directiva de maquinas UE 2006/42/CE
i Normas aplicadas: DIN EN 61029-1/01/2010
iNota!
Antes de tornear, retire siempre Ia cufia de centraje 2 Fecha: 08.10.2012
(Fig. 4). A
Uil
1. Compruebe, girando a mano, si la pieza a labrar gira ; |I J{/ ﬁ‘
concéntricamente. [
2. Ajuste el soporte 1 (Fig. 9) de tal forma que Ia distancia . .
respecto a la pieza a labrar sea de aprox. 2 mm. Ing.Dipl. Jérg Wagner
3. Apriete el tornillo 2. PROXXON S.A.
4. Al tornear, mantenga el cincel como se describe en la Fig. 9. Campo de actividades: Seguridad de aparatos

El delegado para la documentaciéon CE es idéntico con el
firmante. 13



Vertaling van de originele
gebruiksaanwijzing
Micro-draaibank DB 250

Geacht klant!

Om de draaibank veilig en deskundig te kunnen bedienen,
lees alstublieft voor 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

10. Machinebed

11. Gaten voor de tafelbevestiging
12. Spantangen

13. Spansleutel

14. Centreerliniaal

OO AWMt

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 dravelpunt, 1 meeneemdoorm, 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, 490 x 150 x 95
Gewicht: 2.0kg
Geluidsniveau: <70dB (A)
Alleen voor toepassing in droge ruimtes ﬂ
Beveiligingsklasse Il apparat @

N

Gelieve niet met het Huisvuil mee te geven. |
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Aanvullende veiligheidsaanwijzingen

. Trek voor het instellen steeds de stekker uit het stopcontact!

. Controleer, voordat u de voedingskabel aansiuit, of het
apparaat is uitgeschakeld!

. Stel voor het inschakelen van het apparaat altijd het kleinste

toerental in!

Draag altijd een veiligheidsbril!

Draag tijdens het werken geen wijde handschoenen of wijde
kleding!

Gebruik geen zeer onronde ruwe delen.

(] My =t
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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 gen 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
schroef 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.

Aanwijzing!
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

Inspannen 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.

. 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.

. 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 raaki en zodoende fixeert.

[
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Inspannen van langere werkstukken (dikker dan 10 mm)

1. De meeneemdaoorn 1 (afb. 7) in de motorspindel steken en
vasttrekken (zoals bij het inspannen van ronde 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 beschreven.

3. 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. 9). Met schroef 2 kan de hou-
derarm in de desbetreffende positie worden vastgeklemd.

5. Indien gewenst, laat zich door 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.

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

. Draai bout 2 vast.

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

geven.

(]

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

Na gebruik al het fijne slijpstof mat ean 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: 08.10.2012

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

De gevolmachtigde van de CE-documentatie is dezelfde
persoon als de ondergetekende.
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@ Overseettelse af den originale

brugsanvisning
Micro-drejebzenk DB 250

Keere kunde.

For at De kan betjene drejebaenken sikkert og kyndigt, bedes
De lzse vedlagte sikkerheds- og betjeningshenvisninger

grundigt igennem, fer de begynder at arbejde med maskinen.

Helhedsbillede (fig 1):

T@mNEmOA AL

Til-Ara-kontakt

Reguleringsknap til omdrejningstal
Nogleansats

Spindel med spaandetangsoptagelse
Emneholder til motorspindel
Forsestter

Grundplade

Medbringerdorn

Pinoldok med pinol

Vange

. Huller til fastgerelse pd bord
. Speendetaenger

. Spaendenogle

14.

Centrerlineal

Beskrivelse af maskinen

Med PROXXON micro-drejebsenk DB 250 har De erhvervet
den ideelle maskine til drejning af mindre arbejdsemner i traa
eller lignende materiale. Drejemaskinen egner sig ikke til
bearbejdning af metaller. Til grundudstyret harer der 6 spaen-
detzenger (2, 3, 4, 6, 8 und 10 mm), 2 spaendenegler, 1
medlzbende kernerspids, 1 medbringerdorn, 1 emneholder
og 1 centreringslineal.

Tekniske data

Speending: 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
Veegt: 2.0 kg
Stejudvikiing: =70 dB (A)

Ma kun benyttes i tarre rum

4
s
Beskylielsesklasse Il apparat @

Apparatet ma ikke bortskaffes i den
daglige renovation!

-16 -

Ekstra sikkerhedsanvisninger

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

2. Kontrollér, inden netledningen sasttes i, at apparatet er koblet
fra.

3. Indstil altid det laveste omdrejningstal, inden apparatet
kobles till

4. Brug altid beskyttelsesbriller!

5. Brug ikke lese handsker, og baer ikke lost tej under arbejdet!

6. Brug ikke meget urunde rdemner.

Montering af traedrejebsenken

Fastger treedrejebaenken pé en stabil trezplade med
traaskruerne, inden arbejdet pAbegyndes. Traepladen kan s&
fastgeres p4 et bord med en skruetvinge (fig. 2).

Betjening

Fastspaending af rundstave i spndetangen

Vha. de medleverede spaendetaenger kan rundholter med
felgende diametre uden problemer fastspaendes: 2, 3, 4, 6, 8 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. Leeg emnet 4 | speendetangen, og spaend
matrikken let manuslt, Kontrollér koncentriciteten manuelt.
Speend sé& metrikken med den anden negle.

Bemaerk!
Spaend forsigtigt matrikken for ikke at beskadige
spandetazngerne.

Ger venligst som beskrevet | kapitlet "Opspasnding af laen-
gere emner’ pa neeste side.

Leengere emner skal desuden feres pé pinoldoksiden.



Opspending af rundstave | emneholderne

Opspaending af rundstave, der er meget tykke i forhold til leeng-
den

1. Afmzerk to savelinjer ved hjselp 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
dybt hul.
3. Saat arbejdsemnet pa holderen, som vist | fig. 5, og skru det
fast.
. Fastger emnet med holderen i motorspindel 1, som beskre-
vet i kapitel 1 om opspaending af rundstave.
. 8kub pinoldok 1 (fig. 6) ind mod arbejdsemnets endeflade og
spzend den fast pa vangen med fingermatrik 2.
6. Kar med fingermatrik 3 den medkerende spids sa taet ind
mod arbejdsemnet, at den berarer det let og dermed fikserer
det.

£y

5]

Opspeending af laengere emner (over 10 mm tyk)

1. Szt medbringerdomen 1 (fig. 7) ind | motorspindelen og
spaznd den fast (som beskrevet under opspaending af rund-
stave),

2. Skub pinaldokken ind mod arbejdsemnets endeflade, som
vist i fig. 8, og speend den fast pa vangen med fingermatrik-
ken, ligesom det er beskrevet | forrige kapitel..

. Ker med fingermetrikken den medkarende spids s& teet ind

meod arbejdsemnet, at den bergrer det let og dermed fikserer

det.

Indstil veerktojsstotten 1 sadan, at afstanden til arbejdsemnet

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

fast i den pagaeldende position.

. Hvis man snsker det, kan veerktejssiattens smigindstilling
ogsa justeres ved at lesne fingerskruen.

W

b

[43]

Fastspanding af korte emner til tvaerdrejning

Skal der drejes tallerkener eller lignende former, skal emnet
skrues fast pa holderen (fig. 5). Skruerne mé ikke rage ud af
emnet - heller ikke nér det er blevet bearbejdet. Fare for
kveestelsel

Tip: Szerligt korte emner fastgores ved at skrue en mellemplade
ph holderen (som netop beskrevet) og fastgere emnet pd
mellempladen med dobbeltkl=bende tape.

Langdedrejning

Bemeerk!
Fjern altid centrerkilen 2 (fig. 4) inden drejning.

1. Kontrollér, om emnet kerer rundt ved at dreje det manuelt.

2, Indstil forsaetteren 1 (fig. 9) siledes, at afstanden til emnet
udger ca. 2 mm.

