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NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to
contact us: ) -
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.



MATTERS NEEDING ATTENTION

The information contained in this handbook is intended as a guide to the
operation of these machines and does not form part of any contract.The
data it contains has been obtained from the machine manufacturer and
from other sources. We strive to ensure the accuracy of this information
and try to verify each item and each data, but we cannot guarantee the full
accuracy of the information, which means that the equipment supply may
differ in detail from the description of the instructions. Furthermore,
development of the machine may mean that the equipment supplied may
differ in detail from the descriptions herein. The responsibility therefore lies
with the user to satisfy himself that the equipment or process described is
suitable for the purpose intended.

QUALITY ASSURANCE

We will make every effort to ensure the quality of our products, and we
promise to consumers that we will guarantee our products for one year,
except for machine damage caused by improper operation of customers,
and accidents resulting therefrom, or abnormal wear and damage caused
by lack of maintenance.

In order to fulfill the warranty commitment, the product or part with quality
problems, please return to us for verification, postage prepaid. Goods sent
back should be accompanied by a note of the date of purchase and a
written explanation of the quality of the product. After our inspection and
confirmation, we will repair or replace their products, or refund the payment;
If we fail to provide repair or replacement in a timely manner, we shall bear
the costs arising from the repair or replacement of the products; If the
damage is not due to the quality of the product, but due to the user's
improper operation or other reasons, the cost shall be borne by the
customer .



Our company reserves the right to make changes to this specification and
product specifications. We will make continuous efforts to improve the
quality of our products.

All rights reserved. Reproduction or reproduction is not allowed without
permission.

SAFETY WARNING

Symbol Symbol Description

P Warning - To reduce the risk of injury, user must read instructions

manual carefully.

This symbol, placed before a safety comment, indicates a kind of
precaution, warning, or danger. Ignoring this warning may lead to an
accident. To reduce the risk of injury, fire, or electrocution, please
always follow the recommendation shown below.

Danger!
Risk of personal injury or environmental damage! Risk of electric
shock! Risk of personal injury by electric shock!

Alternating current

Beware of clamping

Warning- Be sure to wear ear protectors when using this product.

@P? > >
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Warning- Be sure to wear eye protectors when using this product.




Do not put your hands into safety guard when machine is working

No entry automatic machinery in operation Authorized personnel only

Do not fill oil during operation

Do not turn during repair

No fatigue operation

The operation is no phone calls

{®® @ ® @@

Disposal information:

This product is subject to the provision of European Directive
2012/19/EC. The symbol showing a wheelie bin crossed through
indicates that the product requires separate refuse collection in the
European Union. This applies to the product and all accessories
marked with this symbol. Products marked as such may not be
discarded with normal domestic waste, but must be taken to a
collection point for recycling electrical and electronic devices

& WARNING: Read all safety warnings, instructions, illustrations and

specifications provided with this machine. Failure to follow all instructions
listed below may result in electric shock, fire and/or serious injury.
Save all warnings and instructions for future reference.
1.The machine tool should be used by experienced personnel. If you are
not familiar with the operation process of the lathe, do not use the
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machine tool at will. Use the instructions before operating.
2.Before starting the machine tool, the safety cover should be in the correct
position.
3.Before starting the machine tool, please check whether the tool rest
wrench and chuck key are removed.
4.Prevent the machine from starting accidentally. Turn off the motor power
before clamping the workpiece or tool.
5.Don't force cut. Cutting according to the set cutting speed, cutting depth
and feed speed.
6.Use the right tools. Use the correct tool or workpiece for machining.
7.Keep the tool sharp and clean to ensure normal and safe operation.
Lubricate and replace accessories regularly.
8.Before adjusting or repairing the machine, be sure to disconnect the
power supply.
9. Please check the safety performance of the machine before starting it.
Check the performance of all moving parts. All parts must be installed
correctly. Damaged parts must be repaired promptly.
10. When the machine is running, the operator shall not leave.
11. Keep the working place clean, dirty working environment is easy to lead
to accidents.
12. Do not use the machine in dangerous environment.
Do not work in damp places. Ensure that electrical components are
protected from moisture. Keep good lighting.
13. Children are prohibited from entering the work site, and non-operating
personnel should keep a safe distance from the work area.
14. To keep children out of the work area. The door should be locked when
leaving the workshop.
15. Dress appropriately. Don't wear loose clothing, gloves, ties, rings,

bracelets, jewelry, etc. To be on the safe side, For the sake of safety,

wearing non-slip shoes. If you have long hair, please wear a work hat.
16. Wear protective glasses when operating.
17. Pay attention to where you stand and keep your balance at all times.
18. Do not place your hands near the moving parts of the machine.
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19. Do not perform any setting operations while the machine is running.

20. Read and understand all warning signs posted on the machine.

21. This manual is intended only to familiarize customers with the operation
of the machine and is not a training manual.

22. Please obey these warnings or serious injury may result.

23. The machine will produce some harmful chemicals in the work of dust,
sawing, grinding and drilling produced by grinding. To reduce the harm
of these chemicals, please work in a well-ventilated place and wear
safety devices. Such as particulate filter masks.



TECHNICAL PARAMETER

Type number | WM210V-L

Capacities

Swing over Bed 210mm

Swing over Cross Side 110mm

Distance Between Centers 735mm

Width of Bed 100mm
Headstock

Hole Through Spindle 38mm

Taper in Spindle Nose MT3

Number of Spindle Speeds Variable

Range of Spindle Speeds 50-2500RPM

Feeding and Threading

Number of Metric Threads 14

Range of Metric Threads 0.3~3mm

Number of 1mperial Threads 10

Range of 1mperial Threads 10~44T.P.I.

Range of Longitudinal Feed 0.1~0.20mm

Compound and Carriage

Tool Post Type 4

Maximum Compound Slide Travel 55mm

Maximum Cross Slide Travel 75mm

Maximum Carriage Travel 736mm
tail stock

Tail Stock Spindle Travel 60mm

Taper in Tail stock Spindle MT2

Miscellaneous

Main Motor

110V~60Hz/220-240V~50Hz,1Ph
[750W,

Length, Width and Height

1200%x340%360 (mm)

Product Weight

N.W:79Kg; G.W:90Kg

Package Size

1230*460*450 mm

The general information given in this specification is not binding.
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Standard accessories

1. Oil Pan 1

2. Rear Chip Plate 1
3. Three Jaw Chuck 1
4. Specification 1
5. Tool Box 1

Accessories in the tool box (Fig. 1)

Fig. 1

Dead Center MT5

Dead Center MT2

Tool Post Wrench

Oil Gun

Cross Screwdriver

Fiat Screwdriver

Three Jaw Chuck

Hex Socket Wrenches

Double End Head Wrenches

Pulley Set (30T,33T,35T,50T,52T,40T,60T,66T )

O W Ul ) a2 a a W = -

Special accessories (Accessories that require additional payment)

Four jaw chuck and back plate Disjointed disk

(connecting plate) Tool rest protection cover
Heel rest Lead screw protective cover
Center frame Turning tool

Back disk Drill chuck and connecting rod



UNPACKING AND CLEANING

1. Finish removing the wooden crate from around the lathe

2. Check all the accessories of the machine tool according to the packing
list.

3. Unbolt the lathe from the shipping crate bottom.

4. Choose a location for the lathe that is dray, has good lighting and has
enough room to be able to service the lathe on all four sides.

5. With adequate lifting equipment, slowly raise the lathe off the shipping
crate bottom. Do not lift by spindle. Make sure lathe is balanced before
moving to sturdy bench or stand.

6. To avoid twisting the bed, the lathe's location must be absolutely flat and
level. Bolt the lathe to the stand (if used). 1f using a bench, through bolt
for best performance.

7. Clean all rust protected surfaces using a mild commercial solvent,
kerosene or diesel fuel. Do not use paint thinner, gasoline or lacquer
thinner. These will damage painted surfaces. Cover all cleaned surfaces
with a light film of 20W machine oil.

8. Remove the end gear cover. Clean all components of the end gear
assembly and coat all gears with heavy, non-slinging grease.

FOUNDATION DRAWING
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Fig. 2
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General Description

Lathe Bed (Fig. 3)

The lathe bed is made of high-grade iron. By combining high cheeks with
strong cross ribs, a bed of low vibration and rigidity is produced. It
integrates the Headstock and drives the unit, for attaching the carriage and
lead screw. The two precision-ground V - sideways, reinforced by heat
hardening and grinding, are the accurate guide for the carriage and tail
stock. The main motor is mounted to the rear of the left side of the bed.

Fig. 3

Headstock (Fig. 4)

The Headstock is cast from high-grade,low vibration cast iron.It is bolted to
the bed with four screws.The Headstock houses the main spindle with two
precision taper roller bearings and the drive unit.

The main spindle transmits the torque during the turning process.It also
holds the workpieces and clamping devices. (e.g.3-jaw chuck).
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Carriage (Fig. 5)

The carriage is made from high-quality cast iron. The slide parts are
smoothly ground.They fit the V on the bed without play. The lower sliding
parts can be easily and simply adjusted.The cross slide is mounted on the
carriage and moves on a dove-tailed slide.Play in the cross slide may be
adjusted with the gibs.

Move the cross slide with its conveniently positioned Handwheel.

There is a graduated collar on the Handwheel.

A four way tool post is fitted on the top slide and allows four tools to be
clamped.Loosen the center clamp handle to rotate any of the four tools into
position.
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Apron (Fig. 6)

The apron is mounted on the bed. It houses the half nut with an engaging
lever for activating the automatic feed. The half nut gibs can be adjusted
from the outside.

A rack, mounted on the bed, and a pinion operated by Handwheel on the
carriage allows for quick travel of the apron.

Fig. 6

Lead screw (Fig. 7)

The lead screw (A, Fig.7) is mounted on the front of the machine bed. It is
connected to the gear box at the left for automatic feed and is supported by
bearing on both ends. The hex nut(B,Fig.7)on the right end is designed to
take up play on the lead screw.

Fig.7
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tail stock (Fig. 8)

The tail stock slides on a V way and can be clamped at any location. The
tail stock has a heavy-duty spindle with a Morse taper No. 2 socket and a
graduated scale. The spindle can be clamped at any location with a
clamping lever. The spindle is moved with a hand wheel at the end of the
tailstock.

Notice:

Fit the securing screw (C, Fig. 8) at the end of the lathe in order to prevent
the tailstock from falling off the lathe bed.

Operating equipment

1. Emergency Button: ON/OFF Switch (D,Fig. 9)
The machine is switched on and off with ON/OFF button. Depress to stop
all machine functions. To restart, lift the cover and press ON button.

2. Change-over Switch(E,Fig. 9)
After the machine switched on, turn the switch to "F"  position for
counter-clockwise spindle rotation(forward). Turn the switch to"R"
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position for clockwise spindle rotation(reverse) ."O"position is OFF and the
spindle remains idle.

3. Variable Speed Control Switch (F,Fig. 9)

Turn the switch clockwise to increase the spindle speed. Turn the switch
counter-clockwise to decrease the spindle speed. The possible speed
range is dependent from the position of the drive belt.

g R

4 . Carriage Lock

Turn hex socket cap screw (A, Fig. 10) clockwise and tighten to lock. Turn
counter-clockwise and loosen to unlock.

Caution: carriage lock screw must be UN locked before engaging
automatic feeds or damage to lathe may occur.
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5 . Longitudinal Traverse Hand wheel (B,Fig.11)

Rotate hand wheel clockwise to move the apron assembly toward the tail
stock (right). Rotate the hand wheel counter-clockwise to move the apron
assembly to ward the Headstock(left).

6 . Cross Traverse Lever (C,Fig. 11)

Clockwise rotation moves the cross slide toward the rear of the machine.
7 . Half Nut Engage Lever (D,Fig. 11)

Move the lever down to engage. Move the lever up to disengage.

8 . Compound Rest Traverse Lever (E,Fig. 11)

Rotate clockwise or counter-clockwise to move or position.

9 . Tool Post Clamping Lever (F,Fig. 11)

Rotate counter-clockwise to loosen and clockwise to tighten. Rotate the
tool post when the lever is unlocked.

/_...-—-"'"F /

ﬁw

Fig.11
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10 . Tail stock Clamping screw (G,Fig. 12)

Turn hex nut clockwise to lock and counter-clockwise to unlock.

11 . Tail stock Quill Clamping Lever (H,Fig. 12)

Rotate the lever clockwise to lock the spindle and counter-clockwise to
unlock it.

12 . Tail stock Quill Traverse Hand wheel (I,Fig. 12)

Rotate clockwise to advance the quill. Rotate counter- clockwise to retract
the quill.

13 . Tail stock off-set Adjustment (J,Fig. 12)

Three sets screws located on the tails stock base are used to off-set the tail
stock for cutting tapers. Loosen lock screw on tail stock end. Loosen one
side set screw while tightening the other until the amount of off-set is
indicated on scale. Tighten lock screw.
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OPERATION

Replacement of Chuck

The head spindle holding fixture is cylindrical. Loose three set screws and
nuts (A, Fig. 13 only two are shown)on the la the chuck flange to remove
the chuck. Position the new chuck and fix it using the same set screws and
nuts.

Fig. 13

TOOL SET UP

Clamp the turning tool into the tool holder.

The tool must be clamped firmly. When turning, the tool has a tendency to
bend under the cutting force generated during the chip formation.

For best results, tool overhang should be kept to a minimum of 3/8" or
less.

The cutting angle is correct when the cutting edge is inline with the center
axis of the workpiece. The correct height of the tool can be achieved by
comparing the tool point with the point of the center mounted in the tail
stock. If necessary, use steel spacer shims under the tool to get the
required height. (Fig. 14)
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JFig. 14

Change Speed

1. Unscrew the two fastening screws (B, Fig.15) and remove the
protective cover.

2. Adjust the V-belt(C,Fig.16)corresponding position.

3. Tighten the tension pulley and fasten the nut again.

™

sP1NDLE sPEED - ¥ min

I
50.1250 | 100.2500

Fig. 15
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Manual Turning
Apron travel, cross travel, and top slide hand wheel can be operated for
longitudinal or cross feeding. (Fig.17)

Fig. 17

Longitudinal Turning with Auto.Feed

Use the table (A, Fig.18) on the lathe for selecting the feed speed or

the thread pitch. Adjust the change gear if the required feed or thread pitch
can not be obtained with the installed gear set.

o0

I~

Wa2rav
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Change Gears Replacement

1. Disconnect the machine from the power source.

2. Unscrew the two fastening screws and remove the protective cover.

3. Loosen the locking screw (B, Fig.19) on the quadrant.

4. Swing the quadrant (C, Fig. 19) to the right.

5. Unscrew the nut (D, Fig.29) from the lead screw or the nuts (E, Fig.19)
from the quadrant bolts in order to remove the change gears from the
front.

6. Install the gear couples according to the thread and feed table (Fig.20)
and screw the gearwheels onto the quadrant again.

7. Swing the quadrant to the left until the gearwheels have engaged again.

8. Readjust gear backlash by inserting a normal sheet of paper as an
adjusting or distance aid between the gearwheels.

9. Immobilize the quadrant with the locking screw.

10. Install the protective cover of the head stock and reconnect the
machine to the power supply.

Fig. 19
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Pitch plate(Fig. 20)
THREADING AND FEEDING TABLE
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Cylindrical Turning (Fig. 21)

In the straight turning operation, the tool feeds parallel to the axis of
rotation of the workpiece. The feed can be either manual by turning the
hand wheel on the lathe saddle or the top slide, or by activating the
automatic feed. The cross feed for the depth of cut is achieved using the
cross slide.

End turning ( Fig. 22)

In the facing operation, the tool feeds perpendicular to the axis of rotation
of the workpiece. The feed is made manually with the cross slide hand
wheel. The cross feed for cut depth is made with the top slide or lathe
saddle.

—
= Il ]
| —+ 5 — 8
I 1 -
Fig. 22 '
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Turning: Slender shaft ( Fig. 23 )

For turning between centers, it is necessary to remove the chuck from the
spindle. Fit the M. T. 3 center into the spindle nose and the M.T. 2 center
into the tail stock. Mount the workpiece fitted with the driver dog between
the centers. The driver is driven by a catch or face plate.

Note: Always use a small amount of grease on the tail stock center
to prevent center tip from overheating.

Dwept i of Cut

=
- i +]
1

1. Fixed Centre 80° 2 . Living Centre 60°
3 . Dog Drive Pin 4. Dog Plate

Fig. 23

Taper Turning Using Tail stock Nff-Ret

Adjust the deviation between the tailstock sleeve center and the spindle
center to complete the taper turning. The angle depends on the length of
the workpiece.

To off-set the tail stock, loosen locking screw (A, Fig.24).

Unscrew the set screw (B, Fig.24) on right end of the tailstock. Loosen the
front adjusting screw( C, Fig.24 ) and take up the same amount by
tightening the rear adjusting screw (D, Fig.24) until the desired taper has
been reached. The desired cross- adjustment can be read off the scale. (E,
Fig.24 ). First re-tighten the set screw (B, Fig,24) and then the two (front
and rear) adjusting screw to lock the tail stock in position. Re-tighten the
locking screw (A, Fig.24) of the tailstock. The workpiece must be held
between to centers and driven by a face plate and driver dog.
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After taper turning, the tailstock should be returned to its original position
according to the zero position on the scale of tail stock. (E, Fig.24)

Fig. 24

Thread Cutting

Set the machine up to the desired thread pitch (according to the threading
chart, Fig.20). Start the machine and engage the half nut. When the tool
reaches the part, it will cut the initial threading pass. When the tool reaches
the end of the cut, stop the machine by turning the motor off and at the
same time back the tool out of the part so that it clears the thread. Do not
disengage the half nut lever. Reverse the motor direction to allow the
cutting tool to traverse back to the starting point. Repeat these steps until
you have obtained the desired results.

NOTES
Example: Male Thread

® The workpiece diameter must have been turned to the diameter of the
desired thread.
® The workpiece requires a chamfer at the beginning of the thread and
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an undercut at the thread run out.

The speed must be as low as possible. The change gears must have
been installed according to the required pitch.

The thread cutting tool must be exactly the sample shape as the
thread, must be absolutely rectangular and clamped so that it
coincides exactly with the turning enter.

The thread is produced in various cutting steps so that the cutting tool
has to be turned out of the thread completely (with the cross slide) at
the end of each cutting step.

The tool is withdrawn with the lead screw nut engaged by inverting the
change-over switch.

Stop the machine and feed the thread cutting tool in low cut depths
using the cross slide. Before each passage, place the top slide
approximately 0.2 to 0.3mm to the left and right alternately in order to
cut the thread free. This way, the thread cutting tools cut only on one
thread flank with each passage. Keep cutting the thread free until you
have almost reached the full depth of thread.

Fig. 25
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Lathe Accessories

Three Jaw Universal Lathe Chuck

Using this universal chuck round triangular square hexagonal octagonal
and twelve,cornered stock may be clamped. (Fig.26)

Note: new lathes have very tight fitting jaws. This is necessary to ensure
accurate clamping and long service life- with repeated opening and closing
the jaw adjusts automatically and their operation becomes progressively
Smoother.

Note:

For the original 3, jaw chuck that was mounted on the lathe the factory has
mounted the chuck in the best way to guarantee the holding accuracy with
two "0" mark (A) Fig.26 showed on the chuck and chuck flange.

Fig. 26
There are two types of jaws: Internal and external jaws. Please note that
the number of jaws fits with the number inside the chucks groove. Do not
mix them together. When you are going to mount them please mount them
in ascending order 0, 1, 3 when you are going to take them out be sure to

- 26 -



take them out in descending order 3,1,0 one by one- After you finish this
procedure rotate the jaws to the smallest diameter and check that
the three jaws are well-fitted.

Four Jaw 1ndependent Lathe Chuck

This special chuck has four independently adjustable chuck jaws- These
permit the holding of asymmetrical pieces and enable the accurate set,up
of cylindrical pieces. (Fig.27)

Fig. 27

Drill Chuck ( optional)
Use the drill chuck to hold centering drills and twist drills in the tail stock- (B)
(Fig.28)

Morse Taper Arbor (optional)
An arbor is necessary for mounting the drill chuck in the tailstock. It has a
No. 1 Morse taper. (C) Fig.28
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Live Center (optional)
The live center is mounted in ball bearings- Its use is highly recommended
for turning at speeds in excess of 6.RPM. ( Fig.29)

Fig. 29

Steady Rest

The steady rest serves as a support for shafts on the free tail stock end.
For many operations the tail stock can not be used as it obstructs the
turning tool or drilling tool, and therefore, must be removed from the
machine. The

steady rest, which functions as an end support, ensures chatter- free
operation. The steady rest is mounted on the bed ways and is secured
from below with a locking plate. The grease requires continuous
lubrication at the contact points to prevent premature wear. (Fig.30)




Setting the Steady Rest

1. Loosen three hex nuts. (A, Fig.31)

2. Loosen knurled screw (B, Fig.36) and open the sliding

fingers. (C, Fig.31) until the steady rest can be moved with its finger around
the workpiece. Secure the steady rest in position.

3 . Tighten knurled screws so that fingers are snug but not tight against the
workpiece. Tighten three nuts (A, Fig.31). Lubricate the sliding points with
machine oil.

4. When, after prolonged operation, the jaw show wear, the tips of the
fingers may be filed or re-milled.

Follow Rest

The following rest is mounted on the saddle and follows the movement of
the turning tool. Only two support blocks are required. The place of the
third support block is taken by the turning tool. The following rest is used
for turning operations on long, slender workpieces. It prevents flexing of
the workpiece under pressure from the turning tool. ( Fig.31)

Set the support blocks snug to the workpiece but not overly tight. Lubricate
the support blocks during operation to prevent premature wear.
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ADJUSTMENTS

After a period of time, wear in some of the moving components may need
to be adjusted.

Main spindle Bearings
The main spindle bearings are adjusted at the factory. 1f end play becomes
evident after considerable use, the bearings may be adjusted.

Fasten the slotted nut (A, Fig.32) on the back of the spindle, loosen the
outer slotted nut (B, Fig.32). Adjust the slotted nut (A, Fig.32) until all end
play is taken up. The spindle should still revolve freely. Fasten the
slotted nut (A, Fig.32) again and tighten the outer slotted nut (B, Fig.32).

Caution: excessive tightening or preloading will damage the bearings.

Fig. 32
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Adjustment of Cross slide

The cross slide is fitted with a gib strip(C, Fig.33) and can be adjusted with
screws (D, Fig.33) fitted with lock nuts. (E, Fig.33) Loosen the lock nuts
and tighten the set screws until slide moves freely without play. Tighten
lock nuts to retain adjustment.

Fig. 33

Adjustment of Top slide

The top slide is fitted with a gib strip(F, Fig.34) and can be adjusted with
screws (G, Fig. 34) fitted with lock nuts. (H, Fig. 34) Loosen the lock nuts
and tighten the set screws until slide moves freely without play. Tighten
lock nuts to retain adjustment.




Adjustment of Half Nut Guide

The half nuts engagement can be adjusted with screws (I, Fig.35) fitted
with lock nuts (J, Fig.35). Loosen the nuts on the right side of the apron
and adjust the control screws until both half nuts move freely without play.
Tighten the nut.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points
and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

NOTES:
Lubricate all slideways lightly before every use. Lubricate the
change gears and the lead screw slightly with grease.

1. Carriage
Lubricate Four oil ports (A, Fig. 36) with 20W machine oil once daily.

2. Cross Slide
Lubricate two oil ports (B , Fig. 36 ) with 20W machine oil once daily.
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3. Lead screw
Lubricate the left oil port ( C Fig. 37) and right oil port (D, Fig.38) with 20W
machine oil once daily.

Fig. 37 Fig. 38

Electricity

AWARNING!

Connection of the lathe and all other electrical work may only be carried
out by an authorized electrician!

Failure to comply may cause serious injury and damage to the machinery
and property!

The WM210V Lathe is rated at 7 50W, 1PH, 220V only. Confirm power
available at the lathe' s location is the same rating as the lathe. Using the
wiring diagram ( Fig. 39 ) for connecting the lathe to the mains

supply. Make sure the lathe is properly grounded.
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The following is wiring diagram of the lathe: (Fig.39)

ut Filter Us
IN out
L1 2 ®
~J
® 13 R/Fswitch
Limited 7 T 1 " @ . CP ’ 240
Switch o 1/2speed Magnetic T T
switch
PE u4
e[| @e o®
Induction
U u head 10 @, 4@ 4 Je
U7 E:J u2
L PE N Readout U3 14| |24 5 7
1 . o ® o o
) 00
Adjustable risistor hd
3 | o @
Rf ® Speed control board
Fig. 39
MAINTENANCE

Keep the maintenance of the machine tool during the operation to

guarantee the accuracy and service life of the machine tool.

1. In order to retain the machine's precision and functionality. it is essential
to treat it with care. Keep it clean and grease and lubricate it regularly.
Only through good care. You can be sure that the working quality of the
machine will remain constant.

NOTES: Disconnect the machine plug from the mains supply whenever
you carry out cleaning, maintenance or repair work!

Qil, grease and cleaning agents are pollutants and must not be disposed of
through the drains or in normal refuse. Dispose of those agents in
accordance with current legal requirements on the environment. Cleaning
rags impregnated with oil, grease and cleaning agents are easily
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inflammable. Collect cleaning rags or cleaning wool in a suitable closed

vessel and dispose of them in an environmentally sound way - do not put

them with normal refuse!

