€

@

DB 250

dll

@

Manual



Deutsch

)

Beim Lesen der Gebrauchsanleitung die
Bildseite herausklappen.

English

J

Fold out the picture pages
when reading the user instructions.

Francais

W),

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

Italiano

)

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

Espafiol

)

Al consultar el manual de instrucciones
abrir la hoja plegable.

Nederlands

\'Z)

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

Dansk

J

Nar brugsanvisningen leeses,
skal billedsiderne klappes ud.

Svenska

2)

Vid lasning av bruksanvisningen,
fall ut bildsidoma.

Cesky

PFi ¢teni navodu k odsluze rozlozit
stranky s obrazky.

&

Tarkce

Kullanma Talimatinin okunmasi esnasinda
resim sayfalarini diflar ¢ikartin.

&)

Polski

Przy czytaniu instrukcji obstugi otworzyc¢
strony ze zdjeciami.

o

Pycckun

Mpwv YTeHUn pyKoBOACTBA MO 3KCMyaTaLmm
npocb6a OTKPbIBaTb CTPAHMLbl C PUCYHKaMMU.
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Bedienungsanleitung
Micro-Dtechselbl:mk DB 250

Sehr geehrter Kunde!

Um dis Drechselbank sicher 1.md fachgerecht be, d enen zu
k:onnen. lesen Siebitle vor der Benutzung die beigefugtsn
Sicherheits- und S-egienhfhweise sorglaltiglurch.

Gesamtansicht (Fig 1):

t . EIn-/Aus Schalter
2, Drehzahlregelknopf
$. SchlOsselfiac;ne
4. Spindel mlt Spann.za_ngenaufnahme
5. Werkstuck:halterfur Motorspindel
,5 Support
7. Grundf!)latte
8. Mitn ahmedorn
-_ g Reitst ock mit Pi.no le
i O, Bett
11. Locher zur lischbefestigung
12. Spannzangen
13. SpannschlGssel
14. Zelltrierline |

Beschreibung der Maschine

Mtt"dar PROXXbN Micro-D rec setoank DB 250 h:aben Sie

dasidea.le Geditzum 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 gehoren6 Sp nhzangen (2,3, 4, 6. 8 und 10 MM),
Spanns;hlussel, 1 rnillavier,de Komefsp ifze, 1 Mitnahme -

dcim, 1 Werkguckhaller sowie 1 Zentrertineal.

Technische Oaten

Span riung : 220 - 240 Vo.lt, 50/60 H-z
Leistung: 100 W, 30 min
Drehzahl: 1.0d0-- 5.Q00/m ih
Spitzenwelte : ca. 280 mm
Spitzenhohe 40mm
Spindeldurchlass: 10.rrrm
MaBe: sa 490 x 150 )(95
Gewhl 2.() k.g
Gt'rat) chenbwick!ung; 70 dB (A)
“
Nur zum Geb.rauoh in trockEin!3n Rallf11t;m *_Sr

S chutzklasse. Il-G'e rat

O]

Gerat bitte nich! ube.r den Hausmull entsorgenl

Zusatzliche?$ iheet $in weise

1. B.etEimii;;h tarbeiten Netzsteckerziehenl

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

3. Var dem Einschalten des Gerates mi mer klelnste Drehzahl
einstellen

4. Immer Schutzbrrlle tra.geol

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 Drechsalbarik rnit
Holzschrauben auf elner stabrlen Holzplatte, Die Helzplatte
ann garin mk einer Scnt'aubzwinge auf einem Tisch fixiert

werden (Flg. 2).

Bedient.mg

EJnspannen volil Rundstaben in der Spannzange

MeIt den mitgelfefer;ten Spannz.angen lassen sich problemlos
Rundholzer rnftfolgenden Durchmessernei'.nspannen: 2, 3, 4,
6, 8 und 10 mm. Hierti'rr" Mo orsp_Indel, - (Rg. 3) mit Schllissel
blockleren und Mutter 2 abschrauben. Gewiiirschtti Spa - m-
zange 3 eiri'legenund Multter leioht aufsch.rauben. WerksWcK 4
in die Spannzange- einlegen und Mutter leicht von Hand anzie-
hen.Von Hane;, Rund ta;uf pri.ifen. Dann Mutt,er mlt zweltem
.Sehlil ss.e | festziehen.

Hinweis!
M14tter mit GefiihJ sp;;,nnen, urm dieSpannzar;gen
nicht zu beschadigen!

Langere Wer-kstucke m[lssenzwsatzlichauf der Re.itstock eite
gefuhrt werden.

Bi  verfahren Sre hiemi wla unter di:rm Ka/itel ,Eins ¢anle n
VN langeren Wer kswcken' auf der nachsien Seiite i€ sohri ben.



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 Sllgelinien
(Fig. 4). Sagen Sie anschlleBend mit einem feine nS ageblatt
die Llnien 2 mm tie! ein.

2. BohreA Sle In Treffpunktder beiden Linienetnca. 2mm
dickes,5 mm tiefes Loch,

3. Setzen Siedas Werk stuck au'.fden 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< herani 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 Motorspinde | 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 beschreben.

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 SOefnslellen, dass die Entfernung
zum Werks10ck ca. 2 mrn betragt (Fig, 9). Mil der Schraube 2
kannd r Haltearrn In der errsprecheien Position festge:
klemmlw 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 Halter festgeschraubtwerden (Fg. 5).
Achten Sie darauf, dass die Schra.uben auch nach der Bearbei-
tung nicht aus dem Werkstuck hervorstehen. Verletz.ungsgefahrl

Tip: Besonders kurz.e WerkstOcke befestJgt man,indem man
eine Zw Ischenp latte auf den Halt er schr'aubt (wie eben be-
schrleben), und das Werkstuck mlt doppelseitigem Klebeband
auf der Zwischenplatte ffxiert.

Li'i'ngsdrec:hseln
Hinweisl

1. PrtlfonSie durch Drefle.nmit der Hand, ob das Werkstuck
rnrid lauft.

2. DenSupport 1 (Fig. 9) so einstellen, da,ss de_r Ahstarid zum
WerkstDck ca 2 mm betragt.

3. Schraube 2 festzfahen .

4. Halten Sie den Mel el belm Drechselri wie in Fig. 9
besohrl eben.

auerdrehen

1. Schraube 1 (Rg. 10) tosen und Support2 um 90° drehen.
, 2 Absland zum WerkstOck elnstellen und Schraube 1 Wieder
festzieh.en.

Nachbearbeiten des Werkstuckes-

Naoh dem Drechseln lLasst sich das WerkstUck mit fsinern
Sd1leiflelnen bei mittl erer Drehzaht absch leifen und mit einem
Pinsel bei k;leinsterDrehzahl farbig gestalten. Achten Sie beim

Schteifen darauf, dass sich das Schleiflelnenllic ht um da-s
Werkstuck schlingt (Fig. 11). Verletzungsgefahrl

Wartung
AchtungJl

Vor alien Wartungs- und ReinigungsarbeitenNetzsteck-Br zlehen.

'Nach der Benutzung

Ge-at mit einem Plnsel ode r weichenLappen ven alen 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

Wirerkliirenin aHeiniger. Verantwortung, dass dleses Proi;fukt
die Bestimrnungen folgender EG-RichtUnien erti.illt:

« EU-N jecferspannungsrichtlinie2006/95./EG
+ DINEN 6'f0)2'9- 11 12.2003

+ EG-Maschinenrichtlinie 2'006/42/EG
* DINEN 61029,.1/12.2003

« EMV-Richtlinie 2004/108EG
« DIN EN 55D141 / 09.2003

« DIN E N 55014-2 / 08.2002

* DIN I=N 61000-3-2 /10.2006
« DINEN610.00-3-3/Q6.2Q0.6

Dipl.-Ing. Jorg Wagner

16.10 2008

PROXXON S.A.
Ge:sohaftsbereich Geratesrcherheit



Instrl,Ictions 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-seread attentively through theen-
clo$ed safety Instrudions and Inslructfons for use.

Overall view (Fig. 1):

1. On/off switch

2. Speed control

. Spanner flats

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

. Baseplate

. Drivesplke

. TaHstock with taljstOC:k quill.
10. Bed

1i . Hol_es for table fastening

12. Cbllet chucks

13. Check key

14. Centring ruler

©oNo Ul W

Description of the machine.

You will find the PROXXON Micro wood turning lathe, DB 250
t ideal for tumin-gsniijll workpieces ot wood or Similar materi-
als. This Jathe is not stiitable for workirig mstats. Thebasic
equpment includes: 6 chucks (2, 3,4,6, 8 and 10 mm), 2
ch-uck keys, 1 lathe centre, 1 drive spike 1 workpiece holder
and 1 centring ruler.

Technical data

Voltage: 220 - 240 Volt, 50/!;,0Hz
Power rating: 1DOW. 30 mih
Speed: 1 .00 0 5.000/mfn

Centre distance:
Centre height:
Spindle clearance:

ca.250mm (9,81In.)
40 mm (1,57 in.)
10 rnm (D,39 in.)

Dirnensions: c:a. 490 :x150x 9 (19,29 x 5,91 x .14 in.)
Weight: 2.0 kg
Noise emission: 1270 1:1B (AJ

For use In dry environments onl y

Protection class Il d vice L]

Pleasf) do not ctisposs off the maehin,e lw5

Additional safety ins.tructions

1. Remove the mains plug for aJladjustment workt
2. Before connecting the mains cable, ellsure that the unithas
been switched off!

3. Before s-wriching on the lathe, always Sentie machine tQ the
lowest speed!

..Always wear protective goggles!

. Do not wear loose gloves or any loose clothing when
working on the lathe!

6. Do n.otLISeany grossly out-of-centre non-machined parts.

[S20F =N

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 With 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 lo block motordriven spindle 1 (Hg. 3), and unscrew nut 2.
Place thi1 r.eiquested coUet chuck 3, and slfghtly attach the nut.
Insert 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 nutin order toprevent the col/et
chuck being d_amaged|

Tothis end, please proceed as described In-t11e section
"Clamping of l.ongworkpieces" on the nex! PtllJ"e.

Long work pieces must be provided with adciltional support on
the t anstock side.



Clamping round wood in the workpiece- holder
Clhmplng round wood that .is very thick iri relation to its len9th:

1. Mark twe saw-lines with tlile cenfrtng ruler (1i!J. 4) . Use a fine
saw til;;id {0 s1:1w along the lines to.a depth of 2 rnm.

:2. Atthe point wf)ern tti-e iwo I1neqcross, bore d hole of a,buut 2
mm dia. a,nd 5 mm depth.

3. Posttlon the workpiece oithe holder as shown In fig. 5.ano
:screw il iast.

4. Fixtilt! wor-kpiece with the holder In drive spindle 1, as de-
scribed In chapter 1 for he clamp fig of round rod.

5. Push.taUstock 1 (fig, 6) I.Ipto the back end of ttie workpleoe
and clamp It fast to tile bed with Imurled rrut 2.

6. Turn knurled nu 3 to it the pointinto cpntact with the
workpiece so that it is fij,:ed.

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

1. Insertd.rive spike 1 (fig. 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 o1the wOrf,:plece as shown
11111 g. 8 and clamp It fast to the bed with the knurl ed nut, ex,
actly as desoribed in the previous section.

a. Turn theknurled nut to bring the pointintp .qontact withtne
workpiece so that ii is 11xed.

4. Adjust toolresl 1 sp that111.s. positioned about 2 mm frorn- the
workpiece (fig. 9). The hold r g; m can be cl-amped fast in the
requlred position with screw 2.

5. lIfrequtred, the knurled scr13w n be looser,ed fn order to ad-
just tI7e sideways inclination ot tlle too | 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 hining.

Risk of inJuryl

Tip: Particularly short work pieces are fastened by SCfewing an
intermediate plate to the holding deviee (as described above),
and attaching -the work piece to the Intermediate plate with doubl
e sided adhesive tape.

Longitudinal turning

Note:!

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

1. Check the work pfece for true running by tuming manually.

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

3 Tighttm screw 2.

4. When tuming; hold the Ghlisel as shoVJn in Fig. 9.

Transverse turning

1. Ulidosc_rew 1 Ag.10land 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 abrasive
cloth at medium speed, and-eploured designs can be a plled
by brush, when the machine Is opera in g, at minimum speed.
When grinding, ensure.that the abra:sive cloth does not wrap
around the work piece (Rg. 11). Risk of injuty!

Maintenance

Important!
Dis s onnect th plug from the mallls before performing any
maintenance or cleaning work.

After.use

Cleall the unit t horouflh ly, removing all chips with a brush or- a
spft cJ.oth. Ensura au ventll13-tion slots arefr ~ fromobstrL1cti Oil.