3. Spaend skruen 2.

4. Hold stélet ved drejning som vist pa fig. 9.

Tvaerdrejning

1. Lesn skruen 1 (fig. 10), og drej forseetteren 2 90°,
Lad forsestteren gd i indgreb i underpladen 3.
2. Indstil afstanden til emnet, og spaend skruen 1 igen.

Efterbehandling af emnet

Efter drejning kan emnet afpudses med fint slibelarred ved
mellemstort omdrejningstal og farves med en pensel ved
laveste omdrejningstal. Pas ved slibningen pé, at slibelaerredet
ikke vikles om emnet (fig. 11). Fare for kvasstelse!

Vedligeholdelse

Pas pal

Far alle vedligeholdelses- og rensningsarbejder traskkes
netstikket ud.

Efter brugen

Apparatet renses grundigt for alt slibestev med en pensel eller en
bled lap. Der passes p4, at alle ventilationsabningerne er frie.
Bortskaffelse:

Maskinen ma ikke smides i husholdningsaffaldet! Maski-
nen indeholder réstoffer, der kan recycles. Hvis De har

spergsmal til dette emne, bedes De kontakte den lokale
genbrugsstation eller andre relevante instanser.

EU-overensstemmelseserklzaering

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

DB 250
27020

Produktnavn:
Artikel nr.:

Vi erkleerer pa eget ansvar, at dette produkt er i overensstem-
melse med felgende direktiver og normative dokumenter:

EMC-direktiv
Anvendte standarder:

2004/108/EF

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

2006/42/EF
DIN EN 61029-1/01/2010

EU-maskindirektiv
Anvendte standarder:

Dato: 08.10.2012

Dipl.-ing. Jorg Wagner

PROXXON S.A.
Afdeling Apparatsikkerhed

Den ansvarlige for CE-dokumentationen er identisk med under-
tegnede.
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Oversittning av original-
bruksanvisningen
Minisvarv DB 250

Arade kund!

Far att s8kert och fackmannaméssigt kunna betjana svarven,
ber vi Er noggrant lasa igenom den bifogade bruksanvisnin-
gen innan Ni tar maskinen i bruk.

Totalbild (bild 1):

Kontakt fér till- och frAnkoppling
Knapp for varvtalsreglering
Nyckeltag

Spindel med chuck
Arbetsstyckshéllare for motorspindel
Support

Bottenplatta

Medbringardorm

Dubbdocka med dubbror

10. Badd

11. Hal fér fastsattning pé bord

12. Chuck

13. Chucknyckel

14. Centreringslinjal

g o f g By ot

Beskrivning av maskinen

Med PROXXON's Minisvarv DB 250 har Ni forvarvat den ide-
aliska maskinen fér svarvning av mindre arbetsstycken av tra
eller liknande material. Svarven lampar sig inte for bearbet-
ning av metaller. Till basutrustningen hér 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 Violt, 50/60 Hz
Effekt: 100 W, 30 min
Varvial: 1.000 - 5.000/min
Dubbavsténd: ca. 250 mm
Dubbhdgjd 40 mm
Spindelborrning: 10 mm
Matt: ca. 490 x 150 x 95
Vikt: 2.0 kg
Ljudutveckling: <70 dB (A)
Far bara anvandas i torra utrymmen I/j
Skyddsklass Il appara ‘ O

Férbrukade och trasiga maskiner far inte slangas \{I*'“

som avfall, utan de ska lamnas for atervinning. /{,_‘;\
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Ytterligare sékerhetsanvisningar

1. Dra ut elkontakten vid instéllningsarbeten!

2. Kontrollera att svarven ar avstangd innan du satter i
elkontakten!

3. Stall alitid in det |&gsta vanvtalet innan du startar svarven!

4, Anvand alltid skyddsglastgon!

5. Anvand inte vida handskar eller klader under arbetet!

6. Anvand inte ovalt rimaterial.

Montering av trasvarven

Satt fast trasvarven med triskruvarna pd en stabil traplatta
innan du borjar arbeta. Tréplattan kan sedan spénnas fast p4
ett bord med en skruvtving (bild 2).

Drift

Fastspinning av rundstav i chucken

Med hjélp av de medlevererade chuckarna kan rundstav. med
foljande diametrar spannas 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 6nskade chucken 3 och dra
fast muttern for hand. Sétt in arbetsstycket 4 i chucken och dra
&t muttern f&r hand. Kontrollera rotationen f6r hand. Dra sedan
fast muttern med en andra nyckel.

Obs!
Dra 4t muttern férsiktigt s3 att chucken inte skadas!

Ga harvid tilvaga enligt beskrivningen under kapitlet “Inspén-
ning av langre arbetsstycken™ pa nésta sida.

Langre arbetsstycken behéwver en extra styrning pa dubb-
dockssidan.



Inspénning av rundstavar | detaljhéllaren

Inspanning av farhallandevis till 1angden mycket tjocka rundsta-
var:

1. Markera tva sglinjer med hjélp av centrerlinjalen (bild 4). Sa-
ga darefter med ett fint sagblad upp ett 2 mm djupt spar
l&ngs linjerna.

. Borra ett ca. 5 mm djupt hal, med en diameter pa ca 2 mm, i
de bada linjernas skarningspunkt.

. Satt in arbetsstycket i hallaren s& som bild 5 visar och skruva
fast det.

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

. Skjut fram dubbdockan 1 (bild 6} mot arbeisstyckets &ndplan
och spénn fast den | badden genom att dra &t den rafflade
muttern 2.

€. Anvénd den rafflade muttern 3 for att fora fram den medrote-

rande dubben mot arbetsstycket tills den I&tt bertr och dar-
med fixerar detta.

[

]

=

o

Inspénning av léngre arbetsstycken (tjockare &n 10 mm)

. Stick in medbringardornen 1 (bild 7) i motorspindeln och dra
fast dornen (sdsom detta beskrivs f6r inspéanning av rundsta-
var).

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

3. Anvand den rifflade muttern fér att féra fram den medrote-
rande dubben mot arbetsstycket tills den |att berdr och dér-
med fixerar detta.

4. Stall in verktygsstodet s4, att avstandet till arbetsstycket
uppgar till ca. 2 mm (bild 9). Med skruven 2 kan man spanna
fast hallararmen i dnskad position.

5. Om man s& énskar kan man stélla in verktygsstédets lutning

i sidled, f6rutsatt att man dessforinnan lossat den rafflade

skruven.

n

Fastspanning av korta arbetsstycken for tvdrsvarvning

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

Tips! Sarskilt korta arbetsstycken sétter du fast genom att
skruva fast en mellanldggsplatta pa hallaren (pa det sétt som
just beskrivits) och sedan sétts fast arbetsstycket pd mellan-
laggsplattan med dubbelh&ftande tejp.

Liangdsvarwning

Obs!
Ta alltid bort centreringskiien 2 (bild 4) fore svarvning.

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

2. Stéll in supporten 1 (bild 9) sa att avstandet till arbetsstycket
arca2 mm.

3. Dra fast skruven 2.

4, Hall svarvstalet pa det satt som visas pA bild 9 vid svarvning.

Tvérsvarvning

1. Lossa skruven 1 (bild 10) och vrid supporten 2 90 grader.
LAt supporten l4sa | bottenplattan 3.

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

Efterputsning av arbetsstycket

Efter svarvningen kan arbetsstycket slipas med fin smargelduk
med maskinen instélld p4 medelhigt varvtal. Ar maskinen
instélld pd lagsta varvtalet kan arbetsstycket mélas med en
pensel. Var forsiktig s4 att smérgelduken inte lindar upp sig runt
arbetsstycket under slipningen (bild 11). Risk for skadal

Underhall

Varning!
Fére alla underhalls- och rengdrningsarbeten maste natkontak-
ten brytas.