2. Lubrication all slide ways lightly before every use. The change gears and
the lead screw must also be lightly lubricated with grease.

3. During the operation. The chips which fall onto the sliding surface should
be cleaned timely. and the inspection should be often made to prevent
chips from falling into the position between the machine tool saddle and
lathe bed guide way. Asphalt felt should be cleaned at certain time.

NOTES: Do not remove the chips with your bare hands. There is a risk of
cuts due to sharp edged chips. Never use flammable solvents or cleaning
agents or agents that generate noxious fumes!

Protect electrical components, such as motors, switches, switch boxes,
etc., against humidity when cleaning.

4. After the operation every day. Eliminate all the chips and clean different
parts of the machine tool and apply machine tool oil to prevent rusting.

5. In order to maintain the machining accuracy. Take care of the center.
The surface of the machine tool for the chuck and the guide way and
avoid mechanical damage and the wear due to improper guide.

6. If the damage is found. The maintenance should be done immediately.

NOTES: Repair work may only be carried out by qualified personnel with
the corresponding mechanical and electrical knowledge.

-36 -



TROUBLE SHOOTING

Problem

Possible Reason

Elimination

Surface of work

piece too rough

Tool blunt

Re.sharpen tool

Tool springs

Clamp tool

with less overhang

Feed too high

Reduce feed

Radius at the tool tip too small

Increase radius

workpiece

becomes coned

Centers are not aligned (tail stock has

offset)

Adjust tail stock to the center

Top slide not aligned well (cutting with

the top slide)

Align top slide well

Lathe is chattering

Feed too high

Reduce feed

Slack in main bearing

Adjust the main bearing

Center runs hot

Work piece has expanded

Loosen tail stock center

Tool has a short

Cutting speed too high

Reduce cutting speed

Cross feed too high

Lower cross

feed(finishing allowance

Life
should not exceed 0.5mm)
Insufficient cooling More coolant
Clearance angle too small Increase clearance angle
Flank

wear too high

Tool tip not adjusted to center high

Correct height adjustment of

the tool

Cutting
edge breaks off

Wedge angle too small

(heat build.up)

Increase wedge angle

Grinding crack due to wrong cooling

Cool uniformly

Excessive slack in the spindle bearing

Adjust the slack in the spindl

e bearing

Arrangement (vibrations)

Arrangement

Cut thread is

wrong

Tool is clamped incorrectly

Adjust to the center

Cut thread is

Been started grinding the wrong way

Grind angle correctly

-37 -



wrong Wrong pitch Adjust the right pitch
Turn the work piece to
Wrong diameter
the correct diameter
Spindle does Unlock emergency stop

not activate

Emergency stop switch activated

switch
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Headstock Assembly

41 125 128
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Parts Description specification Qty Parts Description specification | Qty

No. No.

101 Screw M5x25 4 123 Spring Ring ¢ 22x| |
102 Washer 4 124 Cover |
103 DC Motor 83ZY005A | 125 Screw M8x25 4
104 Motor Puller | 126 Washer 8 4
105 Key A4x4x20 | 127 Nut M8 2
106 Screw M6x8 | 128 Washer 8 2
107 Belt Gates-5M- 360 | 2 129 Screw M8 2
108 Bracket Plate | 130 Belt Cover |
109 Washer 8 3 131 Nut MIO 2
110 Screw M8x20 3 132 Bolt MIOx80 2
111 Block | 133 Nut MIO 2
112 Screw M6x30 | 134 Nut M27xI 2
113 Block | 135 Spindle Puller |
114 Screw M6x20 | 136 Gear 40T |
115 Bolt | 137 Separator |
116 Block | 138 Gasket |
117 Washer | 139 Bearing 30206 |
118 Nut | 140 Grease Cover |
119 Spring Ring ®8x0.8 | 141 Screw M4xI0 2
120 Bolt | 142 Block |
121 Bearing | 143 Headstock |
122 Pulley | 144 Key A3x3xI5 |
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

slide, Carriage Assembly

Top slide, Cross




Parts | Description Specification Qty Parts Description Specification | Qty

No. No.

201 Handle 1 228 Screw M4x8 1
202 Handle Base 1 229 Screw M5x10 1
203 Washer 1 230 Bush 1
204 Bolt 1 231 oil Cup 5 2
205 Screw M6x25 1 232 Screw M4x20 3
206 Pin 1 233 Gib 1
207 Spring 5x10x1 1 234 Screw 8
208 |Longitudinal Slid 1 235 Wiper Cover 2

e

209 Nut M4 9 236 Wiper 2
210 Screw M4x14 3 237 Gib 1
211 Gib 1 238 Screw 6
212 Top Rest 1 239 Sliding Block 1
213 Screw M5x30 1 240 Screw M4x10 6
214 Swivel Base M6x20 1 241 Nut 1
215 | Micrometer Pan 1 242 Lead Screw 1
216 Lead Screw 1 243 Handle Block 1
217 Key 3x12 1 244 Handle wheel 1
218 Bracket 1 245 Collar 1
219 Screw M5x12 2 246 Screw M6x50 2
220 Collar 1 247 Bracket 1
221 Screw 2 248 Clamping Plate 1
222 Pin 2 249 Screw 1
223 Spring 2 250 Sliding Block 1
224 Hand wheel 1 251 Wiper 2
225 Handle Block 1 252 Wiper Cover 2
226 | Handle Sleeve 2 253 Gib 1
227 Handle 2 254 Cross Slide 1
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Apron Assembly
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Parts | Description Specification Qty Parts Description Specification | Qty
No. No.

301 Screw M8x8 1 317 Half Nut 1
302 Nut M8 1 318 Pin @ 4x10 1
303 Hand wheel 1 319 Screw M4x10 2
304 Spring 1 320 Block 1
305 Screw M5x10 2 321 Screw M6x8 1
306 Collar 1 322 Spring 0.6x 3.5x12 | 1
307 Bracket 1 323 Ball D 45 2
308 Screw M8x25 2 324 Screw M4x12 4
309 Screw M5x8 1 325 Nut M4 1
310 Apron 1 326 Shaft 1
311 Key A3x3x8 1 327 Pin @ 3x30 2
312 Gear Shaft 14T 1 328 Hand Base 1
313 Shaft 1 329 Screw M5X6 1
314 Gear 44/21t 1 330 Handle 1
315 Screw M4x35 1 331 Handle 1
316 Nut M4 1 317 Half Nut 1
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Bed, hanging wheel parts Abssemaly
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Parts Description Specification Qty Parts Description Specification | Qty

No. No.

401 Spring Ring 2 419 Bed 1
402 Gear 60T 1 420 Rack 1
403 Gear 20T 1 421 Screw M2x12 5
404 Bush 1 422 Bearing 51100 2
405 Bolt 1 423 Right Support 1
406 Nut M8 1 424 Nut 1
407 Gear 247 1 425 Screw M8x6 1
408 Gear 80T 1 426 Cover 1
409 Nut M10 1 427 Screw M4x12 2
410 Washer 10 1 428 Gear 25T 1
411 Bush 1 429 Gear 30T 1
412 Frame 1 430 Gear 33T 1
413 Screw M6x35 1 431 Gear 35T 1
414 Bush 1 432 Gear 40T 1
415 Left Support 1 433 Gear 45T 1
416 Screw M6x14 2 434 Gear 50T 1
417 Key A3x3x16 1 435 Gear 52T 1
418 Lead Screw 1 436 Gear 66T 1
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tail stock Assembly

Parts Description Specification Qty Parts Description Specification | Qty

No. No.

501 Handle 1 515 Nut M8 1
502 Handle Base 1 516 Screw M8x6 1
503 Lock Base 1 517 Handle Screw 1
504 Sleeve 1 518 Handle Sleeve 1
505 tail stock 1 519 Screw M5x12 1
506 Lead Screw 1 520 Adjustment Block 1
507 Key A3x3x8 1 521 Screw M6x12 1
508 Nut M6 1 522 Base 1
509 Screw M6x14 1 523 Spring 1
510 Bearing 51100 1 524 Clamping Plate 1
511 Housing 1 525 Bolt M10x70 1
512 Collar 1 526 Screw M6x16 2
513 Spring 1 527 washer 2 10 1
514 Hand wheel 1 528 Nut M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Support technique et Certificat de garantie électronique www
.vevor.com/support

TOUR INSTRUCTION MANUEL

MODELE : WM210V-L

nous continuer a étre engagé a fournir toi tropls avec compétitif prix .
"Sauvegarder "Half", "Half price" ou toute autre expression similaire utilisé par nous
seulement représente un

estimation des économies que vous pourriez réaliser en achetant certains outils chez nous
par rapport aux principaux

grandes marques et ne fait pas signifie nécessairement couvrir tout ca tegories de tropEst
offert par nous. Toi
sont S'il vous plait rappelez-vous de vérifier attentivement lorsque vous étes passer une

commande chez nous si tu sont
en fait je sauve half en comparaison avec les plus grandes marques.






VEVOR’

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELE : WM210V-L

BESOIN DE L'AIDE? CONTACT NOUS!

Avoir produit Des questions ? Besoin technique soutien? S'il vous

plait frais | gratuit a contact nous:

Support technique et Certificat de garantie
électronique www . vevor . com/
support

Ce est l'original instruction, veuillez lire tout manuel instructions
avec précaution avant I'opération. VEVOR se réserve une interprétation
claire de nos manuel d'utilisation. L'apparence du produit doit étre

soumis a le
produit vous recu. S'il vous plait pardonnez nous que nous ne le ferons

pas je vous informe a nouveau si il existe une technologie ou un logiciel
mises a jour sur notre produit.
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MATTERS NEEDING ATTENTION

Le informations contenues dans ce manuel est prévu comme un guide
a le fonctionnement de ces machines et ne constitue pas partie de tout
contrat.Les données qu'il contient ont été obtenu a partir du machine
fabricant et

depuis autre sources . nous aspirer a assurer le précision de ce
information

et essayez de vérifier chaque élément et chaque donnée, mais nous ne
peut pas garantie le I'exactitude compléte des informations, qui signifie
que I'équipement fourni peut différer dans les détails de la description des
instructions. En outre,

le développement de la machine peut signifier que la équipement fourni
peut different en détail des descriptions ci-incluses. responsabilité donc I
appartient a l'utilisateur de s'assurer que I'équipement ou processus décrit
est adapté al'usage destiné.

ASSURANCE QUALITE

nous le ferons nous mettons tout en ceuvre pour assurer la qualité de nos
produits, et nous

Nous promettons aux consommateurs que nous garantissons nos
produits pendant un an, a I'exception des dommages causés a la
machine par une mauvaise utilisation des clients et les accidents qui en
résultent, ou par une usure anormale et des dommages causes par lack
de entretien.

Afin de remplir I'engagement de garantie, le produit ou la piéce avec
qualité des problémes, s'il vous plait retournez-nous pour vérification,
port paye. Marchandises envoyé le dos devrait étre accompagné par
une note de la date de achat et un

explication écrite de la qualité du produit. Aprés notre inspection et
confirmation, nous le ferons réparer ou remplacer leurs produits , ou
rembourser le paiement ; Si nous ne parvenons pas a fournir réparation ou
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MATTERS NEEDING ATTENTION
remplacement en temps opportun maniére, nous allons ours les frais
découlant de la réparation ou du remplacement de la produits; Sile
les dégéats sont non pas a cause de la qualité du produit, mais
exigible a le utilisateur fonctionnement incorrect ou pour d'autres
raisons, le colt sera étre porté par le client .



notre entreprise réserves le droite a faire changements a ce spécification
et les spécifications du produit. Nous ferons des efforts continus pour
améliorer la

qualité de nos produits.

Tout droits réservés. La reproduction ou la reproduction est pas
autorisé sans autorisation.

AVERTISSEMENT DE SECURITE

symbole

symbole Description

avertissement - A réduire le risque de blessure, utilisateur a lire
absolument mode d' emploi avec précaution .

> Q9

Ce symbole, placé avant une sécurité commentaire, indique un gentil de
précaution, avertissement ou danger. J'ignore cet avertissement

peut conduire a un accident. Pour réduire la risque de blessure, feu,

ou électrocution, S'il vous plait

suivez toujours le recommandation affichée ci-dessous.

Danger!

Risque de dommages personnels blessures ou dommages
environnementaux ! Risque de électrique choc! Risque de
dommages personnels blessure par électrique choc!

Courant alternatif

Attention au serrage

avertissement- Assurez-vous de porter des protections auditives
lorsque en utilisant ceci produit.

avertissement- Assurez-vous de porter des lunettes protecteurs lorsque
en utilisant ceci produit.

-3-






Faire pas mets tes mains dans la protection de sécurité lorsque
machine fonctionne

Entrée interdite automatique machines en opération Autorisé
personnell seulement

Faire ne pas remplir d'huile pendant opération

Faire ne pas tourner pendant réparation

Fonctionnement sans fatigue

L'opération est Non appels téléphoniques

Elimination information:
Ce produit est soumis a la fourniture de services européens Directif
2012/19/ CE . Le symbole montrant un rouler sur des roulettes

MO @@ @

poubelle croisé a travers indique que le le produit nécessite une
séparation collecte des ordures dans le européen syndicat. Ceci
s'applique a la produit et tout accessoires marqué de ce
symbole. produits marqués comme tel peut pas étre

jeté avec déchets ménagers normaux , mais doit étre pris a

un collection point de recyclage de I'électricité et électronique

appareils

&AVERTISSEMENT: Lisez tous les avertissements de sécurité,
instructions, illustrations et spécifications fournies avec cette machine.
Défaut de suivre tout instructions Ci-dessous peut résulter en cas de
choc électrique , d'incendie et/ou sérieux blessure.
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sauvegarder tous avertissements et instructions pour avenir
référence .

1. La machine aussi, je devrais étre utilisé par expérimenté personnel. Si
tu sont ne connaissant pas le processus de fonctionnement de la
machine, pas utiliser le



machine-outil a volonté. utilisez les instructions avant en fonctionnement.
2.Avant de démarrer la machine, le couvercle de sécurité doit étre dans la
bonne position. position.

3. Avant de démarrer I'outil de la machine, veuillez vérifier si I'outil
repos clé et mandrin sont supprimé.

4. Empéchez la machine de démarrer accidentellement . Coupez
I'alimentation du moteur. avant de serrer la piéce ou trop |.

5. Ne pas forcer couper . coupe selon a le ensemble coupe vitesse ,
coupe profondeur et vitesse d'avance.

6. utilisation le droite aussi . utiliser le correct moi aussi ou piece a usiner
pour usinage .

7. Gardez I'outil bien aiguisé et propre pour assurer un
fonctionnement normal. et fonctionnement sar. Lubrifier et
Remplacez régulierement les accessoires.
8.Avant de régler ou de réparer la machine , soyez bien s(r a
déconnecter le alimentation électrique.
9. Veuillez vérifier les performances de sécurité de la machine avant de
commencer il.
vérifier les performances de tous en mouvement parties. Tout les
piéces doivent étre installé correctement. Les piéces endommageées
doivent étre réparé promptement.

10. lorsque la machine est en cours d'exécution, I'opérateur doit pas Je
pars.

11. Gardez le lieu de travail propre, un environnement de travail sale est

facile a diriger aux accidents.

12. Faire pas utiliser la machine de maniére dangereuse environnement.
Ne pas travailler dans des endroits humides . Assurer que
électrique composants sont protégés de I'humidité. bien
Eclairage.

13. Il est interdit aux enfants d'entrer sur le chantier, et personnel non
exploitantJe devrais maintenir une distance de sécurité avec la zone
de travail.

14. Pour garder les enfants hors de la zone de travail. La porte doit étre
Verrouillé quand Je quitte 'atelier.

15. Habillez-vous de maniére appropriée. Ne portez pas de vétements
amples, de gants, de cravates, anneaukx,
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bracelets, bijoux, etc. Pour plus de sécurité, Pour I'amour de de
sécurité , résistant chaussures antidérapantes. Situ avoir Cheveux
longs, veuillez porter un travail h a.

16. porter protecteur lunettes quand en fonctionnement .

17. faites attention a I'endroit ou vous vous tenez et gardez votre équilibre
a tout fois.

18. Faire pas placez votre mains prés du mouvement pieces de la
machine.



19. Faire pas effectuer des opérations de réglage pendant que la machine
est en cours d'exécution.
20. Lisez et comprenez tous les signes avant-coureurs publié sur le

machine.

21. Ce manuel est uniquement destiné a familiariser les clients avec le
fonctionnement de la machine et ce n'est pas une formation manuel.

22. Veuillez respecter ces avertissements ou vous risquez de vous blesser

gravement. peut résultat.

23. Le la machine va produire des produits chimiques nocifs au travail de
poussiére, sciage, meulage et percage produits par meulage. Pour
réduire la nuire de ces produits chimiques, veuillez travailler dans un
endroit bien aéré place et usure
dispositifs de sécurité. tels que masques a filtres a particules .



PARAMETRE TECHNIQUE

Taper nombre | WM 210V-L
capacités
balancoire sur Lit 210 mm
balancer au-dessus croix cété 110 mm
Distance Entre centres 735 mm
Largeur de Lit 100 mm
Téte de poupée
Trou a travers fuseau 38 mm
Cbne dans la broche Nez MT 3
Nombre de vitesses de broche Variable
Plage de vitesses de broche 50-2500 tr/min
Alimentation et Enfilage
Nombre de métriques Fils 14
Gamme de Métrique Fils 0,3a 3 mm
Nombre de 1 mperial Fils 10
Gamme de 1 mperial Fils 10~44T.PI
Gamme de Longitudinal Alimentation 0,1 40,20 mm

composé et transport

Tropl Type de poste 4
Trajet maximal des composés 55 mm
Croix maximale glisser Voyage 75 mm
Capacité de transport maximale Voyager 736 mm
poupée mobile
Course de la broche de stock Tail 60 mm
Coéne en stock Tail fuseau MT 2
Divers

110 V ~ 60 Hz/ 220-240 V ~ 50

Principal Moteur Hz ,1 Ph /750W

Longueur, largeur et Hauteur 1200%340%360 ( mm)

Poids du produit Poids net : 79 kg ; Poids brut :
90 kg

Taille du paquet 1230*460*450 mm

Les informations générales données dans cette spécification est pas
obligatoire.
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standard accessoires

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck
4. specification
5. Tool Box

A = A =

Accessoires dans la boite a outils (Fig. 1)

1 Point mort MT5

1 Point mort MT2

3 Outils Poste clé

1 huile Pistolet

1 croix tournevis

1 Tournevis Fiat

1 Trois Machoire mandrin

5 hexagones douille clés

3 Double Fin Clés a téte

8 Ensemble de poulies (30T, 33T, 35T, 50T, 52T, 40T, 60T, 66T)

spécial accessoires ( Accessoires que exiger supplémentaire
paiement )

Quatre mandrin a machoires cad
et dos assiette (plaque de re
connexion) cent
ral
Salut repos Disq
ue



arriére

Disque disjoint

Je me repose aussi protection
couverture

Vis de protection couverture
En tournant aussi

Mandrin de percage et
connexion tige



UNPACKING AND CLEANING

1. Finition retirer la caisse en bois autour de la tour

2. Vérifiez tous les accessoires de la machine selon au  emballage
Liste.

3. Déballez le lathe de la caisse d'expédition bas.

4. Choisissez un emplacement pour le tour qui est haquet, a bien
Combats légers et a assez de place pour pouvoir service le lathée
sur tout quatre cotés.

5. avec un équipement de levage adéquat, lentement soulever le tour de
I' expédition caisse bas. Faire pas Ascenseur par broche. Assurez-
vous que lathe est équilibré avant se déplacer vers le robuste banc ou
support.

6. Pour éviter de tordre le lit, le lathe Localisation doit étre absolument plat
et Je niveau. Fixez le tour au support (si utilisé). 1f en utilisant un banc, a
travers boll pour le meilleur performance.

7. nettoyez tout surfaces protégées contre la rouille a I'aide un mild

commercial alors Ivent,
kérosene ou carburant diesel. Faire pas utiliser du diluant a peinture, de
I'essence ou Laque
plus mince. Ceux-ci endommageront les surfaces peintes. Couvrez
toutes les surfaces nettoyées avec un film Iéger de 20w huile pour
machine.

8. Retirez le couvercle de I'engrenage final. Nettoyez tous les
composants de la fin engrenage assembler et revétir tous les
engrenages avec des matériaux lourds, non-souple graisse.

FOUNDATION DRAWING
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General Description

Tour Lit (Fig. 3)

Le Le lit est fabriqué en fer de haute qualité . Par combinant haut joues
avec cotes croisées fortes, un lit de Faible vibration et rigidité est produit.
I

inteégre la poupée et entraine I' unité, pour fixer le chariot et Vis a téte. Les
deux V rectifié avec précision - latéralement, renforcé par chaleur

le durcissement et le meulage sont le guide précis pour le chariot et la
queue stock. Le principal le moteur est monté sur le arriére de la C6té

le ft de la lit.

Figue . 3

Téte de poupée (Fig. 4)

Le La poupée est moulée a partir de fonte de haute qualité a faible
vibration . est boulonné au lit avec quatre vis.Le La téte abrite la broche
principale avec deux roulements a rouleaux coniques de précision et
conduire unite.

Le la broche principale transmet le couple pendant le tournage
processus.ll contient également les piéces et les dispositifs de serrage.
(par exemple, mandrin a 3 mors).




General Description

Figue . 4
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chariot ( Fig . 5)

Le chariot est fabriqué a partir de fonte de haute qualité fer. Le glissement
les pieces sont

sol lisse. lls ajustent le V sur le lit sans jeu. Le plus bas glissement les
pieces peuvent étre facilement et simplement ajusté. Le coulisseau
transversal est monté sur le transport et se déplace sur un c6té en queue
d'aronde.Play dans la croix glisser peut étre ajusté avec les cales.
Déplacez le coteé transversal avec sa commodité positionné

Volantl. Il y a un collier gradué sur le Volantl.

UN quatre voies aussiJe poste est monté sur le c6té supérieur et permet
quatre outils a étre

serré. Desserrez la poignée de serrage centrale pour faire pivoter I'un des
quatre outils dans position.
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Tablier (Fig. 6)

Le tablier est monté sur le lit. Il abrite le moitié noix avec un levier
d'engagement pour activer l'alimentation automatique. Les demi-écrous
peuvent étre ajusté de I'extérieur.

Un support, monté sur le lit, et un pignon exploité par Volant a mainl sur
le le chariot permet un déplacement rapide du tablier.

Figue . 6

Vis meére (Fig. 7)

Le Vis a téte (A, La Fig.7) est monté a l'avant du machine lit. Il est
connecté a la boite de vitesses a gauche pour une alimentation
automatique et est soutenu par portant sur les deux extrémités. L'écrou
hexagonal (B, Fig.7) sur le extrémité droite est congu & prendre jouer sur
le Je annonce vis.

Fig.7




poupée mobile (Figue. 8)

La queue glisse sur un chemin en V et peut étre serré a n'importe lequel
Emplacement. Le le stock de queue a un broche robuste avec un Cone
Morse Non. 2 douille et un échelle graduée. La broche peut étre serrée a
n'importe lequel Localisation avec un

levier de serrage. La broche est déplacé avec un volant a main a le fin de
la contre-pointe.

Avis :

Monter la vis de fixation (C, Fig. 8) a la fin de la lathée dans commander a
prévenir la contre-pointe de tomber du tour lit.

operating equipment

1. Urgence Bouton : Interrupteur ON/OFF (D,Fig. 9)

Le la machine est allumée et éteinte avec ON/OFF bouton. Appuyez
pour arréter tout fonctions de la machine. Pour redémarrer, soulevez le
couvercle et presse SUR bouton.

2. changer - terminé Interrupteur (E, Fig . 9)
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Une fois la machine allumée, tournez l'interrupteur sur la position «
F » pendant broche dans le sens inverse des aiguilles d'une
montre rotation (vers I'avant). Tournez l'interrupteur sur "R"
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position pour broche dans le sens horaire rotation (inverse) La position
« O » est OFF et le fuseau reste inactif.

3. variable vitesse contréle interrupteur (F, Fig . 9)

Tournez l'interrupteur dans le sens des aiguilles d'une montre pour
augmenter la vitesse de la broche. le changer dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre pour diminuer la vitesse de la broche. vitesse

possible la portée dépend de la position dAchteur sois.
E—a

4 . Serrure de transport

Tournez la vis a six pans creux (A, Figue. 10) dans le sens des aiguilles
d'une montre et serrer a Je verrouille. Tourner

dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et desserré pour
déverrouiller.

Attention : la vis de blocage du chariot doit &tre ONU Verrouillé

avant de s'engager alimentations automatiques ou dommages a

la machine peut se produire.
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5 Longitudinal Traverser Main roue (B, Fig.11)

Tournez le volant dans le sens des aiguilles d'une montre pour déplacer le
tablier Assemblée vers le queue stock (a droite). Faites tourner le volant
dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour déplacer le tablier
assemblage pour €éloigner la poupée (gauche).

6 . croix Traverser Levier (c, Fig . 11)

Dans le sens inverse la rotation déplace le curseur transversal vers le
arriere du e machine.

7 . Demi-écrou S'engager Levier (D,Fig. 11)

Déplacez le levier vers le bas pour engager . Déplacer le lever jusqu'a
débrayer.

8 . composé Repos Traverser Levier (E, Fig . 11)

Tournez dans le sens des aiguilles d'une montre ou dans le sens inverse
des aiguilles d'une montre pour déplacer ou position.