Disposal:

Please do riot dispose of the device in domestic waste!
The device c.onta[ns valuab li3-sub st nces that can be

recy led. If you have any questions abmrt this, please
contaot YOUT lo ca | 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 WIT, the following EC guidelines:

+ EU-LQw Voltage guideline 2006/JJS/EG
+ DIN EN 610"29-1/ 12,2003

+ EC Ma.chine guideline 2006/42/EC
+ DINEN 61029-1 / 12.200%

« EMV guidellne2004/'108/EG
« DINEN5501411 9 2003

« DIN EN 55014-2 /08:2002

+ OIN EN 61000-3-2 /10,2006
+ DIN EN 61000-3--3 |1 062006

Il‘“':_ n

| | _,t‘L ¢

L e TR
ﬂ-al'a‘a,

| N

Dipl.-Ing.Jlirg Wagner

16.'1 O. 200S

PROXXON SA
Equipment Sa.feW Dfvision-



(D Mode-d emploidu micro
tour d bois DB 250

Cher clie nt

Afln de po uvoir utillse:r,correotenient e.t en $€durita le t>u r d
bois, veulllez lire> attenlfvement en-entl'er avant rutilisatfon les
conslginas de securite Gt les instructions d'utiOsatianci-jointes.

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

1.Boutcm MARCH E/ARRET
2. Bouton de reglage de la vitesse de rotation
3. Slirfaee d'insertion des-cles deserr-a.ge
4. Broche avec logernenf pour pfnces de serrage
5. Supi;,ort de piece-ausiner pour broche de moteur
6. Sano
7..SJcle
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.legle de centriage

Description de la machine

Le m'icro -tour d_bols PRQX XON DB 250 que vous veriez d'ac-
querir est Lapparell Idealpour dresser au 1bur des petit s

pieces en bois ou autre. materlau. La. tour @ bois 11e - convienl
pas pour usiner le rnetal L'equipement de lliase comprend : 6

p fnces de-serrage(2, 3, 4, 6, 8 et 10 mm), 2 cl s de serfage,

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

1 reglede centrage.

Caracterisdques techniques

Tension : 22Cl - 24 0 Volt , 50 / 60Hz
Puissance : 100 W) 30 min
Vrtesse de rotation : 1.000 @ S.000 t-r/min
Distanoe entre les pointes: ca. 250 mrn
1-ia,uteur des poJnt es 40 mm
P:i sag:e .de broche : 10mm
Dimetfsions ; C.'h 490 X 15 0 X 9%
Poids : 2.0 kg
Nhleau sormre : '5.70dB (A)
Pour une utisationdans Lin emirojl siqq UnfelJe ment

Apparel! dBcategorle de protection 11 JDI

Ne pas Jet-er la maQ.tli ne av ¢ Jes or.dure menageresl| / \

Oonsens de securite supplementaie s

1. Debrancher la prise secteur pendartt les tmvaux
d'installation |

2. Avant de brancher le cable d *ali rnentati on, s'assu.rer que
I'app.{r:ail n'e$t pa$ spus tension !

3. . Avant de mettre I'apparell en mar-ch e, toujours le regler sur la
vitesse de rotatlon la plusfaible !

4. Taujours porter des lunettes de. pmlection !

5. Ne pas porter des 9a nts trop grands ou dla rvetements
amples pendant le travail!

6. Ne pas l1iHser pas de pieces brutes-fo rtement ovaisees.

Montage du tour & bois

Avant de eanmélcer vos travaux, fixer le tour d bois sur une

plagu e de bois stable au moyen des vis d b ois. La plaque de
bois psui alors etre fixee sur unetable avec un elau de
rnenUJfiier {fig. 2).

Travali avec l'ap pareil

Blocagede ban s rondes dans la pince de $fiml.ge
En ullisant les ,pinces de serrage fownles, on peut sans

probleme bloquer des pieces de bois rondes de diametres 2, S,
4, 6,aet10mm. Pout ce faire, bloquer la broche-de moteur 1

(frg.3)avec unecleetdevisserl'ecrou 2. Installer la pincfitd.e

serrage 3 et serr-er legerementl'ecrou. Mettre en place la piece
a u:siner 4 dam 1:a pince. de serrage et serrer | geremarit I'ecrQu

dla main. Verifierd la main, que larotation S.effeciue
eorrectement. Bloquer ensuite I'e<::rou avec la dellxiemeell..

Remarqyel
Serrer 1'eCrou avec precaution, afin de ne pas

deterioror Jes pinces de serrage |

Veullle proeeder cet ettet cornrne dscril au ¢_niirtre”
seli:age de pieces plus longues" sldr la page suivante

Les pieces plus longu s doivint en plus trn gu deessur le
cete de la poupee m obile .



Serrage de barres rondes dans le porte-piece
Serrage de bois rond tres epais par rapportd la rongueut ;

1. A.l'aiciedelaregle decentrage, tr-:acez oe x lignes de sciage
(fig. 4). Sciez 'ensuile avec: une lame. de scie fine las Irgnes
s13¢ me profondeur de 2 mm.

2. Percez au point de.tenconlre des.rfeux ligries ur, troud\m
epaisseur d'env. 2 mm et d'une prdfondeur de 5 mm.

3 Place-z la pfece sur I'r support cpomme Indique csur la fig. 5 et
bloquez-la en vissant:.

4. Frxez la piece avec le- sUppmt dans labroche d mOteur 1,
gomme indiqueau chapit e 1 pour le s.errage de barres mn-

es.

5. R,ippracherla poup e mobill 1 (fig..6) sur le CO€ avant de la
piece et la bloquer d laidede I'ecrnu molete2 sur le plateau.

6. Alajde de recrou molete 3, rapproche rla.pointetournante
de la. piecea usiner Jusqu'ij ce qu'ele 13 touche legerement
et la bloque ainsi.

Serrage cje pieces plus 1011gues
(dlu ne epaisseur superieure 810 mm)

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

2. Rapprocher lapoupee mobile surle COI'€ avant de la PIECE A
usInEl'r comma indiquesur la fig. 8- et bloquer d I' aide de
recrou mg(ete sur le plateau en proce<lant exa ternent de la
maniere,decrite dan,s le .:hapitre precedent.

3. Al'aide de I'ecroumolet , rapprocher 1apoime toumar:ite de
lapiece d usiner jusqu'a ce qu'elle latouche leg.e.reme;n! et,
bloqu-e airn,|

4-. AeQlerle p:orte-.outll 1 de manler- e acei:iuela distane:e avec
I-a piece d usir:ier soit d'env.2 mm. (ffg:9). Le bras de supporl
peu.tetre visse dans!apositkin adequate-a | idede lavis 2.

5, s(vous le souhaitez vous pdiv.ez reg|€rl‘inclim.fson laterale
du porte-outil apres avoir ciesserr-e I'ecrou molela .

Bloca ge de pieces ilusiner couries pour un toumage
ransversal

S'ilfaut fagonner alJ t9ur des a.ssiett  oude_spiece$,d forrne
sembfable, la piege d. 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. Risque debl sures |

Remarque : Pour fixer €S pieces a usiner particulierement
courtes, visser une plaque int ermedialre sur le suppeit {comm e
nous venahs de le detr'ire), et fixer la piece d usiner sur la
plague inte rmei:liaimavec du- ruban aohesit double face.

Tourner en toirlgueur

Remarqu.u

Toujours enleverle co;n de centrage 2 (fjg. 4) aVrant de
toumer.

1. Verifier manue!lement sila rotation de la piece d usiner
s'effectue t:orrectement.

2. Reglerlebane 1 (fig. 9) detellema:niere que ladistance.avec
lapiece d 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.

Toumer en largeur

1. Driwisser lavis 1 (fig-. 10) et toumer le bane 2 de 90°.
Enclencher le bane d .r,s la p!laque fl1lfe ieure 3.

2. Hegler la distanoe @ la piece a uslner et ressermr fortement la
VI$ 1.

Fal;:onnage de finitior:i de la pieee-a usine:r

Apres le fai;;onnage au tour, la piece peut etre poncee av ¢ du
papler'dponoerfiri, dvitess-ederotationmoyenne. etdecoree
au pinceau en Lil:ilisant -la vitesse de rotat[on 1la plus ‘'faible.
Pendant le ponQage, veill'er d ae que Je papier d poncer ne
‘enrpuleJA auteur 0 pje (ig 11) Risque de blessures |

Entretien

Attention/
Debranc.t,erl'appareri de laprise secteur avant tous travaux
d'er-itretienet de n.ettoyage.

- Apres .utilisation

Nettoyer I'appareld en profondeur au moyend'un plnceau ou de
chlffons doux de tbutes les pous- ieres de ponvage. S'-assurer

du bon nettoyage des orlftoes d'aetation de |'appareil.

Elimination :

N'rMim tne :z. pas I'appareil en meme temps que !es.ordures
menager s ! L'.app arell CO-mMpO-Ite des materiaux recycla-
bles. Sl vous avez des qu-estlons d ce suijet, adre.ssez-votJs
aux entreprises localesd ‘e limination des ded r.ets ou d
d'autres institut ons oomm unales carrespondantes.

Oecraration de conformilte CE

Nous declarons sous notre etiliere responsam!M, que.c@
p rodu[t est conforme,aux dir ctives C.E sulvantes :

* EU-Directives Basse tension 2006/95/EG
¢ DIN EN 61029:-1 /122003

» Dfreclive CE sur les machines 2006/42/CEE
*« DIN EN 61029-1/12.2003

« EMV-Direc\ive Machines 2004/10B/EG
* DIN EN 55014-1 | 09.2003
« DIN EN55014-21 OB.2Q02
- DIN EN 61000-3 2 /10.200
DIN EN 61000-3-3 / 0.6. 2006

|

Vhie

1-1"

Y

Jorg Wagner, Irrgefiieul” dlp lome
16.10 . 20C8

PROXXONS.A
Service Secu.rite des ar::,pareils



CD Istruzioni per | _uso
Banco del tormo micro DB 250
Gentfle cliente!

Per poter utilizzare In maniera semplice e .slcura ii bando del
tomlo La preghiamo dileggere attentamente gli aw ertimen{
d1 sicurez2 e le Is-truzioni per I'uso in !;iliegato.

lllustrazione completa (Fig 1):

1. Interruttoredi accensione/spegnimento
2. Manopola di regofazione del numero di giri
3. Superficie presachiave
4. Mandrino con sede per le plnze di serrag8io
S. Supporto d'el pezzo da lavorare per mandidro motore
6. Garrela
7. piastra di bass
8. albero di trasclnamento
9:contrepunta con eannotto

10. Bancale

11. Fori per fissaggio sultavolo

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 I' pparecchioideate per tornlre piccoli pezzi.da lavo rare in
legno o materlalf simili. L'apparecchionon € adatto alla lavo-
raziane di metalro. L'equipaggJamentodi bas e .inelude: 6
pinze di fissaggio (2, S; ( 6, 8 e 10 mmy}. 2 chiavi di fissagglo.
1 contropunta mobile, 1 albem dJtr-ascinamento, 1 lissaggio
pe-zzo 1 uria riga di centraQ.glo.

Dati tecnici

Tensione: :220 - 24 0 Volt 5 0/60 Hz
Potenza: 100 W, 30 min
Numero dl girl: 1.000 - 5.000 glri/rnin
Larghezza tra le punte: ca. 250 mm
Alte zza delle punte 40mm
Passaggio attraverSh ii mandrino 10mm
Dimensionl: cal;. 490 150 x95
Peso: 2.0 kg
Ernl sslonesenora: 5 70 dB (A)
Uso consenlfto so.loin ambient!asd utlf {\] .

classe di prolezione apparecchio Il

L.DI

Allafine dellavrt.adell'ulans e non gettarlo

riella spazzalura norrmadJe benslneJra apposlta /1. 1
r accolta differenzia ta!
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Norme di sicurezza s.upplementari

[EnY

. Stacee.re la corrente primadel i allazione!

2. Prima di ef:fettuare Il collegamento allarete, assicurarsf cheii
motore della macchina sia disinserito!

3. Prima di awviare 'a macchina, regolarla sempre ad 1.m numero
di gjri t;>assol

4. Portare sempre occhial ¢ proteziorel

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

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

rotonda.

(62}

Montagqio del tornio per legno

Prima di initi a,re. i favori flssare if tornio su una sollda b<lse di
legno framite le vfti per legno. La base df legno potra essere
fissata su LIn tavolo con un morsetto (Fig-. 2).

Istruzioni perlr'uso

Fissare le barre tonde da tomire nella pi za elf serraggio
Con le pinze in dotaziolle si possono fissare tond[ni di legno
con i seguentl diamefri: 2, 3, 4. 6, 8 e 10 rnm. Per fare CIC>
bloccare Il mandrino motore 1 (Fig. 3) con ia chlave e svitars ii
dado 2. Inserite la p inz.a desiderata 3 ed awitare leggermente fl
dado . Inserire-il pezz0 da lavorare 4 nella pInza 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.