Efter anvandande

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

Avfallshantering:

Kasta inte maskinen i hushallssoporna! Maskinen inne-
héller material som kan &tervinnas. Vid frAgor angéende
detta, var god vénd dig till ett lokalt atervinningsféretag
eller renhallningen | din kommun.

EU-konformitetsférklaring

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 dverensstammer
med féljande riktlinjer och normgivande dokument:

EU:s EMK-direktiv 2004/108/EG

Tillimpade 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: 08.10.2012

A

f '.1{';
vl
[V

Dipl-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.

Verksamhetsomradet maskinsékerhet.

Befullmaktigat ombud fér CE-dokumentation &r identisk med
undertecknaren.
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Preklad navodu k pouziti
Micro - soustruh DB 250

Vazeny zakazniku!

Abyste soustruh pouZivali bezpeéné a odborné, proctéte si
prosim pred jeho pouZitim starostlivé pfiloZené bezpeénost-
ni a obsluzné pokyny.

Celkovy pohled (Fig 1):

Spina€ Zap /Vyp
Regulagni knoflik otacek
Plocha pro nasazeni klice
Vfeteno s kleStinou

Drzéak obrobki pro vieteno motoru
Suport

Zakladni deska

Otagivy tm

Jezdec s pinolou

10. Loze

11, Otvory pro upevnéni stolu
12. Klestiny

13. Upinaci kii¢

14. Stiedici pravitko

(ol Sl B St

Popis stroje

S PROXXON micro-soustruhem DB 250 méte idealni néstroj
k soustruZeni malych obrobki ze dfeva a podobnych mater-
iall). Soustruh se nehodi k opracovavani kovid. K zdkladnimu
wybaveni patfi: 6 upinacich éelisti (2, 3, 4, 6, 8a 10 mm), 2
upinaci klice, 1 otadivy upinaci hrot, 1 drzak obrobku, jakoZ i
1 centrovaci lineal.

Technické idaje

Napéti: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Vykon: 100 W, 30 min
Otacky: 1.000 - 5.000/min
Vzdalenost hrotl: ca. 250 mm
Vyska hrotd 40 mm
Priichod vietenem: 10 mm
Rozméry: ca. 490 x 150 x 95
Hmotnost: 2.0 kg
Hladina hiuku: =70 dB (A)

Jen pro pouziti v suchych mistnostech

Ochranna izolace pfistoje tFidy |1

;

g @ o

Pri likvidaci nevhazujte do doméciho odpadu.
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Dopliikové bezpeénostni pokyny

-

. PFi sefizovacich pracich vytahnéte sifovy kabel ze zastréky!

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

. Pfed zapnutim pfistroje nastavte vZdy nejmensi otacky!

. PFi praci pouZivejte vidy ochranné bryle!

. Pfi praci nenoste Siroké rukavice nebo Siroky odév!

. K opracovani nepouZivejte silné nekruhovité polotovary.

na

Do Ww

Montaz soustruhu

Pred zahdjenim prace soustruh upevnéte Srouby do dieva na
stabilni dievénou desku. Dfevenou desku Ize potom pomoci
Sroubové upinaci svérky upevnit na stole (Fig. 2).

Obsluha

Upnuti kruhovych tyéi v klestiné

Pomaci dodavanych kle&tin Ize bez problému upnout kulatinu s
témito proméry: 2, 3, 4, 6, 8 a 10 mm. K tomu Gcelu vieteno
motoru 1 (Fig. 3) zablokovat kli¢em a od$roubovat matici 2.
VloZit poZadovanou klestinu 3 a matici lehce nasroubovat.
Obrobek 4 vioZit do klestiny a matici rukou lehce utdhnout.
Toéenim rukou zkontrolovat vystfedény béh. Matici potom
druhym kli¢em pevné dotahnout.

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

Postupujte zde tak, jak uvedeno v kapitole ,Upinani deldich
obrobkd" na nasledujici strané.

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



Upnuti okrouhlych tyéi do drzaku obrobku
Upnuti, v poméru k délce, velice hrubych okrouhlych diev:

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

2. Vyvrtejte v bod& stfetnuti obou linii piiblizné 2 mm velky a
5 mm hluboky otvor.

3. Nasadte obrobek na drzdk, jak znazornéno v zob. 5 a
pevné ho pfisroubuijte.

4. Upevnéte obrobek s drzdkem do vietena motoru 1, jak
popsano v kapitole 1 k upinani okrouhlych tyéi.

5. Posuvného jezdce 1 (zob. 6) pfisufite k ¢elni strané obrob-
ku a pevné ho upnéte v loZi dvéma korunkovymi maticemi.

6. S korunkovou matici 3 pfisufite otagivi hrot tak blizce k ob-
robku, aby se ho tento lehce dotykal a tim ho fixoval.

Upnuti delich obrobkii (hrubsich nez 10 mm)

1. Otacéivy trn 1 (zob. 7) vsunout do vietena motoru a upnout

ho (jak popsano pii upinani akrouhlych tyci).

2. PFisunout pohyblivého jezdce na éelnf stranu obrobku, jak
znazornéno v zob. 8, a pevné ho upnout korunkovou matici
v loZi, pfesné jak popséanc v piedchozi kapitole.

. § korunkovou matici pfisunout otagivi hrot tak blizee k ab-
robku, aby se ho tento lehce dotykal a tim ho fixoval.

. UloZeni obrobku 1 nastavit tak, aby odstup k obrobku Einil
cea 2 mm (zob. 9). Se Sroubem 2 se da rameno drzaku up-
nout v odpovidajicl poloze.

. Dle potfeby se da povolenim ryhovaného Sroubu nastavit
postranni sklon uloZeni nastroje.

w

ES

[+)]

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 &rouby
nevy&nivaly z obrobku ani po obrébéni. Nebezpeti poranéni!

Tip: Upevnéni zvlaét kratkych obrobkl se provede tak, Ze se na
dr2ék pfisroubuje mezideska (jak je pravé popsano) a obrobek
se na mezidesce upevni oboustranné lepici paskou.

Podélné soustruZeni

Upozornéni!
PFed soustruzenim nutno vidy odstranit stfedici kiin 2
(Fig. 4).

1. Otaéenim rukou zkontrolujte, zda se obrobek otaéi bez
obvodovéheo hazeni.

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

3. Sroub 2 dotahnout.

4, NOZ pfi soustruZeni drite tak, jak to je popsano na zobrazeni
Fig. 9.

P¥icné soustruZeni

1. Sroub 1 {Fig. 10) uvolnit a suport 2 otoéit o 90°. Suport
nechat zaskodit do zakladni desky 3.

2. Nastavit vzdélenost k obrobku a Sroub 1 opét pevné
dotahnout.

Dokoné&ovaci obrabéni obrobku

Po soustruZeni lze obrobek pfi stfednich otackach jemnym
brusnym platnem obrousit a $t&tcem pfi nejmensich otackach
barevné upravit. Pfi brouseni dbejte na to, aby se brusné platno
neovinulo kolem obrobku (Fig. 11). Nebezpedi poranéni!

Udrzba

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

Po ukonéeni brouseni

Ptistra] diikladn® oéistit od prachu $té&tcem nebo mékkym
hadrem. Pfitom dat pozor na volné otvory a vétraci drazky.

Likvidace:

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

Prohlaseni o shodé pro ES

Nazev a adresa vyrobce:

PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker
anaéeni vyrobku: DB 250

C. polozky: 27020

Na vlastni odpovédnost prohlasujeme, Ze tento vyrobek
vyhovuje nasledujicim smérnicim a normativnim predpistim:

Smeérnice EU Elektromagneticka 2004/108/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

Smérnice EU Strojni zafizeni  2006/42/ES

Aplikované normy: DIN EN 61029-1 / 01/2010
Datum: 08.10.2012

n

Dipl.-Ing. J6rg Wagner
PROXXON S.A.
Obchodni oblast bezpeénost stroju

Osoba zmocnéna pro dokumentaci CE se shoduje s
osobou podepsanou.
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Orijinal isletim kilavuzunun
cevirisi
Mikro TornaTezgahi DB 250

Sayin Musternmiz!

