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Deutsch 

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die 

Bildseite herausklappen. 

 

 
English 

Fold out the picture pages 6 
when reading the user instructions. 

 

 
Français 

Lorsque vous lisez le manuel d’utilisation, 

veuillez déplier les pages d’illustration. 

 

 
Italiano 

Per leggere le istruzioni per l´uso 

aprire le pagine ripiegate contenenti le figure. 

 

 
Español 

Al consultar el manual de instrucciones 12 
abrir la hoja plegable. 

 

 
Nederlands 

Bij het lezen van de gebruiksaanwijzing 14 
pagina’s met afbeeldingen uitklappen. 

 

 
Dansk 

Når brugsanvisningen læses, 16 
skal billedsiderne klappes ud. 

 

 
Svenska 

Vid läsning av bruksanvisningen, 18 
fall ut bildsidoma. 

 

 
Česky 

Při čteni návodu k odsluze rozložit 20 
stránky s obrázky. 

 

 
Türkçe 

Kullanma Talimatının okunması esnasında 22 
resim sayfalarını dıfları çıkartın. 

 
 

Polski 

Przy czytaniu instrukcji obsługi otworzyć 24 
strony ze zdjęciami. 

 

 
Русский 

При чтении руководства по эксплуатации 26 
просьба открывать страницы с рисунками. 
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@ Bedienungsanleitung 

· Micro-Dtechselb1:mk DB 250 

 
Sehr geehrter Kunde! 

 

Um dis Drechselbank sicher 1.md fachgerecht be, d enen zu 

k:onnen. lesen Si-e bitle vor der Benutzung die beigefugtsn 
S1cherheits- und S-eqienhfhweise sorg1a_ltlgdurch. 

 
 

Gesamtansicht (Fig 1): 

 
t . Eln-/Aus Schalter 

2, Drehzahlregelknopf 

$. SchlOsselfiac;ne 

4. Spindel mlt Spann.za_ngenaufnahme 

5. Werkstuck:halterfur Motorspindel 

, 5, Support 

7. Grundf!)latte 

8. Mitn ah medorn 

· _ g Reitst ock mit Pi.no le 

 

Zusatzliche- S  icherheit shin  weis.e 
 

1. B,et Eimii;;h tarbeiten Netzstecker ziehenl 

2. Vor dern Snstecken des "ietzkabels vergewis ern, dE1s:;1 das 
Gerat ausgeschaitet ist! 

3. Var dem Einschalten des Gerates mi mer klelnste Drehzahl 

einstell'enI 
4. lmmer Schutzbrrlle tra.geo1 
5. Beim Arbeiten keina we/ten Hands.chuhe oder weite 

Kleldung tragen! 

6. Verwen den Sie ke·ine stark unrunden Rohteile . 

 

 

Montage des Drechselgerates  

Befest tg ien Sie vor Be ginn der Atbelten die Drechsa1barik rnit 

Holzschrauben auf e1ner stabrlen Holzplatte, Die Helzplatte 
ann qarin m1,t einer Scnt'aubzwinge auf einem Tisch fixiert 

werden (Flg. 2). 

 

Bedient.mg 

i O, Bett 

11. Locher zur lischbefestigung 

12. Spannzangen 
13. SpannschlGssel 

14. Ze11trierline I 

 

 

Beschreibung der Maschine  

 
Mtt"dar PROXXbN Micro-D rec  setoank  DB  250  h:aben  Sie 
das idea.le Gedit zum Drechseln klelner We.rk.stucke aus Holz 
oder .ahn li hen Material ien erworben. Das Drechselgerat eig 
net· sfch nrcht zur Bearbeitung van Msta llen . Zur Gnmdaus 
n)stung gehoren:·6 Sp nhzangen  ('2 , 3, 4, 6. 8 und ·10  mm) , 

Spannsi;::hlussel,, 1 rnill auier,de Komefsp ifze , 1 Mitnahme  

dcim , 1 Werkstuckha11er sowie 1 Zentrrertlneal. 

 

 
Technische Oaten 

EJnspannen volil Rundstaben 'in der Spannzange 

M°lt den mitgelfefer;ten Spannz.angen lassen sich problemlos 
Rundholzer rnft folgenden Durchmessern ei'.nspannen: 2, 3, 4, 
6, 8 und 10 mm. Hierti'rr" Mo orsp_lndel, · (Rg. 3) mit Schlllssel 

blockleren und Mutter 2 abschrauben.  GewiiirischtEi Spa ·  nn 

zange 3-  eiri!egen und Mutter leioht aufsch.rauben. Werk:sWcK 4 

in  die  Spannzange- einlegen und Mutter  leicht  von  Hand anzie-· 
h en.Von Hane;, Rund t.a;u f pri.ifen. Dann Mutt,er mlt zweltem 

.Sehlil ss.e l festziehen. 

 
 

Hinweis! 

M14tter mit GefiihJ sp;;,nnen, die Spannzar;gen 
nicht zu beschadigen! 

 
Langere Wer-kstucke m[Issen zwsatz1ich auf-der Re.itstock eite 
gefuhrt werden . 

Bi verfahren Sre hiemi  wla unter di:rm Ka/iite l , Eins  ¢.an,lie  n 

vcm lange ren Wer_k·swcken·' auf der nac:hsien Seiite b€ sohri ben. 

Span riung : 

Leistung: 

Drehzahl: 

Spitzenwelte : 

Spitzenhohe 

Spindeldurchlass: 

MaBe: 

Gewi_c;_h1: 

.GE:'!rat,J .chenlwick!ung; 

220 - 240 Vo.It, 50/60 H-z 
1 00 W, 30 min 

1.0dO--  5 . QOO/m ih 

ca. 280 mm 

40mm 

10.rrrm 
G= a  490 X 150 )( .95 

2.() k.g 
70    dB.   (A) 

 

 

Nur zum Geb.rauoh in trockEin!3n Rallf11t;m 

 
 

S chutzklasse. ll·G'e rat 

 

 
Gerat bitte nich! ube.r den Hausmull entsorgenl 
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Einspannen von Rundstaben in die WerkstOckh atter 

 
Einspannen von im Verhaltnis zur Lange sehr dicken Rund 
holzern: 

 
1. Markferen Sie rnlt Hilfe des Zentrierlineals z.wei S1lgelinien 

(Fig. 4). Sagen Sie anschlleBend mi t einem feine nS ageblatt 

auerdrehen 

 
1. Schraube 1 (Rg. 10) tosen und Support'2 um 90° drehen. 

, 2 Absland zum WerkstOck elnstellen und Schraube 1 Wieder 

festzieh.en. 

_die Llnien 2 mm tie! ein. 

2. BohreA Sle In Treffpunkt der beiden Linien etn ca. 2 mm 

dickes,5 mm tiefes Loch, 
3. Setzen Sie das Werk.stuck au'.f den Halter aui wie In Ffg, 5 

gezelgt und schrauben es fest. 

4. Befestiger, Sle das WerkstOck mlt dem Halter In der Motor 

spindel 1, wi,e rn Kapitei zum Einspannen van Run_dstaoen 

beschrieban. 

5. Heitstock 1 (Fig. 6) an die. Sli rnseite des. Werkstiicks heran· 
schieben und rnit der Ra.ndelmotter 2 am Belt festklemmen. 

6. Mit flandelmutter .3 die mllla.ufende Spitze so weit an das 
WerKstlicl< h erani ahren, dass dieses leicht eindringt und es 

somit fixiert 

 
 
 

Einspannen van langeren Werkstucken (dicker als 10 mm) 

 

1. D n- Mttnahmedom 1 (Ffg. 7) in die Motorsplnde l einstecken 

Lind f:estz.iehen (wie bef Einspannen von Rundstaben be 

schrieben). 

2.. Rerrstoc k an die Stirnsette des WerkstO.ck.s ti eranschieben, 

wie in Fig.. 8 gezeigt. und rnit der Randelmutten1m Bett fest 
klemmen, genau wie im vorlgeri Kapitel besc,hrieben. 

3. Mit Rijnde !rnutter dje mitlaufende Spltze so weit an das 

Werkstuck heranfahren, dass dieses leicht eindringt und es 

somit fixiert. 
4. Die Werkzeugauflage 1 s.o efnslellen, dass die Entfernung 

zum Werks10ck ca. 2 mrn betragt (Fig, 9). Mil der Schraube 2 

kann ·d  r Haltearrn In der enrsprechenden Posit i on festge· 

klemml w erden. 

5. Falls gewunscht. lasstsich dureh n-ach dem Losen der 

Flugelschraube. die seitliche Neigung der Werkzeugauflag  
einstellen. 

 
 

 
Ejnspannen von kurzen Werkstucken zum Querdre'hea 

 
Solien Tefler oder hnliche Forman g edr c.hselt werden, muss 

das WerkstOck auf dern H_aJter festgeschraubtwerden (Fig. 5). 

Achten Sie darauf, dass die Schra.uben auch nach der Bearbei 

tung nicht aus dem Werkstuck hervorstehen. Verletz.ungs gefahrl 

 
Tip: Besonders kurz.e WerkstOcke befestJgt m an, indem man 

eine Zw lschenp latte auf den Halt er schr'aubt (wie eben be 

sch rleben), und das Werkstuck mlt doppelseitigem KJebe'band 

auf der Zwischenplatte ffxiert. 

Nachbearbeiten des Wer,kstucke.s- 

 
Naoh dem Drechseln I.asst sich das WerkstUck mit fsinern 

Sd1leiflelnen bei mittl erer Drehzaht absch leifen und mit einem 

Pinsel bei k;leinsterDrehzahl farbig gesta lten. Achten Sie beim 

Schteifen darauf, dass sich das Schleiflelnen11ic h t um da-s 
Werkstuck schlingt (Fig. 11). Verletzungsgefahrl 

 
 

 

Wartung 

AchtunqJ 

Vor alien Wartungs- und ReinigungsarbeitenNetzsteck-Br zlehen. 

 
 

'Nach der Benutzung1 

 
'Ger-at mit einem Plnsel ode r weichenLappen ven aOen  Spanen 

grondlich reinlgen. Auf frere Ofl'nung aller Ulftungss hlitze ach 

ten. 

 

 
Ent.sorgung: 

 

Bitt e entso gen Sie das Gerat nicht Ober den Hausm ull! 

Das Gerat enthait Wertstoffe, die recycelt werden konnen. 

Bei Fra·gen dazu wenden Sie sich bitte an Ihre lo kalen 

Entso gungsunternehmen oder andere entsprechenden 
kommunalen Einrichtungen. 

 
 

 

EG·   Konformitatserklarun.g 

 
Wir erkliiren in aHeiniger. Verantwortung, dass dleses Proi;fukt 

die Bestimrnungen folgender EG-RichtUni en erti.illt: 

 
• EU-N    jecferspannungsrichtlinie2006/95./EG 

• DIN EN 6 'f0)2'9 - 1 I 12.2003 

 

• EG-Maschinenrichtlinie 2'006/42/EG 
• DIN EN 61029,.1 / 12.2003 

 
• EMV-Richtlinie 2004/1081.EG 

• Dl N EN 55D141 / 09·. 2003 . 

• DI N  E N 55014-2 / 08.2002 

• DlN l=N 61000-3-2 / 10.2006 

• DlN EN 610.00-3-3 / Q6.2Q0.6 
 

Li'i'ngsdrec:hseln  
Hinweisl 

 

1. Pr tlfon Sie durch Drefle.n mit der Hand, ob das Werkstuck 
rnrid lauft. 

2. Den Support 1 (Fig. 9) so einstellen, da,ss de_r Ah starid zum 
WerkstDck ca 2 mm betragt. 

 
 

Dipl.-lng. Jorg Wagner 

3. Schraube 2 festzfahen . 

4. Halten Sie den Mel el belm Drechselri wie in Fig. 9· 
16. 1,0 2008 

besohrl.eben. PROXXON S.A. 
Ge:sohaftsbereich Geratesrcherheit 
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    lnstrl,lctions for the use of the 

Micro wood turning lathe,..DB 250 

 
Pear customer, 

 
In order to be· sure that yotT can use the wood turning lathe 

safely and correctly, ple9-se read attentively through the en· 
clo$ed safety lnstrudions and lnslructfons for use. 

 

 

Overall view (Fig. 1): 

 
1. On/off switch 

.2. Speed control 

3. Spanner flats 

4. Spindle With collet chuck mount 
5. Work piece holder for motor-driven spindle 

.6 . Support 

7. Base plate 
8. Drive splke 

9. TaHstock with taljst0C:k quill. 

10. Bed 
1i . Hol_es for table fastening 

12. Cbllet chucks 

13. Check key 
14. Centring ruler 

 
 

Description of the machine.  
 

You will find the PROXXON Micro wood turning lathe, DB 250 

t ideal for tumin-g sniijll workpieces ot wood 'Or similar materi 

als. This Jathe is not stiit_able for workirig mstats. Th·e basic 
equipment includes: 6 chucks (2, 31 4-, 6, 8 and 10 mm), 2 
ch-uck keys, 1 lathe centre, 1 drive spike ,, ,  1 workpiece holder 
and 1 centring ruler. 

Additional safety ins.tructions 

 
1. Remove the mains plug for aJI adjustment workt 

2. Before connecting the mains cable, e11sure that the unit has 

been switched off! 

3. Before s-wrtchi ng on the lathe, always sentie machine tQ the 

lowest speed! 

4. .Always wear protective goggles! 

5. Do not wear loose gloves ·or any loose1clothing when 

working on the lathe! 

6. Do n.ot LlSe any grossly out-of-centre non-machined parts. 

 
 

Installation of the wood turning lathe  
 

Befo e starting work on the wood turninglath(;'), use the wood 

scr-ews to attach ih-e machine to a stable wooden board. 

The wooden board <::an 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 witn the following dfemeters:· 2, 3, 4, 6 8 and 

10 mm (.07, .11, .i 5, .23, .31, .39 in.). For this purpose use the 

key 1o block. motor-driven spindle 1 (Hg. 3), and unscrew nut 2. 

Place th1;1 r.eiquested  coUet chuck 3,,. and slfghtly attach the nut. 

lnsert work plece 4 Jn the collet chuck, and tighten the nut by 

hand. Check for true running manually. Subsequently, use the 

second key to tighten the nut 

 

Note! 

Carefu/fy tension the nut in order to prevent the col/et 
chuck being d_amagedl 

 

 

Technical data 

 
Voltage: 
Power rating: 

Speed: 
Centre distance: 

Centre height: 

Spindle clearance: 

Dirnensions: 

Weight:. 

Noise emission: 

 
 
 

 
220 - 240 Volt, 50/!;,0Hz 

1DOW. 30 rn i h 

1 .oo o s.000/mfn 

ca. 250 mm (9 , 8 ln .) 
40 mm (1 ,57 in.) 

10 rnm (D,39 in.) 
c:a. 490 ;x 150 x 9  (19,29 x 5,91 x  .14 in.) 

2.0 kg 

'!a70 1;1B (AJ 

To this end, please procee d as described In·t11e section 

"Clamping of l.ong workpieces" on the nexl PtlIJ"e. 
 

Long work pieces must be provided with adciltional support on 

the t anstock side. 

 
 

For use In dry environments onl y 

 
 

Protection class II d vice 

 
 

Pleasf) do not ctisposs off the maehln,e 
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Clamping round wood in the workpiece- holder 

 

CJa mplng round wood that .is very thick iri relation to its len9th : 

 
1. Mark twe saw-lines with tl1e cenfrtng ruler (1i!J. 4) . Use a fine 

saw til;:;id to s1:1w along the lines to.a depth of 2 rnm. 

:2. At the point wf)ern tti-e iwo l1neqcross, bore a hole· of a,,buu t 2 

mm dia. a,nd 5 mm depth. 

3. Posttlon the workpiece o_n the holder as shown In fig. 5.ano 

:screw ii iast. 