Natal

Fissare ii dado CON cautela .in manierada non
dann.eggiare la pinza di bloccaggio!

Proced'EHffcome descritto nel capitotou Inserlmenkidipezzi
lungl1f' sulla pagin seguerite.

Pezz| piu Jungh necessitano di una guida aggiuniva sul lato
del la contropunta.,



Insetiment o istecche tonde nel flssag gio pezzi.

Inserimento di stee::che tonde in legn o che in relazione allalorn
lu nghezza hanno un b.ordo mono larg,0-

1. Can l'aiuro gellariga di cenlraggio marcare aue lin"ee per se-
913.re (fig. 4). $e8a.re quirioi con una lamaHnB fino a 2 mmdi
pmfon.ditas

2. Nel punto di inte:rse zione delle ctue linee eseguite n foro di
ca 2 mm di larghezza e 5 mm di profondlia

3. InserJre ii pezzo nel fissaggio come mO-stra-to in fig. S quindi
awvitarlo. -

4i Hssare Il 1Jezzo con Il fissaggio nel mandrino a moforn 1, co-
Me dMcrilto in c;ipitda 1 rslativamente al fissaggio di
steche tgilde.

5. Awvicir,are la contropunta 1 (fig. 6) sul lato anteriors del pez-
zo da lavorare e string firla con Il dado z!grinato sul banco .

6. Cori I'ahito de'l dado zigrinato 3 w icinare la punt;im Oblle al
-pszz0 in modo che esso venga toccato legge rrnentee quindi
venga fissato.

Inse rim ellto di pe zzi lungh | (con spessore superlore a 10mm),

1. Inseirire |'albern ditras rnamento {1ig. 7) nel telatl\/o mar:idrino
e stringerlo (come descritto per I'nserimento di stecche 1lon
‘de).

2. Aw Icinale la contropunila aJ Jato anteriomdel pezzo da iavor-
-are corne rncistrato in fig. 8 e fissar-econ I'a;iuto del dado z:1-

gririatci sul bam:o come de-s;critto ne | C?p itoilo.pmGeden'te.

3-. Con l'aiuto del dado 21grinalo a-wicinare la punta mobile- al
pezzo rn m(ldo che esso venga tocca,to [(lgg_ermente e quindi
vengr;1 fissalo,

4. Impostare la.superfide 0'appoggto-aUrezzi 1 in modo che la
dJstanla frm;i al pezzo da lavor re sia di ¢ . 2 mm (fig. BJ.
Con la vile 2 1l bracoio di fissagglo pub e.ssere -se.rrato nella
,elativa posizlo e,

5. . Se desid erato; dopo I'allentamen'o delta vtte zigrna tit € pos -
sibilel impostare: I'inclina  zione laterals della superficie d'ap-
poggjo atrre:|Zi.

Fissaggio dei pezzi corti per la to.rnltura trasversale

Se s devono tornire pezzl piattl oppure di forma simile, si deve

fissare tra:mite viti Il pe-zzo da lavorare sul supporto (F-ig. 5), .Fare.

attenzioneche le viti non sporgano daJ pezzo nemmeno dopa
chee stata eseguita la tornitura. Perlcdo di lesiorii!

Consiglio: P zzi da lavorare, partlcolarmente c;ort:l, si fissa.no
aw itando una piastra interl'nedia sul supporto (come gia
descrltto) e fissando Il pezzo da lavorare con nastro bfadE:i"sivo
sulla piastra intermedia.

Tomitura longitudinale

Nots!

Prima dit ornire togliete sempre ii cuneo di centtaggio
2 (Fig. 4).

1. Verificare, ruota nd olo a rnano, ¢ he ii pezzo da la'ilora re g'ri
centtato.

2; Regolare H carrello 1 (Rg. 9) in modo tale cha la distanza
verso Il pezzo da lavorare sia di 2 mm circa.

3. Serrare la vfte 2,

4. Durante la ton,itur.a mantenerelo s€alpello come .desctitt o
neHa Flg. 9.

Tornitura trasversale

"l AHentare la. vite 1 {Fig. 10) e girare ii r:arrello 2di 0°. Far
scattar-e in po:Si;zione Il o arrello nella pi-astra base 3.

2. Regolara la distanza rispetto al pezzo da lavorare e .ri serrare
Klvite 1.

Rifnitura del pezzo d e lavorare

Dopo la tornitura ii pezzo viene rifinito con tela smer[gl io fine
facEmdo gke.rn Il moto re- ad un num ero -d f: giri niedio, e viene
dip into con un JX!nnello ad un nume di giri bassissimo.. Fare
attetl.I'ione duran-te li:l smerigliatura c.he la tel smeriglio rion Si
attorcigli sul pezzo ,(Fig. 11). Pericoto di lesionl!

Manutenzione

Attenzione!

Prima di effettuar.e lavor r- dl m anutenzione .e di pulizia €
necessario staccare la splna.

Dopo l'uso

Pulire. a fondo I'apparocchlo con un pennello o con una pezza
morbida-soprattutto dijl pulviseolo.

Smaltimento;

Ni'>n Limaltire I' ap r.;,a reechio- cp n i rifiuti do mesttci. L-app a-
recchi o contlene dei materlall che POSSONO essere riciclatl.
In caso dl domande inproposilto rivolgersi a.ll'azienda
locale perlo smaltimente oppum al corrisp ondenti entl
camunali.

Dichiarazione di conformita CE

Dictiiariarno, SOttQk rmstra relfponsab mt , che questo prodotto
e confortne ale_d spo i2:ioni delle seQuent direttive CE:

- EU-Direttivaconc:emerite l.abassa tensione 2006/95/EG"
* DIN EN 61029-1/1,2 2003

« Direl;tiva concemente macchine .20 05/42/CE
* DINEN 6102H-1J12.2003

* EMV-Direttiva (compatib UHa elettromagnetioa) 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

Ing. Jorg Wagner
16.1 D. 20-0B

P.ROXXON SA
Satfore diattMta: sl urezzadelle mact:11in_e-
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® Instrucciones de servicio
Microbanco de torno DB 250

Apr eciado client.e:

Para manejar el banco de.torno de forma segura y adecuada,
teer f;Intes de u&arlo, cuida.dosamente las Instrucdor-ies de se-
guri dad y manejo an0x0s.

Vista de conjunto (Fig 1):

. Conector/desconector
. Baton reguladar del numero de revoluciones
. Superficie de laHave
. Hu sillo con recepcién de pinzas de sujecién
. Portapiera s para el hLisH|o del motor
. Soporte
. placa de base
-8. espuela de anasue
9. cabezal mévil con plnola
10. . Le ho
11. Agujeros, p ara la fljacién de lamesa
12 . PInzas de s uj ecion
13. Ua ve tensora
14. Regla de centraje

OO wN

~

Descripcién delalllaguina

Con el Microbancode, tomo DB 250 de Proxxon usted
disf)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 g u ipo baslco comprende: 6 pinzas de
sujeclén (2, 3, 4, 6, d y 10 mm), 2 laves de sujedén 1 punta
de_granete arrastrado, 1 espuelade arrastre, 1 sOporte para
pie.zas y 1 reg.la de centraje.

Datos tecnicos

Tension:

Potencia:

Nurnero de revoluciones
Distancia entre puntas:

220 - 240 Volt, S0/60 Hz
100 W, 30 min
1,000 5000 r.p.m.

ca. 25-0 rnm

Altura de puntas: 40 mm
Paso del husillo: i0 mm
Medldas: oa. 49-0 x 150 x 95
Peso : 2.0 kg
Emislon.d e ru Ido: -s 70 dB (A)

S610 para Ltti liz acion en red nto;s.s ecos r
Aparato con clase de pro! eccion Il

Por favor no deshacerse de ss ta maquina
.ar'rojll-nd ola a la basural
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Indicaciones de seguridad adiclonales

1 .iEn trabajos de ajuste, extraiga el ene t;ufe de contacto a la,
redl

2. iAntes de insertar el cable de lared, asegurese de que el
apar ato estlS" desconectado!

3. 1Antes de oonectar el aparato ajuste siempre el numero de
revolucionesmas bajo!

4. JLleveslemp.re puestas gafas protec.toras!

5. 1Al realizar trabajos, no lleve nl guant ni mpa holgados!

6. jNo utilic-e pie zas en bruto muyirregulares!.

Montaje del banco para tornear madera

Antes de comenzar- los trab ajbs, fije Ud. €l banco para t-Ornear
madera con tornillosde madera sabre una plancha de madera
resistsnte. Despues, la plancha d!:: madera puede fijarse sobre
u.na mesa con una palanca oscilante roscada (Fig. 2}.

Maneijo

I=ij a cién de barras redondas en la pinza de sujecién

Con las pinzas de sujecl6n que se adjun tan pueden sujetarse
sin prob Jemas maderas redondas con los dlameros siguientes :
2,3, 4, 6; 8y 10 rnm. Para ello, bloquee el husillo. del motor 1 (Fig.
3) on lallpVe y la tuerea 2. Coloque la pinza de sujeci6n 3
deseada y enrosque ligeramertte la tuerca. Coloque la pie.zaa
labrar 4 en l.a pinza de sujecién y apriete la tuerca ligeramentea
mano. Cornpruebe a rnano la concent ricid ad . A cpntinuacién ,
apriete latuena con la segunda. Have.

Notal
1Sujetelatuercacontac;toparanodanarlaspinzasde
sujeciénl

Pracederpara elJo de la f<::1rrila descrlta bajo el capitulo
"Sueci6ndfapiezaslargas” en la siguiente pagina

Las piezas larg_as deben ser guiadas ademas p-orellado d-el
cabezal révil.



Fliaeion de varlllas cireular-es en la-sujeclonde plezas

Sujeoi6rlde rnadera$ cir ularnsrelativamente grues8_$ €N cuan-
to | 1a long itud:

1. Marcar, oon laayuda d e la regla de centraje dos linels de
aserr ar (fig. 4). Reallzar se9idamente un hoyo d'e2 mm an
las lineas cen un.a hoja tina.

2; Taladrar €N ) purito de encuentro de las dos Ifne.as un orifi-
cio de profundidad aprox. de 5 mm.

3. coroca r'la plaza s9bre la sujecion, dela fbrrrw indicada en la
fig. 5 y.atornillarl a.

4. Fijar | pieza sabre la sujeoion en el husill.o d I motor 1, de la
forma de:scrit en .el o pilu_lo 1 para sujetar made:ras circu-
lares.

5. Acercarill c$ e2al rnovil (fig_B}.al lado trantal de la pie a 'y
fijarcon la (UEMA moeieaa 2 en ellecho.

6. Acernar con l:atuerca moleteada 3 lla punt.a arrasfrada a ta
pli;za, de forrna qua la toque li'gijramente .y !a fije.

Sujeci6bn de piezas larger (mas gruesas de 10 mm)

1. Colocar la espuela de arrastre (fig . 7) €N el husillo del motor
y apretar {de la fonna descrita ml Sujecién de -varillas circu-
lares).

2 . Acerear el cabezal m6vi | .al lado.delantero de la p'eza de la
forfna Indicada en la Jig_8, y fiJ r con la tuerca moleteada en
I 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. . Ajustw la base de la heramien® de iorma que la
distangLa con la pie;rn sea de aprox. 2 mm (fi g.). Con el

torniUo 2 puede sujetarse,el brazo fij ador en la posiciOn
correspOnd i-

ente.
s. Ensu caso, puede alustar.se la Tnclinadén ge todo er soporte
de herramientas, soltando el tomillo de mariposa.

FlJaci6n de piezas alabrar cortas para el torneado transversal

Si hay que tornear platillos o-fermas similares, 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, inclusb despue.i:;
<:le la mecanizacién. rPe li gro de 119sio.nesl

Sugerencla: -Las piezas a labraJ muy c<ijlais sd aNn atornlllando
una placa lrrterm edia sabre el soporte (como se acaba de
describlr), y la pil'lZS &, labrar se fija con cinta Mhe-siva por
ambas caras sobra la placa Intermedia.

Torneado cilfndrico

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

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

] . Ajuste -el saporte 1 (Fig . 9) de tal forma que la distancia
respect la pieza a labralsea ce aprox. 2 mm

i . .Apnete el torni llo 2.

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

Torneado tl'<!li!lsversal

1. Afloje el tornillo 1 (Fig. i D)y gire 90 el soporte 2. Oejl;1que el
sopprte encastre en la pJaca inferior 3.

2. Ajliste la distancia respecto a la pieza a labrar y vuelvaa
apretartyit9milJo t.

Mecanizaqi6n ulterior de |.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 revolLiciones
mtJ)' reduc id 9. AJ esmerilar, procure que la tela de esrneill nose
enlace-alrededor de la ple a a labrar (Fig. 11). jPeligro d.e

lesl ones!