Torna tezgahini glvenli bir gekilde ve uzmanca kullanmak igin
litfen kullarmmdan tnce ekteki glvenlik ve kullanim talimat-
larini dikkatle okuyunuz.

Genel goériiniim (Sekil 1):

1. Acma/Kapama galteri
2. Devir sayisi ayarlama digmesi
3. Anahtar alam
4. Germe genesi aligh mil
5. Motormili igin igleme pargasi tutucu
6. Destek
7. Zemin plakas
8. Kavrama zimbasi
9, Pinola kizag)
10. Yatak
11. Masaya tutturmak igin delikler
12. Germe geneleri
13. Germe anahtar
14, Merkezleme cetveli

Makinenin tarifi

PROXXON Mikro Torna Tezgatu DB 250 ile, ahsap ve benzeri
maddelerden yapilmis ufak is pargalarindaki torna igleri igin
ideal aleti almig bulunmaktasiniz. Torna aleti metallerin iglen-
mesi igin uygun degildir. Ana aksesuarlar gunlardir: 6 germe
kiskac (2, 3, 4, 6, 8 ve 10 mm), 2 germe anahtari, 1 ylrdyen
koni ucu, 1 kavrama zimbasi, 1 ig pargas! tutucusu ve 1
merkezleme cetveli.

Teknik Veriler

Gerilim: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
Gilg: 100 W, 30 min
Devir saysi: 1.000 - 5.000/min
Torna mili genisgligi: ca. 250 mm
Torna mili yiiksekligi: 40 mm
Mil misaadesi: 10 mm
Qlgiiler: ca. 490 x 150 x 95
Agirhik: 2.0kg
Glirtilti sevlyesi: Z70dB(A)

i’
Sirf kuru odalarda kullan 1m igin —“;Br

Korumasin if [l cihaz @

Makina'nin geri dénliglimin( ev artiklar
Uzerinden yapmayin.
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Ek Giivenlik Bilgileri

1. Kurma iglerinde elektrik figini gekin!

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

3. Tezgahi calighrmadan her zaman en diigik devire ayarlayin!

4. Her zaman koruyucu gdzlik takin!

5. Caligirken bol eldivenler ya da bol elbiseler giymeyinl

6. Cok keskin kenarl pargalar kullanmayin.

Torna Tezgahinin Montaji

Calismaya baslamadan nce tezgahi ajag kullanarak torna
tezgahini saglam bir ahsap levhaya sabitleyin. Ahsap levha
daha sonra bir igkence ile masaya sabitlenebilir. (Sekil 2).

Kullanim

Germe Genesine Yuvarlak Guvuklann Gerilmesi

Tezgahla birlikte verilen germe geneleri ile problemsiz bir gekilde
2,3, 4, 8, 8 ve 10 mm ¢apl yuvarlak ¢italar gerilebilir. Bunun
igin motar milini (Sekil 3) anahtarla bloke edin ve somunu 2
cikarin. istenen germe genesini 2 yerletirin ve elle sikin. igleme
pargasini 4 germe ¢enesine yerlestirin civatayi hafifge elle sikin
(YUkleyici kullanarak). Elden yuvarlak dénmeyi kontrol edin.
Somunu ikinci bir anahtarla iyice sikin.

Uyari!
Somunu, germe ¢enelerine zarar vermemek icin
dikkatlice ve gereginden fazia sikmaymn!

Litfen bunun igin, bir sonraki sayfada agiklanan “Uzun is
parcalarimi germe” bélimuindeki adimlan izleyiniz.

Uzunig parcalannin ayrica torna kizadr tarafindan
gétarilmesi gerekir.



Yuvarlak gubuklarin ig pargasi tutucusuna gerilmesi

Uzunluguna oranla ok kalin yuvarlak tahtalar germe:

. Merkezleme cetvelinin yardimiyla ik testere gizgisi igaretlieyi-

niz (sekil 4). Arindan ince bir testere levhasiyla gizgileri 2 mm

derinliginde kesiniz.

iki satinn bulusma noktasinda yaklasik 2 mm kalinh§inda 5

mm derinliginde bir delik deliniz.

. Is pargasini tutucunun distiine, sekil 5'te gosterildigi sekilde
yertlestiriniz ve vidalarini sikiniz.

. Is pargasini tutucuyla motor mili 1°e, bélim 1 yuvarlak gubu-
klarin geriimesi altinda agiklandig sekilde takiniz.

. Torna kizadr 1'i (sekil 6) is pargasinin on tarafinda itiniz ve
tirtilli somun 2 ile yataga sikighinmz.

. Tirtill somun 3 ile ylriiyen ucu, is pargasina temas edene ve
boylece sabitleyene kadar, is pargasina dodru sdriiniz.

N

w

£

o]

[s]

Uzunca is pargalanm (10 mm’den daha kalin) germe:

1. Kavrama zimbasi 1l (sekil 7) motor miline sokunuz ve (Yu-
varlak gubuklarin gerimesi altinda agiklandifj gekilde)
sikiniz.

2. Torna kizagini, sekil 8'de gosterildigi sekilde i pargasinin &n
tarafinda itiniz ve aynen 6nceki bélimde aciklandidl gibi,
tirtilh somun ile yataga sikigtinniz.

3. Turtillr somun ile yariiyen ucy, is parcasina temas edene ve
béylece sabitleyene kadar, is parcasina dogru siriiniiz,

4, Is parcasi tabani 1'i, is pargasiyla arasindaki mesafe yaklagik
2 mm olacak sekilde ayarlayiniz (sekil 9). Vida 2 ile tutma
kolunu uygun pozisyonda sikistirabilirsiniz.

5. isterseniz, tirtill viday| soktikten sonra is pargas! tabarmnin
yan egimini ayarlayabilirsiniz.

Kiigiik isleme Pargalarinin Gapraz Tornalanmasi igin Germe

Tabak ya da benzeri gekiller torna edildiginde isleme pargasi
tutucuya vidalanmalidir (Sekil 5). Vidalann islemi bittikten sonra
igleme pargasinin tzerinde clmamasina dikkat edin. Yaralanma
tehlikesi!

ipucu: Daha kigilk igleme pargalanni tutucuya bir ara levha
vidalayarak sabitlieyebilirsiniz (az énce tarif edildigi gibi), ve
isleme pargasini cift tarafl yapistirma band ile orta levhada
sabitleyin.

Uzunlamasina tornalama

Uyari!
Tornalamadan dénce daima merkezleme kamasin 2
(Sekil 4) cikarin.

1. Elle déndiirerek isleme pargasinin yuvarlak dénd(ginden
emin olun.

2. Destefji 1 (Sekil 9) isleme pargasina 2 mm mesafaye gore
ayarlayn.

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 pargasina mesafeyi ayarlayin ve vida 11 tekrar sikin.

isleme Pargasina Son $eklin Verilmesi

Tornalamadan sonra igleme pargas ince bez zimpara ile orta
devirde zimparalanabilir ve en diglk devirde bir firga ile
boyanabilir. Zimparalarken zimparanin pargaya sanimamasina
dikkat edin {Sekil 11). Yaralanma Tehlikesil

Bakim

Dikkat!
Biittin bakim ve temizlik islerinde elektrik kablo figini gekin.

Kullammdan sonra

Makineyi bir firga veya bez ile biitin zimparalama tozlarindan
iyice temizleyin. Bltin hava deliklerinin agik olmasina dikkat
edin.