4. Fix tilt! wor-kpiece with the holder ln drive spindle 1, as de 

scribed In chapter 1 for  he-  clamp fn g of round rod. 

5. Push. taUstock 1 (fig, 6) I.Ip to the back end of ttie workpleoe 

and clamp lt fast to tile bed with lm· urled rrut 2. 

6. Turn knurled nu·   3  to b,r i hg th.e point into cpntact with the 

workpiece so that it is fij,:ed. 

 
 
 
 

Clampin :g .of long workpieces (thicker than 10 r:nm) 

 

1. Insert d.rive spike 1 (fi g. 7) In the drive spindle and screw it 
tight (as described in the. d amp ing of round rod). 

2. Push ·tails.tack up to the back ehd o1 the w0rf,:plece as shown 
111 Il g. 8 and clamp It fast to the bed with the knurl ed nut, ex, 
· actly as desoribed in the previous section. 

a. Turn the knurled nut to bring the point intp .qontact with tne 
workpiece so that ii is 11xed. 

4. Adjust tool resl 1 sp that l1 l.s. positioned about 2 mm frorn· the 

workpiece (fig. 9). The hold r g; m can be cl-amped fast in the 
req ul red position with screw 2. 

5. l!f requtred, the knur led scr13w n be looser,ed fn order to ad 
just tl7e sideways inclination ot tlle too l 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. ), Enl\:lure mat the 
screws ·do not protrude from the work piece ,alter ma hinlng. 

Risk of inJuryl 

 
Tip: Particularly  short work piece_ s are fastened by  SCfewing an 
intermediate plate to the holding deviee (as described above), 

and attaching ·t he work piece to the Intermediate plate with doubl-

e sided adhesive tape. 

Transverse turning 

 

1. Ulido sc_rew 1 Ag. 1Ol and tum support 2 by. 90 degrees, 
Allow the support to engage in pad 3. 

2. Set the distance from the work piece and tightenscrew 1 

aga.in. 

 

 
Reworking the work piece 

 
After turning  the  work pieee ean be ground with a  fine abras,i ve 

cloth at medium speed,  and·eploured  designs  can  be  a  plled 

by brush, when the machine Is opera in g, at minimum speed. 

When grindi_ng, ensure. that the abra:sive cloth does not wrap 

around the work piece (Rg. 11). Risk of injuty! 

 
 

 

Maintenance  
 

Dis s onn.ect th,  plug from the ma111s before p,erforming any 

maintenance,or cleaning work. 

 
 

After.use 

 
Clea11 the unit t horoufJh ly, removing all chips with a brush or- a 

spft cJ.o th . Ensura au ventll13-tion slots are fr from obstrL1cti Oi1. 

 

 
Disposal: 

 

Please do riot dispose of the device in domestic waste! 

The device c.onta[ns  valuab li3-sub  st   n c es  that can be 

recy led. If you have any questions abmrt this, please 

contaot your lo ca l waste management ent(;lrprise .or other 

correspond ing municipal facilities. 

 
 

EC Declaration of Conformity 

We assume sole liab mty for ensurin·g hat this produ ct etm 

f6rrns wm, the following EC guidelines:· 

• EU-LQw Voltage guideline 2O06/JJS/EG 

• DIN EN 610"29-1 / 12,2003 
 

 
 

Longitudinal turning 

 
 
 

 
Note-! 

• EC Ma.chine guideline 2006/42/EC 

• DIN EN 61029-1 / 12.2003> 

 
• EM,V gu_idellne2004/"108/EG 

• DIN EN 5.5014-1. I  09   .2003 

Prior to turning, always remove centring key .2 (Hg. 4). 

 
1. Check the work pfece for true running by tu ming manually. 

2. Set support. 1 (Ffg. 9) so that the space from the work piece 

is ab·o1;1 2 mm (,07  in.). 
3_. Tighttm screw 2. . 

4. When tur:nJng; hold the Ghlsel as shoVJn in Fig.  9. 

• DIN EN 55014-2 / 08:2002 

• OIN EN 61000 -3- 2 / 1 0,2006 

• DIN EN 61000-3--3 l 06 2006 

 

Dipl.-lng.Jlirg Wagner 

16.'1 O. 200S 

PROXXON SA 

Equipment Sa.feW Dfvlsion· 
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(D Mode -d emploi du micro 

tour a bois DB 250 

Cher clie nt 

Afln de po uvoir utillse:r,correotenient e.t en .$€durita le tt>u r a 
bois, veulllez lire> attenlfvement en·entl'er avant rutilisatfon les 

conslginas de securite Gt les instructions d'utiOsatianci-jointes. 

 

 
Vue d 1en  sem   ble  (fig. 1,) : 

 
1 . B ou t c:m MARCH E/ARRET 

2. Bouton de reglage de la vitesse de rotation 

3. Sl,ir:faee d'insertion des-c1es de serr-a.ge 

4. Broche avec logernenf pour p fn ces de serrage 

5. Supi;,ort de piece- a usiner pour broche de moteur 

6. Sano 

7. . S'Jcle 

· a. Broct,e- d 'en traiherri ent 

9. Poupee mobile a ve.c douille de contr.e·r oupee 
10. Base 

11. Perforations pour ·fixation sur ta,b le 

12. Pinces de serrage 

13. Cle de :s.errage 
14. F.!egle de centriage 

 

 
Description de la machine  

Le m'icro ·tour a_bols PRQX XON DB 250 que vous veriez d'ac 
querir est 1,· a pparell Ideal. pour dresser au 1bur des p.etit  s 

pieces en bois OU autre. materlau. La. tour a bois 11e · convien1 

pas po'ur usiner le rnetaL L'equipement de l';iase compr,end : 6 

p fnces de·serrage'(2, 3, 4, 6, 8 e.t 10 mm), 2 cl s de serfage,  

i poin1ie tourr.ante, 1 broche d'0:ntrain  menf, 7  p orte-piece el 

1 reglede centrage. 

 
Oonsens de securite supplementa·  ire   s 

 
1. Debrancher la prise secteur pendartt les tmvaux 

d'installation I 
2. Avant de brancher le cable d 1ali rnentati on, s'assu.rer que 

l'app,{r:ail n'e$t pa$ spus tension ! 
3. . Avant de mettre l'apparell en mar-ch e, toujours le regler sur la 

vitesse de rotat1on la plus. f aible ! 

4.. Toujours porter des lunettes de. pm1ection ! 

5. Ne pas porter des 9a nts trop grands ou d1a rvetements 

amples pendant le travail! 
6. Ne pas 1.-!t iHser pas de pieces brutes - fo rtement ovaHsees. 

 

Montage du tour a bois  

Avant de eornme11cer v:os travaux, fixer le tour a b ois  sur une 

plaqu.e d:e bois stable au moyen des vis a b ois.. La plaque de 

bois psui alors etre fixee sur une-table avec un e1au de 

rnenUJfiier {fig. 2). 

 
 

 

Blocagede ban s rondes dans la pince de $flml.ge 

En u1llisant les ,pln ces, de se_rrage fo wrnJes, on peut sans 

prob:leme bloquer des piece:s de bois rondes de diametres 2, s, 
4,  6 , a et 1 o mm. Pout ce faire, bloquer la broch_e- de moteur 1.    

(f rg . 3) avec une cl e. et dev1sser l'ecrou 2. Installer la p in c fi! d.e 

serrage 3 et serr-er le gerementl'ecrou.. Mettre en place la piec, e 
a u:siner 4 dam 1:a pince. de serrage et serrer l geremarit l'ecrQu 

a la main. Verifier, a la main, que la rotation s.1

effeciue 

eorrectement. Bloquer ensuite .I 'e<::rou avec la de1,1x·iemeell.. 

 
 

Remarqyel 
Serrer 11ecrou avec precaution, afin de ne p:as 
deterioror Jes pinces de serrage I 

 

Caracterisdques techniques 

 
Tension : 

Puissance : 

Vrtesse de rotation : 

Distanoe.entre !es pointes: 

1-ia,uteur des poJnt es 

P:i sag:e..de broche : 

Dimetfsions ; 

Poids : 

Nhleau sormre : 

 
 
 

22CI - 24 0 Volt , 50 / 60Hz 

100 W) 30 min 

1.000 a s.ooo t-r/min 
ca. 250 mrn 

40 mm 
10mm 

C.'h 490 X 15 0 X 9$ 

2.0 kg 

:s.7 0 dB (A) 

Veull le   proeeder cet ettet c_ornrne dscri1 au c_n i;irtre " 
seri:ag e- de pieces plus longues"   s1cJr la page suivante. 

 

Les pieces plus longu s doiv1;1n t en plus  trn gui deessur le 
cete de la poupee m obile . 

 
 

Pour une utilisationdans Lin emiro jl ,siqq un_1fq1J e ment 

 
Apparel! dB categorle de protection 11 I D I 

Ne pas Jet-er la maQ.tli ne av c Jes or.dure menageresl A 
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Serrage de barres rondes dans le porte-piece 

Serrage de bois rond tres epais par rapporta la rongueut ; 

1. A. l 'aicie de la regle de centrage, tr-:acez oe x llgnes de sciage 
(fig. 4). Sciez 'ensuile avec: une lame. de scie fine las lrgnes 

SlJ(   me pro'fondeur d_e 2 mm. 
2. Percez au point de.tencon1re des.rfeux ligries ur, trou d\m 

epaisseur d'env. 2 mm et d'une prdfondeur de 5 mm. 
3_ Place-z la pfece sur l!r support cpmme lnd iq ue  csur la fig. 5 et 

bloquez-la en vlssant:. 

4. Fr,xez la piece avec le·sUppmt dans la broche a m0teur 1, 
comme indiqueau chapit e 1 pour le s.errage de barres mn 
des. 

5. R,ippracherla poup e mobll 1 (fig,.6) sur ,le cote avant de la 
piece et la bloquer a l'aidede l'ecrnu molete-2 sur le plateau. 

6. A l 'ajde de l'ecrou molete 3, rapproche r la.pointe tournante 
de la.piece-a usiner Jus-qu'ij ce qu'el.le 1(3. 'touche legerement 

et la bloque ainsi. 

 
 
 

Serrage cje pieces plus l011gues 

(d1u ne epaisseur superieure a 10 mm) 

1. Entonc r la broche d'entraJnenient 1 (fig. 7) dans la, Qroche a 
moteur et bloqtJer (comme indique pour le. serrage de.barres 
ro;nde:s). 

2. !Rapprocher la poupee mobile sur le core avant de la piece a· 
uslnEl'r comma indiquesur la fig. 8- et bloquer a l' aide de 

recrou mq(ete sur le plateau en proce<lan, t exa ternent de la 
maniere,decrite dan,s le .:hapitre precedent. 

,3. A l'aide de l'ecrou rnolet , rapprocher 1a poime touma r:ite de· 

· la piece a usiner jusqu'a ce qu'el!e la touche leg,e.reme;n! et, 
bloqu·e airn,l 

4-. AeQler le p:orte-.outll 1 de manler-·e 'a ce i:iue la. distane:e avec 
I-a piece a usir:ier soit d1env.2 mm. (ffg:9). Le bras de supporl 

peu.t etre visse da.ns !apositkin adequate- a l ide de la vis 2. 

5, s(vous le souhaitez, vous po1:Jv.ez regler l'inclina.fson laterale 
du porte-outil apres avoir ciesserr-e l'ecrou mole1a . 

Toumer en largeur 

 

1. Driwisser la vis 1 (fig·. 1O) et toumer le bane 2 de 90°. 
Enclencher le bane d .r,s la p!laque f11fe ieure 3 . 

2. Hegler la distanoe a la piece a uslner et ressermr fortement la 

Vl$ 1. 

 

Fa1;:onnage de finitior:i de la p_ieee--a usine:r 

 
Apres le fai;:onnage au tour, la piece peut etre_poncee av c du 

papler' a ponoer firi , a vltess·e de rotation moyenne. et decoree 
au pinceau en Lil:ilisant ·la vitesse de.rotat[on 1a plus 'faible.. 
Pendant le ponQage, veill'er a ae que J,e . papier a poncer ne 

'enr;p_ulepa auteur 10 pj e    - (fi g. 11), Risque de  blessures I 

 
Entretien  

Attention/ 

Debranc.t, er l'appareri de la prise secteur avant tous travaux 

d'er-it retien et de n.ettoyage. 

 
 

- Apres .utilisation 

 

Nettoyer l'apparelJ en profondeur au moyen d'un p1nceau ou de 

chlffons doux de tbutes les pous- ieres de ponvage. S'·assurer 
: du bon nettoyage des orlftoes d'aetation de l'appareil. 

 

 
Elimination : 

 
N'rMim tne :z. pas l'appareil en meme temps que !es.ordures 

menager s ! L'.app arell co·mpo·rte des materiaux recycla 

bles. Sl vous avez des qu-estlons a ce sujet, adre.ssez-votJs, 

aux entreprrses lo_calesd 'e lim:ination   des ded r,.ets ou a 
d'autres i-nst itut  on s oomm· unale.s carrespondantes. 

 

 
Bloca·ge de pieces i1usiner couries pour un toumage 

.t ransversal 

 
S'il faut fagonner alJ t9ur des a.ssiett ou de_s pi ece$, d forrne 
sembfable, la pieqe a: uslner doit etre fermement vissee sur le 

support (fig, 5) Veillez a ca que tes vis ne depassent pas de -la 

piece a usiner BAre:s le fai;:onnage. Ris_que de bl sures I 

Remarque : Pour fixer des pieces a usiner particulierement 

courtes, v.isser une plaque int ermedialr, e sur le suppeit  .{comm   e 

nous venahs de le detr'ire), et fixer la piece a usiner sur la 

plaque inte.rmei:!iaimavec du· ruban aohesit double face. 

 
 

Tourner en toirlgueur 
 

Remarqu,u 
Toujours .en/ever le co;n de centrage 2 (f jg. 4) aVrant de 

toumer. 

1.. Verifier manue!lement si la rotat ion  de la piece a usiner 

s'effectue t:orrectement. 

'2. Regler le bane 1 (fig. 9) de telle ma:niere que la distance.avec 

la piece a usiner sert d'env . 2 mm. 
3. Serrer fortamer:it la vis 2. 

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

Oecraration de conform1te CE 

Nous declarons, sous notre etiliere responsabn!M, q ue.c@ 

p rodu[t est conforme,aux dlr ctives C.E sulvantes : 

 
• EU-Directives Basse tension 2006/95/EG 

• DIN EN 61029:-1 / l22003 

 
· • Dfreclive CE sur les machines 2006/42/CEE 

• D!N EN 61029- 1 / 12.2003 

 
• EMV-Direc\ive Machines 2004/1OB/EG 

• DIN EN 55014-1 I 09.2003 

• DIN EN 5501.4-2 I OB.2Q02 

• DIN EN 61000-3  2 / 10 .200_6 

,. DIN EN 61000-3-3 / 0.6. 2006 
 

Jorg Wagner, lrrgefiieul" dlp lome 

 
16.10 . 2008, 

 
PROXXONS.A 

Service Secu.rite des ar::,parei!s 
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lstruzioni per I _us_o . 

Banco de.I tormo micro DB 250 

 
Gentfle cliente! 

 

Per poter utilizzare ln maniera semplice e .slcura ii bando del 

· tomTo La preghiamo di leggere attentamente gli aw ertiment[ 

d1 sicurez2 e le ls·truzioni per l'uso in !;iliegato. 