Mantenimiento

:Atenci6n!

Antes de -comenzar con lo.s traba:Jos de mallter:iimieritO G de
lirnpieza desconect r | enchufe de lared ereotrica.

- 1rasl.i utili zacién

Limpiar detenidamen te el aparato alajando par completo el
polvo abrasive con Lin ,pfnce | o mi un ap ano suave. Poner
atencién- en que esten lb res tod as las raAu ras de:venti lacién.

Elimina.c'ién:
Por favor, nei deseche el -aparato con la bas ra domestica! E
-apa:ratp conti ene matariales que $e phie s & iclar. En

caso de dud.as d Irijase ij Sllcentrode repiclad o L) oftas
insUtuoionescomunales corre$po ndiehtes.

Oe laracién de conf 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 !liguiel1t es:

e eU-Direotrizsol:JrebaJatension 2006/95/1:G
* DIN EN 6:1029-1/ 12,2003

e [)ire<lri 2 CE solre maqunblia 2006/42/EWG
.DIN EN 61029-1/122 003

EMV-<Drrectriz 20041108/EG
PIN EN 55014-1 / 09.200
DIN EN 55014-2 | 0S.2002
DIN EN 61000-3-2 | 10.200H
DIN EN 61000-3-3 /06.2006

Ingeniero, Jorg. Wagner
16.10.2008

PROXXON S.A.
Campo de -acil vidad as de-segurigad de aparatos
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Gebruiksaanwijzing
Micro-draaibank DB 250

Geach! klant!

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

alstublieft VI(ir he ! lJebruik de Jrgesioteri veil\gheias- an
bedleningsinsfruc:ties iorgvuldlg doo r.

Overzicht (Fig 1):

1 . Aan-/ uit-schakelaar
2 Toerentalre gel knop
3 Aanzetpunt. voor de sleutel
4. S:pll met spantangeripevestiging
5 Werkstukhouder voar motorspinde(
6 Support
7. Grondplaat
8'Meeneemdo.orn
9. Los se kbp
1 0. M achine bed
| 1. Gater, voor de tafelbevestiging
12. Span:tangen
13. $pansleute!
14. . Centreerlin iaal

Besohrijvmg vVan demachine

Met de PROXXON micro-draaibanK DB 2S:O heett o het ideaa |
toeshil vaQr hetdra ien van kleine werkstukRen ull hout of
soOrtgelijk. materiaal verworve n.. Het draaitoestel is niet
geschikt voor de bewer ing van m tal Tot cie basisultru.sNng
behoren 6 spantangen (2, 3, 4, 6, Ben 10 mm), 2 spanslel-
tels, i meetopend drnvelpunt, 1 metineemdoorn, 1 werk-
stvkhouder aJsO0k 1 centree, ri niaal.

Technlsche gegeveos

Spannir,g: 220 - 240 Volt, S0/60 Hz
Vetrnggen: 100 W, 3Dmrm
Toarantal: 1.000- s.o00tmm
Centerafstand: ca.250 mm
Cenlsrhoo.gte 40 mm
Spilopen:Ing: 10 mm

Afmetingen: ca. 490 X. 150 x 95
Gewilcht: 2.0 kg

G luldsr-,iveau: S 70 dB (A)
Alleen voor toepassing in droge ruimtes [/5

B eveiltg in gsklass Il ;:i.ppwa ]

I'ielieva n]el mat he! Hui VU)I tnee te geven .
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AanvuHende veiligheidsaanwijzingen

[EnN

. Trek voorhet instelEln steeds de:st'3kker uit ihet sfopc gntact |

2. Controleer , voordat u de. voedIngskabel aansluit, of het
apparaalls uitgescnak,eld !

3. Ste! v.oor he tinscha elen van herappar:aat altljd het kisinste
to. re.nt.ad In!

4. Draag a.lti]d een vei'lig h eic:Isbrll!

5Dr&aglijdens het werken geen Wijd.e.handschoenen of wijde
kledJng!

6. Gabrulk goon zear onronde ruwe delen

Montage van de draaibank

Bevestig de draaibank voordat u beglint 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

Inspannen van ronde st aven in de spanJang

Met de meeg.eleverde sp ntangen Kunt u oonvougig 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. 105. s rerig de g.ewens.te spantang 3 aan en
schroef de moer i ets vast. Breng werkstuk 4!In de spantang aan
en draaJ de Moer lets rn t de hand vast. Controleer met de
hand of het werkstuk z.uiver r,ond loopt. Draai vervolgens d-e
moe r met een tw eed e sleutel V.ast

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

Ga hiervoor alstJJblfeft te werk zoa fs in het hoofdstuk ,,Insp an-
nen van langere wsrkstukken'' op de volgende pag jna Is
ba sch;re ven.

Lange re werkstukken rhoeten aanvullend op de achterkopzl-
jde wWoroen gevo-ard



Inspanneri v.an tonde staven In de werk$tl.iknouder

Inspahnen van in ve.rhouding tot cle lengte zeer dikke ronde
houtstukken :

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

4). Zaag vetvolgensmet een IW1 zaagblad de || nen-2 mm

dtep [n.

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

5 mmdlep 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 nd.el 1,
W ais IN hoofdstUk 1 VEOF het Jnspannen van ronde staven is
beschreven .

5. Losse kop 1 (afb. 6,) aan de voor2ijde van het werkstuk schui- V(;in
en met de kartelmoer 2.aan het bed vastklemmen

6. Met kartelmoer 3 de meelope .0a punt zo ver aa.n he lwert<-
stuk rijden dalhet dillichtra.:jkt en zodoende fixeert.

2

Inspannen van langere werkst ukken (dikker (1111110 mm)

1. De rne n eemdo orn 1 (afb. 7) in de motorspindel steksri en
vasttrekken (zoals blj ne\ inspannen van ronde staven is bs-
schreven).

2. Los{;e kop.aan de voorzjjd!;| van hetwerkstuk schljven; zois
in afb. 8 is getoond en met de kartelmOer aan het bed vasts
klemmen, zoals in het vorige haofdstuk 1s beschreven.

3. Met Kartelmoer de meelop ende punt zo ver-aan het werksik
rijden , dat het dit licht maikl en zod-iende fixeert.

4. -oewerkstukste n 1 zo instellen dat de afstand van 17(:It werk-
stuk ca. 2 mm be-draagt (afb. 9), Met schroef 2 kan de hou-
derarm in de destle treffendi:l posilis. worden VastgeKlerncf.

5. Ind'len gewenst, la;i.tzich door losmal<;en vru, het kartelwieltje
de 21jdelingse helling van de-werkstuksteun Inste.Jlen.

Inspannen van korte werkstukken voor dwarsdrinlien

Als u serid_tels of verg_elljkbate vormen wilt draaien, moet het
werkstuk op de houder :w rden vastgeschroefd (Flg. 5}. 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 houde t schroeven (:z.oals hiervoor werd
beschreven) en het werkstuk mefdubbelzijdlg plakband op de
tussenp laat vastta zetten.

Langs<:lraaien

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

1. C ntroleer door met de hand 1e draaieh of het werkstuk
.zuiver rond I'oopt.

2. Stel support 1 (Fi . 9) zodanig in, dat de afstand t.0.v. he_t
wOrkstuk ca. 2 mm bedraagt.

3. DraaJd bout 2 vast

4. Houd d'e beitel bij hei draai(n zoals iri Fig. 9 wordt Weerge-
geven.

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 0.v. het werkstuk in en draai bout 1 weer
vast.

Afwerke.n van het werkirtuk

Na het draalen kunt Il het werkstuk met fijn schuurlinnen blj een
gemiddefd toerental afslijpen en met een i<WaJd::t bi] een rninl-
rnaal 1oerental 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 stopcolltact trekken .

Na gebruik -al het fijne slijpstof r,,et sen kwast of zaohte doek
g ondlg van het apparaat verwijd ren. L13t op onbefernmerde
opening vanalle ventlllatlesleuven.

Afval afvoeren:

Voer he:ttoestel niet via de huisafval af Het toestelomvat
gmndstoften .die recydetkunr,en warden. ¥ vragen
hiemmtrent richt u zich alStl.ib.lieft aan uw p'aatselljk
afvalbedrijf of aan andere passende gemeentelijke
voorzieningen.

EG-c onformiteitsverklaing

Wij verk laren op eiger, verantwoordng dat <Iit p re duct aan ds
b.ep'all ngen van e volg nde EG-richtfljnen v:oidoet:

» EUJaagspanhingsrichtlljn 2006/%/EG
« OIN EN 6102 -11 12.20d3

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

* EMV- richtlijn201W108/EG
» DIN EN 55014"-1/ 09.2003
* PINEN 55014-2/ 0s2 002
« DINEN 61000-3-2 /1D.2006
» DIN EN 610.00-3 3/ 06.2£10 6
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D.lpl. - In g. Jorg Wagner
1.6.1Q, 2008

PROXXONS.A.
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@ B tjening vejledning
Micro-drelebmnk DB 250

KS3r!'i kunde.

for at Dekan betjene drej_ebffinken sikkert ¢,g kyri(ligt, bed:es
Oe t;::ese vedlagte sikkerlieJIs- 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 omdreJningstaJ
3. Neigleansats

4. Spindel med s rendetangsoptagelse
5. Emneholder tll motorspindel

- Forser 7.

Gwdplade
8. Me(lbrfngerdorn

9. P"inoldok med pinol
10. . vange
1i. Huller til fastgOr Ise pA bord
12. Sp ndicitrenger
1:] Spaend.enpgle
|4, Centrerlineal

Beskrivelse af maskinen

Med PRQXXON micro-drejeboonk DB 250 har D eertiv rvet
den Ideelle rnaskJne tll dreJning af mindre-arbejdsemneri frai
eHer lig nende materiale. Drejemaskine.n egner sig tkketil
bearbe jdrilng af metaller. TIl grundudsty.rel h,;,ter der 6 spren-
detrenger (2, 3, 4,6 8und 10 mm), 2 sprendenOgler, 1
medllibendek# nerspids, 1 medbringerdoth, 1 emnehOlder

og 1 centreringsline&

Tekn.iske data

Sprending: 220 - 2.40 Volt, 50/60 Hz.
Effekt: 100 W, O min
Omdrejningstal: 1.000 - 5 .000/rnin
Pinolbred e: pa. 260 MM
Pinolhra}d e: 4-0 rnm
Spiodelgermergang: 10 mm
M| - 63 490" X 150 x-95
Vrngt: 2,0 kg
S1Qudi/IkIng: 70 dB {A

M kun benyll e-s i 1.0:rre rum

Beskytt;el esklasse Il appar.at

Appar-a.tat m.l'iikkH bartskaf-es | den
ctaglige renovation!

-16 -
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Ekstra sikkerhedsanvisninger

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

2. Kon.troller , inden netledningen sa,ttes |,
fra.

- Indstll altif det laveste Omdrejningstal, ir,den appamtet
kobles till

4. Brug altid beskyttelsesbriller!

5. Brug Ikke l0se handsker, og-bmrikke last Wi under arbeJdet!

6. Brug li<ke meget urunde remner.

<)pparirtet er kobl el

Montering af trcedrejebenken

Fastgpr 1ltooarejeorenkenpA en stabH tr i:eplad e med
traaskruerne, inden arbejdet pAb€gynoes, Trmpladenkan
sfg res p etbard. med en skruetvinge (fig. 2 ).

Betjening

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

Vha. de medleverede spaandetenger kaJl rundholter med
folgende diametr uden problemer fastsp ndes: 2, 3, 4, 6, 8 og
10 mm. Bloker motorspindlen 1 {fig. 3) med naglen og skru
mdtrikken 2 at. UE(Q den nskede spaindet:ang 3 i, og skru
metri ken let pA. Lmg ernnet 4 1 sprendeta.ngen, og sprend
mmrikken let manuelt. Kontroller kencentricierenmanuet.
Spa:md sA mGtril<ken med den anden n.Ogle.

Bame.erk!

Sprend forsigtigt mstrikken for ikke at besk-adige
sprendetmngerne.

GOr venligst ;om beskrevet i kapitlet "Opsp!:l;inding af I;;en-
gere emner' Jd m;e4f;! side,

L;Bngere ernrier sk | desudenfores p plnolpokfden.



Op sp ndin_g -af rundstave | emneholderne

Opspcending al rundstave, der er meget tykke | forhold titl ng-
den

1. AfmEBrktosavITnJervedhj Ip af centrerings finealen (fig, 4).
Sav derefter linjerne2 mm dybt ned med en fin savk linge.