Cihacin oriadan kaldirilmasi (Atilmasi):

Litfen cihazi normal ¢op igine atmayimz! Cihaz icerisinde
geri déniisimii mimkun pargalar vardir. Bu konuyla ilgili
sorularinizi litfen gop toplama kurulusuna veya dider
belediye kurumlarina ydneltebilirsiniz.

AT Uygunluk Belgesi

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

Uriin ad: DB 250
Urlin No. : 27020

isbu belgeyle, miinferiden sorumlu olarak, bu iriiniin asagidaki
direktiflere ve normlara uygun oldugunu beyan ederiz:

AB EMU Direktifi
Uygulanan normlar:

2004/108/AT

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
Uygulanan normlar:

2006/42/AT
DIN EN 61029-1/ 01/2010

Tarih : 08.10.2012

Muh. Jérg Wagner

PROXXON S.A.
Cihaz glivenligi bolumi

CE dokumantasyon yetkilisi ile imza eden kisi ayni kisidir.
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@ Ttumaczenie oryginalnej instrukcji
obstugi miniaturowej tokarki DB 250

Szanowny Kliencie!

Aby méc bezpiecznie i prawidtowo obstugiwac¢ tokarke, przed
jej uzyciem nalezy uwaznie przeczyta¢ zatgczone wskazéwki
dotyczace bezpieczenstwa i obstugi.

Widok ogdlny (Rys. 1):

. Wiacznik/Wytacznik

. Pokretto regulacji 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

18. Klucz mocujacy

14. Liniat centrujacy

©CONDU RN

Opis maszyny

Miniaturowa tokarka PROXXON DB 250 jest idealnym
urzadzeniem do toczenia matych przedmiotéw z drewna lub z
innych podobnych materiatéw. Tokarka nie nadaje si¢ 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 rowniez 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 ktow: 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 CT
Klasa ochrony urzadzenia Il @

Nie wyrzuca¢ zuzytego urzadzenia do $mieci domowych! :Ei
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Dodatkowe wskazéwki 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 witgczeniem urzadzenia ustawia¢ zawsze najnizszg

liczbe obrotéw!

. Zawsze zaktada¢ okulary ochronne!

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

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

N

Montaz tokarki

Przed rozpoczeciem pracy nalezy zamocowac¢ tokarke wkretami
do drewna na stabilnej ptycie drewnianej. Drewniang ptyte
mozna nastepnie przytwierdzi¢ do stotu za pomoca $rubowej
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 zablokowac¢ za pomoca klucza i odkreci¢
nakretke 2. Zatozy¢ zadang tulejke zaciskowa i lekko nakreci¢
nakretke. Wiozy¢ obrabiany przedmiot 4 do tulejki zaciskowej i
dokreci¢ lekko nakretke reka. Sprawdzi¢ recznie, czy nie ma
bicia. Nastepnie dokreci¢ drugim kluczem nakretke.

Wskazéwka:
Dokrecac nakretke z wyczuciem, aby nie uszkodzi¢ 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 pretéw drewnianych bardzo grubych w
stosunku do dtugosci:

1. Zaznaczy¢ dwie linie pitowania za pomocag liniatu
centrujacego (Rys. 4) Nastepnie nacig¢ za pomocg cienkiej
pity linie na gteboko$¢ 2 mm.

2. W punkcie przeciecia sie obydwu linii nawierci¢ na
gtebokosé 5 mm otwér o érednicy ok. 2 mm.

3. Natozy¢ obrabiany przedmiot na uchwyt tak, jak to
przedstawiono na Rys. 5 i mocno przykrecic.

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

5. Przesung¢ konik 1 (Rys. 6) do czota przedmiotu obrabianego
i unieruchomié¢ do toza za pomocg nakretki radetkowanej 2.

6. Kiet obrotowy dosuna¢ na tyle do przedmiotu obrabianego
za pomocg 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 dokreci¢ (jak to opisano przy mocowaniu
pretéw okragtych).

2. Dosuna¢ konik do czotfa 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 wceisnat sie on wen
lekko i unieruchomit go.

4. Suport narzedzia 1 ustawic¢ 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 motylkowej.

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:Szczegdlnie krotkie, obrabiane przedmioty mocuje 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).
. Dokreci¢ $rube 2.
4. Podczas toczenia trzymaé néz tak, jak to przedstawiono na
Rys. 9.

w

Toczenie poprzeczne

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

Obrébka wykariczeniowa obrabianego przedmiotu

Po przetoczeniu obrabiany przedmiot mozna przeszlifowa¢ za
pomoca drobnego ptétna $ciernego przy $redniej liczbie
obrotéw i pomalowac 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
wyciggna¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego.
Po pracy
Oczysci¢ gruntownie urzgdzenie za pomocg pedzla lub miekkiej
szmatki ze wszystkich wiéréow. Zwraca¢ uwage, aby wszystkie
szczeliny wentylacyjne byty odstoniete.
Utylizacja:
Nie wyrzucaé zuzytego urzadzenia do $mieci domowych!
Urzadzenie zawiera materiaty, ktére nadajg sie do recyklingu. W

razie pytan nalezy zwrocic sie do lokalnego przedsigbiorstwa
utylizacji lub do innego odpowiedniego organu komunalnego.

Deklaracja zgodnosci WE

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

DB 250
27020

Nazwa produktu:
Nr art.:

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze produkt ten odpo-
wiada nastepujacym dyrektywom i dokumentom normatywnym:

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 EMC UE
Zastosowane normy:

2006/42/EG
DIN EN 61029-1/ 01/2010

Dyrektywa maszynowa WE
Zastosowane normy:

Data: 08.10.2012

Dipl.-Ing. J6rg Wagner

PROXXON S.A.
Stanowisko: dziat projektow / konstrukciji

Petnomocnik ds. dokumentacji CE jest identyczny z
sygnatariuszem.
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@ MepeBopn opurnHasibHOro

pyKoBoOACTBa Mo aKcnnyatauuum
TOKapHOro ctaHka no gepeBy
DB 250

YBaxkaemblin nokynartenb!

[nA 6e3onacHom 1 KBannUUMpPOBaHHON aKcnnyaTauum
TOKapHOro CTaHKa Mo AepeBy BHAMATENIbHO 03HAKOMbTECH C
npunaraembiMu ykasaHuamy no 6e3onacHocT u
aKcnnyaraumm.

O6wwun Bug (puc. 1):

[IBYyXNO3ULIMOHHBIN BbIKNtOYaTEN b

. KHonka perynupoBaHvA 4acToTbl BpalieHua
. MosepxHocTb Noa KoY

. lWnuHAenb ¢ LaHroBbIM 3aXKMMHbBIM NPUCNOCOBNEHNEM
. Mpucnocobnexne AnA KpenneHna uspenva
Cynnopt

OnopHana nnuTa

. MoBoakoBan onpaBka

. 3agHAA 6abka ¢ NMHOMbO

10. CtaHuHa

11. OTBepcTVA ANA KpenneHna K cTony

12. LlaHrn

13. 3aXXUMHBbIA KoY

14. LleHTpoBOYHaA nuHernka

©CONOOAWND =

OnucaHue cTaHKa

ManorabapvTHbI TOKapHbI cTaHoK no aepesy DB 250
npoussoacTea mpmbl PROXXON npeactasnaeT cobon
npaearnbHoe yCTPOWCTBO ANA BbITAYMBAHWA MENKUX U3LENniin u3
[epeBa U aHanorMyHbIx MaTepuanos. OTOT TOKaPHbIA
CTaHOK He npeaHasHayveH anAa o6paboTku metannos. B
KOMMNMEeKT 6a30BON OCHACTKM BXOAAT: 6 LaHr (2, 3, 4, 6, 8 1 10
MM), 2 32XMMHbIX Krtoya. 1 BpallatoLWiCA YNOpHbIA LEHTP, 1
nosojKoBan onpaska. 1 npucnocobneHve anA Kpennexna
nsgenua, a Takxke 1 LEHTPOBOYHAA NUHENKa.