 
 

lllustrazione completa (Fig 1): 

 
1. lnterruttoredi accensione/spegnimento 

2. Manopola di regofazione del numero di giri 

3. Superflcie presa chiave 

4. Mandrino con sede per le plnze di serrag§io 

S. Supporto d'el pezzo da lavorare per mandrln,o motore 

6. Garrel.al 

7. piastra di bass· 
8.·albero di trasc1namento 

9.- contrepunta con eannotto 

10. Bancale 
11. Fori per fissaggio sul t avolo 

12. Pfnze di serraggio 

13. Riga per centraggio 

14. Punta da trapano 0 2 mm 

 

 
Descrizione della macchioa  

 
Con iJ banco del tomio micro DB 250 PROXXON ha acquista 

to l' pparecchioideate per tornlre piccoli pezzi.da lavo·rare in 

legno o materlalf simili. L'apparecchionon e adatto alla lavo 
raziane di metalro. L'equipaggJamentodi bas e..inelude: 6 

pinze di fissaggio (2, S; ( 6, 8 e 10 mm}. 2 chiavi di fissagglo. 

1 contropunta mobile, 1 albem dJ tr-ascinamento, 1 llssaggio 

pe·zzo 1 uria riga di centraQ.glo. 

 

 
Dati tecnici 

Norme di sicurezza s.upplementari 

 
1. Stacee.re la corrente prlma del;l inst allazione! 

2. Prima di ef:fettuare ll collegamento alla rete, assicurarsf che ii 

motore della macchina sia disinserito! 

3. Prima di avviare !a macchina, regolarla sempre ad 1.m numero 

di gjri t;>assol 

4. Portare sempre occhia1li  d  ipro±ezionel 

5. Durante ill la:voro non ll'ldossare guanll o vestiti ampi! 

6. Nor, usare grern di sezione troppo ,di fferente da quella 

rotonda. 

 
 

Montaggio del tornio per legno 
 

Prima di initi a,re. i favori flssare if tornio su una sollda b<1se d i 

legno framite le vfti per legno. La base df legno potra essere 

fissata su Lln tavolo con un morsetto (Fig·. 2). 

 
 

lstruzioni per lr'uso  

Fissare le barre tonde da tomire nella pi za elf serraggio 

Con le pinze in dotazio11e si possono fissare tond[ni di .legno 

con i seguentl diamefri: 2, 3 , 4. 6, 8 e 10 rnm. Per fare cic> 
bloccare II mandrino motore 1 (Fig. 3) con ia chlave e svitars ii 

dado 2. lnserite la p inz.a desiderata 3 ed awitare leggermente fl 

dado . lnserire·il pezz0 da lavorare 4 nella plnza di serraggio ed 

avvitate leggermente a mano i! dado. Corrtro flare la rotazione· 

ruotimdo ii ·pezz:o a mano. Serrare quindi ii dado con la 

seconda chiave. 

 
 

Nata! 

Fissare ii dado con cautela .in manie,rada non 
dann.eggiare la pinza di bloccaggio! 

 
Proced'EHffcome descritto nel capitotou ln serlmenki di pezzi 

lungl1f" sulla pagin seguerite. 

 

Pezzl piu J.unghi necessitano di una guida aggiunitva sul lato 
del la contropunta., 

Tensione: 

Potenza: 
Numero dl girl: 

Larghezza tra le punte: 

Alte zza delle punte. 

Passag:gio attraverSb ii mandrino: 
Dimensionl: 
Peso: 

Ernl.sslonesenora: 

:220 - 24 0 Volt 5 0/60 Hz 

100 W, 30 min 
1.000 - 5.000 glri/rnin 

ca. 250 mm 

40mm 

10mm 
CGl;. 490  1 50 X 95 

2.0 kg 

:;; 70 dB (A) 
 

Uso consenlfto so.lo in ambient!asd utlf {J. 

c1asse di prolezione apparecchio II I.DI 
 

Alla fine. della vrt.a dell'ulans e non gettarlo - 

riella spazzalura norrnaJe bensl neJra apposlta /1:'.i_ 
r accolta differenzia ta! 
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lnsetiment  ,o di stecche tonde nel fls.sag  gio  pezzi. 

 
lnserimento di stee::che ,t onde in legn o che in relazione a:lla lorn 

lu.nghezza hanno un b.ordo mono larg,0-. 

1. Can l'aiuro qella riga di cenlraggio marcare aue lln"ee per se- 

913.re (fig. 4). $e§a.re quirioi con una lama HnB fino a 2 mm di 

pmfon.dita• 
.2. Nel punto di inte:rse·zione delle .ct·u e llnee eseguite n foro di 

ca_ 2 mm di l:arghezz,a e 5 mm di profond:lia, 
3. lnserJre ii pezzo nel fissaggio come m0-stra-to in fig. S quindi 

avvitarlo. 
4i Hssare II !Jezzo con ii fissaggio nel mandrino a moforn 1, co 

me dMcrilto i,n c;ipitola 1 rslativamente al  fi.ssaggio di 

 

 

 
"1. AHen-tare: la. vite- 1 {Fig. 10) e girare ii r::arrello 2 di   0°. Far 

scattar-e in po:Si;zione II o arrello nella pi·astra base 3. 

2. Regolara la distanza rispetto al pezzo da lavorare e .ri serrare 

1<1 vit:e ·1. 

 
 

Riflnitura del pezzo ,d e lavorare 

 
Dopo la tornitura ii pezzo viene rifinito con tela smer[gl io fine 

facEmdo gke.rn II moto re- ad un num ero -d f1 giri niedio, e viene 

dip into con un JX!nnello ad un nume di giri bassissimo.. Fare 

st_ecche. tq:rr1de,. · attet1.l'.ione duran-te li:I smerigliatura c.he la tel smeriglio rion Si 

5 . Avvicir,are·la contropunta 1 (fig. 6) sul !ato anteriors del pez 
zo da lavorare e string_f}rla con  ll dado z!grinato sul  banco  . 

6 . Cori l'ahito de'I dado zigrinato 3   w icinare la pu n t.;i m 0bl_1 e al 

-pszz0 in modo che esso venga toccato legg,e r-rnentee quindi 

venga fissato. 

 
 
 

lnse rim e11to di pe zzi lungh l (con spessore super1ore a 10mm), 

 
1. lnse:rire l'albern di tras rnamento {1ig. 7) nel telatl \/o mar:idrino 

e stringerlo (come descritto per l'Jn serimento di stecche 1on 

'de). 
2. Aw lcina!e la contropun1a aJ Ja,to anteriomdel pezzo da iavor 

· are corne rncistrato in fig. 8 e fissar-e con l'a;iuto del dado z:i 
gririatci sul bam:o come de-s;critto ne l C?p itoilo.pmGeden"te. 

3-. Con l'aiuto del dado 21grina1o a-wicinare la punta mobile- al 

pezzo rn m(ldo che esso venga tocca,to [(lgg_ermente e quindi 

vengr;1 fissalo, 
4. lmposta re la .superfide 0'appoggto -aUrezzi 1 in modo che la 

dJstanla frm;i a1 pezzo da lavor re sia di c . 2 mm (fig. BJ. 
Con la vile 2 II bracoio di fissagg1o pub e.ssere -se.rrato nella 
,e!ativa posizlon_e, 

5. . Se de-sid erato; dopo l'allentamen'.l:o delta vtte zigr1na t1:1, e pos  

sibile0 impostare: l'inclina   zione laterals della superficie d'ap 

poggjo atrre:lZi. 

 
 
 

Fissaggio dei pezzi corti per la to.rnltura trasversale 

 
Se s.i devono tornIre pezzl piattl oppure di forma simi!e, si deve 

fissare tra:mite viti  II pe-zzo da la.vorar.e,sul supporto (F-ig. 5),. .Fare. 

,attenzionech-e le viti non sporgano daJ pezzo nemmeno dopa 

, che,.e stata eseguita la tornitu_ra. Perlcolo di lesiorii! 

 
Consiglio: P zzi da lavorare, part1colarmente c;ort:I, si fissa.no 

aw itando una piastra interl'nedia sul supporto  (come  gia 

descrltto) e, fissando II pezzo da lavorare con nastro bfadE:i"sivo 

sulla piastra intermedia. 

 
 

 
Tomitura lon.g.itu.dinale 

attorcigli sul pezzo ,(Fig. 11). Pericoto di lesionI! 

 

 
Manutenzione  

 
Attenzione! 

Prima di effettuar.e lavor r· dl m anutenzione .e di pulizia e 
n ece-ssario staccare la splna. 

 
 

Dopo l'uso 

 
Pulire. a fondo l'apparocchlo con un pennello 0 con una pezza 
morbida·soprattutto dijl pulviseolo. 

 

 
Smaltimento; 

 
Ni'>n !;imaltire l' ap r.:,a reechio- cp n i rifiuti do mesttci. L-app a 

recchi o contlene  dei  materlall  che  possono  essere  riciclatl.. 

ln caso dl domande in proposlto rivolgersi a.ll'azienda 
lo cale per lo smaltimento-  oppum al corrisp ond.enti  entl 
camunali. 

 

 
Dichiarazione di conformita CE 

Dictiiariarno,, sotto, la rmstra re;!fponsab mt  , che  questo prodotto  

e confortne alle_ di spo  i2:ioni delle se9uenti direttive CE: 

 
• · EU-Direttiva conc:emerite I.a bassa tensione 2006/95/EG" 

• DIN EN 61029 -1 / l, 2 2003 

 

• Dire1;tiva concemente macchine .20 05/42/CE 

• DIN EN 6,1 02H-1J 12.2003 

 
• EMV-Direttiva (compatib UHa. elettr omagnetioa) 200:4/108/EG 

• DIN EN 55014- 1  / 09.200"3 

• DIN EN 550J'4 2 / ,082002 

• DIN EN 61000-3-2 J 10.2006 

• DIN EN 61000-3_;3 ( 06.20.06 

 

Nots! 

Prima di·t ornire togliete sempre ii cuneo di centtaggio 

2 (Fig. 4). 

 
1. Verificare, ruota_nd olo a rnano, c he ii pezzo da la'ilora re g1iri 

centtato. 

2; Regolare H carrello 1 (Rg. 9) in modo tale cha la distanza 

verso II pezzo da lavorare sia di 2 mm circa. 
3.. Serrare la vfte 2, 

4. Durante Ia ton,itur.a mantenerelo s€alpello come .desctitt o 

neHa Flg. 9. 

 
 
 

 
Ing. Jorg Wagner 

 
16.l D. 20-0B 

 
P.ROXXON SA 

Satfore di attMta: sl urezza delle mact:11in_e- 
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lnstrucciones de servicio 

Microbanco de torno DB 250 

 
Apr eciado client.e: 

 
Para manejar el banco de.torno de forma segura y adecuada, 

teer f;!ntes de u&arlo, cuida.dosamente las lnstrucdor-ies de se 
guri dad y manejo a n0x0s. 

 

 

 

 

Vista de conjunto (Fig 1): 

 
1. Conector/desc onector 

2. Baton reguladar del numero de revolucio nes 

3. Superficie de la Have 

4 . Hu sil l.o con recepci6n de plnzas de suj,eci6n 

5. Portap-iera s para el hLI_sHl,o del motor 

6. Soporte 

lndicaciones de seguridad adiclonales 

 
1 . i En trabajos de ajuste, extraiga el ene t;ufe de contacto a la, 

redl 

2. iAntes de insertar el cable de la red, asegures,e  de que el 

apar .ato est1S" desconectado! 

3. 1Antes de oonectar el aparato ajuste siempre el numero de 

revolucionesmas bajo! 

4. JLl eve slemp.re puestas gafas protec.toras! 

5. 1AI realiz:ar trabajos, n-o lleve nl guant ni m· p_a  holgados! 

6. jNo utilic-e pie zas en bruto muy irregulares!. 

 
 

Montaje del banco para tornear madera        
 

Antes de comenzar- los trab ajbs, fije Ud. el banco para t-0rnear 

madera con tornillosde madera sabre una plancha de madera 

resistsnte. Despues, la p1ancha d!:: madera puede fijarse sobre 
u.na mesa con una palanca oscilante roscada (Fig. 2}. 

7. p!aca de base Manejo  
-8. espuela de anasue 
9. cabezal m6v i l con plnola 

10. . Le ho 

11. Agujeros, p ara la f1jaci6n de la mesa 

12 . Plnzas de s uj ecion 

'13. Ua ve tensora 

14. Regla de centraje 

 
 

Descripci6n de la 111aquina  

Con el Microbancode, tomo DB 250 de Proxxon usted 

dlsf)one el apc:irc;1to ideal para tornearpequelias pi ezas de 
madera o materiales parecidos.B tomo no es adecuado pa:ra 

procesar metales. EJ e q u ipo baslco comprende: 6 pinzas de 

sujecl6n (2, 3, 4, 6, a y 1 o mm), 2 !laves de sujecT6n, 1 punta 
de _granete arrastrado, 1 espuela de·.arrastre, 1 s0porte para 

pie.zas y 1 reg.la de centraje. 

 
 

Datos tecnicos 

 

l=ij a ci6n de barras redondas en la pinza de sujeci6n 

Con las pinzas .de sujecl6n que se adjun tan pueden sujetarse 

sin  prob Jernas   maderas redondas con los  dlame_tros siguientes : 

2, 3, 4, 6; 8 y 10 rnm. Para ello, bloquee el husillo. del motor 1 (Fig . 

3)  on  la llp\/e y la tuerea 2. Col.oque la pinza de sujeci6n 3. 

deseada y enrosque ligeramertte la tuerca. Coloque la pie.za a 

labra r 4 en I.a pinza de sujeci6n y apriete la tuerca ligeramentea 
mano. Cornpruebe a rnano la concent ricid ad . A cpntinuaci6n , 

apriete la tuen a con la segunda. Have. 

 
 

;Nota! 

1Sujete la tuerca con tac;to para no danar las pinzas de 
sujeci6nl 

 
Pr acederpara elJo de la f<::1rrila descrlta bajo el capitulo 
"Suj_eci6n dfa- p ie zas largas'' en la siguient e pagina. 

 
Las piezas larg_as deben ser guiadas ademas p·or el lado d-el 

cabezal rn6vil. 

Tension: 

Potencia: 

Nurnero de revoluciones: 

Distancia entre puntas: 

Altura de puntas: 

Paso del husillo: 

Medldas: 

Peso : 

Emislon.d e ru ldo: 

 

 
S61o para Ltti liz acion en red nto;s.s ecos 

 
 

Aparato con clase de pro! eccion II 

 
 

Por favor no deshacerse de ss ta maquina 

.ar'roj!l-nd ola a la basural 

220 - 240 Volt, S0/60 Hz 
100 W, 30 min 

1,000 5 000 r.p.m . 
c a. 25-0 rnm 

40 mm 

io mm 

oa. 49-0 x 150 x 95 
2.0 kg 

-s 70 dB (A) 
 

r 
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t,uema 

Fliaeion de· varlllas cireular·es en la·sujeclonde plezas 

 
Sujeoi6r1de rnadera$ cir  ularns.re!ativamente gru_es8_$ .en cuan 

to i la long itud: · 

1.  Marcar, oon I.a ayud,a d e la: reg,la de  centraje, dos line.<1s de 

a.ser r ar (fig. 4). Reallzar se9[:Jidamente:un hoyo d'e2 mm an 

las llneas cen un.a hoja tlna. 

2; Taladrar en·e) purito de encuentro de las dos lfne.as un orifi 

cio de prof•undidad aprox. de 5 mm. 

3. c oroca r' la plaza s9bre la sujeci on, d·e l a fbrrrw indicada en la 

· fig. 5 y.atorn illarl a. 

4. Fijar I pieza sabre la sujeoion en el husill.o d I motor 1, de la 

forma de:scrit en .el o pi1u_lo 1 para sujetar made:ras circu 

lares. 

5. Ac.ercar i'!I c$  e.2aI rnovil (ffg_ B}.al lado trant al de la pie a y 

..  fijarcon la m,o eiea a '2 en el lecho. 

6. Ace rnar con l:a tuerca moleteada 3 Ila punt.a arrasfrada a ta 

pl1;z.a,, de forrna qua la toque li'gij rament,e .y !a fije. 