9 . Outil poste serrage Levier (F, Fig. 11)

Tournez dans le sens inverse des aiguilles d'une montre pour desserrer
et dans le sens des aiguilles d'une montre pour serrer. Faites pivoter le
aussije poste quand le Je lev est déverrouillé.

-15-



Fig.11
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10 . Queue action serrage vis (G, Fig . 12)

Tournez I'écrou hexagonal dans le sens des aiguilles d'une montre pour Je
suis et dans le sens inverse des aiguilles d'une montre a déverrouiller.

11 . Queue action Penne serrage Levier (H, Fig . 12)

Tournez le levier dans le sens des aiguilles d'une montre pour
verrouiller la broche et dans le sens inverse des aiguilles d'une montre
a déverrouiller il.

12 . Traversée de la queue de la contre-pointe Volant a main (I,Fig.
12)

Tournez dans le sens des aiguilles d'une montre pour faire avancer la
plume. Tournez le compteur dans le sens des aiguilles d'une montre pour
rétracter le quill.

13 . Queue action compenser Réglage (J, Fig . 12)

Trois vis de réglage situées sur la base de la queue sont utilisées pour
décaler la queue crosse pour couper les cénes. Desserrez la vis de
blocage sur la contre-pointe fin. Desserrez-en un vis de réglage latérale
tout en serrant l'autre jusqu'a ce que le montant de décalage est

indiqué sur I'échelle. Serrez le verrou vis.
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OPERATION

Remplacement de mandrin
Le téte de broche le dispositif de maintien est cylindrique. Desserrez les

trois vis de réglage et noix (A, Figue. 13 seulement deux sont
représentés) sur le Je suis le mandrin bride a retirer le mandrin. positionner
le nouveau mandrin et fixer il en utilisant le méme ensemble vis et des
noisettes.

Fig. 13

ENSEMBLE D'OUTILS EN HAUT

Introduisez I'outil de tournage dans le moi aussi titulaire.

L'outil doit étre serré fermement. Lors du tournage, I'outil a une tendance a
se plier sous I'effet de la force de coupe générée lors de la formation du
copeau.

Pour de meilleurs résultats, le surplomb doit également étre étre

gardé a un minimum de 3/8" ou Sans.

L'angle de coupe est correct lorsque le tranchant est en ligne avec le
centre l'axe de la piece. Le bon la hauteur de I' outil peut étre atteinte par
en comparant le point de I'outil avec le point du centre monté dans la
queue

action. Si nécessaire, utilisez des cales d'espacement en acier sous
l'outil pour obtenir le hauteur requise. (Figue. 14)
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Figue. 14
changer de vitesse

1. dévisser les deux vis de fixation (B, Fig.15) et retirez le housse
de protection.

2. Réglez le V-belt (C , Fig.16) a la position correspondante.

3. Serrez la poulie de tension et fixez la noix encore.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Figue. 15 Fig. 16
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Tournage manuel
Déplacement du tablier, déplacement transversal et coulisse supérieure

volant & mainJe peux étre opéré pour Alimentation longitudinale ou
croisée. (Fig. 17)

Figue. 17

Tournage longitudinal avec Auto.Fe ed

utiliser le tableau (A, Fig.18 ) sur le tour pour sélectionner la vitesse
d'avance ou

le pas du filetage. Ajustez le changement de vitesse si I' avance ou le pas
de filetage requis ne peut pas étre obtenu avec le installé ensemble
d'engrenages.

Figue. 18
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changement Engrenages Remplacement

1. Débranchez la machine de la source d’alimentation.

2. dévissez les deux vis de fixation et retirez le couvercle de protection.

3. Desserrer la vis de blocage (B, Fig.19) sur le quadrant.

4. balancer le quadrant (C, Figue. 19) a le droite.

5. dévisser I'écrou (D, Fig.29) de la vis mére ou de la noix (E, Fig.19)
des boulons du quadrant afin de retirer le changement engrenages de
I'avant.

6. Installer les accouplements d'engrenages en fonction du filetage et du
tableau d'alimentation (Fig.20) et revissez les roues dentées sur le
quadrant.

7. Faites pivoter le quadrant vers la gauche jusqu'a ce que la roue dentée
avoir engagé encore.

8. Réajustez le jeu de I'engrenage en insérant un normal elle et de
papier comme un aide au réglage ou a I'écartement entre les roues
dentées.

9. Immobiliser le quadrant avec la vis de verrouillage.

10. Installer le capot de protection de la téte de fourche et
reconnect le machine a l'alimentation électrique.

Fig. 19
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plaque de pas (Fig. 20)
FILETAGE ET TABLE D'ALIMENTATION
o & N\

A BIBOH|[BHIZ HIBH|RD A B |5 H[5 H%H[55 H[5 H|57H
co4b$£spabg$ % cnsbssdaﬁvg?g Jom
E FIHR|HRHDOHH E F |HS50/H 2|4 33|40 H|H 70|60 H
| [22[28[38[40 44| [ [19][20[22]24 40|44
A B[S0 H|72 H|6)4[a H[6) H A B [53 H[53 H[60 H[S3 H[§3 H|T0H
cnsbga‘a% 5553553 C Dabgahgﬁss,s égs’sag
E FH8/HBS|HBHBH E F [H 5[ H50[H 5580 H/H 8| HS
X et 7 W2 J

Figue . 20
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cylindrique Tournage ( Fig. 21)

Dans l'opération de tournage droit, I'outil avance parallélement a I'outil. la
hache est de

rotation de la piéce . L'avance peut soit manuellement en tournant le
volant sur la selle du tour ou sur le c6té supérieur, ou par activation le
avance automatique. L'avance transversale pour la profondeur de
coupe est obtenue en utilisant le glissiére transversale.

oy

2
]
|

¥

|

D-vTa'Cutk
v P
o &
!

R

Fig. 21

Tournage final ( Figue. 22 )

Dans l'opération de dressage, |'outil avance perpendiculairement a I'axe
de rotation de la piéce. L'alimentation est fait Manuellement avec le
coulisseau croisé main

roue. L'avance transversale pour la profondeur de coupe est réalisée
avec le haut glisser ou lathée

selle.
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Crossfeed

Fig. 22
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Tournage : arbre mince ( Fig. 23)

Pour tourner entre les centres, il il est nécessaire de supprimer le
mandrin depuis le broche. Ajuster le centre MT 3 dans la broche nez et le
MT 2 centre dans la contre-pointe. Montez la piéce équipée du chien
d'entrainement entre les centres. Le conducteur est conduit par un
attraper ou visage assiette.

Remarque : Always utilisez une petite quantité de graisse sur la
queue action centre pour éviter que la pointe centrale ne soit trop
mangee.

|
[
4.. “TFeed
:_T_sz_i

1. Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3 . Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

-]

Dept § of Cut

Fig. 23

Tournage conique a l'aide de la contre-pointe Nff-Ret

Ajuster I'écart entre le centre de la contre-pointe et le centre de la
broche pour terminer le tournage du cbne. L'angle dépend de la
longueur de la piéce.

Pour compenser la contre-pointe, desserrez Vis de blocage (UN, (Fig. 24).
dévisser la vis de réglage (B, Fig.24) a droite fin de la contre-pointe.
Desserrez le vis de réglage avant (C, Fig.24 ) et prendre en haut le méme
montant par
serrage de la vis de réglage arriére (D, Fig.24) jusqu'a ce que le voulu
cbne a Le réglage transversal souhaité peut étre lu sur I'échelle. ( E,
Fig.24 ). Resserrez d'abord la vis de réglage (B, (Fig. 24) et alors le deux (
devant et arriére) vis de réglage pour bloquer la contre-pointe dans
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position . Resserrezle Vis de blocage (A, Fig.24) de la contre-pointe. La
piece doit étre j'ai eu
entre les centres et conduit par un visage plaque et conducteur chien.
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Apres le tournage conique, la contre-pointe doit étre renvoyé a son état
d'origine position selon la position zéro sur I'échelle de la contre-pointe.
(E, (Fig. 24)

Coupe de filetage
régler la machine au pas de filetage souhaité (selon a le tableau de

filetage , Fig.20 ). début le machine et s'engager le moitié noix . quand le
I'outil atteint la piece, il coupera le passage de filetage initial. lorsque I'outil
atteint la fin de la coupe, arrétez la machine en tournant le moteur
désactivé et a la

en méme temps, retirez I'outil de la pieéce pour que il efface le fil de
discussion. Faire pas dévisser le demi-écrou lever. Inverser le direction
du moteur vers autoriser le

outil de coupe pour revenir au point de départ. Répétez ces mesures
jusqu'a ce que toi ont obtenu le résultat souhaité résultats.

REMARQUES
Exemple : filetage male
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® Le diamétre de la piéce doit avoir  été tourné vers le diamétre de la
fil désiré.
® |a piéce nécessite un chanfrein  a le début du fil et

- 24 -



une contre-dépouille au niveau du fil courir dehors.

La vitesse doit étre comme Je suis faible comme possible. Le
changement engrenages doit avoir a été installé selon les requis
pas.

®An, fil coupe moi aussi doit étre Exactement le échantillon

forme comme le fil de discussion, doit étre absolument
rectangulaire et serré de maniére a ce que il

coincide exactement avec I' entrée du virage.

Anm fil est produit dans divers coupe mesures donc que le
couper moi aussi doit étre complétement retiré du fil (avec le croix
(glisser) a la fin de chaque coupe étape.

L'outil est retiré avec le Je dirige vis noix engagé par inversion le
commutateur de changement.

©63000V e, le machine et nourrir le fil coupe moi aussi dans Je

suis faible couper profondeurs en utilisant le glissement transversal.
Avant chaque passage, placez le haut glisser

environ 0,2 a 0,3 mm a gauche et droite alternatelY dans commande
a couper le fil. De cette facon, le fil de coupe est coupé uniquement
sur un fil flanqué a chaque passage. continuer a couper le fil jusqu'a
ce que Toi ont presque atteint la profondeur maximale de la lecture.

Fig. 25
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Lathe Accessories

Trois Machoire universel Tour mandrin

en utilisant ce mandrin universel rond et triangulaire carré hexagonel
octogonel et douze stocks angulaires peuvent étre serré . (Fig.26)

Remarque : les nouveaux lathes ont un ajustement trés serré machoires.
Ceci est nécessaire a assurer  serrage précis et longue durée de vie La
vie - avec ouverture répétée et fermer le la machoire s'ajuste
automatiquement et son fonctionnement devient progressivement  plus
lisse.

Note:
Pour le mandrin @ 3 mors d'origine qui était monté sur le tour, l'usine a

monté le mandrin de la meilleure fagon pour garantir le tenir précision
avec deux " 0 " marque (A) La Fig.26 est montrée sur le mandrin et bride
de mandrin.

Fig. 26
Il existe deux types de machoires: Machoires internes et externes. S'il
vous plait notez que le nombre de les machoires correspondent au

numeéro a l'intérieur du mandrins rainure. Faire ne les mélangez pas
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Lathe Accessories
ensemble. lorsque vous allez les monter, s'il vous plait monter eux dans
I'ordre croissant 0, 1 , 3 quand tu vas a prends le m dehors étre bien s(r a
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sors les par ordre décroissant 3, 1,0 un par un- Aprés avoir terminé cette
procédure, faites pivoter le machoires au plus petit diamétre et vérifiez
que

les trois les machoires sont bien ajustées.

Quatre machoires 1indépendant Mandrin de tour
Ce mandrin spécial posséde quatre positions réglables indépendamment

mandrin machoires-Ces permettre le maintien de pieces asymétriques et
activer le précis installation de cylindrique pieces. (Fig.2-7)

Fig. 27

Mandrin Drill ( facultatif)
utilisez le mandrin pour tenir les forets de centrage et les forets hélicoidaux
dans la queue du stock- (B) (Fig.28)

Cone Morse Tonnelle (en option)
Une tonnelle est nécessaire pour le montage du mandrin de pergage
dans le contre-pointe. Il a un Non. 1 Céne Morse. (c) Fig.28

Fig. 28
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En direct centre ( facultatif )

Le Le centre llive est monté sur boule roulements- C'est utiliser est
hautement recommandé pour tourner a des vitesses supérieures de
6.RPM. ( Fig.2 9)

Fig. 29

constant Repos
La lunette sert de support aux arbres sur le libre queue action fin. Pour

de nombreuses opérations, la contre-pointe ne peut pas étre utilisé
comme il obstrue le outil de tournage ou outil de pergage, et doit
donc étre supprimé de le

machine. La

repose-pied, qui fonctionne comme un support d'extrémité, assure s
sans bavardage fonctionnement. La lunette est montée sur le les
chemins du lit et est sécurisé depuis ci-dessous avec un Plaque de
verrouillage. La graisse nécessite continu

Lubrification aux points de contact pour éviter usure prématurée. (Fig.30)
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Fig. 30
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parameétre le constant Repos
1. Desserrer trois hexagone des noisettes. (UN, Fig. 31)

2. Desserrer la vis moletée ( B, Fig.36) et ouvrir le glissement

doigts. (c, Fig.31) jusqu'a ce que la lunette puisse étre déplacée avec son
doigt autour du piéce a usiner . sécurisé le constant repos dans position .
3 . Serrez les vis moletées de maniére a ce que les doigts soient bien
serrés mais  pas serré contre le piéce. Serrez les trois écrous (A, (Fig.
31). Lubrifier les glissiéres points avec huile pour machine.

4. quand, aprés prolongé opération , la machoire montrer porter , le
conseils de les doigts peuvent étre déposé ou re-moulu.

Suivre Repos

Ce qui suit le repos est monté sur la selle et suit le mouvement de I'outil
de tournage. Seuls deux blocs de support sont requis. Le place de la

le troisiéme bloc de support est pris par le tournant moi aussi. Le suivant
repos est utilisé pour les opérations de tournage sur des piéces longues
et minces. Il empéche la flexion de la piéce sous la pression de l'outil de
tournage. Fig.31 )

placez les blocs de support bien ajustés a la piéce, mais pas trop serré.
Lubrifiez les blocs de support pendant le fonctionnement pour éviter usure
prématurée.
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ADJUSTMENTS

Aprés un période de temps, nous sommes dans certains des
composants mobiles peut besoin a étre ajusté.

Broche principale Roulements

Les roulements de la broche principale sont réglés en usine. 1f end play
devient évident aprés une utilisation considérable, les roulements peut étre
ajusté.

Fixez I'écrou fendu (A, ( Fig. 32) sur le dos du fuseau, losenle écrou a
fente extérieur (B, (Fig. 32). Régler I'écrou a fente (UN, Fig.32) jusqu'a
tout fin jouer est repris. La broche doit toujours tourner librement. Fixer le
écrou fendu (A, Fig.32) a nouveau et serrez le extérieur assis noix (B,
(Fig. 32).

Attention : un serrage ou une précharge excessive endommagera les
roulements.
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Ajustement de croix glisser

Le glissement transversal est équipé d'une bande de calage (c, Fig.33) et
peut étre ajusté avec vis (D, Fig.33) équipé de locK noix. (E, Fig.33)
Desserrez le locK noix

et serrez les vis de réglage jusqu'a ce que je céde se déplace librement
sans jouer. Serrer locK noix a conserver ajustement.

Fig. 33

Réglage de la glissiére ToP

La glissiére supérieure est équipé d'une bande de calage (F, Fig.3 4) et
peut étre ajusté avec vis (G, Fig. 34) équipé d'locK des noisettes. (H,
Fig. 34) Desserrez le locK noix et serrez les vis de réglage jusqu'a ce que

je céde se déplace librement sans jouer. Serrer locK noix a conserver
ajustement.
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Ajustement de Half Noix Guide

Le L'engagement des écrous peut étre réglé a I'aide de vis (JE, Fig.35)
monté avec locK noix (J, (Fig. 35). Desserrez les écrous sur le cété
droit de la tablier et ajustez les vis de contrble jusqu'a ce que les deux
moitié noix se déplacer librement sans PlaY. Serrez le noix.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel
Failure to comply may cause serious damagel

REMARQUES :
Lubrifier tous les cotés Lumiére avant tout utiliser. Lubric a

mange le changer les vitesses et la vis mere Iégérement avec
graisse.

1. transport
Lubrifier Quatre huiles Ports (A, Fig. 36) avec machine 20w ou je une fois
Quotidiennement.

2. croix Glisser
Lubrifier deux huiles Ports (B , Fig. 36 ) avec 20w machine huile une fois
Quotidiennement.
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3. Vis meére
Lubrifier I'huile gauche Port ( C Fig. 37 ) et droite huile Port (D, Fig.38)

avec 20w huile de machine une fois Quotidiennement.

Fig . 37 Fig . 38

Electricity

AAVERTISSEMENT!

connexion de la tour et tous autre électrique travail peut seulement étre
porté dehors par un organisme autorisé électricien !

Défaut de se conformer peut causer de graves blessure et dommage a le
machinerie et propriété!

Le tour wM210v est évalué a 7 50w, 1PH, 220v seulement. Confirmer
Pouvoir  disponible sur place est le méme notation comme le Je le suis.
en utilisant le

schéma de cablage ( Fig. 39 ) pour la connexion le lathée

au plats principaux APPROVISIONNEMENT. Assurez-vous

que le lathe est Propriété fondé .
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Ce qui suit est le schéma de cablage du tour : (Fig.39)

ut Filter Us
IN ouT
L1 23 ®
~
® 13 R/Fswitch
Limited =1 W OO0
1 7 & . o [ 2
Switch Lo 1/2speed Magnetic T T
switch
PE U4
vs [ ] e *@
Induction
Fu D head 10 [, 4@ 4 6
w7 I:j u2
L PE N Readout u3 14| |24 5 7
1 o P [} L
Ij (OYE) ®
Adjustable risistor 2 hd
3
— @
RF ® Speed control board
Figue . 39
MAINTENANCE

maintenir I'entretien de la machine pendant le fonctionnement

pour garantir I'exactitude et le service La vie de la machine aussi.

1. Afin de conserver la machine précision et fonctionnalité. il est essentiel
de le traiter avec soin. garder c'est propre et graisse et Lubrifier il
régulierement. seulement grace a de bons soins. Vous pouvez étre sar
que la qualité de travail de la la machine va rester constant.

REMARQUES : Débrancher la machine débranchez-le du secteur
chaque fois que vous effectuez le nettoyage, I'entretien ou travaux de
réparation!

L'huile, la graisse et les produits de nettoyage sont des polluants et ne
doivent pas étre disposé de par les égouts ou dans normal refuser.

Eliminer ces agents dans
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conformément a la législation en vigueur exigences en matiére
d'environnement. chiffons imprégnés d'huile, de graisse et de nettoyage
age nts sont facilement
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inflammable. Nettoyage collectif chiffons ou laine de nettoyage dans un

convenable fermé récipient et les éliminer dans un environnement

approprié voie sonore - faire pas mettre eux avec normal refuser!

2. Lubrifiez légérement toutes les glissiéres avant chaque utilisation. Les
vitesses de changement et la vis mére doit également étre Légérement
Lubrifié avec graisse .

3. Pendant 'opération. Les copeaux qui tombent sur la surface de
glissement doivent étre nettoyé en temps opportun. et I' inspection doit
étre souvent fait a prévenir des copeaux qui tombent dans la position
entre la machine moi aussi selle et la voie de guidage du lit. Asphalt
sentait qu'il devrait étre nettoyé a certain temps.

REMARQUES : Ne pas retirez les copeaux avec votre nu mains. Il y a
est un risque de coupures dues a des copeaux a bords tranchants.
N'utilisez jamais de solvants inflammables ou agents nettoyants ou
agents générant des fumées nocives !

protéger les composants électriques , tels que moteurs, interrupteurs,
commutateur boites, etc., contre I'humidité lors du nettoyage.

4. Aprés l'opération tous les jours. Elimin a mangé toutes les chips et
nettoyer difféeremment piéces de la machine-outil et application machine
a outils, huile a prévenir rouille.

5. Afin de maintenir la précision d'usinage . Prenez soin de la centre.
La surface de I'outil de la machine pour le mandrin et le chemin de
guidage et éviter les dommages mécaniques et l'usure due a guide
inapproprié.

6. Si le dommage est constaté. I'entretien devrait étre fait immédiatement.

REMARQUES : Les travaux de réparation ne peuvent étre effectués que

étre réalisé par qualifié personnel avec les caractéristiques mécaniques
et électriques correspondantes connaissance.
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TROUBLE sHOOTING

probléme Raison possible Elimination
Outil émoussé Réaffater outil
outil de serrage
surface du Outil ressorts

avec moins surplomb

travail morceau

Alimentation aussi haut

Réduire alimentation

trop rugueux

Rayon a le outil pourboire aussi
petit

Augmenter rayon

piéce a usiner

centres sont pas aligné (poupée arriére
a

compenser)

Ajuster poupée mobile a le
centre

devient conique

La glissiére supérieure n'est pas bien
alignée (couper avec|

le haut glisser)

Aligner le haut bien
glisser

Tour bavarde

Alimentation aussi haut

Réduire alimentation

mou en principal palier

Ajuster le principal palier

centre s'exécute
chaud

travail morceau a étendu

Desserrer le centre de la
contre-pointe

coupe vitesse aussi haut

Réduire coupe vitesse

Outil a un court

croix alimentation aussi

Inférieur croix

alimentation (finition)

Vie haut allocation devrait pas
dépasser 0,5 mm)
Insuffisant refroidissement Plus liquide de
refroidi nent
autorisation angle aussi petit Augmenter angle de
Flanc dépouille

porter aussi
haut

Info-bulle non ajusté a centre haut

correct hauteur ajustement
de la outil

coin angle aussi petit

(chaleur s'accumuler)

Augmenter le coin angle

coupe

Affatage fissure exigible faire du mal
refroidissement

cool uniformément

bord s'arréte

Excessif relacher le roulement de broche

Ajuster le mou dans le
fuseau et palier

Arrangement (vibrations)

Arrangement
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couper fil
est faux

Outil est serré incorrectement

Ajuster au centre

couper fil est

J'ai commencé a broyer de la
mauvaise fagcon

Moudre angle
correctement
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faux faux pas Ajuster le droite pas
. Tourner le travail
faux diameétre .
morceau a le
diameétre correct
la broche . L ouvrir urgence
i Arrét d'urgence changer activé ;]
fait pas interrupteur
activer d'arrét
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Assemblage de la poupée

o9
20, ..
s ¥ ‘. J@%

&
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gartie Description spécification Qua parties Description spécification | Qua
ntité ntit
Non. é
Non.
101 vis M5X25 4 123 printemps ® 22X je
Anneau
102 rondelle 4 124 couverture je
103 Dc Moteur 83ZY005A je 125 vis M8X25 4
104 Moteur je 126 rondelle 8 4
Extracteur
105 clé A4X4X20 je 127 Noix M8 2
106 vis M6X8 je 128 rondelle 8 2
107 Soyez-le Portes-5M-360 | 2 129 vis M8
108 Support PIATE je 130 Soyez-le je
couverture
109 rondelle 8 3 131 Noix MIO 2
110 vis M8X20 3 132 Boit MIOX80 2
111 BIOCK e 133 Noix MIO 2
112 vis M6X30 je 134 Noix M27XI 2
113 BIOCK je 135 fuseau ie
Extracteur
114 vis M6X20 je 136 Engrenage 40T je
115 Boit je 137 séparateur je
116 BIOCK je 138 Joint je
d'étanchéité
117 rondelle je 139 Palier 30206 je
118 Noix je 140 Couvercle de je
graisse
119 printemps @ 8X0,8 je 141 vis M4XIo 2
Anneau
120 Boit je 142 BIOCK je
121 Palier je 143 Téte de je
poupée
122 Poulie je 144 clé A3X3XI5 je
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

toboggan , chariot Assemblée

traverser

Haut glisser,




gartie Description spécification Qua parties Description spécification | Qua
ntité ntit
Non. é
Non.
201 Poignée 1 228 vis M4Xx8 1
202 Poignée Base 1 229 vis M5X10 1
203 rondelle 1 230 Buisson 1
204 Boit 1 231 huile Tasse ®5 2
205 vis M6X25 1 232 vis M4X20 3
206 épingle 1 233 Gib 1
207 printemps 5X10X1 1 234 vis 8
208 | Longitudinale | 1 235 Couvercle 2
. d'essuie-glace
soie e
209 Pleurer M4 9 236 essuie- 2
glace
210 vis M4X14 3 237 Gib 1
211 Gib 1 238 vis 6
212 Haut Repos 1 239 glissement 1
BIOCK
213 vis M5X30 1 240 vis M4X10 6
214 pivoterde M6X20 1 241 Noix 1
Base
215 | Micrométre 1 242 Vis mére 1
poéle
216 Plomb vis 1 243 Poignée BIOCK 1
217 clé 3X12 1 244 Volant 8 main 1
218 Support 1 245 Collier 1
219 vis M5X12 2 246 vis M6X50 2
220 Collier 1 247 Support 1
221 vis 2 248 Clamping 1
assiette
222 épingle 2 249 vis 1
223 printemps 2 250 glissement 1
BIOCK
224 Volant a main 1 251 essuie- 2
glace
225 Poignée 1 252 Couverture 2
BIOCK d'essuie-glace
226 | Poignée 2 253 Gib 1
manche
227 Poignée 2 254 Croix glisser 1
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Assemblage du tablier
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gartie Description spécification stliltaé parties Description spécification rc‘ltlilta
Non. Non. é
301 vis M8X8 1 317 Demi-Si Noix 1
302 Noix M8 1 318 épingle @ 4X10 1
303 Volant & main 1 319 vis M4Xx10 2
304 printemps 1 320 BIOCK 1
305 vis M5X10 2 321 vis M6X8 1
306 Collier 1 322 printemps 0,6X3,5X12 1
307 Support 1 323 Ball @ 45 2
308 vis M8X25 2 324 vis M4X12 4
309 vis M5X8 1 325 Noix M4 1
310 Tablier 1 326 arbre 1
311 clé A3X3X8 1 327 épingle ® 3x30 2
312 Arbre de 14T 1 328 Main Base 1
transmission

313 arbre 1 329 vis M5X6 1
314 Engrenage 44/211 1 330 Poignée 1
315 vis M4X35 1 331 Poignée 1
316 Noix M4 1 317 Demi-Si Noix 1
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Lit, piéces de roue suspendues Absémaly
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gartie Description spécification | Qua parties|  Description spécification | Qua
ntité ntit
Non. é

Non.