TexHu4yeckue gaHHble
HanpsaxeHue:

MowHoCTb:
CKOpOCTb BpaLleHuA:

220 - 240 B, 50/60 'y
100 BT, 30 MyH.
1000 - 5000 06/MUH

MeXueHTpoBoe paccToAHME: oK. 250 Mm
BbicoTa LeHTpoB 40 MM
CKBO3HOE OTBEPCTUE WNUHAENA: 10 mm
Pasmepbi: oK. 490 x 150 x 95
Bec: 2,0 kr
YpoBeHb wyma: <70 nB(A)
Tonbko AnA paboTbl B CyXWX NOMELLEHNAX CT
YcTpoicTeo knacca 3awmThbl |l @
He BbIbpackiBaTh YyCTPOWUCTBO B 6aK C E
6bITOBLIM Mycopom! -
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JononHuTtenbHble yKa3aHUA No
6e3onacHOCTH

1. Mpv HanafoyHbIX paboTax OTCOEAUHNUTL CETEBON
LUTEKepHbIN pazbem!

2. Mepep noaknoyeHnem ceTeBoro kabens He06XoaMMo
y6eanTbCcA B TOM, YTO YCTPOMCTBO BbIK/IHOYEHO!

3. lMepepn BKNOYEHNEM YCTPONCTBA BCeraa 3afasatb
MWUHUMAIbHYHO CKOPOCTb BpalleHumsA!

4. Bcerpa paboTtaTb B 3alWWTHbIX o4kax!

5. lMpun paboTe He HOCUTL NPOCTOPHbLIE NEpPYaTKN UK
cBoboAHyo oaexay!

6. He pa6oTaiTe ¢ 3aroToBKamu, UMeOLLMM CUMbHbIE
OTKIIOHEHWA OT KPYriocTu.

MoHTa)X TOKapHOro cTaHkKa no gepesy

Mepen Hayanom paboT TOKapHbIN CTaHOK 3achkcupoBaTthb Ha
YCTONYMBON AepeBAHHON AoCKe Npu noMoLlum wypynoB. Mocne
3TOro AEpeBAHHYIO JOCKY MOXHO 3ahMKCMpoBaTh Ha CTone
npu NOMOLLW CTPY6LMH (puc. 2)./

Jkcnnyarauma

3aXKum Kpyrnbix NPyTKOB B LiaHre

LlaHru, BxoAALwMe B KOMNMEKT NOCTaBKM, rapaHTUPOBaHHO
NO3BOJIAIOT OCYLIECTBATH 3aXKMM KPYrIbiX MPYTKOB CO
cnepylowmMn guameTtpamu: 2, 3, 4, 6, 8 n 10 mm. [ina atoro
XO[I0BOW BMHT 1 anekTpoasuratens (puc. 3) 3abnokuposaTb
NPV NOMOLUM KNoYa U OTBUHTUTD ranky 2 .3anoXuTb HyXXHYI0
uaHry 3 u cnerka 3atAHyTb raiky. O6pabaTbiBaemoe nsgenve
4 3aN0XUTb B LIAHTY U crerka 3atAHyTb OT pyku. OT pyku
npoBepuThb BpalleHne 6e3 paauanbHoro 6reHns. 3aTtem npu
MOMOLLM BTOPOrO Kilto4a MIOTHO 3aTAHYTb raiiky.

YkaszaHue!
He gonyckatb 4pe3aMepHON 3aTAXKM raliku, Kotopas
MOJKET NMPUBECTU K MOBPEXAEHMIO LaHr!

[nuHHble obpabaTtbiBaemble n3genma HeobxoaMmo
[AOMONHUTENBHO HaNPaBnATb CO CTOPOHbI 3aAHel 6abku.

Mpwv 3TOM JelCTBYINTE B COOTBETCTBUM C ONUCAHWEM B rnase
«3aXKNM ANVMHHBIX 0bpabaTbiBaeMbIX U3AENNiA», CM.
CneayioLLyo CTPaHWLy.

3aXxum Kpyrnbix NPyTKOB B Npucnoco6neHun ana
KpenneHuA usaenua

3axum KPYyrnbiX AepeBAHHbIX 3aroTOBOK, O4YE€Hb TONCTbIX NO
OTHOLUEHUIO K UX anuHe

1. Tpy NOMOLLM LLEHTPOBOYHOMN NIMHERKN OTMETLTE ABE NUHAN
nponuna (puc. 4). 3aTem npu NOMOLLY TOHKOTO MUbHOTO
nonoTHa caenanTe NPonubl Mo JIMHUAM Ha FNyGuHY 2 MM.

2. B MecTe nepeceyeHuns obevx NuHWIA NpocBepnnTe
0TBEpCTUE ANAMETPOM OK. 2 MM, Fy6uHOM 5 MM.

3. Hacapute napenve Ha aepxarenb, Kak 3TO NokasaHo Ha
puc. 5, 1 3aBUHTUTE OO OTKasa.

4. N3penue BMecTe ¢ AepxaTtenieM 3akpenute B X0[0BOM
BUHTE 1 ABMraTens, Kak 3To ONMcaHo B rnase «3axum
KPYTIIbIX MPYTKOB».

5. 3agHioto 6abky 1 (puc. 6) nepemecTuTb K TopLy U3AENWA u
NNOTHO 3ahyKCUPOBaTb Ha CTaHWHE MPU MOMOLLY Faitku ¢
HakaTKow 2.



6. Mpn NnoMoLm raku ¢ HaKaTkomn 3 NepeBUHYTb
BpaLLAIOLLMIACA LIGHTP K U3AENWI0 HACTOMNbKO, H4TOObI OH
crerka BOLUeN B Hero 1, Takum o6pa3om, obecreynn ero
ukcaumio.

3a)XUM ANUHHBIX M3aenun (TonwmHown 6onee 10 mm)

1. MNoBogakoByto onpasky 1 (puc. 7) BCTaBUTb B XO40BOW BUHT
[ABuraTena u 3aTAHyTb [0 ynopa (Kak 3To onucaHo Ana
3aXnMa Kpyriblx NPyTKOB).

2. 3apHioto 6abKy NepemMecTuTb K TOpLY U3LEeNuA, Kak 3To
nokKasaHo Ha puc. 8, 1 NI0THO 3ahMKCUPOBATL Ha CTaHUHe
Npyv NOMOLLM raiiku ¢ HAKaTKOW, B TOYHOCTH cobnioaan
yKasaHuA, U3NoXeHHble B NpeALlecTBYIOLEN rnase.

3. Mpyn nomoLwwm raiku ¢ HaKaTkomn 3 NepeiBUHYTb
BpaLLAIOLLMIACA LIGHTP K U3AENNI0 HACTOMNbKO, HTOObI OH
cnerka BOLLes B HEro 1, Takum o6pa3om, obecrneymsn ero
ukcaumio.

4. Onopy 1 MHCTPyMeHTa OTperynmpoBaTh Takum o6pasom,
4TO6bI paccToAHMe [0 o6pabaTbiBaeMoro U3aenua
COCTaBNANo oK. 2 MM (puc. 9). Mpu nomoLum BuHTa 2
KPOHLUTEH MOXHO 3ahkerpoBaTh B HY>XXHOM MOJIOXEHWN.

5. Mpu HeobxoaMMOCTV HOKOBOW HaKTOH OMOPbl MHCTPYMEHTAa
MO>HO OTperynmpoBaTh, NpeaBapuTesnbHo ocnabus
6apallKoBbIil BUHT.

3a)XXUM KOPOTKMX M3AENUIA MOA NONEepPeyHyIo 06TOUKY

Ecnu BbITauMBaloTCA Tapenku nnn n3aenva aHanornyHom
dopmbl, obpabaTbiBaemMoe n3aenne HeobxoanMO NPOYHO
HaBWHTWTb Ha AepxaTenb (puc. 5). MNpy aTom cneauTe 3a TeMm,
4TO6bI BUHTbI HE BbLICTYMaNM U3 n3genua gaxe nocne
06paboTku. OnacHoCTb NONyHeHUA TpaBMmbi!