 
 

Sujeci6n de piezas larger (mas gruesas de 10 mm) 

1.  Colocar la espuela de arrastre  (fig . 7) en el husillo del motor 

y apretar {de la fonna descrita ml Sujeci6n de -varillas circu 

lares). 

2 . Acerear el cabezal m6vi l .al lado.delantero de la p!eza de la 

forfna lndicada en la Jig1_ 8, y fiJ r con la tuerca moleteada en 

l lecho, ex ctamente de .la forma descr ita .en el capl tulo an 

terior. 

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

pieza, de forma qua fa toque lige.ramente· y la i'lje. 

4. .  Ajus tw  la b·ase de la herramien1a de iorma que .la 

distanqLa con la pie;rn sea de aprox. 2 mm (fi g. ). Con el 
torniUo 2 puede sujetarse,el brazo fij ador en la posici0n 
corresp0nd i 

ente. 

s. En su caso, puede aJustar.se la Tnclinaof6n qe todo er soporte 

de herramientas, soltando el tomillo de mariposa. 

 
 

F1Jaci6n de piezas a labrar cortas para el torneado transversal. 

 
Si hay que  tornear  platillos  o·fermas slmilares,  habra  que 

atomiilar la pieza a labrar sobre el sop.Orte (Fig:. 5) _ Procure que [as 

tornillos no sobresalgan de la p!eza a labrar; inclus,b despue.i:; 

<:le la mecanizaci6n. rPe li gro de l19si o.nesl 

Sugerencla: -Las piezas a labraJ muy c<n)l:a:s sem· an atornlllando 

Torneado tl'<!li!lsversal 

 
1. Afloje el tornillo 1 (Fig. i D) y gire ·90 el soporte 2. Oej1;1 que el 

sopprte encastre en la pJaca inferior 3. 
2. Ajllste la distancia respecto a la pieza a labrar y vuelva a 

· apr_etar.!:JI t9rnilJo t .. 

 
 

Mecanizaqi6n ulterior de I.a pieza a labrar 

 
Tras el tomeado, la pieza a labrar puede esmerllarse con tela 

de esmerll f.ina a un n(miero de revolucion media 'i confi 

gurarse de  eolor con un pince! a Lin numero de revo.lLlciones 

mtJ)' re duc id 9. AJ es_meri1ar, procure que  la tela de esrneill nose 

enlace·alrededor de la ple a a labrar (Fig. 11). jPeligro d.e 

.1es l_on es! 

 

 

Mantenimiento  
 

;Atenci6n! 

Antes de ·comenzar con lo.s traba:Jos de ma11ter:iimierit0 G de 

lirnpieza  d. esconec't  r  I  enchufe de la re,d ereotrica. 

 
 

· 1ras, l.:i u tili zaci6n 

 
Limpiar detenidame,n te el ap· arato alajando par completo el 

polvo abrasive con Lin ,pfnce l o mi un ap ano suave. Poner 

atenci6n- en que esten llb res tod as las raAu ras de:venti laci6n. 

 
 

Elimina.c'i6n: 

 
Por favor, nei deseche el -aparato con la bas ra domestica! El 

-apa:ratp conti en·e matariales que $e plaJ e den     rec    i c lar.  En 
caso de dud.as d lrijase  ij  SJ.I_centro de  re_pic lad   o  LJ _ot t as 

insUtuoionescomunales corre$po ndiehtes. 

 

 

O.ec  1a raci6n de c.onf ormidad de la UE 
 

Dsclaramos,bajo miest ra responsabilldad , que est.e prociucto 

c ump fe la .:;; d isposici on e s de las: directrices EG !liguie11t es: 

 
• eU-Direotrizsol:Jre baJa tension 2006/95/1:G 

• DlN EN 6·1029-1 / 12',2003 

una placa· 1rrterm edia sabre el soporte (como se acaba de 

describlr), y la  pil'lZS a, labrar se frja con cinta Mhe-siva por 

ambas caras sobra la placa lntermedla. 

 
 

 
Torneado cilfndrico 

 
;Nota! 

An es de tomear, re-tire siempre la cuiia de oentraje 2. 
(Fig. 4 ). 

• [) ire<:l,ri z CE so_b re maquinto1ria   2 006:/42/EWG 

, . DIN EN 610 29- 1 / 122 003 

 
• EMV•Drrectriz 20041108/EG· 
• PIN EN 55014-1 / 09.200 

• DIN EN 55014 -2 I os..2002 

• DIN EN 61000-3-2 I 10.200H 

• DIN EN 61000-3-3 / 06.2006 

 

1 . Gompruebe , girando .a ma:no, s f lapieza a !abrar gira 

concen tricam _erite . 

2 . Ajuste ·el.saporte 1 (Fig . 9) de tal forma que la distancia 

respec t la pieza a labra1 sea d,e aprox. .2  mm   . 

3 . .Apnete el torni llo 2. 

4. Al tornear mantenga el cincel camo se destribe en la Flg. 9. 

 
 

lngeniero, Jorg. Wagner 

 
16.10.2008 

 
PROXXON S.A. 

Campo de -acil vidad as de-seguriqad de aparatos 
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Gebruiksaanwijzing 

Micro-draaibank DB 250 

Geach! klant! 

 
Om de draaibank veilig en deskundig te- kunnen bed1enen, lees 

alstublieft vl'l('ir he.! !,JebruiK de JrrgesJoteri veil\gheias- an 
bedleningsinsfruc:ties iorgvuldlg doo r. 

 

 

Overzicht (Fig 1): 

 
1. . Aan-/ uit -sc hakela ar 

2. Toerentalre gel k nop 

3. Aanzetpunt. voor de sleutel 
4. S:pll met spantangeripevestiglng 

5. Werkstukhouder voar motorspinde( 

6. Support 

7. Grondplaat 

· 8" Meeneemdo.orn 

9.. Los se kbp 

· 1 o. M achine bed 

l 1. Gater, voor de tafelbevestiglng 

12. Span:tangen 

13. $pansleute! 

14. . Centreer!in iaal 

 
 

Besohrijvmg  van de. machine  

Met de PROXXON mlcro-draaibanK DB 2S:O heett o het ideaa l 

toeshil vaQr hetdra ien van kleine werkstukRen ul1 hout of 
so0rtgelijk. materiaal verworve n.. Het draaitoestel is niet 
ges:chikt voor de bewer  ing v.an m  tal. Tot cie basisultru.sNng 

· behoren: 6 spantangen (2 , 3, 4, 6, B en 10 mm ), 2 spansleL1- 

tels, i meetopend drnvelpunt, 1 metineemdoorn, 1 werk 

stvkhouder aJs00k 1 centree, ri niaal. 

AanvuHende veiligheidsaanwijzingen 

 
1. Trek voorhet insteUE!n steeds de:st'3'kker uit ih:et sfopc qntact l 

2. Controleer , voordat u de. voedlngskabel aansluit, of het 

apparaalls uitgescnak,eld ! 

3 . Ste! v.oor he t inscha elen van herappar:aat altljd het klsinste 

to. re.nt.aJ In! 
4. Draag a.lti]d een vei'lig h eic:lsbrll! 

,5. Dr&ag lijdens het werken gee·n Wijd.e.handschoenen ·of wijde 

kledJng! 
6. Gabrulk goon zear onronde ruw,e delen. 

 
 

Montage van de draaibank  
 

Bevestig de draaibank voordat u beglnt te werken met de 

houtschmev n op een .sf ablele houte!en plast De houten plaat 

kan vervolgens met een lijmk!em op een tafel warden v.astgezet 
(Fig. 2). 

 
 

Bediening  

 
lnspannen van ronde.st aven in de spanJang 

Met de meeg.eleverde sp  ntangen  Kunt  u  oonvouqig  rohdh·out 

rnet de volgende diar:neters ihsp annen: 2, 3, 4. 6, 8 en 1D mm . 

Blokkeer hrervoor rnotorspfndel 1 jFig.  3)  met  de  sleutel  en 

schroet moer 2. los.· s rerig de g.ewens.te spantang 3 aan en 

schroef de moer i ets vast. Breng werkstuk  4! ln  de  spantang aan 

en draaJ de moer lets rn t de hand vast. Controleer met d·e 

hand of het werkstuk z.uiver r,ond loopt. Draai vervolgens de 

moe r met een tw eed.e sleutel v.ast 

 

Aanwijzing! 

Span de moer met' gevoel om de spantangen niet te 
beschadigenl 

 

 

Technlsche gegeveos 

 
Spannir,g: 

Vetrnqgen: 
Toarantal: 
Centerafstand: 

Cen1;srhoo.gte 

Spi!open:lng: 

Afmetingen: 

Gewlcht: 

G luldsr·,iveau: 

 
 
 
 

220 -  240 Volt, S0/60 Hz 

100 W, 3Dmrn 

1.0 00 -  s.oootmrn 
ca.250 mm 

40 mm 

10 mm 
ca. 490 x. 150 x 95 

2.0 kg 

s 70 dB (A) 

Ga hiervoor alstJJblfeft te werk zoa fs in het hoofdstuk ,,lnsp an 

nen van langere wsrkstukken'·' op de volgende pag jna ls 

ba sch;re ven. 

 
Lange re werkstukken rhoeten aanvullend op de achterkopzl 

jde woroen gevo-ard 

 

 
 

 
 

B eveiltg in gsklass II ;:i.ppwa 

 
 

l'.ielieva n]el  mat he! Hui VU)I tnee te-  ge:ven . 
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lnspanneri v.an tonde staven In de werk$tl.iknouder 
 

!nspahnen van in ve.rhouding tot cle lengte zeer dikke ronde 

houtstukken : 

 
l , Kenmerk met bat,ulp van het centreerliniaa! twee zaagl:ljmm (afb . 

4). Zaag vetvolgensmet een IW1 za.a.gblad de_ l ij nen-2 mm 
dtep [n. 

2, Boi;:ir In het trefp wnt van de b;elde lljneh een ca . 2 mm:.dlk en 

5 mmd1ep gat 

3. Plaats sen werl(stuk op de houder zoals in alb. 5 is getoond 

en schrbef het vast. 

4. Bevestig he! werkstuk met de houder In de motors, jiJ n d.el 1 , 

W ais ln hoofdstUk 1 veor het Jnspannen van ronde staven is 

beschreven . · 

5. Losse kop 1 (afb. 6,) aan de voor2ijde van het werkstuk schui V(;ln 

e·n met de kartelmoer :2.aan het bed  vastklemmen. 

6. Met kartelmoer 3 de meelope .0a punt zo ver aa.n he .I wert< 
stuk rijden da1 het di1licht ra.:jkt en_zodoende  fixeert. 

 
 
 

lnspannen van-  langere werkst ukken (dikke,r (11111 10 mm) 

 
1. De rne n eemdo orn 1 (afb. 7) in de motorspindel steksri en 

vasttrekken (zoals b1j ne\ inspannen van ronde staven is bs 

schreven). 

2. Los{;e kop.aan de voorzjjd!;l van hetwerkstuk schljven; z.o_al s 

in afb. 8 is getoond en met de kartelm0er aan het bed vasts 

kJemmen , zoa ls in het vorige haofdstuk 1s b eschreven. 
3. Met Kartelmoer de meelop ende punt zo ver-aan het werksi k 

rijden , dat het dit licht maikl en zod-iende fixeert. 

4. ·oe werkstukste n 1 zo instellen dat de afstand van 17(:lt werk 
stuk ca. 2 mm be-draagt (afb. 9), Met schroe'f 2 kan de hou 

derarm in de destle treffendi:l posilis. worden VastgeKlerncf. 
5. lnd'len gewenst, la;i.t zich door losmal<;en vru, het kartelwieltje 

de 21jdelingse helling van de-werkstuksteun lnste.Jlen. 

 
 

lnspannen van korte werkstukken voor dwarsdr,1n1'i.en 

 
Als u serid_tels of verg_elljkbate vormen wilt draaien, moet het 

werkstu,k op·de houder :w rden vastgeschroefd (Flg. 5}.. l et 

erop, dat e bouten ook na het bewerken niet uil het  werkstuk 

steken. Gevaair veor verw:Ondingenl 

 
Tlp;,z¢er korte werkstukken kurrt u bevest;igen ooor een 

tussenplaat op de houd'er   te schroeven (:z.oals hiervoor werd 

beschreven) en het werkstuk mefdubbelzijdlg plakband op de 

tussenp laat  vast ta zetten. · 

Dw:arsi;lraaien 

 
1. Draa! bout 1 (Flg. 10) los en draai support 2 ca. 90". Laat he! 

support·in e>nderplaat 3 vastklikken.. 

2. Stel de ·afstend t o.v. het werkstuk in en draai bout 1 weer 

vast. 

 

 
Afwerke.n van het werkirtuk 

 
Na het draalen kunt ll het werkstuk met fijn schuurlinnen b1j een 

gemiddefd toerental afslijpen en met een i<WaJ::t bi] een rnlnl 

rnaal 1oerenta1 verven. Let blj het slljpen .erop, dat tiet schuur 

linnE!n nie t om het werkstuk draait (Fig. 11). Gevaar voor 
verwondJng n! . .. 

 
 
 
 

Ond.erhoud  
 

A'ftentie! 

V66 r al le ondernou.ds- en schc:ionmaakwerktaamiieden de 

stekker uit het stopco11tact trekken .· 

 
 

Na gebruik ·al het fijne slijpstof r,,et sen kwast of zaohte doek 

g ondlg van het apparaat verwijd  ren. L13_t op  onbefernmerde 

opening van alle ventlllatlesleuven. · 

 
 

Afval afvoeren: 

 
Voer he:t toestel niet via de hu isaf val af  Het toesteJ omvat 

gmndstoften .die recydet kunr,en warden. iii vragen 

hi_emmtrent richt u zich alStl.ib.lieft aan u.w p!aatsel1jk 

a-Fva!bedrijf of aan andere passende gemeentelijke 
voorzieningen. 

 
 
 

EG·  -c onform iteitsverkl1 aring 
 

Wij verk laren op eiger, verantwoor,d, ng dat  <'lit p re d.uct  aan  ds 

b.ep'all ngen van e volg nde EG-richtfljnen v:oidoet: 

 
• EU-laa,gspanhingsrichtlljn 2O06/9.5/EG 

• OIN EN 6102   -1 I 12._20d.3 

 
• EG-machineric h:tlijn 2006/42/EG 
• DIN EN 61029-1 / 12.2.003 

 

Langs<:lraaien  

 
Aanwiizi11gl 

• EMV- richtlijn 2O1W108/EG 

• DIN EN 55014"-1 / 09.2003 

• PIN EN 55014-2 / os2 002· 

Verw(jder voor het draaien steeds wig 2 (Fig. 4}. 

 
1. C ntroleer door met de hand 1e draaieh of het werkstuk 

.zuiver rond l'oopt. · 

2. Stel support 1 (Fi . 9) zodanig in, dat de afstand t.o.v. he_t 

w0rkstuk ca. 2 mm bedraagt. 

3. DraaJ bout 2 vast 

4. Houd d'e beitel bij hei draaj(l n zoals iri F ig . 9  wordt Weerge 

geven. 

• DIN EN 61000-3-2 / 1D.2006 

• DIN EN 610.00-3 3 / 06.2£l0 6 

 

D.lpl. - ln g. Jorg Wagner 

 
1.6.1Q, 2008 

 
PROXXONS.A. 

Afdeling appar-aat veilfghe id 
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@ B tjening vejledning_ 

M1cro-dreJe bm.nk DB 250 

KS3r!'i kunde. 
 

for  at De_kan betjene drej_ebffinken sikkert .c,g ky _ri(;!igt, bed:es 
Oe t;::ese vedlagte sikkerlieJls- og betjeningshe.nvisninger 

grundigt ig:ermem, h;ir de begynder at-arbejde rned maskinen. 