401 printemps 2 419 Lit 1

Anneau
402 Engrenage 60T 1 420 Etagére 1
403 Engrenage 20T 1 421 vis M2X12 5
404 Buisson 1 422 Palier 51100 2
405 Boit 1 423 Droite soutien 1
406 Noix M8 1 424 Noix 1
407 Engrenage 24T 1 425 vis MB8X6 1
408 Engrenage 80T 1 426 couverture 1
409 Noix M10 1 427 vis M4X12 2
410 rondelle 10 1 428 Engrenage 25T 1
411 Buisson 1 429 Engrenage 30T 1
412 Cadre 1 430 Engrenage 33T 1
413 vis M6X35 1 431 Engrenage 35T 1
414 Buisson 1 432 Engrenage 40T 1
415 Gauche 1 433 Engrenage 45T 1
soutien

416 vis M6X14 2 434 Engrenage 50T 1
417 clé A3X3X16 1 435 Engrenage 52T 1
418 Plomb vis 1 436 Engrenage 66T 1
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poupée mobile Assemblée

gartie Description spécification Qua parties Description spécification | Qua
ntité ntit
Non. é

Non. on

501 grand 1 515 Noix M8 1
502 grand base 1 516 vis M8X6 1
503 Lieu base 1 517 grand vis 1
504 manche 1 518 grand manche 1
505 stock de 1 519 vis M5X12 1

queue
506 Plomb vis 1 520 | Ajustement 1
BIOCK

507 clé A3X3X8 1 521 vis M6X12 1
508 Noix M6 1 522 Base 1
509 vis M6X14 1 523 printemps 1
510 Palier 51100 1 524 Clamping PIATE 1
511 Logement 1 525 Boit M10X70 1
512 Collier 1 526 vis M6X16 2
513 printemps 1 527 rondelle D 10 1
514 Volant & main 1 528 Noix M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Support technique et Certificat de garantie
électronique www.vevor.comlsupport



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat www .vevor.com/support

DREHBANK ANWEISUNG
HANDBUCH

MODELL:WM210V-L

Wir weitermachen Zu Sei engagiert Zu bieten Du auchlst mit wettbewerbsfahig
Preis .
"Speichern Half", "Half Preis" oder andere dhnliche Ausdriicke gebraucht von uns nur
reprasentiert ein

Schatzung der Ersparnisse, die Sie durch den Kauf bestimmter Werkzeuge bei uns im
Vergleich zu den groRen Unternehmen erzielen kénnten.

Top-Markéa_n und nicht bedeutet notwendigerweise alles Kategorien  von toolst angeboten
von uns. Sie
Sind freundlicherweise daran erinnert, sorgfaltig zu iberpriifen, wenn Sie Eine Bestellung

bei uns aufgeben wenn du Sind
tatsachlich sparen half im Vergleich mit den Top-GroRmarken.






VEVOR'

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELL:WM210V-L

BRAUCHEN HILFE? KONTAKT UNS!

Haben Produkt Fragen? Brauchen technisch Unterstitzung? Bitte
Gebuhr | frei Zu Kontakt uns:
Technischer Support und E- Garantie -

Zertifikat www .vevor .com /
support

Das ist das Original Anweisung, Bitte alles lesen Handbuch Anweisungen

vorsichtig vor dem Betrieb. VEVOR behalt sich eine klare Interpretation
unserer Benutzerhandbuch. Das Aussehen des Produkts soll
unterliegen Die

Produkt Sie erhalten. Bitte verzeihen Sie uns , dass wir nicht informiere
euch nochmal Wenn Es gibt Technologien oder Software Updates auf
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unserer Produkt.



MATTERS NEEDING ATTENTION

Der Informationen in diesem Handbuch ist beabsichtigt als A Fiihrung
Zu den Betrieb dieser Maschinen und bildet nicht Teil von Vertrag. Die
darin enthaltenen Daten wurden erhalten von der Maschine Hersteller
Und

aus andere Quellen . wir streben Zu sicherstellen Die Genauigkeit von Das
Information

und versuchen, jeden Artikel und alle Daten zu Uberprifen, Aber Wir kann
nicht Garantie Die volle Richtigkeit der Informationen, die bedeutet, dass
die gelieferte Ausrustung im Detail von der Beschreibung in der Anleitung
abweichen kann. Aulerdem,

Entwicklung der Maschine kann bedeuten, dass die gelieferte Ausriistung
Mai unterscheiden sich im Detail von den hier beschriebenen.
Verantwortung deshalb Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, sich
davon zu Uberzeugen, dass das Gerat oder Prozess beschrieben Ist flr
den Zweck geeignet beabsichtigt.

QUALITATSSICHERUNG

wir werden unternehmen alle Anstrengungen, um die Qualitat unserer
Produkte sicherzustellen, und Wir

Wir versprechen den Verbrauchern, dass wir auf unsere Produkte eine
Garantie von einem Jahr gewahren, mit Ausnahme von
Maschinenschaden durch unsachgemafle Bedienung durch Kunden und
daraus resultierende Unfalle oder durch anormalen Verschleil3 und
Schaden von lack von Wartung.

Um die Garantieverpflichtung zu erfiillen, muss das Produkt oder Teil mit
Qualitat Probleme, bitte zur Uberpriifung an uns zuriicksenden, Porto
vorausbezahlt. Waren gesendet  zurlick sollte begleitet werden durch
eine Notiz mit dem Datum der kaufen Und A

schriftliche Erklarung zur Qualitat des Produkts. Nach unserer Inspektion
Und
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MATTERS NEEDING ATTENTION
Bestatigung, wir werden ihre Produkte reparieren oder ersetzen oder den
Kaufpreis zurlickerstatten; Wenn wir nicht in der Lage sind, Reparatur oder
Ersatz rechtzeitig Weise werden wir tragen die Kosten fur die Reparatur
oder den Ersatz der Produkte; Wenn das
Schaden ist nicht wegen der Qualitat des Produkts, Aber fallig Zu
Die Benutzer unsachgemaler Bedienung oder aus anderen
Grinden, werden die Kosten Sei getragen von Die Kunde .



unser Unternehmen Reserven Die Rechts Zu machen Anderungen Zu
Das Spezifikation und Produktspezifikationen. Wir werden uns
kontinuierlich bemihen, die

Qualitat unserer Produkte.

All Rechte vorbehalten. Reproduktion oder Vervielfaltigung ist nicht
erlaubt ohne Erlaubnis.

SICHERHEITSHINWEIS
Symbol Symbol Beschreibung
@ Warnung - Zu reduzieren die Verletzungsgefahr, Benutzer muss
' gelesen werden Bedienungsanleitung vorsichtig .

Dieses Symbol, vor einem Sicherheits Kommentar, zeigt A Art von
& VorsichtsmaBnahme, Warnung oder Gefahr. Ich ignoriere diese
Warnung kann dazu fihren ein Unfall. Um die Verletzungsgefahr,
Feuer, oder Stromschlag, bitte

Befolgen Sie immer die Empfehlung angezeigt unten.

Gefahr!
A Risiko einer Personenschadigung Personen- oder
Umweltschaden! Risiko von elektrisch Schock! Risiko einer
Personenschadigung Verletzung von ellectric Schock!

Wechselstrom

Vorsicht vor Klemmen

Warnung- Tragen Sie unbedingt einen Gehdérschutz, wenn mit diesem
Produkt.

Warnung- Tragen Sie unbedingt Augen Protektoren, wenn mit diesem
Produkt.
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Tun nicht lege deine Hande in die Schutzvorrichtung, wenn Maschine
funktioniert

Kein Eintrag automatisch Maschinenindustrie  in Betrieb Autorisiert
nur Personal

Tun nicht gefullt wahrend Betrieb

Tun nicht drehen wahrend reparieren

Kein Ermudungsbetrieb

Die Operation Ist NEIN Telefonanrufe

PP @@ @

Entsorgung Information:

Das Produkt unterliegt der Bereitstellung von europaischen Richtlinie
2012/ 19/ EG . Die Symbol zeigt A Wheelie bin gekreuzt durch

zeigt an, dass die Produkt erfordert separate Mullabfuhr In Die
europaisch Union. Dies gilt fur die Produkt- und alles Zubehor

mit diesem Symbol gekennzeichnet. Produkte gekennzeichnet als
solch Mai nicht Sei

verworfen mit normaler Hausmill, Aber muss genommen

werden, um A Sammlung Recycling-Stelle fiir Elektro- und

Elektronik- Altgerate elektronisch Gerate

&WARNUNG: Lesen Sie alle Sicherheitshinweise , Anweisungen,
[llustrationen und Spezifikationen, die im Lieferumfang dieser Maschine
enthalten sind. Nichtbefolgen aller Anweisungen Unten aufgefuhrt kann
zu Ergebnissen flihren zu Stromschlag , Feuer und/oder ernst Verletzung.
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speichern alle Warnungen Und Anweisungen fiir Zukunft
Referenz .

1.Die Maschine sollte ich auch verwendet werden von erfahren Personal.
Wenn du Sind nicht vertraut mit dem Betrieb des lathe, nicht
verwenden Die



Maschine nach Belieben. verwenden Sie die Anweisungen vor in
Betrieb.

2.Bevor Sie die Maschine starten, muss die Sicherheitsabdeckung in der
richtigen Position sein. Position.

3.Bevor Sie die Maschine einschalten, tberprifen Sie bitte, ob die
Maschine ausruhen Schraubenschlissel und Bohrfutterschllissel
Sind ENTFERNT.

4 Verhindern Sie, dass die Maschine unbeabsichtigt anlauft . Schalten Sie
den Motor ab vor dem Einspannen des Werkstiicks bzw. zu I.

5. Nicht Gewalt schneiden . Schneiden nach Zu Die Satz Schneiden
Geschwindigkeit , Schnitt Tiefe und Vorschubgeschwindigkeit.

6. Nutzung Die Rechts auch . verwenden Die richtig auchich oder
Werkstuck fur Bearbeitung .

7.Halten Sie das Werkzeug sauber und scharf, um eine normale Und

sicheren Betrieb. Schmieren und Ersetzen Sie Zubehor regelmafig.
8.Bevor Sie die Maschine einstellen oder reparieren , Sicher Zu

trennen Die Stromversorgung.

9. Bitte Uberprifen Sie die Sicherheitsleistung der Maschine vor dem Start

Es.

Uberprifen Sie die Leistung aller Bewegen  Teile. All Teile missen
installiert richtig. Beschadigte Teile missen repariert werden umgehend.
10. wenn die Maschine lauft, muss der Bediener nicht Ich gehe.

11. Halten Sie den Arbeitsplatz sauber, schmutzige Arbeitsumgebung ist

leicht zu flihren zu Unfallen.

12. Tun nicht Benutzen Sie die Maschine nicht in gefahrlichen Umfeld.
Nicht an feuchten Orten arbeiten. Sicherstellen Das elektrilsch
Komponenten sind vor Feuchtigkeit geschiitzt. Gut  Beleuchtung.

13. Kindern ist der Zutritt zur Arbeitsstatte untersagt. Nicht operierendes
Personal sollte Halten Sie einen Sicherheitsabstand zum
Arbeitsbereich.

14. Um Kinder vom Arbeitsbereich fernzuhalten. Die Tur sollte Sei Gesperrt
wenn Ich verlasse die Werkstatt.

15. Kleiden Sie sich angemessen. Tragen Sie keine weite Kleidung,
Handschuhe, Krawatten, Ringe,



Armbander, Schmuck usw. Um auf der sicheren Seite zu sein, Um
deiner willen der Sicherheit, tragen Rutschfeste Schuhe. Wenn du
haben Lange Haare, bitte tragen Sie eine Arbeitshose h bei.

16. Tragen Schutz glasse Wann betriebsbereit .

17. achten Sie darauf, wo Sie stehen und halten Sie lhre Bilanz bei alles

mal.
18. Tun nicht Platzieren Sie Ihre Hande in der Nahe der sich bewegenden

Teile der Maschine.



19. Tun nicht Fihren Sie keine Einstellvorgange durch, wahrend die
Maschine lauft.
20. Lesen und verstehen Sie alle Warnsignale veréffentlicht auf der

Maschine.

21. Dieses Handbuch dient ausschlielich dazu, Kunden mit der
Bedienung vertraut zu machen. der Maschine und ich bin nicht eine
Ausbildung Handbuch.

22. Bitte beachten Sie diese Warnungen, da es sonst zu schweren

Verletzungen kommen kann. Mai Ergebnis.

23. Die Maschine wird produzieren einige schadliche Chemikalien in der
Arbeit von Staub, Sagen, Schleifen und Bohren durch Schleifen. Zur
Reduzierung der Schaden dieser Chemikalien, Bitte arbeiten Sie an
einem gut bellfteten Ort Ort und Verschleil
Sicherheitseinrichtungen wie Partikelfiltermasken .



TECHNISCHE PARAMETER

Typ Nummer | WM 210V-L

Kapazitaten

Swing Uber Bett 210 mm

schwingen Uber kreuzen Seite 110 mm

Distanz Zwischen Zentren 735 mm

Breite von Bett 100 mm
Spindelstock

Loch durch Spindel 38 mm

Verjlingung in Spindel Nase MT 3

Anzahl der Spindeldrehzahlen Variable

Spindeldrehzahlbereich 50-2500 U /min

Fiitterung und Einfadeln

Anzahl der Metriken Threads 14

Reichweite Metrisch Themen 0,3~3 mm

Nummer von 1 mperil Themen 10

Reichweite von 1 mperil Themen 10~44T.PI

Langenbereichl Futtern 0,1~0,20 mm

zusammengesetzt und Wagen

Auch ich Beitragstyp 4

Maximale Verbindungenlide T ravel 55 mm

Maximale Seite Reise 75 mm

Maximale Beférderung Reisen 736 mm
Reitstock

Tail Stockspindel Travell 60 mm

Verjingung im Tail-Lager Spindel MT 2

Verschiedenes

110 V ~ 60 Hz/ 220-240 V ~ 50

Hauptsachlich Motor Hz ,1 Ph /750W

Lange, Breite und Hohe 1200%340%360 ( mm)

Produktgewicht Nettogewicht: 79 kg ;
Bruttogewicht: 90 kg

Packungsgrofie 1230*460*450 mm

Die allgemeinen Informationen in dieser Spezifikation Ist  nicht Bindung.
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Standard Zubehor

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck

4. specification

5. Tool Box

A = A =

Zubehor im Werkzeugkasten (Abb. 1)

Fig. 1

1 Toter Punkt MT5

1 Toter Punkt MT2

3 Zul Post Schlussel

1 oil Pistole

1 Kreuz Schraubendreher

1 Fiat-Schraubendreher

1 Drei Kiefer Futter

5 Hex Buchse Schraubenschlissel

3 Doppelt Ende Kopfschlissel

8 Riemenscheibensatz (30T, 33T, 35T, 50T, 52T, 40T, 60T, 66T)

besonders Zubehor ( Zubehor Das erfordern zusatzlich Zahlung)

Vier Backenfutter und zuriick Unzusammenhangende

Torte (Verbindungsplatte) Festplatte

Hallo ausruhen Auch ich ruhe mich aus Schutz
Abdeckung

Mittelrahme

n Hintere

Scheibe



Schutz fur Leitspindeln Abdeckung
Auch umdrehenl

Bohrfutter und Verbinden  Stange



UNPACKING AND CLEANING

1. Beenden Entfernen der Holzkiste aus der Umgebung des lathe

2. Uberpriifen Sie alle Zubehérteile der Maschine gemaf zur
Verpackung Ich bin.

3. Losen Sie den Beutel aus der Transportkiste unten.

4. Wahlen Sie einen Ort fur die lathe, die Ist dray, hat Gut Ich kdmpfe
Und hat genug Platz, um Service Die lathe An alles vier Seiten.

5. mit geeigneten Hebezeugen, langsam Heben Sie den Versandpreis
an Kiste unten. Tun nicht Heben von Spindel. Stellen Sie sicher, dass
lathe ausgewogen vor Umzug zu robust Bank oder Stander.

6. Um ein Verdrehen des Bettes zu vermeiden, Standort muss absolut flach
sein Und Ich ebene. Befestigen Sie den Akkuschrauber am Stander (falls
verwendet). 1f mit A Bank, durch bolt fiir beste Leistung.

7. alles reinigen rostgeschitzte Oberflachen durch A mild kommerziell so

Ivent,

Kerosin oder Dieselkraftstoff. Tun nicht Verwenden Sie Farbverdinner,
Benzin oder llacker

Verdunner. Diese beschadigen lackierte Oberflachen. Alle gereinigten
Oberflachen mit einem dinnen Film abdecken. von 20W Maschinendl.

8. Entfernen Sie die Endgetriebeabdeckung . Reinigen Sie alle
Komponenten des Endes Gang Montage und Beschichtung aller
Getriebe mit schweren, nicht schwingend Fett.

FOUNDATION DRAWING
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742

B80S

Feige. 2




General Description

Drehbank Bett (Abb. 3)

Der Das Bett ist aus hochwertigem Eisen . Von Kombinieren hoch
Wangen mit starke Querrippen, ein Bett von Geringe Vibration Und
Steifigkeit Ist hergestellt. Es

integriert den Spindelstock und die Antriebseinheit , zur Befestigung des
Schlittens und Leitspindel. Die beiden prazisionsgeschliffenes V - seitlich,
verstarkt durch Hitze

Harten und Schleifen, sind die genaue Flhrung flr den Schlitten und
das Heck. Bestand. Die wichtigsten Der Motor ist an der Rlckseite des
Dh e ft Seite der Bett.

Feige . 3

Spindelstock (Abb. 4)

Der Der Spindelstock ist aus Hochwertiges, vibrationsarmes Gusseisen .
Ist Mit vier Schrauben am Bett befestigt . Der Spindelstock beherbergt die
Hauptspindel mit zwei Prazisions-Kegelrollenlager und die fahren Einheit.
Der Hauptspindel tbertragt das Drehmoment beim Drehen Es dient
aullerdem zur Aufnahme von Werkstliicken und Spannmitteln (z. B. 3-
Backen-Fultter).




General Description

Feige . 4
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Schilitten ( Abb . 5)

Der Wagen ist hergestellt aus hochwertige Gussteile Eisen. Die Seite Teile
sind

glatt geschliffen.Sie passen das V auf das Bett ohne spielen. Der untere
gleiten Teile kdnnen leicht und einfach verstellt werden . Die Querseiten
Ist montiert An Die Beférderung und bewegt sich auf einer
schwalbenschwanzférmigen Seite. im Kreuz Seite Mai Sei mit den Keilen
eingestellt.

Sie die Querschiene bequem positioniert Handrad. Es gibt einen
abgestuften Kragen auf der Handrad.

A auch in vier Richtungenich poste ist auf der Oberseite angebracht und
ermoglicht vier zuls Zu Sei

geklemmt.Lésen Sie den mittleren Klemmgriff, um eines der vier
Werkzeuge in Position.

-11-



Schiirze (Abb. 6)

Die Schiirze wird montiert auf dem Bett. Es  beherbergt die half Nuss
mit ein Einrasthebel zum Aktivieren des automatischen Vorschubs. Die
Halbmuttern kénnen Sei von auf3en verstellt werden .

Ein Gestell, auf dem Bett montiert, und ein Ritzel betrieben von Handradl
An Die Der Schlitten ermdglicht eine schnelle Bewegung der Schiirze.

Feige . 6

Leitspindel (Abb. 7)

Der Leitspindel (A, Abb.7) ist montiert auf der Vorderseite des Maschine
Bett. Es Ist fur den automatischen Vorschub mit dem Getriebe links
verbunden und wird unterstutzt durch mit Bezug auf beiden Enden. Die
Sechskantmutter (B, Abb. 7) auf dem rechtes Ende Ist entworfen Zu
aufnehmen spiel weiter Die Dh Anzeige schrauben.

Abb .7




Reitstock (Feige. 8)

Der hintere Schaft gleitet auf einer V-férmigen Fihrung und dirfen Sei
festgeklemmt an beliebig Standort. Die Der Aktienkurs hat eine
Hochleistungsspindel mit Morsekegel NEIN. 2 Buchse Und A Die Spindel
kann geklemmt werden bei beliebig Standort mit A

Klemmhebel. Die Spindel wird bewegt mit einem Handrad bei Die Ende
der tailstock.

Beachten :

Die Befestigungsschraube (C, Abb. 8) am Ende der lathe In Um
verhindern der Reitstock fallt nicht von der Spindel ab Bett.

operating equipment

1. Notfall Taste: EIN/AUS-Schalter (D, Abb. 9)

Der Das Ein- und Ausschalten der Maschine erfolgt Gber die ON/OFF-
Taste. Zum Anhalten driicken alles Maschinenfunktionen. Zum
Neustarten heben Sie die Abdeckung an und driicken AN Taste.

2. umstellen Schalter (E, Abb . 9)
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Nach dem Einschalten der Maschine den Schalter auf Position ,F*
stellen fur Spindel gegen den Uhrzeigersinn Drehung (vorwarts).
Drehen Sie den Schalter auf ,R"
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Position fur rechtsdrehende Spindel Drehung (rickwarts) Die Position ,O°
bedeutet AUS und der Spindel bleibt im Leerlauf.

3. Variable Geschwindigkeit Kontrolle Schalter (F, Abb . 9)
Drehen Sie den Schalter im Uhrzeigersinn, um die Spindeldrehzahl zu
erhohen. Die schalten gegen den Uhrzeigersinn, um die
Spindeldrehzahl zu verringern. mogliche Geschwindigkeit Die

Reichweite ist abhangig von der Position dtagaufwerks sei es.
E=—a

4 . Wagenverriegelung

Drehen Sie die Innensechskantschraube (A, Feige. 10) im Uhrzeigersinn
Und anziehen Zu lock. Drehen

gegen den Uhrzeigersinn drehen und I6sen, um entriegeln.

Achtung: Die Feststellschraube des Wagens muss Sei UN

Gesperrt vor dem Eingreifen automatische Feeds oder Schaden

an lathe Es kdnnen Stérungen auftreten.
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5 .Langs Traverse Hand Rad (B, Abb . 11)

Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn, um die Schiirze zu bewegen
Montage zu Die tail Lager (rechts). Drehen Sie das Handrad gegen den
Uhrzeigersinn, um die Schirze bewegen Baugruppe in Richtung
Spindelstock (links).

6 . kreuzen Traverse Hebel (¢, Abb . 11)

Im Uhrzeigersinn Durch Drehung wird die Querschiene in Richtung
Ruckseite des Maschine.

7 . Halbe Nuss Engagieren Hebel (D,Abb. 11)

Zum Einrasten den Hebel nach unten bewegen . Bewegen Sie den Ich
immer bis zu lésen.

8 . Verbindung Ausruhen Traverse Hebel (E, Abb . 11)

Drehen Sie im oder gegen den Uhrzeigersinn, um zu verschieben oder
Position.

9 . Werkzeug Post Klemmung Hebel (F, Abb . 11)

Zum Ldsen gegen den Uhrzeigersinn drehen, zum Festziehen im
Uhrzeigersinn. Drehen Sie den auchlch poste, wenn die Ich er Ist
entsperrt.
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Fig.11
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10 . Schwanz Aktie Klemmung Schraube (G, Abb . 12)

Drehen Sie die Sechskantmutter im Uhrzeigersinn, um lock und gegen den
Uhrzeigersinn Zu entriegeln.

11 . Schwanz Aktie Feder Klemmung Hebel (H, Abb . 12)

Drehen Sie den Hebel im Uhrzeigersinn, um die Spindel zu verriegeln.
Und gegen den Uhrzeigersinn Zu entriegeln Es.

12 Reitstock Pinolentraverse Handrad (I, Abb. 12)

Durch Drehen im Uhrzeigersinn wird die Spindel vorgeschoben. Gegen
den Uhrzeigersinn drehen , um einfahren Die quill.

13 . Schwanz Aktie aus - gesetzt Einstellung (J, Abb . 12)

Drei Stellschrauben an der Basis des Schwanzschafts dienen zum
Versetzen des Schwanzes Schaft zum Kegelschneiden. Feststellschraube
am hinteren Schaft I6sen Ende. Losen Sie einen  seitliche Stellschraube,
wahrend Sie die andere festziehen, bis der Betrag des Offsets Ist

auf der Skala angegeben. Festziehen schrauben.

/</H

Fig .12



OPERATION

Ersatz von Futter

Der Kopfspindel Die Halterung ist zylindrisch. Drei Stellschrauben locker
Und Nusse (A, Feige. 13 nur zwei sind dargestellt) auf der Ich bin der
Futter Flansch Zu Das Bohrfutter abnehmen . Das neue Bohrfutter
einsetzen und festmachen Es mit dem gleichen Satz Schrauben Und
Nusse.