CoseT. Oco60 KOPOTKME U3AENUA KPenaT cneayowmm
ob6pa3om: NPOMEXXYTOYHYIO NAINTY HABUHYMBAIOT Ha
AepXxaTenb (KakK OnucaHo Bbille) U u3aenue pUKCMpyioT Ha
I'IpOME)KyTO"IHOﬁ nsuTe NpyM nomoLun KOHTaKTHOW NIEeHTbI C
ABYCTOPOHHUM KNenkum NOKpbITUEM.

MpoaonbHaA 06To4ka

Ykasanue!
1. MpoBopaunBanA n3aenvie BpyyHyo, NpoBepbTE, BpaliaeTcA
N M3€enme CTPOro KOHLEHTPUYHO.

2. Cynnopt 1 (puc. 9) oTperynuposaTb Taknm 06pasom, YTobbl
paccTofHue 0 obpabaTbiBaeMOoro n3aenna CocTaBNAMO OK.
2 MM.

. BUHT 2 3aTAHYTL 40 yropa.

4. MNpu 06TOYKe Aep>XuUTe peseL| CornacHo yKasaHuAm Ha puc. 9.

w

MNMonepeyHana 06TouKa

1. BuHT 1 (pnc. 10) ocnabutb 1 cynnopT 2 NoBepHyTb Ha 90°.
2. OTperynupoBaTb paccToAHue Ao obpabaTbiBaemMoro
M3aenuA U CHoBa 3aTAHYTb A0 ynopa BUHT 1.

YuctoBana obpaboTka uspgenua

Mocne 06TOYKM N3aenme MOXHO OTLINNCGOBATL Ha cpeaHen
CKOPOCTU BpaLLEHNA NPy NOMOLLM MESTKO3ePHUCTON
abpasnBHON LUKYPKK, @ TaKXXe NOKPacuTb KUCTbIO Ha
MUHVMabHON CKOPOCTYW BpaLueHuA. Mpw wnindgosaHum
cneamTe 3a Tem, 4Tobbl abpasnBHaA LWKypKa He

obmartbiBanacb BOKpyr nagenvsa (puc. 11). OnacHocTb
nosny4eHnA Tpasmbi!

TexHun4eckoe obcnyxusaHue

BHumanue!
Mepen BbINONHEHVEM MtOObIX PA6OT MO TEXHNYECKOMY
06CNY>XMBAHMIO N O4NCTKE HEO6XOAMMO OTCOEANHUTL CEeTEBO
LUTEKEPHbIA pagbem.

Mocne ucnonb3oBaHuA

CTaHOK TLaTeNIbHO OYUCTUTb OT CTPY>XKKMU NPY MOMOLLM KACTW
WUNK MArKOW BeToLwM. He fonyckaTb NepekpbITuA
BEHTUNALMOHHbLIX OTBEPCTUNA.

YTtunusauua

He Bbi6pacbiBaiiTe cTaHOK B 6aK ¢ 6bIToBbIMU 0TX0AamMu! OH
COAEPXNT LieHHble MaTepuanbl, KOTopble MOryT 6bITb BTOPUYHO
nepepaboTaHbl. [py BO3HUKHOBEHUW BONPOCOB 06 yTUnAn3aumm
npocum obpalaTtbCA K MECTHbIM NPeAnpUATUAM,
cneunanuavpyowwmMca Ha yTUnn3aumm oTXoaos, Unu B apyrue
KOMMYyHarbHble Cry>K6bl COOTBETCTBYHOLLErO Npochuna.

Hdeknapauua o cooTBETCTBUMN
TpeboBaHuam EC

HaumeHoBaHWe n agpec nsrotosuTensa:
PROXXON S.A., 6-10, Harebierg, L-6868 Wecker

HaumeHoBaHue nagenuvsa: DB 250
ApTukyn Ne: 27020

HacToAwmmM Mbl CO BCel OTBETCTBEHHOCTbIO 3aABMAEM, HYTO
AaHHOe usgenve cooTBeTCTBYEeT TpeboBaHUAM CreaytoLmx
ANPEKTUB U HOPMATUBHbIX LOKYMEHTOB!:

[OupekTtusa EC 06 anekTpo- 2004/108/EG
MarHMTHOW COBMECTUMOCTH
MpumMeHAeMble 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

AuvpekTusa EC no 2006/42/EG
MalwMHHOMY o60pyaoBaHMI0

MpymeHAeMble HOPMbI: DIN EN 61029-1 / 01/2010

[aTta: 08.10.2012

PROXXON S.A.
HonxHocTb: OTAen nccnefosaHMA N pa3paboTku

JIMLOM, YNONHOMOYEHHBIM cornacHo JokymeHTauum EC,
ABNAETCA NWLIO, NOANUCaBLUEE JOKYMEHT.
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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.:

27020-01
27020-03
27020-04
27020-06
27020-07
27020-09
27020-10
27020-11
27020-12
27020-13
27020-14
27020-15
27020-16
27020-17
27020-18
27020-19
27020-23
27020-24
27020-25
27020-26
27020-27
27020-28
27020-29
27020-30
27020-31
27020-32
27020-33
27020-34
27020-35
27020-36
27020-37
27020-38
27020-41
27020-46
27020-47
27020-48
27020-49
27020-50
27020-51
27020-52
27020-53
27020-54
27020-55
27020-56
27020-57
27020-58
27020-59
27020-60
27020-61
27020-62
27020-63
27020-64
27020-99

Benennung

Abdeckmatte

untere Gehausehalfte
Zahnriemen
Motor-Riemenscheibe
Gewindestift

Welle

Uberwurfmutter
Spannzange 2mm
Spannzange 3mm
Spannzange 4mm
Spannzange 6mm
Spannzange 8mm
Spannzange 10mm
Kugellager
Riemenscheibe fur Spindel
Gewindestift
Regelknopf
Hauptschalter
Netzleitung
Zugentlastung
Schraube fuir Zugentlastung
Knickschutztulle
Schraube
Gabelschlussel
Maschinenbett
Abdeckung

Schraube

Nutenstein

Reitstock
Réndelschraube M4
Réndelmutter
Réndelschraube M3
Werkstuckhalter mit Zapfen
Staubschutzkappe
Schraube
Gehauseschraube
obere Geh&usehélfte
Mitnahmedorn
Schraube fiir Motorbefestigung
Pinole

Grundplatte

Halter

Scheibe

Mutter

Motor
Motorhalteplatte
Platine

Potentiometer
Werkzeugauflage
Fligelschraube
Fligelschraube
Zentrierlineal
Bedienungsanleitung mit Sicherheitsvorschriften

N N T T N e T N N N

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:
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@ Service-Hinweis

Alle PROXXON-Produkte werden nach der Produktion sorgfaltig gepriift. Sollte
dennoch ein Defekt auftreten, wenden Sie sich bitte an den Handler, von dem
Sie das Produkt gekauft haben. Nur dieser ist fiir die Abwicklung aller gesetzli-
cher Gewdahrleistungsanspriiche zusténdig, die sich ausschlieBlich auf Material-
und Herstellerfehler beziehen.

UnsachgeméBe Anwendung wie z.B. Uberlastung, Beschédigung durch Fremd-
einwirkung und normaler VerschleiB sind von der Gewahrleistung ausgeschlos-
sen.

Weitere Hinweise zum Thema ,Service und Ersatzteilwesen“ finden Sie lander-
spezifisch auf www.proxxon.com.

Service note

All PROXXON products are thoroughly inspected after production. Should a
defect occur nevertheless, please contact the dealer from whom you purchased
the product. Only the dealer is responsible for handling all legal warranty claims
which refer exclusively to material and manufacturer error.