2. Hvor de tEi ljnjer mOdes, borer De el<:a. 2 mmtykt og 5 rnrn
dybthuJ.

3. Seat arbejdsemnet pa holdere.n. somvistifig. 5, 0.9 skru det
ta.st.

4. Fa:stgr emnet med holderen i motorspirrdel 1, som ‘beskre-
vet | ka pi tel 1 om opsprending af rundstave.

5. Skub pjnoldol< 1 {fig. -6) Ind mod arbejdsernnets end.eflacte og
sp0;1nd den fast pa vangen med fio germmrik 2.

6. KOr med fingermotrtk 3 den medk_Orende spids sA tret ind mod
arbeldsenmet,atd n ber<Jrer det le og dermed flkserer det

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

1. Seel medbringerdorrien 1 (fig. 7) ind i motorspindelen og
spre.ndden fst(.sombeskrevetunder opsprendinga, rurid-
stave).

2. Skub pInoldokken inc:J-mod arbejdsemnets eml eflade, som
vist ifig. 8, og spa:ind den fast.pa vangen med fingerrr; Otrik-
ken, ligesom det er beskrevet i for rige kapitel..

3. Kor med fingermotrikken den:medk121r,ende sptds Sa tffi t ind
mod arbejdsemnet. at deober@rer det let og dermed fiksere.r
det.

4. Indstll v rkicjssictten 1 sada:n, atafstanden til ar.beJds mnel
errca.2 mm (fig. 9). Med skruen 2 kan holdearrnen klemrnes
fast | den pagaildende positton .

5. Hvis man Onsker det kij.n vffirkt01sstO1ltensmigindstiling
ogs justeres ved at l0sne fingerskruen.

Fa tspaioding af korte emner tll tv,fllrdrejning

Sl<al der drejes tallerl-lener a lier lignende former, sk | emnet
skrues fast p.'1 h olderen(fig . 5). Skruer'ne Ma ikke rage ud af
emnet - hellerikke niir dat erblevet t>.earbejdet Fare tor
kv.mstelsel

Tip: Sffirligt korte emner fastger-es ved at skrue en mellemplade
p holderen {-som netop beskrevet) og fastgOre eimnet
mellemplad@ med dobbeltklrebende tape.

|.rengdedrejning

Bem rk!
Fjem altid centrerkilen 2 (fJg. 4) inden drejninfJ.

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

2. Indstil forscetteren 1 (fig. 9} sAledes at afstanden til emnet
udgOr ca. 2 rnm.

3. Spamd skruan 2.

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

Tvrerdrejnin.g

1.LO0sn skruen 1 (fig. 10); 0g drej forseetteren 2 90°.
| ad fors tteren g i indgreb | underpladen 3.
2-. Ind stll afstandel1l til er:nnet, og sp;:end skruen 1 tg en.

Efulrbehandlinij at emnet

Efter drejnlng kan e mnetafpudses med fintslibelamed 1led
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!

FOr alle vedligehold Ises- 0g rensningsarbejder trookkes
net:stlkket ua.

Etter brugen

\pparatet rensas grundigt for alt sl]bestrzN n,ed en penselelfer en
blod rap. Der passe-s pa, at alle ventilatlons.lliningerreir frie.

2ort skaffe Ise:

Maskinen IMaikke sm[des i husholdn1ngsaffaldetl Maski-
nen indeholder r.astoffer, der kan recycJe9. Hvis De har

sp-0 rgsmaltr! dette emne-, bedes De kontakte den lokale
genbrugsstation eller andre rele varite Instanser

EU-overensstemmelseserklcering

Vi erklrerei" so m eneansvarlige, at det te produk:t op tylder
bestemmelserne | 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 610291/ 1-2.200%

* EMV-bekendtd reise 2004/108!1:G
- DIN EN 55014-1/09.2003
« OIN EN 55014-2 / 08.2002

1DIN EN 61000-3-2 / 10.20 06
- DIN EN 61000.-3-3/06.2006

CMlingeniOr Jorg Wagner
16.10. 2008

PROXXONSA
Forretn ingsomrad'e apJ:Jaratsik.kerhed
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Bruksanvis-ning
\...\V. Minisvarv DB 250

Ara.de kund!

For atrsakart Och fad-mannamasgy kunria betyana svarven ,
ber vl Er nQggrant la:sa igenom den bitogade bruksahvisnin
gen irmaa Nf tar maskinB11 i bruk;

Totalbild (bild 1):

1. Kontakt for ti11- oeh fnl nkoppling
2. Knapp ft:If' varvt alsreglerin g

3. Nyckeltag

4. Spindelrned chuck

5.. A e tyckshHare for motorspindel
6

7.

a

9

. Support
Bottenplatta

. Medbringardorn

. Dubbdocka med dubbror
10. Badd
11. Hal for fastsattnfng pli. bard
12 Cnuck
13. Ghucknyckel
14. Centreringstinjal

Beskrivning av maskinen

Med P:ROXXON's Minisvarv DB 250 flar Niforvarvat denlde-
alisk:a maskinen for sva:rvnlng av mindre a:rbe.tsstyckenal.t Ira
alier likn-aride materiell svarveh lampar sifl inte tor bearbl!it-
ning av metaller. Till basutriismingen hOr'S chuckar(2, 3, 4, 6,
8 och 10 mm), 2 chucknydlar, 1 medroterandedubb, | med-
bringardem, 1 hallare for arbetssfyoken samt 1 centre.rl fnjal.

Tekniska data

Spl::inning: 2.20 - 240 Volt, 50/60 Hz
Effekt 100 W, SOmin'
Varvtal: 1.000 - 5..000/rnin
Dubbavstand: ca. 260 mm
Dubbhbjd 40mm
Spindelborming: 10 mm
Matt ca. 490 x i50 x 95
Vild:: 2.0 kg
L judutv.eckling: .S70dB (A)
Farbaraanvandasltor,al..1lrymm.en / Jt
Seyddsldass Il appara

Farbrul<-ade ooh tmslga ma:skirier farinte slangas e

som avfall. utan de)ikal/im asftir ‘tervinning A

-18 -

Ytterligare sakerhetsanvisningar

1. Dra utelkoniakten vid Installnlngsarbete!n

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

3. Stall altud in det li:lgsta var-vtalet Innan du startar svairven!

4. Anvand alltid skyddsglasogonl

5. Anvand Inte vida handskar ell:er klader ur.id er arb etet!

6. Arivahd tnte ovalt r&materfad.

Montering av trasvarven

Satt fast trasvarvan med traskruvarna pt\ en stabil traplatta
irman du borja.r arbeta, Traplattan kansedan spalmas {ast pa
ett bord Moo en skmvtving (bild 2).

Drift

f .astspanning av rund$tav ii:;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 mMM. H Il fastmotarspind In 1 (bild 3) m d en nyckel och
skruva av muttern 2. La.gg i den 8nskadechucken 3 och dra
fiast muttern for hand. Sa.ttIn arbetsstycker 4 1chucken och dra
- mutt:ern for hand. Kontrgtlera rofaUonen f6r hand. Ora sedan
fast muttem med en aridra nyckel.

Obs!
Dra At muttem forsiktigt sjlj att chucken inte skadast

Ge: harvid tillvaga enligtbe -krlvningenunder kapitlet “Inspan-
ningav langre arhe,sstyckeri [)d nasta sida.

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



Inspanning av rundstallar i detaljhallare:n

Inspanning a'il forhallandevis til1lang den mycket tjocka rnndsta---
var

1. Mrk-er.;i. tvasa.glinjermed 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 €tt ca. 5 mm djupt hal, med .en diameter P& ca 2 mtn | i
de M da lIr,jemas s r nin gspunkt.

3. Satt in arsetsstycket | hallaren sa som bHd 5 visar och skiiva
fast det

4. Satt fa t arbetssty,cket med h llare ri | tnotorspindel 1, i erflig- het
med beskrivnirigen 1 a itel 1, belraffande inspan nirl9 av
rundstavar.

5. Skj t tram dubbdeckan 1 (biid 6) mot arbetsstyckets andplan
oci, spanrl rasl dan I badden genom att dra &t den ramade
muttem 2.

6.:Anvand den rafflade muttern 3 for att fora fram den medrote-
rande dub'b n mo1l arbetsstyckel illls den lattberor h dar-
med fixerar datta.

Inspannin g aV langte arbetsstycken. (ljockaire an 10 mm)

t. Stlokin rr,edbnngardem en 1 (blld 7) 1, motmspindenloch dra
fast dom n (s om detta be:skrivs for I'nspanning !;\V rundsta-
var).

2. Skiut fram dii oeRan MOt arb etsstyckets andplan -sorn bild
8 VIsar och sparin fae.tden i adden gBhom a,tl da atden
rafflade muttem , precis sa som delta beskrlvits i foregaende
k,apltel.

3. Anvand d,er, r,afflade m t'temfor attfora fram den medrble-
rande dubben mot arbetsstycket tills den latt beror: och.dar-
med trxera.r de:tta.

4. Stall in vierktygsstad et saatt avsiandet till arbetsstyoket
uppg rtiHca. 2 mm (bild 9 Med skruven 2 kan man spanna
fast hflllar/;lrmen 1 onskad poshion

5. Om man sa onskar kan man stalla in verktygsst6dets lutnin g
I'sid led, forutsatt att Man dessforinnan lossat dEm raffiade
skru, 1ttn.

Fastspa-nning av korta arbetsstycken for tv rsvanmtng

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

stycket skruvas fast pt! hfill n (bild ). Kem tro | le r:a a,tt skruva,r-
na inte heller efter bearhetningell! 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 st:itta fast arbetsstycket pa mellan-
laggsplattan med dubbelhwtandH tejp.

Langdsvami ing

Obs!

Ta alltidbort centreringskilen 2 (bild4) fore svarvning.

1. Kontrollera gtinom att dr.a runt for hand att arbetsstycket Inte
kastar.

2. St llinsuypporteri (bild 9)
arca2 mm.

3. Ora fast skruven 2.

4. H | svarvstalet pa det siitt somvisas- p! bild 9 vid svg.rvning.

att avstfindet tilll arbetsstyoket

Ivarsi,arvning

1. Lossa skruven 1 (bild 10) och vrid supporten 2 90grader.
Lat supporte r. | "Sa i botter:iplat:tan 3..

2. Stilll in avs-t ndet tlll arbetsstycket ogh drn fast s rnven 1
igen,

Etterputsning av arbetsstyeket

Etter svarvnfngen kan arbetl:1styeketslfpas rned fin smargelduk
med maskinen installd met:1eUlogt varvtal. Ar maskiinen

Installd 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 Id 11 ). Risk t.0I skada!

Underhill

varn:ingt
Fore alla underhalls- ach rengorningsarbeten mil.Ste natkontak-
ten brytas.

Efter anvandamle

Avlagsna grundligt aHtlslipda:m m m d: en pensel eller m]:uk t rasa,
Kentro |lera atl a lla venmationsoppningar ar fria

Avfallshantering:

Kasta Inte maskiner, i hushallssoporna.l Maskinen inne-
h ller m ateria | som kan Mervinn as. V!d fragor giig ende
detta, var g-od vand dig till ett lokait atervinningsf oretag
eller renM liningen . diri kommun

EG konform itetsforklaring

\li deklarerar me d ensamt ansvar a:tt denha produkt ppfyller
bestammels erha fol] nd e: EG-rlk t!Irijer.

 EU-1iligspannin sdiirelqiv2006/95/EG
« DINEN 610291 | 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

f i P
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R

Dipl.-Ing_# jWagner
16.10, 2008

PROXXON SA
Affarsamnl@ appaints akerhet
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@ Navod k obsluze
Micro - soustruh DB 250

Vaieny z;ak.aznlkul

Aby's te soustruh pouz vall be,zpetne a odbome pmc ete si
prosim pred jeho pouz.itim starost11ve:piiilozenebezpetnost-
n/ a obsluz ne pokyny.