 
Helhedsbill'ede (fig 1): 

 
1. TH-/fra,-kontakt 

2. Reguleringsknap til omdreJnlngstaJ 

3. Neigleansats 

4. Spindel med s rendetangsoptagelse 

5. Emneholder tll motorspindel 

- Fors er 7. 

Gwndplade 

8. Me(lbrfngerdorn 

9. P"inoldok med pinol 

10. . vange 

1 i . Huller til fastg0r lse pA bord 

12. Sp ndicitrenger 

1:l  Spaend.en.pgl'e 
l4 , Centrerlineal 

 
 

Beskrivelse af maskinen  
 

Med PRQXXON micro-drejeboonk DB 250 har D_e ertiv rvet 

den ldeelle rnaskJne tll dreJning af mindre·arbejdsemneri frai 
eHer lig nende materiale. Drejemaskine.n egner si g tkketil 
bearbe jdrilng af m_etaJler. Tll grundudsty.rel h,;,ter der 6 spren 

detrenger (2, 3-,  4,. 6,   8 und 1o_ mm), 2 sprenden0gler, 1 

med1l11bendekteH nerspids, 1 medbringerdoth, ,1 emneh0lder 

og 1_centrerlngslineal. 

 
 

Tekn.iske data 

 

Ekstra sikkerhedsanvisninger 

 
1. I forbindeis.e med kla.rg0ring af appara .£!t skal netstikket 

:trooRk ud! 
2. Kon.troller , inden netledningen sa,ttes I, <)pparirtet er kobl,e1 

fra. 

-  lndstll a,ltid det laveste 0mdrejningstal, ir,den appamtet 

kobles till 

4. Brug altid beskyttelsesbriller! 

5. Brug lkke l0se handsker, og<bmr ikke last wi under arbeJdet! 

6. Brug ll<ke meget urunde r emner. 

 
 

Montering af trcedrejebenken  
 

Fastgpr 1tooarejeorenkenpA en stabH tr i:eplad e med 
traaskruerne, inden arbejdet pAb€gynoes, Trmpladenr kan 

s f g  res p  -et bard. med en skruetvinge (fig. 2 ). 

 

Betjening 
 

Fa:;.tsp,aanding at tundstave i spa;mdteangen1 

Vha. de medleverede spaandetenger kaJ1 rundholter med 

folgende diametr uden problemer  fastsp  ndes:  2, 3, 4, 6, 8_og 

1O mm. Bloker motorspindlen 1 {fig. 3) med naglen og skru 

mdtrikken 2 at.  ue"g den  nskede spaindet:ang 3 i, og  skru 

metri ken let pA. Lmg ernnet 4 1 sprendeta.ngen, og sprend 

mmrikken let manuelt. Kontroller kencentricite_ renmanue1t. 

Spa:md sA mGtril<ken med den anden n.0gle. 

 
 

Bame.erk! 

Sprend forsigtigt mstrikken for ikke a-t besk-adige 
sprendetmngerne. 

 
G0r venligst ;om·beskre, vet i kapitlet "Opsp!:l;lnding af l;;e.n 

gere emner" pa m;es'tf;! side, 

L;Bngere ernrier sk I de,suden fores p   plnolpo·ksfden. 

Sprending: 

Effekt: 

Omdrejningstal: 
Pinolbred e: 

Pinolhra}d e: 
Spiodelgermemgang: 

220 - 2.40 Volt, 50/60 Hz. 

100   w, o min 
1.000 - 5 .000/rnin 

pa. 260 mm 
. 4-0 rnm 
10 mm 

Mtf.l: - - 

Vrngt: 

S10Judi/lkl'ing: 

 

 
M kun benyll e-s i 1.0:rre rum 

 

 
Beskytt;el esklasse II appar.at 

 
 

Appar-a.tat m.!'i ikkH bartskaf!-es l den 

ctagllge renovati0n! 

,«;:a 
 

 

 
 

 

't;f 
A 

4 90".X 150 X·95 

2,0 kg 

70  dB {A- ) 
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Op sp ndin_g -af rundstave I emneholderne 

Opspcending al rundstave, der er meget tykke I forhold tit l ng· 

den 
 

1. AfmEBrk to sav ITnJer ved hj lp af centrerings finealen (fig, 4). 

Sav derefter llnjerne2 mm dybt ned med en fin savk linge. 
2. Hvor de tEi l jnjer m0des, borer De e1 <:::a . 2 mm tykt og 5 rnrn 

dybthuJ. 
3. Seat arbejdsemnet pa holdere.n. som vist i fig. 5, .o.g skru det 

ta.st. 
4. Fa·stg r emnet med holderen i motorspirrdel 1 , som 'beskre 

vet i ka pi tel 1 om opsprending af rundstave. 

5. Skub pjnoldol< 1 {fig. ·6) lnd mod arbejdsernnets end.eflacte og 

sp0;1nd den fast pa vangen med fio germmrik 2. 

6. K0r med fingermotrtk 3 den medk_0rende spids sA tret ind mod 
arbeJdsemnet, at d n ber<:Jrer det le  og dermed flks,erer det 

 

 

Opspamd ing al l.engere emner (over 10 mm tyk) 

1. Seel medbringerdorrien 1 (fig. 7) ind i motorspindelen og 

spre.nd den f st (.som beskrevet under opsprending a, rurid 
stave). 

2. Skub plnoldokken inc:J- mod arbejdsemnets eml eflade, som 

vist i fig. 8, og spa:ind den fast.pa vangen med f1n gerrr;·0trik· 
ken, ligesom det er beskrevet i for rige kapitel.. 

3. Ko r med fingerm0trikken den: medk121r,ende sptds sa tffi t ind 

mod arbejdsemnet. at d.eo ber@rer det let og dermed fiksere.r 
det. 

4. lndstll v rktcjssictten 1 sada:n, atafstanden til ar.beJds mnel 
e:r ca . 2 mm (fig. 9). Med skruen 2 kan holdearrnen klemrnes 

fast I den pagaildende positt9n . 
5. Hvis man 0nsker det  kij.n vffirkt01sst01tenssmigindstiUing 

ogs justeres ved at l0sne fingerskruen . 

 

 
Fa tspaioding af korte emner tll tv,f!lrdrejning 

 
Sl<al der drejes tallerl-lener a.lier lignende former, sk l emnet 

skrues fast p.'1 h olderen(fig . 5). Skruer'ne ma ikke rage ud af 

emnet - heller ikke niir dat ·e.r blevet t>.earbejdet Fare tor 

kv.mstelsel 

 
Tip: Sffirligt korte emner fastger-es ved at skrue en mellemplade 

p holderen {-som netop beskrevet) og fastg0re eimnet 

mellempladen med dobbeltklrebende tape. 

 
 
 

l.rengdedrejning 

 
Bem rk! 

Fjem altid centrerkilen 2 (fJg. 4) inden drejninfJ. 

 
1 . Kontroller, om emnet k0rer rundt ved at dreje det manuelt. 

.2. lndstil forscetteren 1 (fig. 9} sAledes at afstanden til emnet 
udg0r ca. 2 rnm. ·· 

3 . Spamd skruan 2. 

4. Hold st!let ved drejningsom vist p fig, 9. 

Tvrerdrejnin.g 

 
1 . L0sn skruen 1 (fig. 10); og drej forseetteren 2 90°. 

l ad fors tteren g i indgreb i underpladen 3. 

2-. lnd stll afstande11 til er:nnet, og sp;:end skruen 1 tg en. 

 
 

Efulrbehandllnij at emnet 

 
Efter drejn1ng kan e_mnetafpudses med fintslibelamed 11ed 

mellemstort omdreJningstal og f es med .en penseJ ved 

laveste omdrejningstal. Pas ved slibningen p:!t, at:slibete rredet 

ikke vikles om emnet (fig. 11}. Fare for kvrestelse! 

 
 

Vedligeholdelse 

Pas pll! 

F0r alle vedllgehold lses- og rensnlngsarbejder trookkes 
net:stlkket ua. 

 

 
Etter brugen 

 
.l\pparatet rensas grundigt for alt sl]bestrzN n,ed en p_ensel.elfer en 

bl0d rap. Der passe-s pa, at alle ventilatlons.lliningerreir frie. 

 
 

e·  ort  skaffe    lse: 
 

Maskinen ma ikke sm[des i husholdn1n gsaffaldetl Maski 

nen indeholder r.astoffer, der kan recycJe9. Hvis De. har 

sp-o_rg smal tr! dette emne-, bedes De kontakte den lokale 
genbrugsstation eller andre re1e varite lnstanser. 

 
 

 

EU-overensstemmelseserklcering 

Vi .erklrerei" so m eneansvarlige, at det te produk:t op tylder 

bestemmelserne I folgende EU - direk tiver: 

• EU-lavspamdingsbekenedt90reise 2006/95/EG 

• DIN EN 6102 -1 / 12.2003 

 
• EU-EM V-ma skmbekendt90reise 2006/42/EU 

• DIN EN 610·2.9-1 / 1-2.200$ 

 
• EMV-bekendtg0  re ise 2004/108!1:G 

• DIN EN 55014-1 / 09.2003 

• OIN EN 55014-2 / 08.2002 
1 DIN EN 61000-3-2 / 10.20 06 

• DIN EN 61000.-3-3 / 06.2006 
 

CMlingeni0r Jorg Wagner 

 
16.10. 2008 

 

PROXXONSA 

Forretn ingsomrad'e apJ:Jaratsik.kerhed 
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pa 

Bruksanvis-ning 

\...V Minisvarv DB 250 

Ara.de kund! 

 
For atrsakart Och fact-:mannamass!g  kunria betyana svarven , 
ber vl Er nQggrant la:sa igenom den bitogade bruksahvlsnin 

gen irmaa Nf tar maskinB11 i bruk; 

 
 

Totalbild (bild 1): 
 

1. Kontakt for ti11- oeh fnl nkoppling 

- 2. Knapp ft:lf' varvt alsreglerin_g 

3. Nyckeltag 
4. Spindelrned chuck 

5.. A e tyckshHare for motorspindel 
6. Suppo rt 
7. Bottenplatta 

a. Medbringardorn 

9. Dubbdocka med dubbror 

10. Badd 

11. Hal for fast sattnfng pli. bard 

1, 2 Cnuck 

13. Ghucknyckel 

14. Centreringstinjal 

 

 

Beskrivning av maskinen  

 
Med P:ROXXON's Mlnisvarv DB 250 flar Ni forvarvat den lde 

alisk:a maskinen for sva:rvn1ng av mindre a:rbe.tsstyckena1.t Ira 
a.lier lik n-aridemateria111. svarveh lampar sifl in te tor bearbl!!t 

ning a-v metaller. Till basutr1;1smingen hors c.huckar(2, 3, 4, 6, 

Ytterligare sakerhetsanvisn'in gar 

 
1. Dra utelkoniakten vid lnstallnlngsarbete!n 

2. KontroHera a:tt svarven r avsl gd innao du slitter i 
elkontakten! 

3. Stall altUd in det li:lgsta var-vtalet Innan du startar sv.airven! 

4. Anvand alltid skyddsglasogonl 

5. Anvand lnte vida handska r ell:er klader ur.id er arb,etet! 

6. Arivahd tnte ovalt r&materfaJ. 

 
 

Montering av trasvarven  
 

Satt fast trasvarvan med traskruvarna pt\ en stabil traplatta 
ir:man du borja.r arbeta, Traplattan k,an sedan spa1mas {ast pa· 

.ett bord moo en skmvtvl_ng (bild 2). 

 
Drift  

f .astspanning av rund$tav i i:;hucken 

Med hjaJp av de med!ev.ererade chuckama Ran rundstav.m d 
foljande dl ametrar spi:innas fast utan problem: 2, 3; 4, 6, 8 och 

10 mm. H II fastmotarspind ln 1 (bild 3) m d en nyckel och 

skruva av muttern 2. La.gg i den 8nskadechucken 3 och dra 

fia_st muttern for hand. Sa.tt In arbetsstycker 4· 1 chucken-  och dra 

- - mutt:ern for han d. Kontrqtlera rofaUonen f6r hand. Ora sedan 

fast muttem med en aridra nyckel. 

 
 

Obs ! 

Dra At muttem forsiktigt sj!j att· chucken inte skadast 

 
Ge: harvid tillvaga enligt be ·krlvning en under kapitlet ''Inspan 
ning av langre ar'.h e,tsstycken'' na-sta sida. 

8 och 10 mm), 2 chucknycklar,. 1 medroterande_ dubb, 'l med 
bringardem, 1 hallare for arbetssfyoken samt 1 centre.rl fnjal. 

 

Tekniska data 

Langre a,rtie'lsstyc!<en bahover en extra- styrn'ing pA dubb 
dockssidan. 

 

Spl::innlng: 

Effekt 

Varvtal: 
Dubbavstand: 

Dubbhbjd 

Spindelborming: 

Matt 

Vild:: 

L judutv.eckllng: 

2.20 - 240 Volt, 50/60 Hz 

100 W, so min' 

1.000 - 5..000/rnin 
ca. 260 mm 
· 40mm 

10 mm 

ca. 490 x i5o  x 95 

2.'0 kg 

.s 70 dB (A) 

 

Far bara anvandas 1tor,a 1..11rymm.en /, Jt : 
 

Seyddsldass II appara 

 

 
Farbrul<-ade ooh tmslga ma:skirier fa r inte slangas ---. -- "· 

som  avfall. utan de) i ka 1/'im  as ft-i r  'tervlnning, A 
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lnspanning av rund_sta11ar  i detaljhallare:n 

 
lnspanning a'il fo rhallandevis ti11 l ang d en mycket tjocka rnnds ta-- 

var; 

 

1. M rk-er.;i. tva s a.gl in je r med hTalp av oent:rerlinjalen (bild 4). SA· 

ga; d frefter med eJt fi'nt sagblad upp ett 2  mm djupt: spar 

langs linjema. 
2:. Borra ett ca. 5 mm djupt hal, med .en diameter pa ca 2 mtn , i 

de M da llr,jemas s r nln gspunkt. 

3. Satt in arsetssty cke·t i hal laren sa som bHd 5 visar och sk1· u va 

fast det 

4. Satt fa t arbetssty,cket med h llare ri I tnotorspindel 1, i erflig het 

med_beskrivnir:ig:en rl   ap  i tel 1, belraffande inspan  nir:19 av 

rundstavar. 
5. Skj t tram dubbdeckan 1 (bii1d 6) mot arbetsstyckets andplan 

-oci, spanr1 ras1 dan r badden genom att dra at den ramade 

muttem 2.. 

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

rande dub'b n mo1 arbetsstyckeJ illls den lattberor h dar 

med fixerar datta. 

 
 

lnspannin ,g av langte arbetsstycken. (ljockaire an 1o mm) 

t. Stlok in rr,edbnngardem en 1 (blld 7) 1, motmspindenl och dra 

fast dom n (s om detta be:skrivs for l'nspanning !;\V rundsta 

var). . . 

;2. SkJut fram d,ubbd oeRan mot arb etsstyckets andplan·sorn bild     

8 Vlsar OCh spari n fae.t den i  adden gBhom a,tl d,a  at d.en 
rafflade mutt-em  , precis sa som delta beskr1vits i ·foregaende, 

k,apltel. . 
3. Anvand d,er, r,afflade m t'temfor attfora fram den medrb1e 

rande dubben mot arbetsstycket tills den latt beror: och.dar- 
med trxera.r d e:tta. . 

4. Stall in v:er ktygss.tad et saf att avsiandet till arbetsstyoket 

uppg r tiH ca-. 2 mm (bi.Id  9).   Med  skruven 2 kan man spanna 

fast  hflllar/;lrmen I onskad poshion. . 

5. Om man sa onskar kan man stalla in verktygsst6dets lutnin_g 

r sid  l ed, forutsatt att man dessforinnan 1·o s s_at dEm raffiade 

.skru,1ttn. 