Fig. 13
WERKZEUGSATZ HOCH

Camp die Wende zu den auchich Halter.

Das Werkzeug muss fest eingespannt sein. Beim Drehen muss das
Werkzeug hat eine Tendenz zum Verbiegen unter der bei der Spanbildung
entstehenden Schnittkraft .

Fir beste Ergebnisse sollte auch der Uberhang Sei gehalten auf eine
Minimum von 3/8" oder Keine Ahnung.

Der Schnittwinkel ist richtig, wenn die Schneide Ist im Einklang mit der
Center Achse des Werkstuckes. Die richtige Hohe des Werkzeugs kann
erreicht werden von Vergleichen Sie den Werkzeugpunkt mit dem Punkt
der mittig montierten im Schwanz

Aktie. Falls erforderlich, verwenden Sie Distanzscheiben aus Stahl

unter dem Werkzeug, um erhalten Sie die erforderliche Héhe. (Feige.

14)
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Feige. 14
Geschwindigkeit andern

1. Die beiden Befestigungsschrauben (B, Abb.15) und entfernen
Sie die Schutzhdlle.

2. Stellen Sie das V-Stlick (C, Abb. 16) entsprechend ein.

3. Spannrolle festziehen und festziehen Nuss wieder.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Feige. 15 Abb. 16

-18 -



Manuelles Drehen
Schirzenlauf, Querlauf und Oberseite Handradlch kann betrieben

werden fir Langs- oder Querfutterung. (Abb. 17)

Feige. 17

Langsdrehen mit Auto.Fe ed
verwenden Sie die Tabelle (A, Abb . 18) am Drehschalter zur Wahl der

Vorschubgeschwindigkeit oder
die Gewindesteigung. Das Wechselrad muss verstellt werden, wenn der

gewunschte Vorschub oder die gewinschte Gewindesteigung kann nicht
erhalten Sie mit dem installiert Zahnradsatz.

o0

Wa210v l I'

Feige. 18
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andern Getriebe Ersatz

1. Trennen Sie die Maschine von der Stromquelle.

2. Die beiden Befestigungsschrauben |6sen und die Schutzabdeckung

abnehmen.

3. Losen Sie die Feststellschraube (B, Abb. 19). auf der Quadrant.

4. schwingen Sie den Quadranten (C, Feige. 19) Zu Die Rechts.

5. Die Mutter (D) abschrauben, Abb.29) von der Leitspindel oder der
Nusse (E, Abb.19) von den Quadrantenschrauben, um die dndern
Getriebe von vorne.

6. Montieren Sie die Zahnradkupplungen gemal der Gewinde- und
Vorschubtabelle (Abb. 20). und schrauben Sie die Zahnrader wieder auf
den Quadranten.

7. schwenken Sie den Quadranten nach links, bis das Zahnrad haben
beschaftigt wieder.

8. Das Spiel des Zahnrads durch Einsetzen des A normalal sie et von
Papier als ein Einstell- bzw. Distanzhilfe zwischen den Zahnradern.

9. Fixieren Sie den Quadranten mit der Feststellschraube .

10. Montieren Sie die Schutzabdeckung des Kopfstlicks Und
erneut verbinden Die Maschine an die Stromversorgung
anschliel3en.

Fig. 19
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zylindrisch Drehen ( Abb . 21)

Bei der Langsdrehbearbeitung erfolgt der Werkzeugvorschub parallel zur
Axt ist von

Drehung des Werkstlickes . Der Vorschub kann entweder manuell

durch Drehen des Handrad am Sattel oder an der Oberseite, oder von
aktivierend Die

automatischer Vorschub. Der Quervorschub fir die Schnitttiefe wird
erreicht mit dem Querseite.

-
]
|

I
|
D‘vTaVCut \
o
o &

!

—

Fig. 21

Enddrehen ( Feige. 22)

Bei der Planbearbeitung wird das Werkzeug senkrecht zur Achse des
Drehung des Werkstlickes. Der Vorschub ist gemacht Handbuch lly mit
der Kreuzschiene Hand

Der Quervorschub fir die Schnitttiefe erfolgt mit Die Spitze Seite oder
lathe

Sattel.
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Drehen: schlanker Schaft ( Abb. 23)

Zum Drehen zwischen den Zentren, es ist notwendig zu entfernen Die
Futter aus Die Spindel. Passen Sie die MT 3-Zentrale an in die Spindel
Nase Und Die MT 2 in den Reitstock ein . Das Werkstiick mit dem
Mitnehmerstift montieren zwischen die Zentren. Der Fahrer wird
angetrieben von A fangen oder Gesicht Torte.

Hinweis: Always Tragen Sie eine kleine Menge Fett auf das Heck
auf. Aktie Mitte, um ein Uberhitzen der Mittelspitze zu verhindern .

l_

v O

=+ Fesd
$

I

-]

Dept § of Cut

-

1. Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3 . Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

Fig. 23

Kegeldrehen mit Reitstock Nff-Ret
Passen Sie die Abweichung an zwischen der Mitte der Reitstockhilse

und der Mitte der Spindel, um das Kegeldrehen abzuschlieRen . Der
Winkel hangt von der Lange ab von des Werkstuckes.

Um den Ruckstand auszugleichen, Feststellschraube (A, Abb.24).

Die Stellschraube (B) herausdrehen, Abb.24) rechts Ende des Reitstocks.
Losen Sie die vordere Einstellschraube (C, Abb.24 ) und nehmen hoch
das gleiche Menge von

durch Anziehen der hinteren Einstellschraube (D, Abb.24) bis zum
gewlnscht Verjingung hat erreicht ist. Die gewlinschte Quereinstellung
kann auf der Skala abgelesen werden. ( E, Abb.24 ). Zuerst die
Stellschraube (B, Abb. 24) Und Dann Die zwei ( vorne  Und hinten)

Einstellschraube zum Feststellen des Schwanzes In Position . Ziehen Sie
-23-



die Feststellschraube (A, Abb.24) des Reitstocks. Das Werkstlick muss
Sei held

zwischen den Zentren und angetrieben durch ein Gesicht plate und
Treiber Hund.
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Nach dem Kegeldrehen sollte der Reitstock in seinen urspriunglichen
Zustand zuruckversetzt werden Position entsprechend der Nullposition
auf der Skala des Reitstocks. (E, Abb.24)

Gewindeschneiden
Stellen Sie die Maschine auf die gewunschte Gewindesteigung ein (nach

Zu Die Einfadeltabelle , Abb . 20). Start Die Maschine Und engagieren
Die half Nuss . wenn Die Wenn das Werkzeug das Teil erreicht, schneidet
es den ersten Gewindedurchgang. Wenn das Werkzeug Wenn Sie das
Ende des Schnitts erreicht haben , stoppen Sie die Maschine durch
Drehen Die Motor aus und am

Gleichzeitig wieder das Werkzeug aus dem Teil herausziehen, so Das Es
I6scht Die Faden. Tun nicht Losen Sie die Halbmutter lever. Kehren Sie
die Motorrichtung zu erlaube Die

Schneidwerkzeug, um zum Ausgangspunkt zurtickzufahren.

Wiederholen Sie diese Schritte bis Du haben die gewlnschten
Ergebnisse.

ANMERKUNGEN

Beispiel: AuBengewinde
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® Der Werkstuckdurchmesser muss haben  wurde zu Die
Durchmesser der gewlinschtes Gewinde.
® Das Werkstlck bendtigt A Fase bei Die Anfang des Threads Und
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ein Freistich am Gewinde laufen aus.

Die Geschwindigkeit muss Sei als Oh je als mdglich. Der andern

Getriebe muss haben wurde gemal} den erforderlich Tonhohe.

Der Faden Schneiden auchich muss Sei genau Die Probe Form

als Die Faden, muss unbedingt sein rechteckig und so
festgeklemmt, dass Es

genau mit der Wendeeingabe Ubereinstimmt .

Der Faden Ist produziert in verschiedenen Schneiden Schritte Also
dass die Schneiden auchich muss komplett aus dem Gewinde
herausgedreht werden (mit dem kreuzen Seite) bei das Ende jedes
Schnitts Schritt.

Das Werkzeug wird zuriickgezogen mit Die Leitung schrauben Nuss
beschéftigt von invertierend Die Umschalter.

“Mpx  halte die Maschine und fiittere die Faden Schneiden auchich

In Oh je schneiden Tiefe mit Hilfe der Querschiene. Vor jedem
Durchgang Platzieren Sie die Oberseite Seite

ca. 0,2 bis 0,3mm nach links und Rechts alternatelY In Befehl Zu
schneidet den Faden frei. Auf diese Weise wird das
Fadenschneidewerkzeug An eins Fadenflanke bei jedem Durchgang.
Schneiden Sie den Faden weiter frei, bis Du habe fast die volle Tiefe
erreicht des Lesens.
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Fig. 25
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Lathe Accessories

Drei Kiefer Universal- Drehbank Futter

mit diesem Universalfutter rundes und dreieckiges Quadrat sechseckig
achteckig und zwdlfeckige Aktien kdnnen festgeklemmt . (Abb. 26)

Hinweis: Neue Schuhe haben eine sehr enge Passform Kiefer. Dies Ist
notwendig Zu sicherstellen genaues Spannen und lange Lebensdauer
Leben- mit wiederholtem Offnen Und SchlieRen der Die Backen passen
sich automatisch an und deren Betrieb wird progressiv  glatter.

Notiz:
Fur das urspringliche 3-Backenfutter, das montiert auf dem BohrfutterDas

Werk hat das Bohrfutter auf die beste Weise montiert, um zu
gewabhrleisten Die halten Genauigkeit mit zwei " 0" Markierung (A) Abb.26
zeigt auf der Futter Und Spannfutterflansch .

Fig. 26
Es gibt zwei Arten von Backen: Innen- und Aufienbacken. Bitte Beachten
Sie , dass die Anzahl der Backen passen zur Nummer im Inneren der
Spannfutter Rille. Tun Mischen Sie sie nicht miteinander. Wenn Sie sie
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Lathe Accessories
montieren mochten, bitte montieren sie in aufsteigender Reihenfolge 0, 1,
3 wenn Sie gehen Zu nimm das m aus Sei Sicher Zu
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nimm sie raus in absteigender Reihenfolge 3, 1,0 nacheinander-
Nachdem Sie diesen Vorgang abgeschlossen haben, drehen Sie die
Backen auf den kleinsten Durchmesser einstellen und prifen, ob

die drei Die Backen sind gut angepasst.

Vier Kiefer 1unabhéangig Drehfutter
Dieses Spezialfutter verfugt dber vier unabhangig voneinander

einstellbare  Futter Kiefer- Diese ermdglichen das Halten
asymmetrischer Teile und aktivieren Sie die genau aufstellen von
zylindrisChen Stuicke. (Abb.27)

Fig. 27

Bohrfutter ( optional)
Verwenden Sie das Bohrfutter zur Aufnahme von Zentrierbohrern und
Spiralbohrern im Lagerbestand- (B) (Abb.28)

Morsekegel Dorn (optional)
Eine Laube ist notwendig zur Befestigung des Bohrfutters In Die tailstock.
Es hat ANEIN. 1 Morsekegel. (c) Abb.28

Fig. 28
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Live Mitte ( optional )
Der Live-Center ist in Kugel montiert Lager- Es ist verwenden Ist hoch
empfohlen fur Drehgeschwindigkeiten Uber von 6. U/min. ( Abb.2 9)

Fig. 29

stetig Ausruhen

Die Lunette dient als Auflage fur Wellen An die freie tail Aktie Ende. Fur
viele Operationen kann der Restbestand nicht Sei gebraucht als Es
behindert Die  Drehwerkzeug oder Bohrwerkzeug und muss daher Sei
entfernt von Die

Maschine. Die

Lunette, die als Endstutze fungiert, sorgen fur s Chatter-frei Betrieb.
Die Lunette ist montiert auf Die Bett Wege Und Ist gesichert aus

unten mit einem Verriegelungsplatte. Das Fett erfordert kontinuierlich
Schmierung an den Kontaktstellen zur Vermeidung vorzeitige
Verschlechterung. (Abb. 30)
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Fig. 30
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Einstellung Die stetig Ausruhen
1. Lésen Sie drei verhexen Nusse. (A, Abb. 31)

2. Randelschraube ( B, Abb.36) und Offnen Sie die gleiten

Fingern. (c, Abb.31) bis die Liinette mit seinen Finger um die Werksttick
sichern  Die stetig ausruhen In .

3 . Randelschrauben so festziehen, dass die Finger fest sitzen Aber
nicht eng gegen die Werkstuck. Drei Muttern (A, Abb.31). Schmieren Sie
die Gleitbahn Punkte mit Maschinendl.

4. wenn , nach verlangert Betrieb , die Kiefer zeigen tragen , die

Tipps von die Finger kdnnen eingereicht werden oder neu gefrast.

Folgen Ausruhen

Die folgenden Rest ist montiert auf dem Sattel und folgt der Bewegung
des Drehwerkzeugs. Es sind nur zwei Stitzkldtze erforderlich. Die Ort
der Der dritte Stutzblock wird eingenommen von die Wende auchich.
Der folgen ausruhen Ist Wird fur Dreharbeiten an langen, flachen
Werkstlcken verwendet . Es verhindert, dass sich das Werkstuck unter
dem Druck des Drehwerkzeugs verbiegt. ( Abb.31 )

Setzen Sie die Stutzblocke fest auf das Werkstlck, aber nicht Gberl eng.
Schmieren Sie die Stltzblocke wahrend des Betriebs, um zu verhindern
vorzeitige Verschlechterung.
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ADJUSTMENTS

Nach einem Zeitraum, wir sind in einigen der beweglichen Komponenten
Mai brauchen Zu angepasst werden.

Hauptspindel Lager
Die Hauptspindellager werden im Werk eingestellt. 1f Ende Spiel wird Nach

langerem Gebrauch ist es offensichtlich, dass die Lager Mai Sei
angepasst.

Die Passmutter (A, Abb.32 ) auf der zurick der Spindel, losen Die
Aulensitzmutter (B, Abb.32). Passen Sie die Sitzmutter an (A, Abb.32)
bis alles Ende spielen wird aufgenommen. Die Spindel sollte noch frei
drehen. Befestigen Die

geschlitzte Mutter (A, Abb.32) und ziehen Sie die auliere gesittet Nuss
(B, Abb.32).

Achtung: UberméaRiges Anziehen oder Vorspannen fihrt zu Lagerschaden.
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Einstellung von kreuzen gleiten

Die Querseite ist mit einer Gleitleiste ausgestattet(c, Abb.33) und dlrfen
angepasst werden mit Schrauben (D, Abb.33) mit locK Nusse. (E, Abb.33)
Ldsen Sie den Verschluss Nisse

und ziehen Sie die Stellschrauben fest bis zur Seite bewegt sich frei,

ohne SPIEL. Festziehen locK Nisse zum Aufbewahren Einstellung.

Fig. 33

Anpassung des ToP-Schlittens

Die Oberseite ist mit einer Fihrungsleiste (F, Abb. 3 4) ausgestattet Und
dirfen Sei eingestellt mit Schrauben (G, Abb. 34) mit locK ausgestattet
Nusse. (H, Abb. 34) Ldsen Sie die locK Nisse und ziehen Sie die
Stellschrauben fest bis zur Seite bewegt sich frei, ohne SPIEL. Festziehen
locK Nusse zum Aufbewahren Einstellung.
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Anpassung von Half Nuss Fiihrung

Der Der Eingriff der Muttern kann mit Schrauben eingestellt werden (ICH,
Abb.35) montiert  mit locK Nusse (J, Abb.35). Die Muttern an der rechte
Seite der Schirze und stellen Sie die Kontrollschrauben ein bis beide
half NUsse Bewegen Sie sich frei ohne PlaY. Ziehen Sie die Nuss.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

HINWEISE:
Alle Seitenfihrungen schmieren Leicht vor jedem verwenden.

Lubric al} die Wechselrader und Leitspindel leicht mit Fett.

1. Wagen
Schmieren Vier Ole Hafen (A, Abb. 36) mit 20W Maschine o ich einmal

taglich.

2. kreuzen Gleiten
Zwei Ole einfetten Hafen (B, Abb. 36 ) mit 20 Watt Maschine oil einmal

taglich.
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3. Leitspindel
Das linke Ol schmieren Hafen ( C Abb. 37 ) Und Rechts oil Hafen (D,

Abb.38) mit 20 Watt Maschinendl einmal taglich.

Abb . 37 Abb . 38

Electricity

AWARNUNG!

Verbindung der Drehbank Und alle andere elektrisch arbeiten Mai nur
Sei getragen aus durch einen autorisierten Elektriker !

Nichteinhaltung kann schwere Verletzungen und Schaden Zu Die
Maschinen Und Eigentum!

Die Drehmaschine wM210v hat eine Nennleistung von 7 50 W, 1PH,
220 V nurlY. Bestatigen Leistung  Erhaltlich am Standort des Instituts
ist das Dasselbe Bewertung als Die Ichathe. mit Die

Schaltplan ( Abb. 39 ) zum Anschluss Die lathe zur Netz
Versorgung. Stellen Sie sicher, dass die lathe Ist Eigentimlich g
gerundet .
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Nachfolgend sehen Sie den Schaltplan des Drehmaschine: (Abb.39)
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Feige . 39
MAINTENANCE

halten Sie die Wartung der Maschine tool wahrend des Betriebs

um die Genauigkeit und den Service zu gewahrleisten Auch das

Leben der Maschine!

1. Um die Leistung der Maschine zu erhalten, Prazision und Funktionalitat.
Es Ist essentiell um es mit Sorgfalt zu behandeln. halten es ist sauber
Und Fett Und Schmieren Es regelmalilg. nur durch gute Pflege. Sie
kénnen sicher sein, dass die Arbeitsquali der Maschine wird konstant
bleiben.

HINWEISE: Trennen Sie die Maschine Ziehen Sie den Stecker
immer dann aus der Steckdose, Sie fliihren Reinigungs-,
Wartungsarbeiten durch oder Reparaturarbeiten!
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Ole, Fette und Reinigungsmittel sind Schadstoffe und dirfen nicht Sei
entsorgt von durch die Kanalisation oder in normall verweigern. Entsorgen
Sie diese Agenten In

gemaR den geltenden Gesetzen Anforderungen an die Umwelt. Mit Ol,
Fett und Reinigungsmittel getrankte Lappen Alter Sind leicht
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entflammbar. Reinigung sammeln Lappen oder Putzwolle in einem

geeignet geschlossen Behalter und entsorgen Sie diese umweltgerecht

Klang Weg - Tun nicht setzen sie mit normall verweigern!

2. Schmieren Sie alle Seiten vor jedem Gebrauch leicht. Die Wechselrader
und Die Leitspindel muss ebenfalls Sei Leicht Geschmiert mit Fett .

3. Wahrend des Betriebs. Die Spane, die auf die Gleitflache fallen, sollten
rechtzeitig gereinigt werden. Die Inspektion sollte sei oft gemacht Zu
verhindern Chips vor dem Herunterfallen in die Position zwischen der
Maschine auchich Sattel Und lather Bettflihrungsweg. Asphalt felt sollte
gereinigt werden bei bestimmt Zeit.

HINWEISE: Nicht Entfernen Sie die Spane mit der bloRen Hand Hande.
Dort Ist A Risiko von Schnittverletzungen durch scharfkantige Spane.
Verwenden Sie niemals entflammbare  Ldsungsmittel  oder
Reinigungsmittel oder Mittel, die schadliche Dampfe entwickeln!

Schutz elektrischer Komponenten, wie Motoren, Schalter, Schalter
Kisten, usw., vor Feuchtigkeit beim Reinigen.

4. Nach der Operation jeden Tag. Ich habe alle Chips gegessen Und
sauber anders Teile der Maschine Werkzeug und Anwendung
Maschine zu dlen verhindern Rosten.

5. Um die Bearbeitungsgenauigkeit zu erhalten , achten Sie darauf, der
Mitte. Die Oberflache des Maschinenwerkzeugs fir das Spannfutter
und die Fuhrungsbahn und vermeiden Sie mechanische Schaden
und Verschleild durch unsachgemafe Anleitung.

6. Wenn der Schaden gefunden wird. Wartung sollte muss sofort erledigt

werden.

HINWEISE: Reparaturarbeiten dirfen nur durchgefihrt werden von

qualilifizierten Personal mit die entsprechenden mechanischen und
elektrischen Wissen.
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TROUBLE sHOOTING

Oberflache der
Arbeit Stiick zu

Problem Moglicher Grund Beseitigung
Werkzeug unverbliimt Nachscharfen
Werkzeug

Werkzeug Federn

Klemmwerkzeug

mit weniger Uberhang

wird kegelformig

grob Fiittern zu hoch Reduzieren fiittern
Radius bei Die Werkzeug Tipp Zunahme Radius
auch klein
Zentren Sind nicht ausgerichtet
Werkstiick (Reitstock hat

Versatz)

Anpassen Reitstock Zu Die
Center|

Oberer Schlitten nicht gut ausgerichtet
(Schneiden mit

Die Spitze gleiten)

Oben ausrichten gut
gleiten

Drehbank ist am
Plaudern

Fittern zu hoch

Reduzieren fiittern

locker im Haupt Lager

Anpassen Die

Center Lauft
hei

arbeiten Stiick hat erweitert

hauptséachlich Lager
Losen Sie die

Schneiden Geschwindigkeit
zu hoch

Reitstockspitze

Reduzieren Schneiden
Geschwindigkeit

Werkzeug hat A
kurz

Leben

kreuzen fiittern zu hoch

Untere kreuzen
Futter(Fertigstellung
Zuschuss sollen nicht

tiberschreiten 0,5 m m)

Unzureichend Kiihlung

Mehr Kiihimittel

Flanke

Spielraum Winkel zu klein

Zunahme Freiwinkel

tragen zu hoch

Tooltip nicht angepasst Zu Center
hoch

richtig Hohe Einstellung

der Werkzeug

Keil Winkel zu klein

(Hitze Aufbau)

Keil vergroBern Winkel

Schneiden

Schleifen Riss fillig falsch Kiihlung

Cool gleichmaRig

Rand bricht ab

UbermiBig locker in Die Spindellagerung

Anpassen Die locker In Die

spindel t Lager

Anordnung (Vibrationen)

Anordnung
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schneiden Werkzeug ist geklemmt falsch
. Anpassen zur Center
Faden ist
falsch
schneiden Richtung begonnen Schleifen Winkel korrekt
Faden Ist
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falsch falsch Tonhéhe Anpassen Die Rechts
Tonhdhe
Drehen Sie die Arbeit
falsch Durchmesser B
Stiick Zu Die
richtiger
Durchmesser
Spindel . freischalten Notfall
. Not-Aus schalten aktiviert
nicht Stoppschalter
aktivieren
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Spindelstockbaugruppe

S
o, 3

138 139 140 144 145

j@%
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Teile Beschreibung Spezifikation | Men Teile Beschreibung | Spezifikation | Men
ge ge
NEIN NEIN.
101 schrauben M5X25 4 123 Frahling Ring @ 22XI L|C
102 Waschmaschi 4 124 Abdeckung IC
ne H
103 Gleichstrom 83ZY005A ICH 125 schrauben M8X25 4
Motor
104 Motor Abzieher ICH 126 Waschmasc 8 4
hine
105 Schlissel AdX4X20 ICH 127 Nuss M8 2
106 schrauben M6X8 ICH 128 xVaschmasc 8 2
ine
107 SeiEs Tore-5M- 360 2 129 schrauben M8 2
108 Halterung ICH 130 SeiEs IC
Plate Abdeckung H
109 Waschmaschi| 8 3 131 Nuss MIO 2
ne
110 schrauben M8X20 3 132 Bolt MIOX80 2
111 BioCock ICH 133 Nuss MIO 2
112 schrauben M6X30 ICH 134 Nuss M27XI 2
113 BioCock ICH 135 Spindel IC
Abzieher H
114 schrauben M6X20 ICH 136 Gang 40T E%
115 Bolt ICH 137 Separator IC
H
116 BioCock ICH 138 Dichtung IC
H
117 Waschmaschi ICH 139 Lager 30206 IC
ne H
118 Nuss ICH 140 Fettdeckel L?
119 Friihling Ring ®8X0,8 ICH 141 schrauben M4XI0 2
120 Bolt ICH 142 BioCock L?
121 Lager ICH 143 Kopfplatte IC
H
122 Riemenscheibe ICH 144 Schlissel A3X3XI5 L?
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Spitze Rutsche , Kreuz Schlitten , Wagen Montage




Teile | Beschreibung| Spezifikation | Men Teile Beschreibung | Spezifikation | Men
ge ge

NEIN NEIN.