Celkovy pohled (Fig 1):

. Sprna.e Z:a:P /Vyp
. Regufacnjknoflk eta.eek;
. Plocha prona$8zenfkifce
. Vfeteno s klestinoui
. Drzak obrobku pro vreteno motoru
. Suport
. 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

~No o wNE

Popis stroje

-S PROXXON micro--soustruh m DB 250 mate idea,JnJ nastrof
k sbustruzeni malych ot:irobkO ze. di'eva. podobnycn rnater-
iaJLi. Soustruhsenehm:Hkopracovavanf kovi'.L K zakladnfmu
vybavenf Pam: 6 uplnciclchMlisH (2, 3, 4, 6, 8 a 10 rnm), 2

up.fhacikli'te , 1 otacivy up/nae! hrot, 1 drzak obrobku, Jakoz i

1 centmvaci lineal

Tet:hnicke udaje

N;:ip- ti 220 - 240 Volt, 50/60 Hz.
Vykon: 100 W, 30 min
otacky: 1.000 - 5.000/ rnin
Vzdalenost hrot O: ca, 250 mm
Vyska hrotu 40 mm
Pruchod vretelle m: 10 tntn
Rozmery : Ca_490 X HiO X 95
Hmcith ost 209
Hiadfna t,luku: 70dB (A)
Jen pro peuflti v suGhycln mistnostech
Ochranmi Izolace pristoje Liidy 1l ‘ I

Ny
Pr! likvidaci nev h ru,_u jte do domaciho edpadu. E’\;‘Yi
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Dophikove bezpecnostni pokyny

1. Prrsefizovadch pril fch vytahnete Sitovy kabel ze zastrckyl

2. PF.ed zasunutim slfoveho kabelu S€ 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.avice nebo §\roky .o_dev!

6. K opracovani nepouzfve]te silnenelkruhovlte po!otovary.

Montaz soustruhu

Pfed zahajenimprace sOustrl.1h upevn te srouby do dreva na
stablinl di'evehou des ku. rnevemiu:desku Ize pcitom pomoci
sr.oubove. upfnacf sveiky upevnit na stole (Fig. 2).

Obsluha

Upnuli kruhovy.oh tyal v klestine:

Pomoc1l dodavahych klestin Ize bez probremu upnoui kulatfnu s
temito pr msry: 2, 3, 4, 6, B a 10 mm . K tomu I'.icelu vreteno
motmu 1 (Fig. 3) z$:llokovat kHcem a odsmubovat ma ibi 2.
Vlo:zitpozadovanou klestinu-3amatlciiehce nasroubovat.
m,robek 4 vio it do klestiny amatici rui<Oll lehce utMnout
Toceimm rukou zkontrolevat vystredeny beh. Maticl potom
dcutiym kliaem pevne dotahnout.

Upozornenl!
Matici utah'ovat s citem,aby 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 -



Upnuti okroutilych 1yci do dt:faku obrobku
Upnuti, v pomeru k delce, velice hrubych okrouhl9ch drev:

1. Oznacle pC:>mocic-entrovaciho linealudvelihle 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 obrabek na dri:ak, Jak Znhazornenovzob .5 a
pevne ho pi'isrnubuijte.

4. Upevnete obrob:ek s drzakem do vretenamotoru 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 pl:itvne ho upnete v lozi dvema korunkovymi maticem

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 (hrubsth nez 10 mm)

1. 0laBlvy tm 1 (zob. 7) viz;unout do vretena motbru a upnoul
ho Gak popsano PIT u pfnanr ekrouhlych tyci).

2. Prisunout pohyblfveho jez:dce na celni stranu o'brobku, jak
znazorneno v zob. 8, a pevne ho upiout korunkov()u rnalicf
v loZ, presne jak popsano v pfedchozi kapitole.

3. S korunkova maticfp"fisunput otaclvi hrottak bHz:ce k ob-
mbk LI aby se ho tento le.hoe dotyka! -atim ho fixoval.

4. Ulozeni obrobku 1 nastavit tak, aby odstup k obrobku, cinii |
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 dapovolenfm 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
nadrzaku pevne prisroubovat {Fig. 5.). Dbejte na to, aby srouby
nevycnivaly z obrobku a.nf po obrabenl , Nebezpeic[ poraneffi

Tip: Upevn ni zvlaM kratkych obrobk6 se provede tak, ze se na
driiak pfisroubuje mezideska. Oak je p ra ve popsano) a obrobek
se na mezidesc e upevnr oboust ranne lepicf p a.skou .

Podelnesoustrufenf

Upozorneni!
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 ]Je popsano na zobrazeni
Fig. 9,

Pncne soustruzeni

1. Sroub 1 (Fig. 10} uvolnit asuport 2 otocit 0 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 Ize obrobek pri stfednich otackach jemnym
brusnyrn platnern obrouslt a tetc.ern pri hejmensfch otackach
barevne upravit Pri brouser dbejte na to, aby sa brusne platno
neovinulo kolem obrobku (FIg. 11). Nebezpecf poraneni!

Udrzba

ou I

Pred kazdou p facf na pnstrn ji Vytahnout vidilc | pi'rvodniho
kabelu ze sft'ove .zasuvky.

Po ukonceni brouseni

Pffstro j dOkladne OCtstit of & o §tetcem nebom 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 recykd vany.
Pokud b.ud te mit dotazy, obrat'te se ptosfm na mfstni

pod.nil< pro likvidacl odpa du nebo Jine podobne.rnistn!
zafizenr.

EG - Prohhaseni o shodnosti vyrobku

Ti mta r,a vlastni odpOvednos1 prohiasujem,eZ€ kanstrukce a

vyroba tohoto vyrobku splnuji podmfnky nasiedljicich smemic
ES:

« 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 | 12.2003

« EMV-smernice 2004/108/EG
* DIN EN 550I14-1 / 09.2003

« DIN EN 55014-2 / 08.2002

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

DipL- Ing Jorg Wagtler
16.10.2008

PROXXONS.A.

Odbo r bezpecM stlv robkiJ S91 -



Kullanim kllavuzu
Mikro "Terna Tezgahl DB 250

Sayin MO$terlmiz!

Terna te2gat, i ¢ uvenll bl $.ekllde ve uzmanea kullanmékic;:n
I{tfen kullanimda,i once ektekl gOvenllk ve kullammtalimat-
lanni dikkatie okuyunuz .

Genel gorunumu;ekil 1):

. A malKapama. ailteri
. Devir saylsl ayarlama dugmesl|
. Allahtar alanl
erme cen sl alli, Il mil

. Mctormili 1gini leme r;jari;a&l foti.icu
. Destek

Zerriin plakasl
. Kavrama z1mbasl
. Plna,aklzag!
. Yatak
.Masaya tuttormak Ir;i'n deliklei'
. Germe-veneleri
. G me- anahtarl
. Merkezleme celven

oo ~NmOPcWN PR

e =
B WNRLO

Maklnenin tarifi

PROXXON Mikro Toma Tezgahl DB 250 lla, ah§aP ve benzer:i
madde!erden yaplim18 ufak i pau;:alarmdaki tema |lerJ i:9in
ideal aletl alml bulunmaklasiliz;, TOrnelal tl mi>d lerin I:;,len
mesi fe;inf uygun defiildir. Ana aksesuarlar unlardlr 6 germe
kise cl (2,3 ¢ fl.g e 10 mm), 2_germe anaTtan, 1 ylruyen
tsoni uou, 1 kavrama zimbas], 1 i paroasi tlJtucusu ve 1
merk.e2teme oetvelL

Teknik Veriler

Gerilim: 220 - 240 Volt, 50/60 Hz
GCt,;: 100 W, 30 min
Devir sayls1: 1.0a0 - .s,000/min

Torna mili geni ligk ca .-2-50 mm

Toma mili yOkseklig 4Qmm
Mil m/iisaades | 10mm
OlgOler: ca. 490 x 150 x %
Aglrhk: 2.0kg
GOrOItO sev.iyesi: 70 d9 \A)

Su | k-uru odalar€Ja kullan Lm | ill

Korumasin 1l Il clhazl

Makina'mn ger | dBNUEUMUT,U ev artlkla!'l
Ul Orridan yapmaylIn

.22 -

Ek Gi.ivenlik Bilgileri

1. Kurrnarglerinda el ekt rik 1iini 9ekinl

2. Elektlk fi8nitakmadan evvel, tezgahln k pali oldugundan
emio 0lurll

3. Tezgahl 9ah tlrmadan her zaman en di.i. Ok devire ayarlaym!

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

5. Qall 1rken bo! eldiventer ya da. bel elbiseler giymeyint

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

Torn:a Tezgahmm Montajl

Qah8maya ba, lamadan 6n e te gahl a m;: ku(lanarak tor'na
tezgahlrn sag'am bir ah ap levhayasabitley,in Ah:8ap le.vha
daha soma iblr i keric - il0 masay;a sabitlenebilir. (gekll 2).

Kullanlm

Germe t;::enesloe Yuvarlak i;uvu klarm Gerlin,esl
Te:zgahla birlikte verilen germe 9ereleriile prgblemsiz bir ek,ilde
2,d,4, 6, 8 ve 10 MM ca,ph yuvarlak 9ltala gedlebjir. Bunun

i,;:in motor milini (9ekil 3) anahtarla bloke edin ve somunu 2
dkarm istenen germe 9enesirii 2 yerle tirin ve elle slkin. I;lleme
pan;:asllll 4 germe venesine yerle tirin clvatay!l hafifi;e elle s1km
(Yukleyici k.ulla narak). Elden yuv.arlak donrneyl kontrol edin.
Somunu ikinci bir anahtarla iyic,e sl.k1n.

Uvar |
Somunu, germe penelelinezarar vermemek ipin
dikkatlfce ve gereglr,den faz_fa s.lkmaym!

L Otfen b unun ii;:in, bir sonraki sayf-ada ar;:1klanan, "U zun i
par9alatni germe - bdlOmuridek adimlari izleyinlz.

Uzun | pan;alarmin ayma torna kizadl tarahndan
go!Orulrnesi .gerekir.



Yuy lak QUbuklarmig par(;;asltutllcusl,1na9erilmesl
U?unlug una i la ok kalm yuvarlak iahtalarlgerrne-

| . Merks:terne cetvelinin yardimyla iki testere cizgisi iSareieyi-
ni4 (8eki | 4). Armdqg.n Inc bir festere levhaslyla ,;:lzglleri 2 rnm
derinligind'e keslii z.

2.. ikTsatmn bulw ma noktamno y.ia, k 2 mmllalml{ nda5s
rnrn oerinliglndeblr deHK d elinlz.

3. i par9asmi tutucumm Qs tune, ekll 5'le gosteri Idigl eki Ide
yerle!lirifli z ve vilfalanni slkmiz,

4.1 par&:asinltutucuylarnotor mm e, bolOm 1 yuve-rlak c;:ub u-
kfarm gerlimesi ahm:da a9klatdigt eKildet k1lilz.

5. Tomklzagl Vi ( ekil6) f:;; pari ;:As_tnlnon tlimlinda. rtiniz ve -
Lirtllh somun 2 ile yataga slkllitirimz.

6. Tirtli scimun 3 lie yuruyeri ut:u, i pan:asma temas edene ve
boylece sabitleyene kasar, - p-ar. asina do,|ru sur(tnuz.

Uzuncal p'ar,;:alarln1(10111111'dendahakalm)germe:

t. Kavrama zlmbasl! 1'l ( ekil 7) mot or rnillne .sokunuzve (Yu-
varlak r;;ubuldarl n gerJimesi allmda a:91klaM1!":j1 \Ikflde)
slklrllz.

2. Torna kizagml, 8ekil 8'de gilsterildigfi;;ekilde i parr;aslnm on
larafinda ilinlz V€ ayr:,en onoeki-bol[Jnide a91kland1gl.gibi,
Urtih somun lie yataga sIkl tinmz.

3. T1rtilll somwh lie yOruyen ucu, | parQasuat);:imas dene ve
boylece sabitley.ene kadeir, | i;am:asina dogru surOnuz.

4,1 pargasllaham 11, iy p argaslyla arasihd akimssaize yakla$lk
2 mm Olapak eklide ayarlaymrz ( ekll 9). Vida2 e tutma
kOlunv uygun pozlsyonda stk tirabilirsinlz

5. isleneniz, 1rtllfl vidayi soktukteri sonrai parcasl labaniim
yan llgimin ayarfayabilirsiniz.

Ku"i.ik itlsme .Pa.r alarmm Capraz Tomdanmaslgln Germe

Tabak ya da benzeri e ill sr torna, e dildigind-el:;!eme pari;;asl
tutucuya vldalanmalu:hr{ekH5). Vi"dalann i §lemibittil<ten sonra
il;lleme par asmmuzerinde olmamc:\.mna diki<al: egin. Yaralanma
tehlikesi!

ipucu: Daha kOc;0k | leme part;:alamu tutucllya bir aralevha
vldalayarak sabitleyebilirsiniz. (az Once tartf -e dild@ glb i), e
ilemepar\laslnli;ifttaraflly.apliJtlrmabandlile ortalevhada
sabitleyin.

Uzunlamasllla tornalama

Uvaril
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) | leme par-9asma 2 mm mesafaye gore
ayarlayln.