 
 
 

Fastspa-nnlng av korta arbetsstycken for tv rsvanmtng 

 
Om tallrikar eller likna.nde former ska svarvas. mfiste arbets. 

stycket skruvas fast pt! hfill n (bild ). Kcm tro l le r:a a,tt skruva,r 

na inte heller efter bearhetninge111 sta.r ut fran arbetsstycket. 

Risk; for skada! 

 
Tips! Slirskilt korta arbetsstycken setter du fast genom att 

sk:ruv-a fast en m:ellanla-ggsplatta pf! hallaren (p det !:!a.1;1: som 

jus t beskrivits) och sedan s!:itta fast arbetsstycket pa mellan 

!aggspJatta,n med   dubbelhwtandH tejp. 

 
 

Langdsvami ing 

lvarsi,arvning 

 

1. Lossa skruven 1 (bild 10) och vrid supporten 2 90 grader. 

Lat supporte r. l "Sa i botter:iplat:tan 3.. 

2. Stilll in avs-t ndet tlll arbetsstycket oqh drn fast s rnven 1 

igen, 

 

 
Etterputsning av arbetsstyeket 

 
Etter svarvnfngen kan arbet1:1styeket slfpas rned fin smargelduk 

med maskinen insta!ld met:1eU1ogt varvtal. Ar mask'inen 

lns!alld pt\ lagsta varvtalet lwn arbetss:tycket ma.las med en 
pensel . var forslktlg·s att sm rgelduken inte lindar upp sig runt 

arbetsstycket under slipnfngen (bi ld 11 ). Risk t.or skada! 

 

 
Underhill  

varn:inqt 

Fore alla underhalls- ach rengorningsarbeten mil.Ste natkontak 

ten brytas. 

 

 
Efter anvandamle 

 
Avlagsna grundligt al-tl sllpda:m m m d: en pensel eller m]:uk t rasa, 

Kentro  l lera att a lla venmationsoppning· ar ar fria. 

 

Avfallshantering: 
 

Kasta lnte maskiner, i hushallssoporna.l Maskinen inne 
h ller m ateria l som kan Mervinn as. V!d fragor g11g ende 

detta, var g-od vand dig till ett lokait atervinnlngsf oretag 

eller renM llningen . dlri kommun. 

 

 
EG konform itetsforklaring 

\!i deklarerar me d ensamt ansvar a:tt denha produkt ppfyller 

bestammeLs erha fol] nd e: EG-rlk t!lrijer. 

 

• EU-1i!igspannin sdiirelqiv 2006/95/EG 

• DIN EN 61029 1 I 12 .200 3 

 
• 'EG-mask.indirektiv 2006/42/EWG 

• DIN EN 61029-1 / 12:.2003 

 
• EMV-direktiv 20041108/:EG 
• DIN EN  55014-1 /09.2003 

• DIN EN 55014-2 / 08-.2002 

• DIN EN  61000-3 -2 / 10.2006 

• DIN EN 61000-3  3  / 06.2009 

 

Obs! 

Ta alltid·bort centreringskilen 2 (bild4) fore svarvning. 

 
1. Kontrollera gtinom att dr.a runt for hand att arbetsstycket lnte 

kastar. 

2. St ll insupporten1  (bi.Id  9) att  avst f:lndet   til!I arbetsstyoket 

arca2 mm. 

3· . Ora fast skruven 2. 

4. H I svarvstalet pa det siitt somvisas· p! bild 9 vld svq.rvning. 

 
 

Dipl.-lng_ Jfa    g Wagner 

 
16.10, 2008 

 
PROXXON SA 
Aff arsamn1d_e appa:rn ,ts akerhet 
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@ Navod k obsluze 

· Mlcro - soustruh DB 250 
 

· Vai eny .z;ak.aznlkul 
 

Aby s te soustruh pouz vall be,zpetne a odbome., pmc ete si 

prosim pred jeho pouz.itim starost11ve: piiilozenebezpet nost 

n/ a obsluz ne pokyn y. 

 
 

Celkovy pohled (Fig 1): 

 
1. Sprna.e Z:a:P /Vyp 
2. Regufacn·j knofl/k eta.eek; 

3. Plocha pro na$8Zenfklfce 

4. Vfeteno s klestinoui 
5. Drzak obrobku pro vreteno motoru 

6. Suport 

7. Zakiadni desk.a 

s. Otacl.vy tin 
9. Jezdeo s pi nolou 

10,. Lo e 

1 . Otvory pro upevnenf stolu 

12.   Klestihy 

13.. Upinaof klic 

14. ·Stredic:i pravitko 

 

 
Popis stroje 

 

-S PROXXON micro·-soustruh m DB 250 mate idea,JnJ nastrof 

k sbustruzeni malych ot:irobkO ze. d'i'eva. podobnycn rnater 

iaJLi. Soustruh se nehm:H k opracovavanf kovi'.L K z akladnfmu 

vybavenf pam: 6 uplnciclchMlisH (2, 3, 4, 6, 8 a 10 rnm), 2 
up.fhaci kli'te , 1 otacivy up/n ae! hrot, 1 drzak obrobku, Jakoz i 

1 centmvaci lineal 

 

Tet:hnicke udaje 

Dophikove bezpecnostni pokyny 

 
1. Prr sef.lzov_adch pr1:1.c fch vytahnete sitovy kabel ze zastrckyl 
2. PF.ed z asunutim slfoveho kabelu se presveacte, zda Je.pr-(stroj 

vypnury! 

3. Pfed :zapnu im pristroje m:istavte vzdy nejmensl otal:kyl 
4. Pri praci pouiivejte vzdy ochranne·bryle! 

5. Pri praci nenoste siroke ruk.avlce nebo §\roky .o_d ev! 

6. K opracovani nepouzfve]te ,silne nelkruhovlte po!otova:ry. 

 
 

Montaz soustruhu  

Pfed zahajenimprace s0ustr1.1h upevn te srouby do dreva na. 
stabllnl di'evehou des ku. rneveni:i.u:desku lze pcitom pomoci 

sr.oubove. upfnacf sveiky upevnit na stole (Fig. 2). 

 
 

Obsluha  
 

Upnuli kruhovy.oh tyal v klestine: 

Pomoc1 dodavahych klestin lze bez probr·emu upnoui kulatfnu s 

temito pr msry: 2, 3, 4, 6, B a 10 mm . K tomu l'.icelu vreteno 
motmu 1 (Fig. 3) z$:llokovat kHcem a odsmubovat ma ibi 2. 

Vlo:zit pozadovanou klestinu·3 a mat1ci iehce nasroubovat. 

m,robek 4 · vlo it do klestlny a matici rui<Oll l lehce utMnout 
Tocenim rukou zkontrolevat vystredeny beh. Maticl potom 
dcutiym kliae.m_  pevne dotahnout. 

 

Upozornenl! 

Matici utah'ovat s citem,,a.by se klestiny n poskodily! 

 
Postupujta zde ta , Jak uvedeno v kapitole ,,Uplnanr deliHGh 

obrobku" na nasledujici strane.. 

 

De!sf ,1broi:iky musi byt prfd avne' vedeny na strane.po.su 

vneho bei ce ·. 

 

N;:ip· ti 

Vykon: 

otacky: 

Vzdalenost hrot O: 

Vyska hrotu 

Pruchod vrete11e m: 
Rozmery : 
Hmcith ost 

Hiadfna t,luku: 

220 - 240 Volt, 50/60 Hz. 
100 W, 30 min 

1.000 - 5.000/ rnin 

ca, 250 mm 

40 mm 

10 tntn 
ca_490 x HiO x 95 

2,0  g 

7 0 dB (A) 

 

 

Jen pro pcuflti v suGhycln mistnostech 

 

 
Ochranmi lzolace p'ristoje1iidy 'II 

 
 

Pr! likvidaci nev h ru,_u jte do domaciho edpadu. 
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Upnuti okroutilych 1yci do dt:faku obrobku 

 

Upnuti, v pomeru k delce, velice hrubych okrouhl9ch drev: 
 

1. Oznacle pC:>moci c-entrovaciho linealu dve lihle feza.nf (z.ob. 

4}. Narfznete pak s jemnou pilou tyto linie do hloubky 2 rnm. 

2. Vyv rtejte V bade stfetnutf obou linii pnblifo e 2 mrn Velky a 

5 mm hlub-oky ontor. 

3. Nasad't ob_r_abek na dri:a.k, Jak znazornen,o v zob . 5  a 

pevne ho pi'isrnubujte. 

4. Upevnete obrob:ek s drzakem do vretena motoru 1, jak 

popsano v kapitole 1 k uprnani okrouhlych tytf. _ 
5 . Pos uvneho jezdce i (zob. 6) pfisuiite k celnf strane ob rob  

ku a p1:tvne ho upnete v lo zi dvema korunkovymi matlcemi. 

6. s ko(unkovou matici 3 piisunte otacM hrot tak blfzce k ob 

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

 
 
 

Upnuti delsich obfobku (hrub,sich nez 10 mm) 

1. 01.a61vy trn 1 (zob . 7) vi:;unout do vretena motbru a upnoul 

ho Gak popsano prr u pfnanr ekrouhlych tyci). 
2. Prisunout pohyblfveho jez:dce na celni stranu o'brobku, jak 

znazorneno v zob. 8, a pevne ho up_n out korunkov()µ rnalicf 
v lozi., presne jak pops ano v pfedchozi kapitole. 

3. S korunkovo·u matic f p"fisunput otaclvi hrottak bHz:ce k ob 
mbk, LI aby se ho tento le.hoe dotyka! -a tim ho fixoval. 

4. Ulozeni obrobku 1 nastavit tak, aby odstup k obrobku, cin i l 

cca 2 mm {zob. 9). Se sraubem 2 se da rameno drzaku up 
naut v. odpo v.i d ajfci poloz e. 

5. Ole potfeby se, da povolenfm ryhova:neho sroubu nastavH 

postrannr skien uloi.eni nastroje. 

 
 
 

Upnuti kratkych obrobku pro prftne soustruzeni 

 
Maj i- li se soustruzit talire nebo podobne tvary; obrobek se musf 

na drzaku pevne prlsroubovat {Fig. 5.). Dbejte na to, aby srouby 

nevycnivaly z obrobku a.nf po obrabenl  , Nebezpeic[ poranenll 

 
Tip: Upevn ni zvlaM kratkych obrobk6 se provede tak, ze se na 

dr'iak pfisroubuje  mezideska. Oak  je p ra ve popsano) a obrobek 

se na mezidesc,e upevnr oboust ranne lepicf p a.skou . 

Pncne soustruzeni 

 
1. Sroub 1 (Fig. 10} uvolnit asuport 2 otocit o 90". Suport 

necha:t zaskocit do· zakladni desky 3. 
2. Nastavit vzdalenost k obrobku a sroub 1 opet pevne 

dcitahnout. 

 

 
Dokoncovacf obrabeni obr:obku 

 
Po soustruzeni lze obrobek pri stfednich otackach jemnym 

brusnyrn platnern obrouslt a tetc.ern pri hejmensfch otackach 

barevne upravit  Pri brousenl dbejte na to, aby sa brusne pJatno 

neovinulo kolem obrobku (Flg. 11). Nebezpecf poraneni! 

 

 
Udrzba  

Pou ,,r! 
Pred kazdou p facf na pnstrn ji Vytahnout  vidilc l pi'rvodniho 

k abelu ze sft'ove .zasuvky. 

 
 

Po ukonceni brouseni 

 

Pf fs t ro j dOkladne octstit o_d   p  ra  chu  §tetcem nebo m   kkym 

had rem. Pritom dat pozor na volne otvory a vetr.aci drazky. 

 
 

Likvrdace: 
 

Proslm nevyhazujte· prfstroj do domovnfho odpadu! Pi'rstroj_ 
obsahuje hodnotne Jatky, ktere mohou byt recykol vany. 
Pokud b.ud te mit dotazy, obrat'te se ptosfm na mfstni 

pod.nil< pro likvldacl odpa du nebo ]ine podobne.rnistn! 

zafizenr. 

 
 

EG - Prohhaseni o shodnosti vyrobku 

Ti mta r,a vlastni odp0vednos1 prohiasujem,eze kanstrukce a 

vyroba tohoto  vyrobku  splnuji podmfnky nasfedL1j icfch smemic 
ES: 

 

 
 

Podelne soustrufenf 

 
 
 
 

Upozorneni! 

• EU-smernice nfz.k,eho napeti 2006/95/EG 

• DIN EN 61029- 1 / 12.2003 

 
• EG-smllrnice o strojech .2006/42/EWS 

• DIN EN 61029-1 I 1 2.2003 

Prod soustruienim nutno vzdy odstranit stiedici klfn 2 
(Fig. 4}. 

 
1. Otacenim rukou zkontrolujte, zda se obrobek otaci be.z 

obvodoveho hazerir. 
2. Suport 1 (Flg. 9) nutno nastavit tak, aby vzda,lenost 

k obrobku byla cca 2 m m. 

3: roub 2 dotahnout. 

4. Nui pfi sous ruzenl drite tak, jak-to ]e popsano na zobrazeni 

Fig. 9, 

 
• EMV-smernice 2004/108/EG 

• DIN EN 550l4-1 / 09.2_003 

• DIN EN 55014 -2 / 08.2002 

• DIN EN 61000-3-2 / 1 0.2006 

• DIN EN 61000 -3-3  / 06.2006 

 

 
DipL- lng Jorg Wagt1er 

 

16.10.. 2008 

 
PROXXONS.A. 

Odbo r bezpecM  stl v robkiJ 
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KullanIm kllavuzu 

Mikr·o "Terna Tezgah1 DB 250 
 

Say1n M0$terlmiz! 

 
Terna te2gat, 1ni   g uvenll bTr $.ekllde ve uzmanea ku.llanmak ic;:ln  

l1l tf,en kullanImda,i once ektekl gOvenllk ve l<ulla_mm ta limat 

lanni dikkatie okuyunuz . 

 

Genel ,gorunumu;ekil 1): 

1. A malKapama. ailteri 

2. Devir sayIsI ayarlama dugmesl 

3. A11ahtar alan1 
4. erme .cen sl aIIi,II mil 

5. Mctormili ·1gin i leme r;iari;:a&l foti.icu 

B. Destek 

7, Zerriin plakas1 
8 . Kavrama z1mbas1 

9. Plna,a k1z ag1 

10. Yatak 

11. Masaya tuttormak lr;i'n deliklei' 

12. Germe-veneleri 

13. G rrn.e· anahtar1 

14 . Merkezleme ce1ven 

 
 

Maklnenin tarifi  
 

PROXXON Mikro Toma Tezgahl DB 250 Ila, ah§aP ve benzer:i 
madde!erden yap1lm1§ ufak i pau;:alarmdaki tema .l lerJ i:9in 

id ea-.1 aletl alm1 bulunm.ak1as.r111z:, T0rne1. aJ tl m1;>lal  lerin l:;,len 

mesi fc;:ini uygun de{i.ildf,r. Ana aksesuarlar   unlard1r: 6 germe 

k.1 ska  cI (2, 3i   4  , f:l, B  ve  10  mm), 2 _germe ana!Ttan, 1 y'C11ruy en 
tsoni uou, 1 kavrama z1mbas.1, 1  i  paroasi tlJtucusu ve 1 
merk.e2teme oetvelL 

 
 

Teknik Veriler 

Ek Gi.ivenlik Bilgileri 

1. Kurrna r91erlnda e l ekt r1k 1i ini 9ekinl 
2. Elektrlk fi§lni takmadan,evvel, tezgah1n k pali oldugundan 

emio 01ur11 

3 .. TezgahI 9ah t1rmadan her zaman en di.i. Ok devire ayarlaym! 