201 Handle 1 228 schrauben M4X8 1

202 Handle Base 1 229 schrauben M5X10 1

203 Waschmas 1 230 Busch 1

chine

204 Bolt 1 231 oil Tasse o5 2

205 schrauben M6X25 1 232 schrauben M4X20 3

206 Stift 1 233 Gib 1

207 Frihling 5X10X1 1 234 schrauben 8

208 |Langs| Seide e 1 235 Wischerabdeck 2

ung

209 Weinen M4 9 236 Wischer 2

210 schrauben M4X14 3 237 Gib 1

211 Gib 1 238 schrauben 6

212 Spitze 1 239 gleiten BioCock 1

Ausruhen

213 schrauben M5X30 1 240 schrauben M4X10 6

214 schwenkenl M6X20 1 241 Nuss 1
Base

215 | Mikrometer 1 242 Leitspindel 1

Ptanne

216 FlGhren 1 243 Handle BioCock 1
schrauben

217 Schliussel 3x12 1 244 Lenker 1

218 Halterung 1 245 Halsband 1

219 schrauben M5X12 2 246 schrauben M6X50 2

220 Halsband 1 247 Halterung 1

221 schrauben 2 248 Clamping Torte 1

222 Stift 2 249 schrauben 1

223 Frihling 2 250 gleiten BioCock 1

224 Handrad 1 251 Wischer 2

225 Handle 1 252 Wischerabdeck 2
BioCock ung

226 | Handle Armel 2 253 Gib 1

227 Handle 2 254 Kreuzen Seite 1
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Schiirzenmontage
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Teile | Beschreibung| Spezifikation | Men Teile Beschreibung | Spezifikation | Men
NEIN 9 NEIN. 9
301 schrauben M8X8 1 317 Half Nuss 1
302 Nuss M8 1 318 Stift @ 4x10 1
303 Handrad 1 319 schrauben M4Xx10 2
304 Frihling 1 320 BioCock 1
305 schrauben M5X10 2 321 schrauben M6X8 1
306 Halsband 1 322 Frahling 0,6x35x12 1
307 Halterung 1 323 Ball D 45 2
308 schrauben M8X25 2 324 schrauben M4Xx12 4
309 schrauben M5X8 1 325 Nuss M4 1
310 Schirze 1 326 Welle 1
311 Schlissel A3X3X8 1 327 Stift ® 3x30 2
312 Getriebewelle 14T 1 328 Hand Base 1
313 Welle 1 329 schrauben M5X6 1
314 Gang 44/2Es 1 330 Handle 1
315 schrauben M4Xx35 1 331 Handle 1
316 Nuss M4 1 317 Half Nuss 1
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Bett, hangende Radteile Absemaly
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Teile | Beschreibung Spezifikation | Men Teile Beschreibung | Spezifikation | Men
NEIN 9 NEIN. g
401 Frihling Ring 2 419 Bett 1
402 Gang 60T 1 420 Gestell 1
403 Gang 20T 1 421 schrauben M2X12 5
404 Busch 1 422 Lager 51100 2
405 Bolt 1 423 Rechts 1

Unterstitzung
406 Nuss M8 1 424 Nuss 1
407 Gang 24T 1 425 schrauben MB8X6 1
408 Gang 80T 1 426 Abdeckung 1
409 Nuss M10 1 427 schrauben M4Xx12 2
410 Waschmas 10 1 428 Gang 25T 1
chine
411 Busch 1 429 Gang 30T 1
412 Rahmen 1 430 Gang 33T 1
413 schrauben M6X35 1 431 Gang 35T 1
414 Busch 1 432 Gang 40T 1
415 Links 1 433 Gang 45T 1
Unterstitzung
416 schrauben M6X14 2 434 Gang 50T 1
417 Schlissel A3X3X16 1 435 Gang 52T 1
418 Fuhren 1 436 Gang 66T 1
schrauben
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Reitstock Montage

Teile | Beschreibung Spezifikation | Men Teile Beschreibung | Spezifikation | Men
NEIN 9% NEIN. 9
501 grof} 1 515 Nuss M8 1
502 grof} Base 1 516 schrauben M8X6 1
503 Ort Base 1 517 grol3 schrauben 1
504 Hulle 1 518 grof’ Hiille 1
505 Restbestand 1 519 schrauben M5X12 1
506 Fihren 1 520 Einstellung 1

schrauben BioCock
507 Schlissel A3X3X8 1 521 schrauben M6X12 1
508 Nuss M6 1 522 Base 1
509 schrauben M6X14 1 523 Fruhling 1
510 Lager 51100 1 524 Clamping Plate 1
511 Gehéuse 1 525 Bolt M10X70 1
512 Halsband 1 526 schrauben M6X16 2
513 Frihling 1 527 Waschmasc D 10 1
hine
514 Handrad 1 528 Nuss M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-
Zertifikat www.vevor.com/support



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e Certificato di garanzia elettronica www
.vevor.com/support

TORNIO ISTRUZIONE MANUALE

MODELLO:WM210V-L

Noi continuare A Essere impegnato A fornire Voi ancheE con competitivo prezzo .
"Salva "Half", "Half price" o altre espressioni simili usato di noi solo rappresenta UN
stima del risparmio che potresti ottenere acquistando determinati strumenti con noi rispetto ai
principali
le migliori marche e non necessariamente significa coprire tutti quanti categorie  di tools
offerto di noi. Tu
Sono Gentilemente ricordato di verificare attentamente quando sei effettuare un ordine
con noi se tu Sono

effettivamente risparmiando meta rispetto ai marchi piu importanti.






VEVOR® TORNIO

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELLO:WM210V-L

BISOGNO AIUTO? CONTATTO NOI!

Avere prodotto domande? Bisogno tecnico supporto? Per favore

tassa io gratuito A contatto noi:

Supporto tecnico e Certificato di garanzia
elettronica www . vevor . com /
support

Questo ¢ l'originale istruzione, per favore leggi tutto manuale istruzioni
attentamente prima di operare. VEVOR si riserva una chiara
interpretazione della nostra manuale utente. L'aspetto del prodotto deve
essere soggetto a IL

prodotto tu ricevuto. Per favore perdonami noi che non lo faremo
informarti di nuovo Se ci sono tecnologie o software aggiornamenti sul

nostro prodotto.
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MATTERS NEEDING ATTENTION

IL informazioni contenute in questo manuale & destinato COME UN
guida A il funzionamento di queste macchine e non forma parte di
qualsiasi contratto. | dati in esso contenuti sono stati ottenuto dal
macchina produttore E

da altro fonti . noi sforzarsi A garantire IL precisione Di Questo
informazioni

e cercare di verificare ogni elemento e ogni dato, Ma Noi non pud
garanzia IL la piena accuratezza delle informazioni, che significa che la
fornitura dell'apparecchiatura potrebbe differire nei dettagli dalla
descrizione delle istruzioni. Inoltre,

lo sviluppo della macchina puo significare che il attrezzatura fornita
Maggio differiscono nei dettagli dalle descrizioni qui riportate.
responsabilita quindi Spetta all'utente accertarsi che 'apparecchiatura o
processo descritto E adatto allo scopo voluto.

GARANZIA DI QUALITA

noi lo faremo fare ogni sforzo per garantire la qualita dei nostri prodotti, e
Noi

promettiamo ai consumatori che garantiremo i nostri prodotti per un anno,
ad eccezione dei danni alla macchina causati da un uso improprio da
parte dei clienti e dagli incidenti che ne conseguono, o da una normale
usura e danni causati di lack Di manutenzione.

Per adempiere all'impegno di garanzia, il prodotto o la parte con qualita
problemi, per favore restituiscici per la verifica, spedizione prepagata.
Merci inviato indietro dovrebbe essere accompagnato con nota della
data di acquistare E UN

spiegazione scritta della qualita del prodotto . Dopo la nostra ispezione E
conferma, noi riparare o sostituire i propri prodotti , o rimborsare il
pagamento; Se non riusciamo a fornire riparazione o sostituzione in un
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MATTERS NEEDING ATTENTION
momento opportuno modo, noi dovremo orso i costi derivanti dalla
riparazione o dalla sostituzione del prodotti; Se il
il danno & non per la qualita del prodotto, Ma dovuto A IL dell'utente
funzionamento improprio o altri motivi, il costo sara Essere portato
dalL cliente .



Nostro azienda riserve IL Giusto A Fare cambiamenti A Questo
specificazione e specifiche del prodotto. Faremo continui sforzi per
migliorare il

qualita dei nostri prodotti.

Tutto il mondo diritti riservati. La riproduzione o la riproduzione & non
consentito senza permesso.

AVVERTENZA DI SICUREZZA

simbolo

simbolo Descrizione

Attenzione - A ridurre il rischio di lesioni, utente bisogna leggere
manuale di istruzioni attentamente .

> 9

Questo simbolo, posto prima di una sicurezza commento, indica UN
Tipo Di

precauzione, avvertimento o pericolo. Ignoro questo avviso
potrebbe portare a UN incidente. Per ridurre il rischio di lesioni,
fuoco, O elettrocuzione, Per favore

Segui sempre le raccomandazione mostrata qui sotto.

Pericolo!

Rischio di danni personali lesioni o danni ambientali! Rischio Di
elettrico che sorpresa! Rischio di danni personali infortunio di
elettrico che sorpresal

Corrente alternata

Attenzione al serraggio

@ b

avvertimento- Assicurati di indossare protezioni per le orecchie quando
usando questo prodotto.




avvertimento- Assicurati di indossare gli occhi protettori quando usando
questo prodotto.




Fare non metti le mani nella protezione di sicurezza quando macchina
sta lavorando

Nessun ingresso automatico macchinario in funzione Autorizzato solo
personale

Fare non riempire I'olio durante operazione

Fare non girare durante riparazione

Nessuna operazione di fatica

L'operazione E NO telefonate

Disposizione informazioni:

Questo prodotto & soggetto alla fornitura di servizi europei Direttiva
2012/ 19/ CE . ll simbolo mostrando UN impennata bidone
attraversato attraverso indica che il il prodotto richiede separato

PP @@ @

raccolta rifiuti In IL europeo unione. Questo si applica a prodotto e
tutti quanti accessori  contrassegnati con questo simbolo.
prodotti contrassegnati come come Maggio non Essere

scartato con normali rifiuti domestici, Ma deve essere portato

a UN collezione punto per il riciclaggio di energia elettrica e
elettronico dispositivi

& AVVERTIMENTO: Leggere tutte le avvertenze di sicurezza,
istruzioni, illustrazioni e specifiche fornite con questa macchina. Mancato
rispetto di tutte le istruzioni Elencati di seguito potrebbe risultare in caso
di shock elettrico , incendio e/o serio infortunio.

salva Tutto Avvertenze E istruzioni per futuro riferimento .
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1.La macchina dovrebbe essere utilizzato da esperto personalel. Se tu
Sono non ho familiarita con il processo di funzionamento dell'lathe,
non utilizzo IL



macchina utensile a volonta. utilizzare le istruzioni prima operativo.
2. Prima di avviare la macchina, il coperchio di sicurezza deve essere nella
posizione corretta. posizione.

3. Prima di avviare la macchina, controllare che I'utensile riposo
chiave inglese e chiave per mandrino Sono RIMOSSO.

4. evitare che la macchina si avvii accidentalmente . Spegnere
I'alimentazione del motore prima di serrare il pezzo in lavorazione o
troppo .

5. Non forza tagliare . taglio secondo A IL impostato taglio velocita,
taglio profondita e velocita di avanzamento.

6. utilizzare IL Giusto anchels . utilizzo IL corretto anche io O pezzo in
lavorazione per lavorazione meccanica .

7. Mantenere |'utensile affilato e pulito per garantire un
funzionamento normale E funzionamento sicuro. Lubrificare e
sostituire regolarmente gli accessori.
8. Prima di regolare o riparare la macchina , Sicuro A disconnettere
IL alimentazione elettrica.
9. si prega di controllare le prestazioni di sicurezza della macchina prima
di iniziare Esso.
controllare le prestazioni di tutti muoversi  parti. Tutto il mondo le
parti devono essere installato correttamente. Le parti danneggiate
devono essere riparato prontamente.

10. quando la macchina & in esecuzione, I'operatore deve non  Andare
via.

11. Mantenere il posto di lavoro pulito, I'ambiente di lavoro sporco & facile

da gestire agli incidenti.

12. Fare non utilizzare la macchina in luoghi pericolosi ambiente.

Non lavorare in luoghi umidi . Garantire Quello elettrico componenti
sono protetti dall'umidita. Bene llluminazione.

13. E vietato ai bambini di entrare nel luogo di lavoro e il personale non
operativo dovrebbe mantenere una distanza di sicurezza dall'area di
lavoro.

14. Per tenere i bambini fuori dall'area di lavoro. La porta dovrebbe Essere
Bloccato quando Uscendo dal laboratorio.

15. I\I_/estiti in modo appropriato. Non indossare abiti larghi, guanti, cravatte,
anelli,
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bracciali, gioielli, ecc. Per essere sicuri, Per il bene di di sicurezza ,
logorante scarpe antinfortunistiche. Se tu Avere Capelli lunghi, si
prega di indossare un lavoro h a.

16. indossare protettivo occhiali Quando operativo .
17. fai attenzione a dove ti trovi e mantieni la posizione equilibrio a tutti

quanti volte.
18. Fare non posiziona il tuo mani vicine al movimento parti della
macchina.



19. Fare non eseguire qualsiasi operazione di impostazione mentre la
macchina & corsa.
20. Leggi e comprendi tutti i segnali di avvertimento pubblicato su

macchina.

21. Il presente manuale € destinato esclusivamente a familiarizzare i clienti
con il funzionamento della macchina e non lo sono una formazione
manuale.

22. Si prega di rispettare queste avvertenze o gravi lesioni Maggio risultato.

23. Il la macchina lo fara produrre alcune sostanze chimiche dannose nel
lavoro di polvere, segatura, molatura e foratura prodotte dalla
molatura. Per ridurre la danno di queste sostanze chimiche, Si prega
di lavorare in un ambiente ben ventilato posizionare e indossare
dispositivi di sicurezza, come maschere con filtro antiparticolato .



PARAMETRO TECNICO

Tipo numero | WM 210V-L

capacita

oscillazione Sopra Letto 210 millimetri

oscillare attraverso lato 110mm

Distanza Fra centri 735 millimetri

Larghezza Di Letto 100 millimetri
Paletta

Buco attraverso fuso 38 millimetri

Cono nel fuso Naso MT3 3 anni

Numero di velocita del mandrino Variabile

Gamma di velocita del mandrino

50-2500 giri/min

Alimentazione e Infilatura
Numero di metriche Fili 14
Gamma di Metrico Discussioni 0,3~3 millimetri
Numero Di 1 mperia Discussioni 10
Allineare Di 1 mperia Discussioni 10~44T.PI

Gamma di Longitudinal Foraggio

0,1~0,20 millimetri

composto e trasporto
Anche io Tipo di post 4
Massimo compostolide T ravel 55 millimetri
Croce massima lato Viaggio 75 millimetri
Trasporto massimo Viaggiarel 736 millimetri
punta di coda
Corsa del mandrino di coda 60 millimetri
Cono in magazzino fuso MT2 2 anni

Varie

Principale Motore

110 V~60 Hz /220-240 V~50 Hz ,
1 fase /750W,

Lunghezza, larghezza e Altezza

Dimensioni: 1200x340x360

(mm)
Peso del prodotto Peso netto: 79 kg ; Peso
lordo: 90 kg
Dimensioni del pacco Dimensioni: 1230*460*450
mm

Le informazioni generali fornite in questa specifica E
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standard accessori

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck
4. specification
5. Tool Box

I

Accessori nella cassetta degli attrezzi (fig. 1)

Fig. 1

1 Punto morto MTS

1 Punto morto MT2

3 Anche io Inviare chiave

1 olio Pistola

1 croce cacciavite

1 Cacciavite Fiat

1 Tre Mascella mandrino

5 Esagono PRESA chiavi inglesi

3 Doppio FINE Chiavi a brugola

8 Set di pulegge (30T,33T,35T,50T,52T,40T ,60T,66T)

speciale accessori ( Accessori Quello richiedere aggiuntivo
pagamento )

Quattro mandrino a ganascia cpr

e Indietro piatto (piastra di nice

collegamento) cent
rale

Ciao riposo Disc
o}



posteriore

Disco disgiunto

Anche io resto protezione
copertina

Protezione vite di comando
copertina Girando troppo

Mandrino per trapano e
collegamento asta



1.
2.

UNPACKING AND CLEANING

Fine rimuovendo la cassa di legno da intorno al lathe
controllare tutti gli accessori della macchina secondo al  imballaggio
lo sono.

. sballiamo il lathe dalla cassa di spedizione metter il fondo a.
. scegliere una posizione per I'lathe che E carro, ha Bene lo combatto

E ha abbastanza spazio per poter servizio IL loathe SU tutti quanti
quattro lati.

. con adeguate attrezzature di sollevamento, lentamente sollevare

I'lathe dalla spedizione cassa metter il fondo a. Fare non Sollevare
tramite fuso. Assicurati che lathe sia equilibrato Prima passare a
robusto banco o supporto.

. Per evitare di torcere il letto, I'lathe Luogo dovere essere assolutamente

piatto E lo sono. Fissare I'lathe al supporto (se utilizzato). 1secolo
usando UN panca, Attraverso botto per il meglio prestazione.

7. pulire tutto superfici protette dalla ruggine utilizzando UN mediocre
commercialel quindi non ci credo,

cherosene o gasolio. Fare non usare diluente per vernici, benzina o
Lacca

diluente. Questi danneggeranno le superfici verniciate . Coprire tutte le
superfici pulite con una pellicola leggera di 20w olio per macchine.

8. Rimuovere il coperchio dell'ingranaggio finale . Pulire tutti i

componenti della fine ingranaggio assemblare e rivestire tutti gli
ingranaggi con vernice pesante, non cantare grasso.

FOUNDATION DRAWING
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Fico. 2



General Description

Tornio Letto (Fig. 3)

IL Il letto & realizzato in ferro di alta qualita n. Di combinando alto guance
con forti costole incrociate, un letto Di Bassa vibrazione E rigidita E
prodotto. Esso

integra la testa motrice e aziona I' unita, per il fissaggio del carrello e Vite
di guida. Le due V rettificato di precisione - lateralmente, rinforzato da
Calore

tempra e rettifica, sono la guida precisa per il carrello e la coda
magazzino. Il principale il motore & montato sul posteriore del lato ft

del letto.

Fico. 3

Testata (Fig. 4)

IL La paletta & fusa da ghisa di alta qualita e bassa vibrazione. E
Imbullonato al letto con quattro viti. La testa ospita il mandrino principale
con due cuscinetti a rulli conici di precisione e guidare unita.

IL il mandrino principale trasmette la coppia durante la tornitura

processo. Contiene anche i pezzi in lavorazione e i dispositivi di

serraggio (ad esempio mandrino a 3 griffe).
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carrozza ( Fig . 5)

La carrozza é fatto da fusione di alta qualita ferro. |l lato le parti sono
levigato in modo uniforme. Si adattano alla V sul letto senza gioca. Il piu
basso binario di raccordo le parti possono essere facilmente e
semplicemente regolato.|l lato trasversale E montato SU IL carrozza e si
muove su un lato a coda di rondine.Piay nella croce lato Maggio Essere
regolato con i lardoni.

Sposta il lato trasversale con la sua comoda entrata posizionato
Volantinol. C'& un collare graduato sul Volantinol.

UN quattro vie troppolo pubblico € montato sul lato superiore e consente
quattro troppe A Essere

serrato. Allentare la maniglia del morsetto centrale per ruotare uno
qualsiasi dei quattro utensili in posizione.
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Grembiule (Fig. 6)

Il grembiule € montato sul letto. Esso  ospita il haSe noce con UN
innestando la leva per attivare I'avanzamento automatico. | dadi a meta
possono Essere regolato dall'esterno.

Un rack, montato sul letto, e un pignone operato di Volantinol SU IL il
carrello consente uno spostamento rapido del grembiule.

Fico. 6

Vite di comando (Figura 7)

IL Vite di guida (A, Fig.7) € montato sulla parte anteriore del macchina letto.
Esso E collegato al cambio a sinistra per I'alimentazione automatica ed &
supportato da riguardante entrambe le estremita. Il dado esagonale (B, Fig.
7) sul estremita destra E progettato A prendere Giocare IL lo annuncio
vite.

Figura 7




punta di coda (Fico. 8)

| lati del contrappeso sono a V e Potere Essere bloccato a Qualunque
Ubicazione. Il il calcio di coda ha un mandrino per impieghi gravosi con
un Cono Morse NO. 2 PRESA E UN scala graduata. Il mandrino pud
essere bloccato A Qualunque Posizione con UN

lever di serraggio. Il mandrino € mosso con un volante a mano IL FINE
del contropunta.

Avviso :

Montare la vite di fissaggio (C, Fig. 8) al FINE del loathe In ordine di
impedire la contropunta dalla caduta dal carro letto.

operating equipment

1. Emergenza Pulsante: Interruttore ON/OFF (D,Fig. 9)

IL la macchina si accende e si spegne con ON/OFF pulsante. Premere
per fermare tutti quanti funzioni della macchina. Per riavviare, sollevare il
coperchio e premere SU pulsante.

2. cambiare - oltre Interruttore (E, Fig . 9)
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Dopo aver acceso la macchina, ruotare l'interruttore in posizione
"F" per mandrino antiorario rotazione(avanti). Girare l'interruttore
Su IIRII
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posizione per mandrino in senso orario rotazione (inversa) La posizione
"O" & OFF e la fuso rimane inattivo.

3. variabile velocita controllare interruttore (F, Fig . 9)

Girare l'interruttore in senso orario per aumentare la velocita del
mandrino. Girare IL interruttore in senso antiorario per diminuire la
velocita del mandrino. velocita possibile  |a portata dipende dalla

posizione dell'unita esserelt.
E=—t

4‘ Figura .9

4 . Blocco carrello

Girare la vite a testa esagonale (A, Fico. 10) in senso orario E stringere A
Blocco. Giro

in senso antiorario e allentare sbloccare.

Attenzione: la vite di bloccaggio del carrello deve Essere ONU

Bloccato prima di impegnarsi alimentazioni automatiche o danni

a lathe potrebbe verificarsi.
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5 . Longitudinale Attraversare Mano ruota (B, Fig . 11)

Ruotare il volantino in senso orario per spostare il grembiule
assemblaggio verso IL coda magazzino (a destra). Ruotare la manopola
in senso antiorario per spostare il grembiule assemblaggio per
proteggere la testata (sinistra).

6 . attraverso Attraversare Leva (c, Fig. 11)

In senso stretto la rotazione sposta il lato trasversale verso I' retro del
macchina.

7 . Mezzo dado Ingaggiare Leva (D,Fig. 11)

Spostare la leva verso il basso per attivarla . Spostare il sempre fino a
disimpegnarsi.

8 . composto Riposo Attraversare Leva (E, Fig . 11)
Ruotare in senso orario o antiorario per spostare o posizione.
9 . Attrezzo inviare serraggio Leva (F, Fig . 11)

Ruotare in senso antiorario per allentare e in senso orario per stringere.
Ruotare il anche io pubblico quando il leri  E sbloccato.

Fig.11
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10 . Coda azione serraggio vite (G, Fig . 12)

Girare il dado esagonale in senso orario per Blocco e in senso antiorario A
sbloccare.

11 . Coda azione Penna serraggio Leva (H, Fig . 12)

Ruotare la leva in senso orario per bloccare il mandrino E in senso
antiorario A Sbloccare Esso.

12 . Contropunta Quill Traverse Volantino (I,Fig. 12)

Ruotare in senso orario per far avanzare la penna. Ruotare in senso
antiorario per ritrattare IL quill.

13 . Coda azione fuori - impostato Regolazione (J, Fig . 12)

Per compensare la coda vengono utilizzate tre viti di fissaggio posizionate
sulla base del calcio di coda. materiale per il taglio di conicita. Allentare la
vite di bloccaggio sul calcio di coda FINE. Allenta uno vite di fissaggio
laterale mentre si serra I'altra fino a raggiungere la quantita di offset E
indicato sulla bilancia. Serrare il bloccaggio vite.

/</H

Fig .12



OPERATION

Sostituzione Di mandrino

IL mandrino di testa il dispositivo di fissaggio € cilindrico. Allentare tre viti di
fissaggio E noci (A, Fico. 13 solo due sono mostrati)sull ' o sono il
mandrino flangia A rimuovere il mandrino, posizionare il nuovo mandrino e
fissarlo Esso usando lo stesso impostato viti E noci.

Fig. 13

SET DI UTENSILI SU

Clamp lo strumento di svolta nella anche io detentore.

L'utensile deve essere serrato saldamente. Quando si gira, l'utensile ha
una tendenza a piegarsi sotto la forza di taglio generata durante la
formazione del truciolo.

Per ottenere i migliori risultati, anche lo sbalzo dovrebbe Essere
mantenuto a un minimo di 3/8" O Non & vero.

L'angolo di taglio & corretto quando il tagliente E in linea con il centro
asse del pezzo in lavorazione. |l corretto altezza del toro puo essere
raggiunta di  confrontando il punto dello strumento con il punto del
centro montato nella coda

azione. Se necessario, utilizzare spessori distanziali in acciaio sotto
I'attrezzo per ottenere il altezza richiesta. (Fico. 14)
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Fico. 14
cambiare velocita

1. svitare le due viti di fissaggio (B, Fig.15) e rimuovere il
copertura protettiva.

2. Regolare la posizione corrispondente della V-belt (C, Fig.16).
3. Serrare la puleggia di tensione e fissare il noce Ancora.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Fico. 15 Figura. 16
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Tornitura manuale
Corsa del grembiule, corsa trasversale e lato superiore volantelo posso
essere operato per longitudinal o alimentazione incrociata. (Fig.17)

Fico. 17

Tornitura longitudinale con Auto.Fe ed

utilizzare la tabella (A, Fig.18 ) sul tornio per la selezione della velocita di
avanzamento O

il passo della filettatura. Regolare il cambio di velocita se € necessario I'
avanzamento o il passo del filo non pud essere ottenuto con il installato
set di ingranaggi.
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modifica Ingranaggi Sostituzione

1. Scollegare la macchina dalla fonte di alimentazione.

2. svitare le due viti di fissaggio e rimuovere il coperchio di protezione.