Improper use, such as capacity overload, damage due to outside influences and
normal wear are excluded from the warranty.

You will find further notes for each country regarding "Service and Spare Parts
Management" at www.proxxon.com.

@ Instruction en cas de réclamation

Tous les produits PROXXON font I'objet d'un controle soigneux a I'issue de leur
fabrication. Si toutefois un défaut devait apparaitre, veuillez contacter le reven-
deur chez qui vous avez acheté le produit. Il est seul habilité a gérer la procé-
dure de traitement de toutes les prétentions Iégales en matiére de dommages
et intéréts relevant exclusivement des défauts de matériaux ou de fabrication.
Toute utilisation non conforme, comme la surcharge ou les dommages provo-
qués par exercice d'une contrainte extérieure, ainsi que |'usure normale, sont
exclus de la garantie.

Vous trouverez de plus amples informations concernant le « Service aprés-vente
et les pieces détachées », classées par pays, a I'adresse www.proxxon.com.

@ Avvertenze per P'assistenza

Dopo la produzione tutti i prodotti PROXXON vengono sottoposti ad un controllo
accurato. Qualora si dovesse comunque verificare un difetto, si prega di rivol-
gersi al proprio rivenditore dal quale si & acquistato il prodotto. Solo questo & au-
torizzato a rispondere dei diritti di garanzia previsti dalla legge che si riferiscono
esclusivamente a difetti di materiale ed errori del produttore.

E escluso dalla garanzia qualsiasi utilizzo improprio quale ad es. un sovracca-
rico, un danneggiamento per effetti esterni e la normale usura.

Ulteriori avvertenze sul tema ,,Assistenza e pezzi di ricambio“ sono disponibili
all'indirizzo www.proxxon.com.

(ES) Garantias y Reparaciones

Todos los productos PROXXON se verifican cuidadosamente tras la produccion.
Si a pesar de ello presentara algun defecto, dirijase por favor al distribuidor
donde haya adquirido el producto. Solo éste, es responsable de la gestion de
todos los derechos legales de garantia que se refieren exclusivamente a fallos
de material y de fabricacion.

El uso indebido como p.ej. sobrecarga, dafios por acciones externas y desgaste
normal estan excluidos de la garantia.

Encontrard mas informacion sobre "Servicio técnico y gestion de repuestos"
para cada pais en Www.proxxon.com

QL) Voor service

Alle PROXXON-producten worden na de productie zorgvuldig getest. Mocht er
toch een defect optreden, dan kunt u contact opnemen met de leverancier van
wie u het product hebt gekocht. Alleen de leverancier is voor de afwikkeling van
alle wettelijke garantieclaims die uitsluitend materiéle of fabricagefouten
betreffen, verantwoordelijk.

Ondeskundig gebruik zoals overbelasting, beschadiging door inwerking van
vreemde stoffen en normale slijtage zijn uitgesloten van de garantie.

Verdere aanwijzingen over het thema “Service en reserveonderdelen” vindt u
per land gespecificeerd op www.proxxon.com.

Service henvisning

Alle produkter fra PROXXON kontrolleres omhyggeligt efter produktionen. Hvis
der alligevel skulle veere en defekt, sa kontakt den forhandler, hvor du har kebt
produktet. Det er kun ham, der er ansvarlig for afviklingen af den lovmassige
reklamationsret, som udelukkende geelder for materiale- og produktionsfejl.
Forkert brug som f.eks. overbelastning, beskadigelse pa grund af udefra kom-
mende pavirkninger og normal slitage herer ikke ind under reklamationsretten.
Du kan finde yderligere oplysninger om "Service og reservedele" for de enkelte
lande p& www.proxxon.com.

(V) Service-Garanti

Alla PROXXON-produkter genomgar noggranna kontroller efter tillverkningen.
Om det anda skulle intraffa ndgon defekt ska ni kontakta aterforséljaren som ni
kopte produkten av. Det &r endast aterforséljaren som &r tillgénglig for hante-
ring av garantianspréak, som uteslutande rér material- och tillverkningsfel.
Felaktig anvandning som t.ex. Gverbelastning, skador pa grund av yttre paver-
kan och normalt slitage utesluts fran garantin.

Ytterligare landsspecifik information géllande “Service och reservdelar” finns pa
WWWw.proxxon.com.

@ Servisni upozorn ni

Vsechny vyrobky PROXXON se po vyrobé peclivé kontroluji. Pokud presto dojde
k zavadé, obra te se prosim na prodejce, u kterého jste vyrobek koupili. Jen tento
prodejce mize vyfidit veskeré zakonné néroky vyplyvajici ze zaruky, které se
vztahuji pouze na materilové a vyrobni vady.

Zaruka se nevztahuje na zavady zplisobené nespravnym pouzivanim, napf. preti-
Zzenim, poskozeni cizim vlivem nebo normélnim opotiebenim.

Dalsi informace k tématu ,Servis a nhradni dily“ pro jednotlivé staty najdete na
adrese www.proxxon.com.

Satig Sonrasi Hizmet Bilgisi

Tim PROXXON drinleri iiretimden sonra dzenle test edilir. Buna ragmen bir
ariza meydana gelirse, litfen Uriind satin aldiginiz satis temsilcisine bagvuru-
nuz. Sadece o yalnizca malzeme ve Uretici hatalaryla iliskili yasal garanti
taleplerinin isleme alinmasindan sorumludur.

Asin yiklenme, yabanci etkisiyle hasar ve normal asinma gibi uygunsuz
kullanim garanti kapsamina dahil degildir.

JServis ve yedek parcalar‘ konusuyla ilgili agiklamalari ilkeler bazinda
www.proxxon.com sayfasindan bulabilirsiniz.

Wskazowki dotyczace serwisu

Wszystkie produkty firmy PROXXON sg poddawane starannej kontroli
fabrycznej. Jezeli jednak mimo wszystko wystapia defekty, prosimy o kontakt
ze sprzedawca produktu. Tylko on jest odpowiedzialny za realizacje wszystkich
ustawowych uprawnien gwarancyjnych, wynikajacych wytacznie z wad mate-
riafowych i produkcyjnych.

Nieprawidtowe uzycie, np. przeciazenie, uszkodzenie przez wptywy obce oraz
normalne zuzycie nie sg objete gwarancja.

Wiecej informacji na temat ,,Serwisu oraz czesci zamiennych” mozna znalez¢
dla poszczegolnych krajéw pod adresem www.proxxon.com.

@ CepaucHoe o6cnyxuBatie

Bce u3nenua komnanun PROXXON nocnie uaroToBneHuA NPOXOAAT TLiATeNbHbIiA
KOHTPOMb. ECriv Bee e 06HapyxuTcA AechekT, obpatutech k [poaasLly, y kotoporo
np1oBpeTeHo uaaenue. VIMEHHO OH 0TBEYAET Mo BCEM NPeAyCMaTpUBAEMbIM 3aK0-
HOM MPETEH3UAM MO rapaHTUViHbIM 0BA3ATENECTBAM, KACAIOLUMMCA UCKMKOYUTENBHO
7AecheKTOB MaTEPUanos i UrOTOBNEHNA.

T'apaHTitA He PACMPOCTPAHAETCA Ha HeHaANeXalee NPUMEHeHVE, Takoe, Hanpumep,
KaK neperpysKa, NoBpexAeHe BCNeACTBHE MOCTOPOHHETO BO3AEVCTBHA, a TakkKe
€CTECTBEHHbIV M3HOC.

[lononHuTenbHble ykasaHuA no Teme "CepaucHoe 06CnyxMBaHMe 1 3anyacTi' cm
JANA COOTBETCTBYHOLLMX CTPAH Ha CaiiTe WWW.proxxon.com.

Art.-Nr. 27020-99 PR 710712703J