4. Her zaman ko(Uyucu gi'>zlfik kin! 

5. Qal1 1rken bo ! eldiven ter ya da. bel elb iseler giymeyint 

6 . Qok keskin ken rh pan;: a,r kulla,nmaym. 

 
Torn:a Tezgahmm Montaj1 

 

Qah§maya ba, lamadan 6n e te gah1 a m;: ku(lanarak tor'na 

tezgah1rn sag!am bir ah ap levhayasabitley,in Ah:§ap le.vha 

daha soma iblr i keric · iI0 masay;a sabitlenebilir. (gekll 2). 

 
 

Kullan1m 
 

Germe t;::enesloe Yuvarlak i;uvu klarm Gerlln,esl 

Te:zgahla birlikte verilen germe 9en_ele:ri ile  prqblemsiz bir  ek,ilde 

2,. a, 4, 6, 8 ve 1O mm ca,ph yuv.arlak 9Itala,r gerllebjlir. Bunun 

i,;:in motor milini (9ekil 3) anahtarla bloke edln ve somunu 2 

g1k;arm. istenen germe_ 9enesirii 2 yerle tirin v:e elle sIkln. ll;lleme 
pan;:as1111 4 .germe   venesine yerle tirin c1vatay1 hafifi;e elle s1km 

(Yukleyici k.ulla narak). Elden yuv.arlak donrneyl kontrol edin. 

Somunu ikinci bir anahtarla iyic,e sI.k1n. 

 
 

.Uyar,! 

Somunu, germe penelerine' zarar vermemek ipin 
dlkkatlfce ve gereglr,den faz_fa s.1kmaym! 

 
L Otfen b unun ii;:in, bir sonraki sayf-ada ar;:1klanan, "U zun i 

par9a!ar1ni germe0       bdl Omurideki ad1mlari izleyinlz. 

 
Uzun I    pan;alarmin aym;a torna k1zag1 tarahndan 
go!Orulrnesi .gerekir. 

 

Gerilim: 
GCt,;: 

Devir sayIs1: 

Torna mili geni ligk 

Toma mili yOkseklig,i: 

Mi l m/:isaades.:l 
OlgOler: 

Ag1rhk: 

GOrOltO sev.iyesi: 

 
 

Su l k-uru odalar€Ja kullan  Lm l i111 

220 -  240  Volt, 50/60 Hz 

100 W, 30 min 

1. oao - .s,ooo/mln 
ca .-2-50 mm 

4Qmm 
11    0 mm 

ca. 490 x 150 ,x 95 

2 .0 k_g 

70 d9 \A) 

 
 

Korumasin 1,I II cl h az1. 

 
 

Makina'mn ger l d6nueumur,u ev art1kla!'1 

Ul 0r-lridan yapmayIn. 
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Yuy lak QUbuklarm i§ par(;;as1 tutl1cus1,1na 9erilmesl 
.Capraz Tornalama 

 
U?unlug un_a cm;,ri   l-a 

 
ok kalm yuvarlak i ahtalar1 gerrne-: 1. Viday1 1 {$ekil i O) gev etin ve de te i 2· 90" gevirin. Destegi 

alt tablaya 3 kilitleyin. 

l . Merks:tlerne cetvelinin yardIm1yla iki testere cJzgisi i§areiJeyi 
ni4 (§eki l 4). Armdq.n Jnc  bir festere levhas1yla ,;:lzglleri 2 rnm 
derinligind'e kes.f.ni z. 

2.. ikT satmn bulw ma noktamno    y.:i.kla ,   k  2·mm J.\almlt{jl nda 5 

rnrn oerinllg1ndeblr deHK d elinlz. 

.3 . i par9asm1 tutucumm Qs tune, ekll 5'le gosteri ldigl eki lde 

yerle,!;]ti rifli z ve vl1falanni s1km1z, 

4. i par&:asin1 tu tucuyla rnotor mm 1· e, bolOm 1 yuve·rlak c;:ub u 

kfarm gerllmesi ahm:da a91klat1d1gt  eKilde t k11i1z. 

5. Tom k1zag1 Vi ( ekil 6) f:;; pari ;:f\s_tn1 n on t!lmlinda. rtiniz ve.· 
1:J1rt1lh so mun 2 ile yataga s1k11;1t1r1mz. 

6. T1rt1lli scimun' 3 lie yuruyeri ut:u, ii,> pan;:asma temas edene ve 

boylece-sab itleyene  kasar, ts- p-ar. asIna do,j"ru sur(tnuz. 

2. i leme parr;;asma mesaJ yi ayarlay1n ve vida 1'i teikrar s.1km. 

 

 
it l'eme Par asma Son eklin Verilmesi 

 
Tomalamadan $_onr-a i leme pari;:as, ince bez z1mpara ile.orta 

devrrde z1mparalanabi!ir y,e en dii."$0k devirde blr !1rt;<:1 ile 

tioya.nabilir.. Z1mparalarken :z1rnparanm pargaya sanlmamasu1a 
dikkai e_din {$ekil 11). YaraJanma TenHkesil 

 

 

Uzunc,a I 

 
 

p 'ar,;:a lar1n1( 10 111111'den daha kalm) germe: 

 
Dikkatf 

Bu.tun bak1m vs temizl1k i§leriiride elektrik kablo fil;i;nl yekin. 

t . Kavrama z1mbas1 1'I ( ekil 7) mot or rnillne .sokunuzve (Yu· 

varlak r;;ubuldarI n gerJlmesi al1mda a:91klaM1!':j1 \lkflde) 

s1k1r11z. 
2. Torna k1zag.m1, §ekil 8'de gi:lsterild_lgf i;;ekilde i  parr;as1nm on 

larafinda ilinlz ayr:,en onoeki·bol[Jnide a91kland1g1.gib1, 

L1rt.il h somun lie yataga sIk1 t1nmz. 
3. T1rtill1 som w,h lie yOruyen ucu, I   par9:asrcn a tJ;:lmas  dene ve_ 

· boy, lece sabitley.e.ne kadei.r, l   i;,arr;:as1na dogru surOnuz. 

4, i  pargas1 Laham 1'i, i.ey p a:rga-s1yla aras1nd aki1 mssai:e yakla$1k 

 
 

Kunammdan sonra 

 
Makineyl bir t1Fgaveya bez. ile butun z1rriparalama to:Zla r1ndan 

iylce temi:zleyln. BQti.in hava delik,lerinin·m,-:ik Qlmasma dikkat 

edln. 

2 mm 01·a;oak   ekllde ayarlaymrz ( ekll 9). Vida 2, 

k0lunv uygun pozlsyonda s1k1 t1r.abilirsinlz. 

11e tutma CU,acm ortadan kaJdmlmas1 (At1lmas1}: 

5 . is1erneniz, 11rt1lf1 vidayi soktukteri sonra i  parcas1 1aban1 n m 
yan ·1;1gimini ayarfayabilirsiniz. 

 
 

 
Ku"i.ik itlsme .Pa.r alarmm Capraz Tomalanmas1 lqln Germe 

 
Tabak ya da benzeri e il'l sr torna, e.dildigind·e1:;,!eme pari;;as1 

Lutfen clhaz1 nt>rma.l ¢op i9ine atmaymrz! Cihaz h;,erisinde 
gerlI dcmi:i utnO rnumkOil par<;alar  vardIr . Bu kotiuyla ilg11i 

toru!a_rinIz1 !Otten 9op toplan,a kuruiu µna veya diger 
belediye kurumlarma yonelte1:imr.sh11;;c. · 

 
 

A.B-Uygun luk. Belgesi 

tutucuya vldalanmalu:hr { ekH 5). Vi"dalann i.§Iemi bittil<ten sonra 

i!;lleme par asmmuzerinde olmamc:\.mna dikl<a1: eqin. Yaralanma. 

tehlikesi! 

ipucu: Daha kOc;Ok l  leme part;:alamu tutucllya bir ara-levha 

vldalayarak sabitleyebilirsiniz. (az Once tartf ·e dild@ glb i), e 

i leme par\!as1n1 i;:ift tarafl1 y.ap1iJt1rma band1 ile orta levhada 

sabitleyin. 

Bu tezga.hin AT hli kur:nl!a!ri ne-gore ur eitild lgir.i mtu 
Oretici.ye alt olmak kaydiy lai !ah hert. eder[z: 

 
• EIJ-Ali;,:ak gerilim yonetmaligl 2O06/95/EG· 

DIN EN61029-1 / 12.2003 

 
• AT-Makine yonetmeligi 2006/42/EWG 

• QIN.E N 61.029 / 1.2.200$ 

sorumluluk 

 

 
 

Uzunlamas111a tornalam,a 

 
 
 
 

Uyaril 

• EMV yc:inetmeUgl: 2004/108/EG 

• DIN EN 5'5014-1 / 09.2003 

• DIN EN 5.5014'-2 I 08.2002 

• DIN EN 61 000-3 -2  / 10.2006 

• DIN EN 61000-3  3 / 06.2006 

Tornalamadan once cJaima merkezleme ka.masm1 2 

($ekil 4) t;ikarm.. 
 

t . Ble dondurerek i leme.pan;:asmm yuvarlak dondO Q·nde,n 

emini olun. 

2. Destegi 1 ( ekil 9) l leme par·9asma 2 mm mesafaye gore 

ayar1ay1n. · 

3. Viday1 2 sikin. 

4. Tomala.rken kalemi ;, ekll 9 da tarif edildtgi gibi t tur., 

 

 

Yiik..-Muh. Jorg Wagner 

16."10. 2008 

PROXXON-SA 
Makine Emniyet D,epartman 1 
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Instrukcja obsługi miniaturowej 

tokarki DB 250 

Szanowny Kliencie! 

 
Aby móc bezpiecznie i prawidłowo obsługiwać tokarkę, przed 

jej użyciem należy uważnie przeczytać załączone wskazówki 

dotyczące bezpieczeństwa i obsługi. 

 

Widok ogólny (Rys. 1): 

1. Włącznik/Wyłącznik 

2. Pokrętło regulacji liczby obrotów 

3. Powierzchnia kluczy 

4. Wrzeciono z mocowaniem za pomocą tulei zaciskowej 

5. Uchwyt przedmiotu obrabianego na wrzecionie silnika 

6. Suport 

7. Płyta podstawy 

8. Trzpień zabieraka 

9. Konik z kłem 

10. Łoże 

11. Otwory do zamocowania na stole 

12. Tuleja zaciskowa 

13. Klucz mocujący 

14. Liniał centrujący 

 

Opis maszyny  

Miniaturowa tokarka PROXXON DB 250 jest idealnym 

urządzeniem do toczenia małych przedmiotów z drewna lub z 

innych podobnych materiałów. Tokarka nie nadaje się do 

obróbki metali. Do wyposażenia podstawowego należy: 6 

tulejek zaciskowych (2, 3, 4, 6, 8 i 10 mm), 2 klucze mocujące, 

1 kieł obrotowy centrujący, 1 trzpień zabieraka. 1 Uchwyt 

przedmiotu obrabianego, jak również 1 liniał centrujący. 

 
 

Dane techniczne 

 
Napięcie 220 • 240 Volt, 50/60 Hz 

Moc:  100 W, 30 min 

Liczba obrotów: 1.000 • 5.000/min 

Rozstaw kłów: ok. 250 mm 

Wysokość kła 40 mm 

Średnica przelotowa wrzeciona:  10 mm 

Wymiary: ok. 490 x 150 x 95 

Ciężar: 2,0 kg 

Emisja hałasu: < 70 dB(A) 

 
 

 
Można stosować tylko w suchych pomieszczeniach 

Klasa ochrony urządzenia II 

Nie wyrzucać zużytego urządzenia do śmieci domowych! 

Dodatkowe wskazówki bezpieczeństwa 

1. Podczas ustawiania wyciągnąć wtyczkę kabla zasilającego z 

gniazdka! 

2. Przed włożeniem wtyczki kabla zasilającego do gniazdka 

sieci upewnić się, czy urządzenie jest wyłączone! 

3. Przed włączeniem urządzenia ustawiać zawsze najniższą 

liczbę obrotów! 

4. Zawsze zakładać okulary ochronne! 

5. Podczas pracy nie zakładać luźnych rękawic lub luźnego 

ubrania roboczego! 

6. Nie używać surowych przedmiotów, których kształt mocno 

różni się od kształtu okrągłego. 

 

Montaż tokarki  

Przed rozpoczęciem pracy należy zamocować tokarkę wkrętami 

do drewna na stabilnej płycie drewnianej. Drewnianą płytę 

można następnie przytwierdzić do stołu za pomocą śrubowej 

zwornicy stolarskiej (Rys. 2). 

 

Obsługa  

Mocowanie prętów okrągłych w tulejce zaciskowej 

Za pomocą dostarczonych tulejek zaciskowych można 

bezproblemowo zamocować okrągłe pręty drewniane o 

następujących średnicach: 2, 3, 4, 6, 8 oraz 10 mm. W tym celu 

wrzeciono silnikowe 1 zablokować za pomocą klucza i odkręcić 

nakrętkę 2. Założyć żądaną tulejkę zaciskową i lekko nakręcić 

nakrętkę. Włożyć obrabiany przedmiot 4 do tulejki zaciskowej i 

dokręcić lekko nakrętkę ręką. Sprawdzić ręcznie, czy nie ma 

bicia. Następnie dokręcić drugim kluczem nakrętkę. 

 
 

Wskazówka: 

Dokręcać nakrętkę z wyczuciem, aby nie uszkodzić tulejek 

zaciskowych! 

 
Długie przedmioty obrabiane należy dodatkowo podeprzeć po 

stronie konika. 

 
Postępować przy tym tak, jak to opisano na następnych 

stronach w rozdziale „Mocowanie długich przedmiotów 

obrabianych”. 
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Mocowanie okrągłych prętów w uchwycie przedmiotu 

obrabianego 

 
Mocowanie okrągłych prętów drewnianych bardzo grubych w 

stosunku do długości: 

 
1. Zaznaczyć dwie linie piłowania za pomocą liniału 

centrującego (Rys. 4) Następnie naciąć za pomocą cienkiej 

piły linie na głębokość 2 mm. 

2. W punkcie przecięcia się obydwu linii nawiercić na 

głębokość 5 mm otwór o średnicy ok. 2 mm. 

3. Nałożyć obrabiany przedmiot na uchwyt tak, jak to 

przedstawiono na Rys. 5 i mocno przykręcić. 

4. Zamocować obrabiany przedmiot za pomocą uchwytu do 

wrzeciona silnikowego 1, jak to opisano w rozdziale o 

mocowaniu prętów okrągłych. 

5. Przesunąć konik 1 (Rys. 6) do czoła przedmiotu obrabianego 

i unieruchomić do łoża za pomocą nakrętki radełkowanej 2. 

6. Kieł obrotowy dosunąć na tyle do przedmiotu obrabianego 

za pomocą nakrętki radełkowanej 3, aby wcisnął się on lekko 

do niego i go unieruchomił. 

 
 

Mocowanie długich obrabianych przedmiotów (grubszych 

niż 10 mm) 

 
1. Założyć trzpień zabierakowy 1 (Rys. 7) do wrzeciona 

silnikowego i dokręcić (jak to opisano przy mocowaniu 

prętów okrągłych). 

2. Dosunąć konik do czoła obrabianego przedmiotu tak, jak to 

przedstawiono na Rys. 8 i unieruchomić do łoża za pomocą 

nakrętki radełkowanej, dokładnie tak, jak to opisano w 

poprzednim rozdziale. 

3. Kieł obrotowy dosunąć na tyle do przedmiotu obrabianego 

za pomocą nakrętki radełkowanej, aby wcisnął się on weń 

lekko i unieruchomił go. 

4. Suport narzędzia 1 ustawić tak, aby odległość do 

obrabianego przedmiotu wynosiła ok. 2 mm (Rys. 9). Za 

pomocą śruby 2 można zakleszczyć ramię uchwytu w 

odpowiednim położeniu. 