3. Allentare la vite di bloccaggio (B, Fig.19) sul quadrante.

4. oscillare il quadrante (C, Fico. 19) A IL Giusto.

5. svitare il dado (D, Fig.29) dalla vite senza fine o dalla noci (E, Fig.19)
dal quadrante bolts per rimuovere il modifica ingranaggi dalla parte
anteriore.

6. Installare le coppie di ingranaggi secondo la filettatura e la tabella di
alimentazione (Fig.20) e riavvitare le ruote dentate sul quadrante.

7. ruotare il quadrante verso sinistra finché gli ingranaggi non si muovono
Avere impegnato Ancora.

8. Regolare nuovamente il gioco dell'ingranaggio inserendo UN
Normale lei et Di carta COME UN regolazione o aiuto alla distanza
tra le ruote dentate.

9. Immobilizzare il quadrante con la vite di bloccaggio.

10. Installare la copertura protettiva della testata E ricollegare IL
macchina all'alimentazione elettrica.

Fig. 19
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cilindrico Tornitura ( Fig . 21)

Nell'operazione di tornitura rettilinea, I'utensile avanza parallelamente al
I'ascia € Di

rotazione del pezzo in lavorazione . L'avanzamento puo essere
manuale ruotando la volantino sulla sella o sul lato superiore, O di
attivazione IL

avanzamento automatico. L'avanzamento trasversale per la profondita

di taglio & ottenuto utilizzando il lato trasversale.

Tornitura finale ( Fico. 22)

Nell'operazione di sfacciatura, I'utensile avanza perpendicolarmente
all'asse di rotazione del pezzo in lavorazione. L'avanzamento & fatto
manua lly con la croce laterale mano

ruota. L'avanzamento trasversale per la profondita di taglio & realizzato
con IL superiore lato O loathe

sella.
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Fig. 22
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Tornitura: albero sottile posteriore ( Figura 23 )

Per tornitura tra i centri, esso & necessario rimuovere |IL mandrino da IL
fuso. Montare il centro MT 3 nel mandrino naso E IL MT 2 centro nel
contropunta. Montare il pezzo in lavorazione dotato di cane di guida fra i
centri. Il conducente & guidato di UN presa o faccia piatto.

Nota: Always usare una piccola quantita di grasso sulla coda
azione centro per evitare che la punta centrale si surriscaldi .

|
[
:_T_n_f

1 . Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3. Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

-]

Dept § of Cut

Fig. 23

Tornitura conica con contropunta Nff-Ret

Regola la deviazione tra il centro del contropunta e il centro del
mandrino per completare la tornitura conica. L'angolo dipende dalla
lunghezza Di il pezzo in lavorazione.

Per compensare il contropunta, allentare Vite di bloccaggio (UN, Figura 24).
svitare la vite di fissaggio (B, Fig.24) a destra FINE della contropunta.
Allentare il vite di regolazione anteriore (C, Fig.24 ) e Prendere su lo
stesso quantita di

serraggio della vite di regolazione posteriore (D, Fig.24) fino a quando il
desiderato cono ha raggiunto. La regolazione trasversale desiderata puo
essere letta sulla scala. ( E, Figura 24 ). Per prima cosa serrare
nuovamente la vite di fissaggio (B, Figura 24) E Poi IL due (davanti E
posteriore) vite di regolazione per bloccare il contraccolpo In posizione .
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Stringere nuovamente il  Vite di bloccaggio (A, Fig.24) della contropunta.
Il pezzo in lavorazione deve Essere ho capito
tra i centri e guidati da un volto piatto e autista cane.
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Dopo la tornitura conica, il contropunta dovrebbe essere riportato alla
sua origine posizione secondo la posizione zero sulla scala della
contropunta. (E, Figura 24)

Taglio del filo

impostare la macchina sul passo del filo desiderato (secondo A IL tabella
di infilatura , Fig . 20). inizio IL macchina E ingaggiare IL haSe noce .
quando IL l'utensile raggiunge la parte, tagliera la passata di filettatura
iniziale. quando I'utensile raggiunge la fine del taglio, fermare la macchina
girando IL motore spento e al

allo stesso tempo tolgo lo strumento dalla parte cosi Quello Esso
schiarisce IL filo. Fare non disinnestare il dado di mezzo lever. Invertire il
direzione del motore verso consentire IL

tagliando troppo per tornare al punto di partenza. Ripeti questi passi
finché io Voi hanno ottenuto il desiderato risultati.

NOTE
Esempio: filettatura maschio
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® Diametro del pezzo in lavorazione dovere Avere ¢ stato trasformato
in IL diametro del filo desiderato.
® |l pezzo in lavorazione richiede UN smussare A IL inizio del filo E
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un sottosquadro al filo correre fuori.
® |a velocitd dovere Essere COME lo ora COME possibile. IL

modifica ingranaggi dovere Avere ¢é stato installato secondo la
necessario pece.

® |l filo taglio anche io dovere Essere Esattamente IL campione
forma COME IL filo, deve essere assolutamente rettangolare e
bloccato in modo che Esso
coincide esattamente con I' ingresso di svolta.

® |l filo E prodotto in vario taglio passi COSI che il taglio anche io
deve essere completamente rimosso dal thread (con il attraverso lato)
A la fine di ogni taglio fare un passo.

® Lo strumentol viene ritirato con IL Guidare vite noce impegnato di
invertendo IL commutatore.

%0 fermo il macchina e nutrire il filo taglio anche io In lo ora taglio
profondita utilizzando il lato trasversale. Prima di ogni passaggio,
posizionare la parte superiore lato
approssimativamente da 0,2 a 0,3 mm a sinistra e Giusto Alternativo
In ordine A tagliare il filo libero. In questo modo, lo strumento di taglio
del filo viene tagliato solo SU uno infilare il fianco ad ogni passaggio.
continua a tagliare il filo finché Voi hanno quasi raggiunto la
profondita massima di quello che ho letto.
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Fig. 25
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Lathe Accessories

Tre Mascella universale Tornio mandrino

utilizzando questo mandrino universale tondo triangolare quadrato
esagonale ottagonale e il calcio a dodici angoli pud essere bloccato .
(Fig.26)

Nota: i nuovi lathes hanno una vestibilita molto aderente mascelle. Questo
E necessario A garantire  serraggio preciso e servizio di lunga durata
llife- con apertura ripetuta E chiudendo il la mascella si regola
automaticamente e il loro funzionamento diventa progressivamente  piu
liscia.

Nota:
Per il mandrino originale a 3 ganasce che era montato sul mandrino la

fabbrica ha montato il mandrino nel modo migliore per garantire IL
trattenere precisione con due " 0" segno (A) Fig.26 mostrato sul mandrino
E flangia del mandrino.

Fig. 26

Ci sono due tipi dimascelle: Mascelle interne ed esterne. Per favore

notare che il numero dile ganasce si adattano al numero all'interno del
- 26 -



Lathe Accessories
mandrini scanalatura. Fare non mescolarli insieme. quando li monterai per
favore montare loro in ordine crescente 0, 1 , 3 quando stai andando A
prendi la m fuori Essere Sicuro A
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portarli fuori in ordine decrescente 3,1,0 uno per uno - Dopo aver
completato questa procedura, ruotare il ganasce al diametro piu piccolo
e controllare che

i tre le mascelle sono ben adattate.

Quattro mascelle 1indipendente Mandrino del tornio
Questo mandrino speciale ha quattro regolazioni indipendenti mandrino

mascelle- Queste permettono di contenere pezzi asimmetrici e abilitare
il accurato impostare di cilindrico pezzi. (Fig.2 7)

Fig. 27

Mandrino per trapano ( opzionale)
utilizzare il mandrino per sostenere le punte di centratura e le punte elicoidali
nel calcio di coda- (B) (Fig.28)

Cono Morse Pergolato (facoltativo)
Un pergolato &€ necessario per il montaggio del mandrino porta trapano In
IL contropunta. Esso ha UN NO. 1 Cono Morse. (c) Figura 28

Fig. 28
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Vivere centro ( facoltativo )
IL Il centro live & montato a palla cuscinetti- Suo utilizzo E altamente
raccomandato per svoltare a velocita eccessive Di 6.RPM. ( Figura 2 9)

Fig. 29

costante Riposo

La lunetta fissa serve come supporto per gli alberi SU il libero coda
azione FINE. Per molte operazioni la contropunta non pud Essere usato
COME Esso ostacolalL utensile di tornitura o utensile di foratura e,
pertanto, deve Essere rimosso da IL

macchina. La

il supporto fisso, che funge da supporto terminale, assicura s senza
chiacchiere funzionamento. Il lucchetto & montato su IL modi letto E

E assicurato da sotto con un Piastra di bloccaggio. Il grasso richiede
continuo

Lubrificazione nei punti di contatto per evitare usura prematura. (Fig.30)
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Fig. 30
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collocamento IL costante Riposo
1. Allentare tre esadecimale noci. (UN, Figura 31)

2. Allentare la vite zigrinata ( B, Fig.36) e aprire il binario di raccordo

dita. (c, Fig.31) fino a quando il supporto fisso pud essere spostato con |l
suo dito attorno al pezzo in lavorazione . sicuro IL costante riposo In
posizione .

3 . Stringere le viti zigrinate in modo che le dita siano ben strette Ma non
stretto contro il pezzo in lavorazione. Serrare tre dadi (A, Figura 31).
Lubrificare il binario di raccordo punti con olio per macchine.

4. quando , dopo Prolungato operazione , il mascella spettacolo
indossare , il suggerimenti Di le dita possono essere compilato o
rimacinato.

Seguire Riposo

Il seguente il resto € montato in sella e segue il movimento dell'utensile di
tornitura. Sono presenti solo due blocchi di supporto richiesto. Il luogo del
il terzo blocco di supporto € preso da la svolta anche io. IL seguendo
riposo E Utilizzato per operazioni di tornitura su pezzi lunghi e sottili.
Impedisce la flessione del pezzo in lavorazione sotto la pressione
dell'utensile di tornitura. Figura 31 )

posizionare i blocchi di supporto aderenti al pezzo in lavorazione ma non
sopratutto stretto. Lubrificare i blocchi di supporto durante il
funzionamento per evitare usura prematura.
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ADJUSTMENTS

Dopo un periodo di tempo, siamo in alcuni dei componenti in movimento
Maggio Bisogno A essere regolato.

Mandrino principale Cuscinetti

| cuscinetti del mandrino principale vengono regolati in fabbrica. 1f la fine
del gioco diventa evidente dopo un uso considerevole, i cuscinetti Maggio
Essere aggiustato.

Fissare il dado scanalato (A, Fig.32) sul Indietro del fuso, Allentare IL
dado esterno intagliato (B, Figura 32). Regolare il dado scanalato (UN,
Fig.32) fino a quando tutti quanti FINE giocare viene ripreso. Il mandrino
dovrebbe ancora ruotare liberamente. Fissare IL

Dado intagliato (A, Fig.32) nuovamente e stringere il esterno seduto
noce (B, Figura 32).

Attenzione: un serraggio o un precarico eccessivo danneggeranno i
cuscinetti.

\& X

Fig. 32
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Regolazione Di attraverso diapositiva

Il lato trasversale €& dotato di una striscia di lardo (c, Fig.33) e Potere
essere regolato con viti (D, Fig.33) dotato di locK noci. (E, Figura 33)
Allentare il blocco noci

e stringere le viti di fissaggio fino a lato si muove liberamente senza
plaY. Stringere locK noci da conservare aggiustamento.

Fig. 33

Regolazione della slitta ToP

Il lato superiore & dotato di una striscia di lardo (F, Fig.3 4) E Potere
Essere regolato con viti (G, Fig. 34) dotato di locK noci. (H, Figura 34)
Allentare il locK noci e stringere le viti di fissaggio fino a lato si muove
liberamente senza plaY. Stringere locK noci da conservare
aggiustamento.
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Regolazione di Half Noce Guida
IL l'innesto dei dadi half pud essere regolato con le viti (10, Fig.35)

montato  con locK noci (J, Figura 35). Allentare i dadi sul lato destro del
grembiule e regolare le viti di controllo finché entrambi haSe noci muoviti
liberamente senza PIAY. Stringere il noce.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

NOTE:

Lubrificare tutti i lati LeggerolY prima di ogni utilizzo. Lubric ha
mangiato il cambiare marcia e la vite senza fine leggero con
grasso.

1. trasporto
Lubrificare Quattro olii Porte (A, Fig. 36) con macchina da 20w o io una
volta quotidianamente.

2. attraverso Diapositiva
Lubrificare due oli Porte (B , Figura 36) con 20 settimane macchina olio
una volta quotidianamente.
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3. Vite di comando
Lubrificare I'olio sinistro Porta ( C Figura 37 ) E Giusto olio Porta (D,

Fig.38) con 20 settimane olio per macchine una volta quotidianamente.

Figura 37 Figura 37 38

Electricity

A AVVERTIMENTO!

connessione del tornio E Tutto altro elettrico lavoro Maggio soltanto
Essere portato fuori da un autorizzato elettricista !

Mancato rispetto puo causare gravi infortunio e danno A IL macchinario
E proprieta!

Il tornio wM210v & valutato a 7 50W, 1PH, 220V sololY. Confermare
Energia Disponibile presso la sede di lathe ¢ il Stesso valutazione
COME IL loathe. usando IL

schema elettrico ( Fig. 39 ) per il collegamento IL loathe al

rete elettrica FORNITURA. Assicurati che I'lathe E Propriamente
aterra.
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Di seguito é riportato lo schema elettrico del tornio: (Fig.39)

ut Filter Us
IN ouT
L1 23 ®
~
@ 13 R/Fswitch
Limited T—T & DRCROORORO
Switch Lo 1/2speed Magnetic T T
switch
PE U4
v ] @4 *®
Induction
Fu D head 10 @Dy 4@ 4 6
- I:j u2
L PE N Readout u3 14| |24 5 7
1 o @ [ BN ] [ ]
Ij DYE ®
Adjustable risistor 2 hd
3
— @
RF ® Speed control board
Fico . 39
MAINTENANCE

mantenere la manutenzione della macchina anche durante il

funzionamento per garantire I'accuratezza e il servizio Anche la

vita della macchina.

1. Per mantenere la macchina precisione e funzionalita. Esso E
essenziale trattarlo con cura. tenere € pulito E grasso E lubrificare Esso
regolarmente. solo attraverso una buona cura. Puoi essere sicuro che la
qualita del lavoro del la macchina lo fara rimangono costanti.

NOTE: Scollegare la macchina Scollegare dalla rete elettrica ogni volta
che esegui pulizie, manutenzioni O lavori di riparazione!

olio, grasso e detergenti sono inquinanti e non devono Essere disposto Di
attraverso gli scarichi o in normale rifiutare. Smaltire quegli agenti In
in conformita con la vigente legal requisiti sull'ambiente. Pulizia stracci

impregnati di olio, grasso e detergenti eta nts Sono facilmente
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infiammabile. Raccogliere la pulizia stracci o lana per la pulizia in un

adatto chiuso nave e smaltirli in un ambiente alla modo sano - Fare non

Mettere loro con normale rifiutare!

2. Lubrificare leggermente tutti i lati prima di ogni utilizzo. || cambio e la vite
di comando deve anche Essere Leggermente Ibridato con grasso .

3. Durante l'operazione, i trucioli che cadono sulla superficie del
rivestimento devono essere pulito tempestivamente e I' ispezione
dovrebbe essere spesso fatto A impedire  schegge che cadono nella
posizione tra la macchina anche io sella E lla guida del letto. Dovrebbe
sembrare asfalto essere pulito a certo tempo.

NOTE: Non fare rimuovi i chip con la tua nuda mani. Li E UN rischio di
tagli dovuti a schegge dai bordi affilati. Non usare mai solventi
infammabili O detergenti o agenti che generano fumi nocivi!

proteggere i componenti elettrici, come motori, interruttori, interruttore
scatole, ecc., contro I'umidita durante la pulizia.

4. Dopo l'operazione, ogni giorno. Eimin ha mangiato tutte le patatine E
pulito diverso parti della macchina utensili e applicazioni olio per utensili
per macchine impedire arrugginire.

5. Per mantenere la precisione della lavorazione . Fare attenzione del
centro. La superficie della macchina € adatta per il mandrino e la
guida ed evitare danni meccanici e I'usura dovuta a guida
inadeguata.

6. Se il danno viene riscontrato. manutenzione sho uld essere fatto

immediatamente.

NOTE: I lavori di riparazione possono essere eseguiti solo essere

eseguito da qualificato personale con le corrispondenti caratteristiche
meccaniche ed elettriche conoscenza.
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TROUBLE sHOOTING

problema possibile motivo Eliminazione
Attrezzo smussare Riaffilare attrezzo
utensile di
superficie di Attrezzo molle serraggio

lavoro pezzo

troppo ruvido

con meno sporgenza

Foraggio pure alto

Ridurre foraggio

Raggio A IL attrezzo anche la
mancia piccolo

Aumento raggio

pezzo in
lavorazione

centri Sono non allineato (punta di codj
h

offset)

Regolare punta di coda A IL|
centro

diventa conico

La slitta superiore non é ben allineata
(tagliando con

IL superiore diapositiva)

Allinea in alto scivolare
bene

_ Tornio sta
chiacchierando

Foraggio pure alto

Ridurre foraggio

allentare in principale
cuscinetto

Regolare IL principale
cuscinetto

centro corre
caldo

lavoro pezzo ha espanso

Allentare il centro del
contropunta

taglio velocita pure alto

Ridurre taglio velocita

Attrezzo ha UN

attraverso foraggio pure alto

Inferiore attraverso

alimentazione(finitura

corto Vita indennita Dovrebbe non
superare 0,5 mm)
Insufficiente raffreddamento Di piu refrigerante
sdoganamento angolo pure Aumento angolo di
Fianco piccolo sgombero

Indossare pure
alto

Suggerimento non aggiustato A
centro alto

corretto altezza
aggiustamento

del attrezzo

cuneo anche I'angolo piccolo

Aumentare il cuneo

(Calore costruire) angolo
taglio macinazione crepa dovuto sbagliato Freddo
raffreddamento uniformemente
bordo si
interrompe Regolare IL allentare In IL

Eccessivo allentare IL cuscinetto del
mandrino

mandrino e
cuscinetto
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Disposizione (vibrazioni)

Disposizione

taglio filo & Attrezzo é bloccato in modo
. errato Regolare al centro
sbagliato
taglio filo E Ho iniziato a macinare nel modo Macinare angolo

sbagliato

correttamente
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sbagliato sbagliato pece Regolare IL Giusto pece
. . Girare il lavoro pezzo
sbagliato diametro .
A IL diametro
corretto

il mandrino i i sbloccare emergenza
Arresto di emergenza interruttore i i
fa non attivato interruttore di

attivare arresto
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Montaggio della testata

S
o, 3

138 139 140 144 145

j@%
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parti Descrizione specificazione| Qua parti Descrizione | specificazion | Qua
ntita e ntit
NO. NO. a
101 vite M5X25 4 123 primavera @ 22XI 10
Squillo
102 rondella 4 124 copertina 10
103 corrente Codice articolo:| 10 125 vite M8X25 4
continua 83ZY005A
Motore
104 Motore 10 126 rondella 8 4
Estrattore
105 chiave AdX4X20 10 127 Noce M8 2
106 vite M6X8 10 128 rondella 8 2
107 Essere Cancelli-5M- 2 129 vite M8 2
360
108 parentesi 10 130 Essere 10
Piatto copertina
109 rondella 8 3 131 Noce MIO 2
110 vite M8X20 3 132 Bolt MI0X80 2
111 Biologico 10 133 Noce MIO 2
112 vite M6X30 10 134 Noce M27XI 2
113 Biologico 10 135 fuso Estrattore 10
114 vite M6X20 10 136 Ingranaggio 40T 10
115 Bolt 10 137 separatore 10
116 Biologico 10 138 Guamizione 10
117 rondella 10 139 Cuscinetto 30206 10
118 Noce 10 140 Copertura del 10
grasso
119 primavera D8X0.8 10 141 vite M4XIo 2
Squillo
120 Bolt 10 142 Biologico 10
121 Cuscinetto 10 143 Testata 10
122 Puleggia 10 144 chiave A3X3XI5 10
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Assemblea

slitta , carrozza

, attraversare

Superiore scivo




parti Descrizione specificazione | Qua parti Descrizione | specificazion | Qua
ntita e ntit
NO. NO. a
201 Maneggiare 1 228 vite M4X8 1
202 Maneggiare 1 229 vite M5X10 1
Base
203 rondella 1 230 Cespuglio 1
204 Bolt 1 231 olio Tazza 5 2
205 vite M6x25 1 232 vite M4Xx20 3
206 spillo 1 233 Gib 1
207 primavera 5X10X1 1 234 vite 8
208 | Longitudinale | 1 235 Copertura del 2
tergicristallo
setae
209 Gridare M4 9 236 tergicristall 2
o
210 vite M4X14 3 237 Gib 1
211 Gib 1 238 vite 6
212 Superiore 1 239 binario di 1
Riposo raccordo
Biologico
213 vite M5X30 1 240 vite M4X10 6
214 girare Base M6X20 1 241 Noce 1
215 | Micrometro 1 242 Vite di 1
padella
comando
216 Guida vite 1 243 Maneggiare 1
Biologico
217 chiave 3X12 1 244 Maniglia del 1
volante
218 parentesi 1 245 Collare 1
219 vite M5X12 2 246 vite M6X50 2
220 Collare 1 247 parentesi 1
221 vite 2 248 Ciamping piatto 1
222 spillo 2 249 vite 1
223 primavera 2 250 binario di 1
raccordo
Biologico
224 Volantino 1 251 tergicristall 2
o
225 Maneggiare 1 252 Copertura 2
Biologico tergicristallo
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226 | Maneggiare 253 Gib
manicotto
227 Maneggiare 254 Attraverso lato
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Montaggio del grembiule
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parti Descrizione specificazione | Qua parti Descrizione | specificazion | Qua
ntita e ntit

NO. NO. a

301 vite M8X8 1 317 Meta Noce 1
302 Noce M8 1 318 spillo @ 4X10 1
303 Volantino 1 319 vite M4Xx10 2
304 primavera 1 320 Biologico 1
305 vite M5X10 2 321 vite M6X8 1
306 Collare 1 322 primavera 0,6X 3,5X12 1
307 parentesi 1 323 Palla D 45 2
308 vite M8X25 2 324 vite M4X12 4
309 vite M5X8 1 325 Noce M4 1
310 Grembiule 1 326 lancia 1
311 chiave A3X3X8 1 327 spillo ®3X30 2
312 Albero del 14T 1 328 Mano Base 1

cambio

313 lancia 1 329 vite M5X6 1
314 Lngranaggi 44/2E 1 330 Maneggiare 1
315 vite M4X35 1 331 Maneggiare 1
316 Noce M4 1 317 Meta Noce 1
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Letto, parti della ruota appesa Assenza
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parti Descrizione specificazione | Qua parti Descrizione | specificazion | Qua
ntita e ntit
NO. NO. a
401 primavera 2 419 Letto 1
Squillo
402 Iongranaggi 60T 1 420 Cremagliera 1
403 Iongranaggi 20T 1 421 vite M2X12 5
404 Cespuglio 1 422 Cuscinetto 51100 2
405 Bolt 1 423 Giusto supporto 1
406 Noce M8 1 424 Noce 1
407 Iongranaggi 24T 1 425 vite M8X6 1
408 Lngranaggi 80T 1 426 copertina 1
409 Noce M10 1 427 vite M4X12 2
410 rondella 10 1 428 Ingranaggio 25T 1
411 Cespuglio 1 429 Ingranaggio 30T 1
412 Telaio 1 430 Ingranaggio 33T 1
413 vite M6X35 1 431 Ingranaggio 35T 1
414 Cespuglio 1 432 Ingranaggio 40T 1
415 Sinistra 1 433 Ingranaggio 45T 1
supporto

416 vite M6X14 2 434 Ingranaggio 50T 1
417 chiave A3X3X16 1 435 Ingranaggio 52T 1
418 Guida vite 1 436 Ingranaggio 66T 1
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punta di coda Assemblea

parti Descrizione specificazione | Qua parti Descrizione specificazion | Qual
ntita e ntit
NO. NO. a
501 grande 1 515 Noce M8 1
502 grande base 1 516 vite M8X6 1
503 Loc base 1 517 grande vite 1
504 manicotto 1 518 grande 1
manicotto
505 scorta di 1 519 vite M5X12 1
coda
506 Guida vite 1 520 Regolazione 1
Biologico
507 chiave A3X3X8 1 521 vite M6X12 1
508 Noce La M6 1 522 Base 1
509 vite M6X14 1 523 primavera 1
510 Cuscinetto 51100 1 524 Ciamping Piatto 1
511 Alloggiament 1 525 Bolt M10X70 1
o

512 Collare 1 526 vite M6X16 2
513 primavera 1 527 rondella D 10 1
514 Volantino 1 528 Noce M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e Certificato di garanzia
elettronica www.vevor.comlsupport



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte Técnico y Certificado de garantia electronica
www.vevor.com/support

TORNO INSTRUCCION MANUAL

MODELO:WM210V-L

nosotros continuar a ser comprometido a proporcionar ti También lo es con
competitivo precio .
"Ahorrar “Half’, “Half price” o cualquier otra expresion similar usado por Sélo nosotros
representa un

Estimacion de los ahorros que podria obtener al comprar ciertas herramientas con nosotros
en comparacion con las principales

Las mejores marcas y no necesariamente significa cubrir todo Il categorias  de tooSe
ofrece por Nosotros. Tu - ) .
son Amablemente Se le recuerda que debe verificar cuidadosamente cuando esté

Realizar un pedido con nosotros si usted son
Realmente ahorrando half en comparacion con las principales marcas
lideres.