3. Viday1 2 sikin.

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

Capraz Tornalama

1. Viday1 1 {$ekil i 0) gev etin ve de te i 2 90" gevirin. Destegi
alt tablaya 3 kilitleyin.
2. ileme parr;;asma mesal yi ayarlay ve vida 1'i tekrar stlkm.

it 'eme Par asma Son eklin Verilmesi

Tomalamadan $on-a i leme pari;:as, ince bez zlmpara ile.orta
devrrde zlmparalanabilir ye en dii."$0k devirde blr i<l ile
tioya.nabilir.. Zlmparalarken :zlrnparanm pargaya sanlmamasula
dikkai edin {$ekil 11). YaraJanma TenHkesil

Bakim

Dikkatf
Bu.tun bakim vs temizlik i§leriride elektrik kablo fil;jnlyekin.

Kunammdan sonra

Makineyl bir t1Fgaveya bez. ile butun zlrriparalama to:Zla rindan
iylce temi:zleyln. BQti.in hava delik,lerinin-m,-:ik Qlmasma dikkat
edin.

CU,acm ortadan kaJdmIimas1 (Atllmas1}:

Lutfen clhazl nt>rma.l ¢op i9ine atmaymrz! Cihaz h;,erisinde
gerldemi:i utnO rumkOil par<;alar vardlr. Bu kotiuyla ilgLli
toru'a_rinlz1 !Otten 9op toplan,a kuruiu pna veya diger
belediye kurumlarma yoneltelimr.shi;.

AB-Uygun luk Belgesi

Bu tezgahin AT hlikurnlaii negore ureitildigiri 1N sorumluluk

Oretici.ye altolmakkaydiylailah hert eder|z:

» ElJ-Ali;ak gerilim yonetmaligl 2006/95/EG
DIN EN61029-1 / 12.2003

+ AT-Makine yonetmeligi2006/42/EWG
« QINEN 61029 /1.2.200%

« EMV yc:inetmeUgl: 2004/108/EG
* DIN EN 5'5014-1/09.2003
« DIN EN 55014-2 | 08.2002

+ DIN EN 61 000-3 -2 /10.2006
* DIN EN 61000-3 3/06.2006

l.“'“'%. i
It
i i | W
M
Yiik. -Muh. Jorg Wagner
16."10. 2008

PROXXON-SA
Makine Emniyet D,epartman .
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Pol Instrukcja obstugi miniaturowej
tokarki DB 250

Szanowny Kliencie!

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

Widok ogéliny (Rys. 1):

. Wigcznik/Wytgcznik
. Pokretto regulacji liczby obrotéw
. Powierzchnia kluczy
. Wrzeciono z mocowaniem za pomoca tulei zaciskowej
Uchwyt przedmiotu obrabianego na wrzecionie silnika
Suport
. Plyta podstawy
. Trzpien zabieraka
9. Konik z ktem
10. toze
11. Otwory do zamocowania ha stole
12. Tuleja zaciskowa
13. Klucz mocujgcy
14. Liniat centrujacy

0 ~NoOUTAWNE

Opis maszvny

Miniaturowa tokarka PROXXON DB 250 jest idealnym
urzgdzeniem do toczenia matych przedmiotéw z drewna lub z
innych podobnych materiatéw. Tokarka nie nadaje sie do
obrobki metali. Do wyposazenia podstawowego nalezy: 6
tulejek zaciskowych (2, 3, 4, 6, 81 10 mm), 2 klucze mocujgce,
1 kiet obrotowy centrujacy, 1 trzpien zabieraka. 1 Uchwyt
przedmiotu obrabianego, jak rowniez 1 liniat centrujgcy.

Dane techniczne

Napiecie 220+240Volt,50/60Hz
Moc: 100W,30min
Liczba obrotow: 1.000+5.000/min
Rozstaw ktow: ok. 250 mm
Wysokos¢ kta 40 mm
Srednica przelotowa wrzeciona: 10 mm
Wymiary: ok. 490 x 150 x95
Ciezar: 2,0kg
Emisja hatasu: <70 dB(A)
Mozna stosowac tylko w suchych pomieszczeniach Q
Klasa ochrony urzadzenia Il IEI

Nie wyrzucac zuzytego urzgdzenia do $mieci domowych! {4

=24 -

Dodatkowe wskazowki bezpieczenstwa

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

2. Przed wtozeniem wtyczki kabla zasilajgcego do gniazdka
sieci upewnic sie, czy urzgdzenie jest wytgczone!

3. Przed wtgczeniem urzadzenia ustawiaC zawsze najnizszg

liczbe obrotow!

Zawsze zaktadac¢ okulary ochronne!

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

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

»

Montaz tokarki

Przedrozpoczegciem pracy nalezy zamocowac tokarke wkretami
do drewna na stabilnej ptycie drewnianej. Drewniang ptyte
mozna nastepnie przytwierdzi¢ do stotu za pomocg Srubowej
zwornicy stolarskiej (Rys. 2).

Obstuga

Mocowanie pretéow okragtych w tulejce zaciskowej

Za pomocg dostarczonych tulejek zaciskowych mozna
bezproblemowo zamocowacé okragte prety drewniane o
nastepujgcych srednicach: 2, 3, 4, 6, 8 oraz 10 mm. W tym celu
wrzeciono silnikowe 1 zablokowac¢ za pomocg klucza i odkrecié¢
nakretke 2. Zatozy¢ zgdang tulejke zaciskowg i lekko nakreci¢
nakretke. Wtozy¢ obrabiany przedmiot 4 do tulejki zaciskowej i
dokreci¢ lekko nakretke rekg. Sprawdzi¢ recznie, czy nie ma
bicia. Nastepnie dokreci¢ drugim kluczem nakretke.

Wskazéwka:
Dokreca¢ nakretke z wyczuciem, aby nie uszkodzi¢ tulejek
zaciskowych!

Dtugie przedmioty obrabiane nalezy dodatkowo podeprze¢ po
stronie konika.

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



Mocowanie okragtych pretéww uchwycie przedmiotu
obrabianego

Mocowanie okragtych pretéw drewnianych bardzo grubych w
stosunku do dtugosci:

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

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

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

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

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

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

Mocowanie dtugich obrabianych przedmiotéw (grubszych
niz 10 mm)

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

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

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

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

5. Wrazie potrzeby boczne nachylenie suportu narzedzia
mozna ustawi¢ po odkreceniu nakretki motylkowe;.

Mocowanie krotkich obrabianych przedmiotéow do toczenia
poprzecznego

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

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

Toczenie wzdtuzne
Wskazdéwka:

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

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

3. Dokreci¢ srube 2.

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

Toczenie poprzeczne

1. Odkreci¢ srube 1 (Rys. 10) i obrécic¢ suport 2 0 90°.
2. Ustawi¢ odstep do obrabianego przedmiotu i dokrecic¢ z
powrotem Srube 1.

Obroébka wykanczeniowa obrabianego przedmiotu

Po przetoczeniu obrabiany przedmiot mozna przeszlifowac za
pomocg drobnego ptdtna sciernego przy sredniej liczbie
obrotow i pomalowac pedzlem przy najmniejszej liczbie
obrotéw. Podczas szlifowania nalezy zwraca¢ uwage, aby
ptétno Scierne nie okrecito sie wokoét obrabianego przedmiotu
(Rys. 11). Niebezpieczenstwo powstaniaobrazen!

Konserwacja

Uwaga:
Przed przystgpieniem do prac konserwacji i czyszczenia

wyciggngc¢ wtyczke kabla zasilajgcego z gniazdka sieciowego.

Po pracy

Oczysci¢ gruntownie urzgdzenie za pomoca pedzla lub miekkiej
szmatki ze wszystkich widréw. Zwraca¢ uwage, aby wszystkie
szczeliny wentylacyjne byty odstoniete.

Utylizacja:

Nie wyrzucaé zuzytego urzgdzenia do $mieci domowych!
Urzgdzenie zawiera materialy, ktére nadajg sie do recyklingu. W
razie pytan nalezy zwréci¢ sie do lokalnego przedsigbiorstwa
utylizacji lub do innego odpowiedniego organu komunalnego.

Deklaracja zgodnosci UE

Oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, iz produkt ten spetnia
przepisy nastepujgcych dyrektyw WE:

* EU-Dyrektywa niskonapieciowa 2006/95/EG
* DIN EN 610291 / 12.2003

* Dyrektywa maszynowa UE 2006/42/EG
* DIN EN 610291 / 12.2003

* Dyrektywa EMV 2004/108/EG
* DIN EN 55014-1 / 12.2003
* DIN EN 55014-2 / 08.2002
« DIN EN 610003 <2/ 10.2006
* DIN EN 610003 <3/ 06.2006

Mgr inz. J6érg Wagner
16.10.2008

PROXXON S.A.
Wydziat Bezpieczenstwa Urzadzen
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Rusd PykoBoacTBO no akcnnyataumm
TOKapHOro cTaHKa no gepesy
DB 250

YBaxaembll nokynatesns!
[nsa 6e3onacHon n kBanMULUMPOBaAHHOW 3KCNnyaTaumm

TOKapHOro CTaHKa no gepeBy BHMMaTeJIbHO O3HAaKOMbTECH C
npunaraemMmbiMn yKa3aHNAMU NO ©e3onacHoCTU 1 SKCnJyaTauunn.

Oo6wwun Bua (puc.1):

[BYXNO3NLIMOHHBIN BbiKMOYaTENb

KHonka perynupoBaHusi 4acToTbl BpalLeHuUst
MoBepxHOCTb NoA KoY

LLnuHaenb ¢ uaHroBbiM 3aXXMMHbIM MPUCnocobreHnem
MpucnocobneHne ans KpenneHnsa n3genus
CynnopTt

OnopHas nnuTa

MoBoakoBasi onpaeka

3agHaa 6abka ¢ NMHONbLO

CtaHuHa

OTBepCTUS ANA KpenneHmsa K CcTony

LaHrm

3aXXMMHBbIN KITHoY

LleHTpoBOYHas nuHerka

REREBow~Nwoomsrwh R

OnucaHue cTaHka

ManorabapuTHbIli TOKapHbI cTaHOK no aepesy DB 250
npouseoacTea pupmbl PROXXON npencraensiet cobon
naeanbHoOe YyCTPOWCTBO AMs BbITAYMBAHUSA MENKUX N3enui 13
OepeBa Unu aHanornyHblXx MaTepuanoB. OTOT TOKaAPHbIN
CTaHOK He npeaHa3HadeH onga obpaboTkn meTtannos. B
KOMMNeKT 6a30BOM OCHACTKM BXOAAT: 6 uaHr (2, 3,4,6,8 n 10
MM), 2 3aKMMHbIX KMntoYa. 1 BpaLlaloLnincs yNnopHbIA LeHTp, 1
noBoAKoBasi onpaska. 1 npucnocobneHve Ang KpenneHus
nsgenus, a Takke 1 LEHTPOBOYHAS NUHENKA.

TexHu4eckmne gaHHbIe

HanpsxeHune: 220+240B,50/601y,
MoLlHocCTb: 100BT,30 MUH.
CKOpOCTb BpaLLeHUs: 1000-5000 o6/MuH
MexXueHTpoBOE paccTosiHMeE: oK. 250 mm
BricoTa ueHTpoB 40 Mm
CKBO3HOE OTBEpCTME LUNUHAENS: 10 Mm
Paamepbi: oK. 490 x 150 x95
Bec: 2,0kr
YpoBeHb Lwyma: <70pBb(A)
Tonbko Ans paboTbl B CyXMX NOMELLEHUSIX &
YcTponcTBo knacca 3awmTsl IE’
He BbIGpackiBaTh YCTPONCTBO B Bak ¢ 4
6bITOBLIM Mycopom! -
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dononHuTtenbHbIe YKa3aHUA No
6e3onacHocTu

1 MpwuHanago4vHbix paboTax 0TCOEANHUTL CETEBOM
LITEKEPHbIN pasbeMm!

2 TllepepnnogknoveHnem ceTeBoro kabensa Heo6xogumo
y6eamTbcsa B TOM, YTO YCTPOWCTBO BbIKITHOYEHO!

3 Tlepep BknoyeHMeM yCTpOMCTBa Bcerga 3agasaTth
MWHUMarbHYH CKOPOCTb BpalleHus!

4. Bcerga paboTaTtb B 3alUUTHbIX O4Kax!

5 [Mpu paboTe He HOCUTL NPOCTOPHbLIE NepYaTKN UNn
csoboaHyto ogexay!