5. W razie potrzeby boczne nachylenie suportu narzędzia 

można ustawić po odkręceniu nakrętki motylkowej. 

 
 

Mocowanie krótkich obrabianych przedmiotów do toczenia 

poprzecznego 

 
W przypadku toczenia talerzy lub podobnych kształtów, 

przedmiot obrabiany należy przykręcić do uchwytu (Rys. 5). 

Należy zwracać uwagę, aby wkręty nie wystawały z przedmiotu 

obrabianego nawet po obróbce. Niebezpieczeństwo powstania 

obrażeń! 

 
Porada: Szczególnie krótkie, obrabiane przedmioty mocuje się 

poprzez przykręcenie do uchwytu tarczy pośredniej (jak opisano 

powyżej), a obrabiany przedmiot mocuje się do tarczy 

pośredniej za pomocą dwustronnej taśmy klejącej. 

 
 

Toczenie wzdłużne 

 
Wskazówka: 

Toczenie poprzeczne 

 
1. Odkręcić śrubę 1 (Rys. 10) i obrócić suport 2 o 90°. 

2. Ustawić odstęp do obrabianego przedmiotu i dokręcić z 

powrotem śrubę 1. 

 
 

Obróbka wykańczeniowa obrabianego przedmiotu 

 
Po przetoczeniu obrabiany przedmiot można przeszlifować za 

pomocą drobnego płótna ściernego przy średniej liczbie 

obrotów i pomalować pędzlem przy najmniejszej liczbie 

obrotów. Podczas szlifowania należy zwracać uwagę, aby 

płótno ścierne nie okręciło się wokół obrabianego przedmiotu 

(Rys. 11). Niebezpieczeństwo powstania obrażeń! 

 
 

Konserwacja 

Uwaga: 

Przed przystąpieniem do prac konserwacji i czyszczenia 

wyciągnąć wtyczkę kabla zasilającego z gniazdka sieciowego. 

 
 

Po pracy 

 
Oczyścić gruntownie urządzenie za pomocą pędzla lub miękkiej 

szmatki ze wszystkich wiórów. Zwracać uwagę, aby wszystkie 

szczeliny wentylacyjne były odsłonięte. 

 
 

Utylizacja: 

 
Nie wyrzucać zużytego urządzenia do śmieci domowych! 

Urządzenie zawiera materiały, które nadają się do recyklingu. W 

razie pytań należy zwrócić się do lokalnego przedsiębiorstwa 

utylizacji lub do innego odpowiedniego organu komunalnego. 

 
 

Deklaracja zgodności UE 

Oświadczamy z całą odpowiedzialnością, iż produkt ten spełnia 

przepisy następujących dyrektyw WE: 

 
• EU•Dyrektywa niskonapięciowa 2006/95/EG 

• DIN EN 61029•1 / 12.2003 

 
• Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/EG 

• DIN EN 61029•1 / 12.2003 

 
• Dyrektywa EMV 2004/108/EG 

• DIN EN 55014•1 / 12.2003 

• DIN EN 55014•2 / 08.2002 

• DIN EN 61000•3 •2/ 10.2006 

• DIN EN 61000•3 •3/ 06.2006 

 

1. Sprawdzić poprzez ręczne obracanie, czy obrabiany 

przedmiot nie wykazuje bicia. 

2. Suport 1 ustawić tak, aby odległość do obrabianego 

przedmiotu wynosiła ok. 2 mm (Rys. 9). 

3. Dokręcić śrubę 2. 

4. Podczas toczenia trzymać nóż tak, jak to przedstawiono na 

Rys. 9. 

Mgr inż. Jörg Wagner 

16.10.2008 

PROXXON S.A. 

Wydział Bezpieczeństwa Urządzeń 
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Руководство по эксплуатации 
токарного станка по дереву 
DB 250 

 

Уважаемый покупатель! 

 
Для безопасной и квалифицированной эксплуатации 

токарного станка по дереву внимательно ознакомьтесь с 

прилагаемыми указаниями по безопасности и эксплуатации. 

 

Общий вид (рис. 1):  

1. Двухпозиционный выключатель 

2. Кнопка регулирования частоты вращения 

3. Поверхность под ключ 

4. Шпиндель с цанговым зажимным приспособлением 

5. Приспособление для крепления изделия 

6. Суппорт 

7. Опорная плита 

8. Поводковая оправка 

9. Задняя бабка с пинолью 

10. Станина 

11. Отверстия для крепления к столу 

12. Цанги 

13. Зажимный ключ 

14. Центровочная линейка 

 

Описание станка  

Малогабаритный токарный станок по дереву DB 250 

производства фирмы PROXXON представляет собой 

идеальное устройство для вытачивания мелких изделий из 

дерева или аналогичных материалов. Этот токарный 

станок не предназначен для обработки металлов. В 

комплект базовой оснастки входят: 6 цанг (2, 3, 4, 6, 8 и 10 

мм), 2 зажимных ключа. 1 вращающийся упорный центр, 1 

поводковая оправка. 1 приспособление для крепления 

изделия, а также 1 центровочная линейка. 

 
 

Технические данные 

 
Напряжение: 220 • 240 В, 50/60 Гц 

Мощность:  100 Вт, 30 мин. 

Скорость вращения: 1000 – 5000 об/мин 

Межцентровое расстояние:  ок. 250 мм 

Высота центров   40 мм 

Сквозное отверстие шпинделя:  10 мм 

Размеры: ок. 490 x 150 x 95 

Вес: 2,0 кг 

Уровень шума: < 70 дБ(А) 

 
 

 
Только для работы в сухих помещениях 

Устройство класса защиты II 

Не выбрасывать устройство в бак с 

бытовым мусором! 
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Дополнительные указания по 
безопасности 

1. При наладочных работах отсоединить сетевой 

штекерный разъем! 

2. Перед подключением сетевого кабеля необходимо 

убедиться в том, что устройство выключено! 

3. Перед включением устройства всегда задавать 

минимальную скорость вращения! 

4. Всегда работать в защитных очках! 

5. При работе не носить просторные перчатки или 

свободную одежду! 

6. Не работайте с заготовками, имеющим сильные 

отклонения от круглости. 

 

Монтаж токарного станка по дереву  

Перед началом работ токарный станок зафиксировать на 

устойчивой деревянной доске при помощи шурупов. После 

этого деревянную доску можно зафиксировать на столе 

при помощи струбцин (рис. 2).^ 

 

Эксплуатация  

Зажим круглых прутков в цанге 

Цанги, входящие в комплект поставки, гарантированно 

позволяют осуществлять зажим круглых прутков со 

следующими диаметрами: 2, 3, 4, 6, 8 и 10 мм. Для этого 

ходовой винт 1 электродвигателя (рис. 3) заблокировать 

при помощи ключа и отвинтить гайку 2. Заложить нужную 

цангу 3 и слегка затянуть гайку. Обрабатываемое изделие 4 

заложить в цангу и слегка затянуть от руки. От руки 

проверить вращение без радиального биения. Затем при 

помощи второго ключа плотно затянуть гайку. 

 
 

Указание! 

Не допускать чрезмерной затяжки гайки, которая может 

привести к повреждению цанг! 

 
Длинные обрабатываемые изделия необходимо 

дополнительно направлять со стороны задней бабки. 

 
При этом действуйте в соответствии с описанием в главе 

«Зажим длинных обрабатываемых изделий», см. 

следующую страницу. 

 
 

Зажим круглых прутков в приспособлении для 

крепления изделия 

 
Зажим круглых деревянных заготовок, очень толстых по 

отношению к их длине 

 
1. При помощи центровочной линейки отметьте две линии 

пропила (рис. 4). Затем при помощи тонкого пильного 

полотна сделайте пропилы по линиям на глубину 2 мм. 

2. В месте пересечения обеих линий просверлите 

отверстие диаметром ок. 2 мм, глубиной 5 мм. 

3. Насадите изделие на держатель, как это показано на 

рис. 5, и завинтите до отказа. 

4. Изделие вместе с держателем закрепите в ходовом 

винте 1 двигателя, как это описано в главе «Зажим 

круглых прутков». 

5. Заднюю бабку 1 (рис. 6) переместить к торцу изделия и 

плотно зафиксировать на станине при помощи гайки с 

накаткой 2. 

Russ 



6. При помощи гайки с накаткой 3 передвинуть 

вращающийся центр к изделию настолько, чтобы он 

слегка вошел в него и, таким образом, обеспечил его 

фиксацию. 

 
 

Зажим длинных изделий (толщиной более 10 мм) 

 
1. Поводковую оправку 1 (рис. 7) вставить в ходовой винт 

двигателя и затянуть до упора (как это описано для 

зажима круглых прутков). 

2. Заднюю бабку переместить к торцу изделия, как это 

показано на рис. 8, и плотно зафиксировать на станине 

при помощи гайки с накаткой, в точности соблюдая 

указания, изложенные в предшествующей главе. 

3. При помощи гайки с накаткой 3 передвинуть 

вращающийся центр к изделию настолько, чтобы он 

слегка вошел в него и, таким образом, обеспечил его 

фиксацию. 

4. Опору 1 инструмента отрегулировать таким образом, 

чтобы расстояние до обрабатываемого изделия 

составляло ок. 2 мм (рис. 9). При помощи винта 2 

кронштейн можно зафиксировать в нужном положении. 

5. При необходимости боковой наклон опоры инструмента 

можно отрегулировать, предварительно ослабив 

барашковый винт. 

 
 

Зажим коротких изделий под поперечную обточку 

 
Если вытачиваются тарелки или изделия аналогичной 

формы, обрабатываемое изделие необходимо прочно 

навинтить на держатель (рис. 5). При этом следите за тем, 

чтобы винты не выступали из изделия даже после 

обработки. Опасность получения травмы! 

 
Совет. Особо короткие изделия крепят следующим 

образом: промежуточную плиту навинчивают на держатель 

(как описано выше) и изделие фиксируют на 

промежуточной плите при помощи контактной ленты с 

двусторонним клейким покрытием. 

 
 

Продольная обточка 

 
Указание! 

1. Проворачивая изделие вручную, проверьте, вращается 

ли изделие строго концентрично. 

2. Суппорт 1 (рис. 9) отрегулировать таким образом, чтобы 

расстояние до обрабатываемого изделия составляло ок. 

2 мм. 

3. Винт 2 затянуть до упора. 

4. При обточке держите резец согласно указаниям на рис. 9. 

 

 
Поперечная обточка 

 
1. Винт 1 (рис. 10) ослабить и суппорт 2 повернуть на 90°. 

2. Отрегулировать расстояние до обрабатываемого 

изделия и снова затянуть до упора винт 1. 

 
 

Чистовая обработка изделия 

 
После обточки изделие можно отшлифовать на средней 

скорости вращения при помощи мелкозернистой 

абразивной шкурки, а также покрасить кистью на 

минимальной скорости вращения. При шлифовании следите 

за тем, чтобы абразивная шкурка не обматывалась вокруг 

изделия (рис. 11). Опасность получения травмы! 

 
Техническое обслуживание  

Внимание! 

Перед выполнением любых работ по техническому 

обслуживанию и очистке необходимо отсоединить сетевой 

штекерный разъем. 

 
 

После использования 

Станок тщательно очистить от стружки при помощи кисти 

или мягкой ветоши. Не допускать перекрытия 

вентиляционных отверстий. 

 
 

Утилизация 

Не выбрасывайте станок в бак с бытовыми отходами! Он 

содержит ценные материалы, которые могут быть вторично 

переработаны. При возникновении вопросов об утилизации 

просим обращаться к местным предприятиям, 

специализирующимся на утилизации отходов, или в другие 

коммунальные службы соответствующего профиля. 

 
 

Декларация о соответствии 
требованиям ЕС 

 
Настоящим мы под свою личную ответственность 

заявляем, что это изделие отвечает требованиям 

следующих стандартов ЕС: 

 
• Директива ЕU по низковольтному оборудованию, 

2006/95/EG 

• DIN EN 61029•1 / 12.2003 

 
• Директива ЕU по машинному оборудованию, 2006/42/EG 

• DIN EN 61029•1 / 12.2003 

 
• Директива ЕU по электромагнитной совместимости, 

EMV 2004/108/EG 

• DIN EN 55014•1 / 09.2003 

• DIN EN 55014•2/08.2002 

• DIN EN 61000•3•2/10.2006 

• DIN EN 61000•3•3/06.2006 

 

Дипл. инж. Йорг Вагнер 

16.10.2008 

PROXXON S.A. 

Сектор безопасности оборудования 
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Ersatzteilliste  
Ersatzteile bitte schriftlich beim PROXXON Zentralservice bestellen (Adresse auf der Rückseite der Anleitung) 

 
 

 

PROXXON MICRO-Drechselbank DB 250 

 
ET - Nr.: Benennung  

27020-01 Abdeckmatte / Plastic mat 

27020-03 untere Gehäusehälfte / Casing, downer part 

27020-04 Zahnriemen / Toothed belt 

27020-06 Motor-Riemenscheibe / Motor belt pulley 

27020-07 Gewindestift / Setscrew 

27020-09 Welle / Shaft 

27020-10 Überwurfmutter / Swivel nut 

27020-11 Spannzange 2mm / Clamping jaw 2mm 

27020-12 Spannzange 3mm / Clamping jaw 3mm 

27020-13 Spannzange 4mm / Clamping jaw 4mm 

27020-14 Spannzange 6mm / Clamping jaw 6mm 

27020-15 Spannzange 8mm / Clamping jaw 8mm 

27020-16 Spannzange 10mm / Clamping jaw 10mm 

27020-17 Kugellager / Bearing 

27020-18 Riemenscheibe für Spindel / Pulley for work spindle 

27020-19 Gewindestift / Setscrew 

27020-23 Regelknopf / Control knob 

27020-24 Hauptschalter / On-off-switch 

27020-25 Netzleitung / Power cord incl. Plug 

27020-26 Zugentlastung / Strain relief 

27020-27 Schraube für Zugentlastung / On-off-switch 

27020-28 Knickschutztülle / Screw for strain relief 

27020-29 Schraube / Screw 

27020-30 Gabelschlüssel / Open-end-wrench 

27020-31 Maschinenbett / Bed 

27020-32 Abdeckung / Cover 

27020-33 Schraube / Screw 

27020-34 Nutenstein / Sliding block 

27020-35 Reitstock / Tailstock 

27020-36 Rändelschraube M4 / Knurled screw M4 

27020-37 Rändelmutter / Knurled nut 

27020-38 Rändelschraube M3 / Knurled screw M3 

27020-41 Werkstückhalter mit Zapfen / Work piece holder with journal 

27020-46 Staubschutzkappe / Dust protection cap 

27020-47 Schraube / Screw 

27020-48 Gehäuseschraube / Screw for casing 

27020-49 obere Gehäusehälfte / Casing, lower part 

27020-50 Mitnahmedorn / Tappet 

27020-51 Schraube für Motorbefestigung / Screw 

27020-52 Pinole / Revolving center 

27020-53 Grundplatte / Mounting plate 

27020-54 Halter / Holder 

27020-55 Scheibe / Washer 

27020-56 Mutter / Hexagon nut 

27020-57 Motor / Motor 

27020-58 Motorhalteplatte / Mounting plate 

27020-59 Platine / Board 

27020-60 Potentiometer / Potentiometer 

27020-61 Werkzeugauflage / Support for chisel 

27020-62 Flügelschraube / Wing screw 

27020-63 Flügelschraube / Wing screw 

27020-64 Zentrierlineal / Centering guide 

27020-99 Bedienungsanleitung mit Sicherheitsvorschriften / Manual and Safety instructions 
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Fig. 11 
 

- 30 - 

Fig. 7 Fig. 6 

Fig. 8 

Fig. 10 



Notizen:  



 
 

 

 
 
 
 
 

 
Art.-Nr. 27020-99 PR 710708703J 