6. He paboTanTe c 3arotoBkamMun, UMeLLUM CUMbHbIE
OTKIMOHEHUS OT KPYrIoCTL.

MoHTaX ToOKapHOro ctaHka no_aepeBy

Mepen Hayanom paboT TOKapHbIA CTAHOK 3adnKCMpoBaTh Ha
YCTONYMBOWM AepeBAHHOM A0CKe Npu noMoLum Wwypynos. MNocne
3TOro AepeBSIHHY AOCKY MOXHO 3adukcMpoBaTb Ha cTone
npv nomoLum cTpyoumH (puc. 2).A

JKkcnnyarauus

3aXuMm Kpyrnbix NPyTKOB B LlaHre

LlaHru, Bxoasiime B KOMMMAEKT NOCTaBKW, rapaHTUPOBAHHO
NO3BOJISKOT OCYLLECTBMATb 3aXUM KPYITbIX MPYTKOB CO
cnegyrowmmn gnametpamu: 2, 3, 4, 6, 8 u 10 mm. inga aTtoro
X0[0BOM BMHT 1 anekTpoasuratens (puc. 3) 3abnokupoBaTtb
npy NOMOLUM KMoYa U OTBUHTUTL ranky 2. 3anoXuTb HYXXHYH
uaHry 3 v crnerka 3aTaHyTb raviky. ObpabartsiBaemoe nsgenuve 4
3anoXMWTb B L@HIy M crnerka 3aTsHyTb oT pyku. OT pyku
npoBepuThL BpaleHne 6e3 paananbHoro bueHunsa. 3atem npu
NMOMOLLIM BTOPOTO KITo4a MIAOTHO 3aTSHYTb ramKy.

YkaszaHue!
He ponyckaTb Ype3mepHOM 3aTAXKKU ramkm, KOTopas MoXeT
NpUBecCTU K NOBpPeXAeHUIo LaHr!

[OnnHHble 06pabaTbiBaemble U3aenust Heob6xoaumo
[OMONHUTENBHO HanNpaeBnATb CO CTOPOHbI 3aaHen 6abku.

Mpwn 3TOM OeNcTBYNTE B COOTBETCTBMM C ONUCAHMEM B rnaBse
«3aKUM OMUHHBIX 06pabaTbiBaeMbIX U3AEMNUIA», CM.
crieaytoLLyto CTpaHuLy.

3axnm Kpyrnbix NPyTKOB B MPUCNOCO6IeHUu ana
KpenneHusa usaenus

3axum KPpyrnbiX gepeBAHHbIX 3aroToBOK, O4€Hb TOJICTbIX MO
OTHOLWWEHUIO K X AgnnHe

1 TMMpvnomMoLM LEHTPOBOYHON NIMHENKN OTMETbTE ABE NMUHUN
nponuna (puc. 4). 3atemM npy NOMOLLM TOHKOIO NMUITbHOrO
nonoTHa caenanTe Nponunbl MO NMHUSIM Ha FyOUHy 2 MM.

2 B wmecTe nepeceyveHnst 06eunx NMHUIN NpocBeEpnnTe
OTBEpPCTUE ANAMETPOM OK. 2 MM, rnybunHon 5 Mmm.

3 Hacagute usgenve Ha gepxaTtenb, Kak 9TO Noka3aHo Ha
puc. 5, 1 3aBUHTUTE 4O OTKa3a.

4. VN3penve BMecTe C AepxaTeneM 3akpenute B XO40BOM
BUHTE 1 gBUraTens, Kak 370 ONMCaHo B rnaBe «3axum
KPYrmbIX NPYTKOBY.

5. BapgHtoto 6abky 1 (puc. 6) nepemMecTuTb K TopLy U3Aenus n
NMOTHO 3adMKCMpoBaTb Ha CTaHWHE MPY NOMOLLU Falk1 C
HakaTkom 2.



6. [Mpun nomoLLM rarkm ¢ HakaTKon 3 NepeaBUHYTb
BpaLLaLWUNCS LLEHTP K N34ENNI0 HAacTOMNbKO, YTOObI OH
crnerka BOLLEN B HEro 1, Takum obpasom, obecneymn ero
bukcauymto.

3axum ANUHHBLIX n3genun (TonwmHon 6onee 10 Mm)

1 MosogkoByto onpasky 1 (puc. 7) BCTaBUTb BXOA0BOW BUHT
ABuratens n 3aTaHyTb A0 ynopa (Kak 3To onucaHo Ans
3aKMMma KpyribiX MPyTKOB).

2 3apgHioo 6abky nepemecTuTb K TOpLYy M3Aenus, Kak 3To
MoKa3aHo Ha puc. 8, 1 NNOTHO 3adMKCMPOBAaThL Ha CTaHMHE
NPV NOMOLLM rarikv C HaKaTKomn, B TOYHOCTW cobnogast
yKasaHu s, N3MoXeHHble B NpeALlecTBYOLLEN rnaBse.

3 [Mpu nomoLum rankm ¢ HakaTkom 3 nepeaBuHYTb
BpaLLaloLLMIACS LLEHTP K N34enni0 HacTomMbko, YToObl OH
crierka BoLlen B Hero u, Takum obpasom, obecneynn ero
curkcauymio.

4. Onopy 1 MHCTpyMeHTa oTperynupoBaTb Takum obpasom,
4TOObI paccToaHue o obpabaTbiBaemMoro nsgenua
coCcTaBnsAno ok. 2 mm (puc. 9). Npu nomowm BuHTa 2
KPOHLLTENH MOXHO 3aMKCMPOBaTb B HY>XHOM NMOMOXEHNW.

5 Tpn HeobxoaMMOCTM BOKOBOI HAKMOH ONOPbI MHCTPYMEHTa
MOXXHO OTperynupoBsaTb, NpeaBapuTenbHO ocnabus
6apallKoBbIVi BUHT.

3aXum KOpOTKMX U3genun nog nonepeyHyr ob6Touky

Ecnu BelITaumBaloTCa Tapernku unm n3genus aHanornyHom
cdopmbl, obpabaTbiBaeMoe nsgenme Heob6xogMmMo NPOYHO
HaBMHTUTbL Ha AgepxaTtenb (puc. 5). MNpu aTom cneguTe 3a TeMm,
4TOObI BUHTbI HE BbICTYNanu nu3 u3genus gaxe nocne
obpaboTkn. OnacHOCTb NOyYeHUs TpaBMbi!

CoBeT. Oco60 KOpoTkMe U3aenus Kpensit cneayowmm
06pa3oM: MPOMEXYTOUHYIO NANTY HaBUHYMBAIOT Ha AepXKaTenb
(kak onucaHo Bblle) U u3genve MUKCUPYIOT Ha
NMPOMEXYTOUYHOW NANTE NPU NOMOLLM KOHTaKTHOW NEHTbI €
OBYCTOPOHHUM KMENKUM MOKPbITUEM.

MpoponbHasa o6Touka

YkaszaHue!

1 lMpoBopaynBasa Msgenve BpyyHyto, npoBepbTe, BpallaeTca
N1 n3genue CTPoro KOHUEHTPUYHO.

2 CynnopT 1 (puc. 9) oTperynmpoBaTb TakuMm 06pa3om, 4TOObI
paccTosiHue [0 06pabaTbiBaeMoro n3genusi CocTaBnsno oK.
2 MM.

3 BWHT 2 3aTAHYTb 40 ynopa.

4. Tpy 06TOYKe OEPXKUTE PEe3EL, COMNacHO yKaszaHusiM Ha puc. 9.

MonepeyHas o6ToukKa

1 BwuHT 1 (puc. 10) ocnabutb n cynnopT 2 NOBEPHYTL Ha 90°.
2 OtperynupoBaTtb paccTosiHne no obpabaTeiBaemoro
n3gernvs n CHoBa 3aTaHyTb 40 yrnopa BUHT 1.

Yucrosasa o6paboTka usgenus

Mocne 06To4kM n3genme MoXHO oTwnNudgosaTb Ha cpegHen
CKOPOCTW BpaLLeHUs Npy NOMOLLM MEeNKO3EePHUCTOMN
abpa3svBHOW LLKYPKK, @ Takke NOKPacuTb KUCTbIO Ha
MUWHMMarnbHOW CKOpOCTU BpaLleHus. Mpu wnudosaHum cnegute
3a TeM, 4TobObl abpasnBHas LWKypka He obmaTbiBanack BOKpYr
nsgenus (puc. 11). OnacHoOCTb NonyyeHus Tpasmbi!

TexHn4yeckoe obcnyxmBaHue

BHumaHue!
Mepepn BbinonHeHneM Mbbix paboT MO TEXHUYECKOMY
0bCny>XMBaHMIO N OYNCTKE HEOBXOAMMO OTCOEANHUTL CETEBOWN
LUTEKEPHbIN pasbem.

Mocne ncnonb3oBaHus

CTaHOK TWwaTenbHO OYMCTUTL OT CTPYXKM NPU NOMOLLN KNCTH
U MArkon Betown. He gonyckaTb NepekpbITUs
BEHTUMNALMOHHBLIX OTBEPCTUN.

YTunusauun

He BbibpacbiBaniTe cTaHok B 6ak ¢ 6biToBbIMM OoTXOAamu! OH
COLIEPXKUT LieHHbIE MaTepuarnbl, KOTOpble MOTYT ObITb BTOPUYHO
nepepaboTtaHbl. [1py BO3HMKHOBEHMM BONPOCOB 06 yTunmsauum
npocumM obpaLlaTbCs K MECTHbIM NPeanpUATUSIM,
cneumanuanpyrLnMMCs Ha YTUNn3aumm OTX040B, U B Apyrue
KOMMYHanbHble Cry>KObl COOTBETCTBYHOLLErO NPOdUs.

Heknapaumsa o COOTBETCTBUM
Tpeb6oBaHuam EC

HacToswmm Mbl Moz CBOKO NIMYHYHO OTBETCTBEHHOCTb
3agaBngeM, YTo 3TO nsgenve oTeeyaeT TpeboBaHNSAM
cnepyrouwmx ctaHgaptos EC:

e NOupektuBa EU no HM3koBOoNbTHOMY 060pyAOBaHuto,
2006/95/EG
* DIN EN 610291/ 12.2003

* NupektnBa EU no mawmHHomMy o6opyaoBaHuto, 2006/42/EG
* DIN EN 610291/ 12.2003

e Oupektusa EU noanekTrpoMarHuTHou COBMeCTUMOCTH,
EMV 2004/108/EG

* DIN EN 550141/ 09.2003

* DIN EN 55014-2/08.2002

* DIN EN 61000+3+2/10.2006

» DIN EN 61000+3+3/06.2006

Junn. vex. Mopr BarHep
16.10.2008

PROXXON S.A.
CekTop 6e3onacHocTi o6opyaosaHus
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Ersatzteilliste

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

PROXXON MICRO-Drechselbank DB 250

ET - Nr.: Benennung
27020-01 Abdeckmatte
27020-03 untere Gehausehalfte
27020-04 Zahnriemen
27020-06 Motor-Riemenscheibe
27020-07 Gewindestift
27020-09 Welle

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

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

27020-24 Hauptschalter
27020-25 Netzleitung

27020-26 Zugentlastung
27020-27 Schraube fiir Zugentlastung
27020-28 Knickschutztille
27020-29 Schraube

27020-30 Gabelschlissel
27020-31 Maschinenbett
27020-32 Abdeckung

27020-33 Schraube

27020-34 Nutenstein

27020-35 Reitstock

27020-36 Réndelschraube M4
27020-37 Réandelmutter
27020-38 Réandelschraube M3
27020-41 Werkstiickhalter mit Zapfen
27020-46 Staubschutzkappe
27020-47 Schraube

27020-48 Gehéauseschraube
27020-49 obere Gehausehalfte
27020-50 Mitnahmedorn
27020-51 Schraube fur Motorbefestigung
27020-52 Pinole

27020-53 Grundplatte

27020-54 Halter

27020-55 Scheibe

27020-56 Mutter

27020-57 Motor

27020-58 Motorhalteplatte
27020-59 Platine

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

~ Y~ e e e e e e e Y Y e N e N e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e~~~

Plastic mat

Casing, downer part
Toothed belt

Motor belt pulley
Setscrew

Shaft

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

Pulley for work spindle
Setscrew

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

Cover

Screw

Sliding block
Tailstock

Knurled screw M4
Knurled nut

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

Screw for casing
Casing, lower part
Tappet

Screw

Revolving center
Mounting plate
Holder

Washer

Hexagon nut

Motor

Mounting plate
Board
Potentiometer
Support for chisel
Wing screw

Wing screw
Centering guide
Manual and Safety instructions
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Ersatzteilbild
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Notizen:




Ihr Gerat funktioniert nicht ordentlich? Dann bitte die Bedienungs-
anleitung noch einmal genau durchlesen.
Ist es tatsachlich defekt, senden Sie es bitte an:

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

Wir reagieren prompt und zuverléssig! Uber diese Adresse kénnen
Sie auch alle erforderlichen Ersatzteile bestellen.

Wichtig:

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

Bitte senden Sie das Gerat in der Originalverpackung zurick!
So vermeiden Sie Beschadigungen beim Transport!

Anderungen im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns vor.

Art.-Nr. 27020-99 PR 710708703J