VEVOR® TORNO

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELO:WM210V-L

NECESIDAD ;AYUDA? CONTACTO ;A
NOSOTROS!

Tener producto ¢ preguntas? Necesidad Tecnico ¢ apoyo? Por favor

Tarifa yo gratis a contacto a nosotros:
Soporte técnico y Certificado de garantia
electrénica
www.vevor.com/support

Este es el original instruccion, Por favor lea todo manual instrucciones
con cuidado antes de operar. VEVOR se reserva una interpretacion
clara de nuestra manual de usuario. La apariencia del producto debera

estar sujeto a el
producto tu recibié. Por favor perdona nosotros que no lo haremos

informarle nuevamente si ¢ Existe alguna tecnologia o software?
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actualizaciones sobre nuestro producto.



MATTERS NEEDING ATTENTION

El informacién contenida en este manual esta destinado como a guia a
el funcionamiento de estas maquinas y no forma parte de cualquier
contrato.Los datos que contiene han sido obtenido de la maquina
fabricante y

de otro fuentes . nosotros esforzarse a asegurar el exactitud de este
informacion

y tratar de verificar cada articulo y cada dato, pero nosotros no puedo
garantizar el la total exactitud de la informacion, que significa que el
suministro del equipo puede diferir en detalles de la descripcion de las
instrucciones. Ademas,

El desarrollo de la maquina puede significar que equipo suministrado
puede difieren en detalle de las descripciones aqui contenidas.
responsabilidad por lo tanto Es responsabilidad del usuario asegurarse de
que el equipo o proceso descrito es adecuado para el propdsito
destinado.

SEGURO DE CALIDAD

Nosotros lo haremos hacer todo lo posible para garantizar la calidad de
nuestros productos y nosotros

Prometemos a los consumidores que garantizaremos nuestros productos
durante un afio, excepto por dafios a la maquina causados por un
manejo inadecuado de los clientes y los accidentes resultantes de ello, o
un desgaste anormal y dafos causados por lack de mantenimiento.
Para cumplir con el compromiso de garantia, el producto o la pieza con
calidad problemas por favor Devuélvenoslo para verificacion,
Mercancias con porte pagado enviado La espalda deberia estar
acompafiado mediante una nota de la fecha de compray a

Explicacion escrita de la calidad del producto. Después de nuestra
inspeccion y



MATTERS NEEDING ATTENTION
confirmacion, lo haremos reparar o reemplazar sus productos , o
reembolsar el pago; Si no logramos proporcionar reparacion o reemplazo
En el momento oportuno De esta manera, lo haremos 0so los costes
derivados de la reparacion o sustitucion del productos; Si el
El dafio es No por la calidad del producto, pero pendiente a el del
usuario Por operacion incorrecta u otras razones, el costo sera ser
soportado por el cliente .



nuestro compania reservas el bien a hacer cambios a este
especificacion y especificaciones del producto. Haremos esfuerzos
continuos para mejorar la

calidad de nuestros productos.

Todo Derechos reservados. Reproduccion o reproduccion es no
permitido sin permiso.

ADVERTENCIA DE SEGURIDAD

simbolo

Simbolo Descripcion

Advertencia - Para reducir el riesgo de lesiones, usuario Debes
leer manual de instrucciones con cuidado .

> 9

Este simbolo, colocado antes de una seguridad comentario, indica a
amable de

precaucion, advertencia o peligro. Ignoro esta advertencia Puede
llevar a un accidente. Para reducir el riesgo de lesiones, fuego, o
electrocucioén, Por favor

Siga siempre las recomendacion mostrada Abajo.

iPeligro!

Riesgo de personal jLesiones o dafios al medio ambiente!
Riesgo de eléctrico jchoque! Riesgo de personal lesion por
electric jchoquel!

Corriente alterna

Cuidado con las pinzas

advertencia- Asegurese de usar protectores para los oidos cuando
usando esto producto.




advertencia- Asegurese de usar proteccion para los ojos. protectores
cuando usando esto producto.




Hacer no Pon tus manos en guardia de seguridad cuando maquina esta
trabajando

Sin entrada automatica maquinaria  en funcionamiento Autorizado
personal solamente

Hacer No llene el aceite durante operacion

Hacer No girar durante reparar

Operacioén sin fatiga

La operacioén es No llamadas telefonicas

PP @@ @

Desecho informacion:

Este producto esta sujeto a la provision de servicios europeos Directiva
2012/ 19/ CE . El simbolo demostracion a rueda papelera cruzado

a través de indica que el El producto requiere una unidad

separada. recogida de basura en el europeo Unidén. Esto se aplica

a la producto y todo Il accesorios marcado con este simbolo.
productos marcados como semejante puede no ser

descartado con residuos domésticos normales , pero

Debe ser llevado a a coleccién punto de reciclaje de

electricidad y electrénico dispositivos

&ADVERTENCIA: Lea todas las advertencias de seguridad.
instrucciones, llustraciones y Especificaciones proporcionadas con esta

maquina.

Incumplimiento de todas las instrucciones enumerados a

continuacién Puede resultar en caso de descarga eléctrica , incendio y/o
grave lesion.
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ahorrar todo advertencias y instrucciones para futuro
referencia .

1.La maquina también deberia ser utilizado por experimentado personall.
Si usted son No estoy familiarizado con el proceso de operacion del
torno. no usar el



maquina herramienta a voluntad. Utilice las instrucciones antes
operante.

2.Antes de poner en marcha la maquina, la cubierta de seguridad también
debe estar en la posicién correcta. posicion.

3.Antes de poner en marcha la maquina, compruebe si la
herramienta estad descansar llave inglesa y llave de mandril son
remoto.

4. Evite que la maquina arranque accidentalmente . Apague el motor.
antes de sujetar la pieza de trabajo o también yo.

5. No lo hagas fuerza cortar . corte de acuerdo a a el colocar corte
velocidad , corte Profundidad y velocidad de alimentacion.

6. uso el bien también lo es . usar el correcto Yo también o Pieza de
trabajo para mecanizado .

7. Mantenga la herramienta afilada y limpia para garantizar un
funcionamiento normal. y Operacion segura. Lubricar y Reemplace
los accesorios periddicamente.

8.Antes de ajustar o reparar la maquina , asegurese seguro a
desconectar el fuente de alimentacion.

9. Por favor, compruebe el rendimiento de seguridad de la maquina.

Antes de empezar él.
comprobar el rendimiento de todo en movimiento regiones. Todo Las

piezas deben ser instalado correctamente. Las piezas dafiadas deben

ser reparado rapidamente.

10. cuando la maquina esta en funcionamiento, el operador debera no
Dejar.

11. Mantenga limpio el lugar de trabajo, el ambiente de trabajo sucio es
facil de limpiar. a los accidentes.

12. Hacer no Utilice la maquina en situaciones peligrosas. ambiente.
No trabajar en lugares humedos . Asegurar eso eléctrico
componentes estan protegidos de la humedad. mantener bien
lluminacion.

13. Se prohibe la entrada de nifios al lugar de trabajo, y El personal no
operativo debe Mantener una distancia segura del area de trabajo.

14. Mantener a los nifios fuera del area de trabajo. La puerta debe ser
Bloqueado cuando Saliendo del taller.

15. Vistete apropiadamente. No use ropa suelta, guantes, corbatas, anillos,
-5-



pulseras, joyas, etc. Para estar seguro, Por el bien de de seguridad ,
agotador Zapatos antideslizantes. Si usted tener Cabello largo, por
favor use un abrigo de trabajo. h en.

16. desgaste protector gafas cuando operando .

17. Presta atencion a dénde te encuentras y mantén tu equilibrio en todo

Il veces.
18. Hacer no coloca tu manos cerca del movimiento Partes de la maquina.



19. Hacer no realizar cualquier operacion de ajuste mientras la maquina
esté correr.
20. Lea y comprenda todas las sefales de advertencia. publicado en el

maquina.

21. Este manual esta destinado unicamente a familiarizar a los clientes con
el funcionamiento. de la maquina y No es Un entrenamiento manuall.

22. Por favor obedezca estas advertencias o podria sufrir lesiones graves.

puede resultado.

23. El La maquina lo hara Producir algunos productos quimicos nocivos en
el trabajo. de polvo, aserrado, rectificado y taladrado producido por
rectificado. Para reducir el dafar De estos productos quimicos, Por
favor, trabaje en un lugar bien ventilado. Lugar y uso
dispositivos de seguridad, tales como Mascaras con filtro de
particulas.



PARAMETRO TECNICO

Tipo numero

WM210V -L

capacidades

balancearse encima Cama

210 milimetros

balancearse cruz lado

110 mm

Distancia Entre centros

735 milimetros

Ancho de Cama

100 milimetros

Clavijero

Aguijero a través huso

38 milimetros

Afilar en huso Nariz

3 MT
Numero de velocidades del husillo variable
Rango de velocidades del husillo 50-2500 RPM
Alimentacion y Enhebrado
Numero de métricas Cabezas de hilo 14
Rango de Métrico Trapos 0,3 ~3 mm
Numero de 1 imperio Trapos 10
Rango de 1 imperio Trapos 10~44T.PI
Rango de Longitudinalidad Alimentar 0,1 ~ 0,20 mm
compuesto y carro
Herramienta Tipo de publicacién 4

Maximo recorrido de compuestos

55 milimetros

Cruz maxima Deslizarse Viajar

75 milimetros

Carga maxima Viajar

736 milimetros

contrapunto

Recorrido del husillo de la culata trasera

60 milimetros

Afilar en stock Tail huso

MT2

Miscelaneas

Principal Motor

110 V ~ 60 Hz / 220-240 V ~ 50
Hz ,1 fase /750 W,

Largo, Ancho y Altura

1200x340%x360 ( mm)

Peso del producto

Peso neto: 79 kg ; Peso bruto:
90 kg

Tamafo del paquete

1230*460*450 mm

La informacion general proporcionada En esta especificacion es

vinculante.
-7-
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estandar accesorios

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck
4. specification
5. Tool Box

I

Accesorios en la caja de herramientas (Fig. 1)

Fig. 1

1 Punto muerto MT5

1 Punto muerto MT2

3 herramientas Correo llave inglesa
1 aceite Pistola

1 cruz destornillador

1 Destornillador Fiat

1 Tres Mandibula arrojar

5 Hex enchufe llaves

3 Doble Fin Llaves de cabeza

8 Juego de poleas (30 dientes, 33 dientes, 35 dientes, 50 dientes, 52
dientes, 40 dientes , 60 dientes, 66 dientes)

especial accesorios ( Accesorios eso requerir adicional pago )

. . mar
Cuatro mandril de mandibula y
. . co
atras placa (placa de conexion)
cent
Talén descansar ral
Disc
o}



trasero

Disco desarticulado

También descanso proteccion
cubrir

Protector de husillo de
avance cubrir Girando la
herramienta

Portabrocas Drill y
Conectando vara



1.
2.

UNPACKING AND CLEANING

Finalizar Quitando la caja de madera de alrededor del piso.
Compruebe todos los accesorios de la maquina herramienta de
acuerdo hacia embalaje Lista.

. Desempaquete el torno de la caja de envio abajo.
. Elija una ubicacién para el torno que es carro pesado, tiene bien

Lucha contra los incendios y tiene suficiente espacio para poder
servicio el Lamento en todo Il cuatro lados.

. con equipo de elevacion adecuado, lentamente Aumentar la tarifa del

envio caja abajo. Hacer no Elevacion por husillo. Asegurese de que
lathe esté equilibrado antes Mudanzas hacia lugares robustos banco o
soporte.

. Para evitar que la cama se tuerza, el lathe Ubicacion debe ser

absolutamente plano y Nivel . Enrosque la cuerda en el soporte (si se
utiliza). 1f usando a banco, a través de bolo Para lo mejor actuacion.

7. limpiar todo superficies protegidas contra el 6xido utilizando a suave
comerciall Asi que lvent,

queroseno o combustible diesel. Hacer no Utilice disolvente de pintura,
gasolina o Laca

diluyente. Estos dafiaran las superficies pintadas. Cubra todas las
superficies limpias con una pelicula fina. de 20w aceite de maquina.

8. Retire la cubierta del engranaje final. Limpie todos los

componentes. del fin engranaje ensamblar y recubrir todos los
engranajes con un revestimiento resistente, Sin cantar grasa.

FOUNDATION DRAWING



BLL

m.#

742

B80S

Higo. 2



General Description

Torno Cama (Fig. 3)

El La cama es Hecho de hierro de alta calidad . Por combinatorio alto
mejillas con fuertes costillas transversales, una cama de Baja vibracion y
rigidez es producido. El

integra el cabezal y acciona la unidad, para acoplar el carro y Tornillo de
guia. Los dos V rectificada con precision - lateralmente, reforzada por
calor

El endurecimiento y el rectificado son la guia precisa para el carro y la
cola. stock. El principal El motor esta montado en el parte trasera de la
Lado izquierdo del cama.

Higo . 3

Clavijero (Fig. 4)

El El clavijero esta fundido a partir de Hierro fundido de alta calidad y baja
vibracion. es Atornillado a la cama con cuatro tornillos. El cabezal aloja el
husillo principal con dos Rodamientos de rodillos cénicos de precision y el
conducir unidad.

El El husillo principal transmite el par durante el torneado. proceso.
También sostiene las piezas de trabajo y los dispositivos de sujecion

(por ejemplo, portabrocas de 3 mordazas).




General Description

Higo . 4
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carro ( Fig . 5)

El carro esta Hecho de fundicién de alta calidad Hierro. El lado Las partes
son

Rectificado suave. Se ajustan a la 'V de la cama sin problemas. Jugar. El
mas bajo Deslizamiento Las piezas pueden se ajusta de forma facil y
sencilla . El travesano es montado en el carro y se mueve sobre un lado
en cola de milano. En la cruz Deslizarse puede ser ajustado con las gibs.
Mueva el travesano con su conveniencia . posicionado Volantel.

Hay un collar graduado en el Volantel.

A De cuatro vias también publico Estda montado en el lado superior y
permite cuatro también a ser

sujetado. Afloje la manija de la abrazadera central para girar cualquiera de
las cuatro herramientas. posicion.
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Delantal (Fig. 6)

El delantal estad montado en el cama. El  alberga el mitad si nuez con
un palanca de enganche para activar la alimentacién automatica. Las
ranuras de media tuerca pueden ser Ajustado desde el exterior.

Un estante, montado sobre la cama, y un pifion operado por Volantel en
el El carro permite un rapido desplazamiento del delantal.

Higo . 6

Tornillo de avance (Figura 7)

El Tornillo de avance (A, Fig.7) es montado en la parte delantera de la
maquina cama. El es conectado a la caja de cambios a la izquierda para
alimentacion automatica y esta soportado por teniendo en cuenta ambos
extremos. La tuerca hexagonal (B, Fig. 7) en el extremo derecho es
disefiado a comenzar Jugar en el Yo anuncio tornillo.

Figura 7




contrapunto (Higo. 8)

El eje trasero se desliza sobre una V y poder ser sujetado en cualquier
Ubicacién. La La culata tiene una husillo de alta resistencia con un Cono
morse No. 2 enchufe y a Escala graduada. El husillo se puede sujetar
con pinzas . en cualquier Ubicacion con a

El husillo de sujecién se mueve con un volante en el fin del contrapunto.

Fig.8

Aviso :

Coloque el tornillo de fijacion (C, Fig. 8) en la fin del Lamento en Orden a
prevenir el contrapunto se caiga del torno cama.

operating equipment

1. Emergencia Botén: Interruptor ON/OFF (D,Fig. 9)

El La maquina se enciende y se apaga con ON/OFF botén. Presionar
para detener todo Il funciones de la maquina. Para reiniciar, levante la
tapa y prensa EN boton.

2. cambio - sobre Interruptor (E, Fig . 9)
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Después de encender la maquina, gire el interruptor a la posicion
"F" para husillo en sentido antihorario Rotacion (hacia adelante).
Gire el interruptor a "R"

- 13-



Posicién para husillo en sentido horario rotacion(inversa) La posicion "O"
esta APAGADA y el huso permanece inactivo.

3. variable velocidad control interruptor (F, Fig . 9)

Gire el interruptor en el sentido de las agujas del reloj para aumentar la
velocidad del husillo. el cambiar en sentido contrario a las agujas del
reloj para disminuir la velocidad del husillo. Velocidad posible  El

rango depende de la posicion de la unidad s .
E=— jgl‘o

4-. Figura 9

4 . cerradura de carro

el tornillo de cabeza hueca hexagonal (A, Higo. 10) en el sentido de las
agujas del reloj y apretar a Bloqueo. Doblar

en sentido contrario a las agujas del reloj y aflojado desbloquear.
Precaucion: el tornillo de bloqueo del carro debe ser Naciones

Unidas Blogueado Antes de comprometerse Alimentaciones
automaticas o dafos a lathe Puede ocurrir.
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5 . Longitudinal Atravesar Mano rueda (B, Fig.11)

Gire el volante en el sentido de las agujas del reloj para mover el delantal.
Asamblea hacia el cola stock (derecha). Gire el volante en sentido
antihorario para Mueve el delantal Asamblea para proteger el cabezal
(izquierda).

6 . cruz Atravesar Palanca (c, Fig . 11)

En sentido horario La rotacion mueve el lado transversal hacia el parte
trasera de la maquina.

7 . Media nuez Comprometer Palanca (D,Fig. 11)

Mueva el lever hacia abajo para acoplarlo . Mueva el Yo siempre arriba a
desacoplar.

8 . compuesto Descansar Atravesar Palanca (E, Fig . 11)

Gire en el sentido de las agujas del reloj o en sentido contrario para
mover o posicion.

9 . Herramienta correo reprimicién Palanca (F, Fig . 11)

Gire en sentido antihorario para aflojar y en sentido horario para apretar.
Girar el También publico cuando el Yo siempre es Desbloqueado.

Fig.11

-15-



10 . Cola existencias reprimicion tornillo (G, Fig . 12)

Gire la tuerca hexagonal en el sentido de las agujas del reloj para Bloqueo
y en sentido contrario a las agujas del reloj a desbloquear.

11 . Cola existencias Pluma reprimicién Palanca (H, Fig . 12)

Gire la palanca en el sentido de las agujas del reloj para bloquear el
eje. y en sentido contrario a las agujas del reloj a desbloquear él.

12 . Travesano de la cana del contrapunto Volante (I, Fig. 12)

Gire en el sentido de las agujas del reloj para avanzar la pluma. Gire en
sentido contrario a las agujas del reloj para retraer el plumall.

13 . Cola existencias compensar Ajuste (J, Fig . 12)

tres tornillos de fijacion ubicados en la base de la culata para compensar la
cola. Stock para cortar conos. Afloje el tornillo de bloqueo en el
contrapunto fin. Aflojar uno tornillo de fijacion lateral mientras aprieta el
otro hasta que la cantidad de compensacion es

indicado en la escala. Apriete el seguro tornillo.

/</H

Fig .12



OPERATION

Reemplazo de arrojar

El husillo de cabeza El dispositivo de sujecién es cilindrico. Afloje los
tres tornillos de fijacion y nueces (A, Higo. 13 Sélo se muestran dos) en
el Yo soy el arrojar brida a Retire el mandril. Coloque el nuevo mandril y
fijelo. él usando el mismo colocar tornillos y cojones.

Fig. 13

Juego de herramientas ARRIBA

Coloque la herramienta de torneado en el Yo también titular.

La herramienta debe estar firmemente sujeta. Al girar, la herramienta tiene
una tendencia a doblarse bajo la fuerza de corte generada durante la
formacién de la viruta.

Para obtener mejores resultados, también debe haber un voladizo.

ser Mantenido a un minimo de 3/8" o Menos.

El angulo de corte es correcto cuando el filo es en linea con el centro eje
de la pieza de trabajo. El correcto La altura de la herramienta se puede
alcanzar por Comparando la punta de la herramienta con la punta del
centro montado En la cola

existencias. Si es necesario, utilice calzas espaciadoras de acero

debajo de la herramienta para obtener el altura requerida (Higo. 14)
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Higo. 14
cambiar velocidad

1. Desatornille los dos tornillos de fijacion (B, Fig.15) y retire la
cubierta protectora.

2. Ajuste el V-belt (C, Fig.16) en la posicidon correspondiente.
3. Apriete la polea tensora y fije el tuerca de nuevo.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Higo. Figura 15. 16
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Torneado manual
Recorrido en plataforma, recorrido transversal y lateral superior rueda

de manoPuedo ser operado para Alimentacion longitudinal o
transversal. (Fig. 17)

Higo. 17

Torneado longitudinal con avance automatico

Utilice la tabla (A, Fig . 18) sobre el torno para seleccionar la velocidad de
avance o

el paso de la rosca. Ajuste el engranaje de cambio si se requiere
alimentacion o paso de rosca. no puedo se puede obtener con el instalado
Juego de engranajes.
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cambiar Engranajes Reemplazo

1. Desconecte la maquina de la fuente de alimentacion.

2. Desatornille los dos tornillos de fijacion y retire la cubierta protectora.

3. Afloje el tornillo de bloqueo (B, Fig.19) en el cuadrante.

4. oscilar el cuadrante (C, Higo. 19) a el bien.

5. desenroscar la tuerca (D, Fig.29) del tornillo de avance o del cojones
(MI, Fig.19) de los pernos del cuadrante para retirar el cambiar
Engranajes desde el frente.

6. Instale los acoplamientos de engranajes de acuerdo con la rosca y la
tabla de alimentacion (Fig. 20) y atornillar nuevamente los engranajes al
cuadrante.

7. Gire el cuadrante hacia la izquierda hasta que las ruedas dentadas
tener comprometido de nuevo.

8. Reajuste el juego del engranaje insertando a normal ella et de
papel como un Ayuda de ajuste o distancia entre las ruedas
dentadas.

9. Inmovilice el cuadrante con el tornillo de bloqueo.

10. Instalar la cubierta protectora del cabezal y reconectar el
maquina a la fuente de alimentacion.

Fig. 19
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ROSCADOY MESA DE ALIMENTACION

placa de paso (Fig. 20)
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cilindrico Torneado ( Fig . 21)

En la operacion de torneado recto, la herramienta avanza paralelamente
ala El hacha es de

rotacion de la pieza de trabajo . El avance puede ser manual girando

el volante en el sillin del torno o en el lado superior, o por Activando el
Alimentacion automatica. La alimentacién transversal para la
profundidad de corte se logra utilizando el lateral transversal.

Final de giro ( Higo. 22 )

En la operacién de refrentado, la herramienta avanza
perpendicularmente al eje de rotacion de la pieza de trabajo. El avance
es hecho manua lly con el lado transversal mano

rueda. El avance transversal para la profundidad de corte se realiza con
el arriba Deslizarse o Lamento

silla de montar.
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Torneado: eje delgado ( Figura 23 )

Para girar Entre centros, es Es necesario eliminar el arrojar de el husillo.
Ajuste el centro MT 3 En el huso nariz y el MONTE 2 Centrar en el
contrapunto. Montar la pieza de trabajo equipada con el garra de arrastre
entre los centros. El conductor es conducido por a atrapar o cara placa.

Nota: Siempre Utilice una pequefia cantidad de grasa en la cola.
existencias centro para evitar que la punta central se sobrecaliente

|
> ¢ 0

!+.
- ? !
1. Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3 . Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

Dept § of Cut

Fig. 23

Torneado cénico con contrapunto Retiro Nff

Ajustar la desviacion entre el centro de la criba del contrapunto y el
centro del husillo para completar el torneado cénico. El angulo depende
de la longitud. de La pieza de trabajo.

Para compensar el contrapunto, afloje Tornillo de bloqueo (A, Figura 24).
Desatornille el tornillo de fijacién (B, Fig.24) a la derecha fin del
contrapunto. Aflojar el tornillo de ajuste delantero (C, Fig.24 )y llevar
arriba lo mismo cantidad por
apretando el tornillo de ajuste trasero (D, Fig.24) hasta que deseado afilar
tiene Se ha alcanzado el ajuste transversal deseado. El ajuste
transversal deseado se puede leer en la escala. ( Mi, Figura 24 ). Primero
vuelva a apretar el tornillo de fijacion (B, Figura 24) y entonces el dos ( fre
nte y Tornillo de ajuste trasero para bloquear el contrapunto en posicion
-23 -



. Vuelva a apretarel  Tornillo de bloqueo (A, Fig.24) del contrapunto. La
pieza de trabajo debe ser sostuvo
Entre los centros y los impulsados por una cara placa y conductor perro.
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Después del torneado cénico, el contrapunto debe ser devuelto a su
origen posicion de acuerdo con la posicion cero en la escala del
contrapunto. (MI, Figura 24)

Corte de hilo

Ajuste la maquina al paso de rosca deseado (de acuerdo a a el tabla de
enhebrado , Fig.20 ). inicio el maquina y comprometer el mitad si nuez .
cuando el La herramienta llega a la pieza, cortara el paso de roscado
inicial. Cuando la herramienta llega al final del corte, detenga la maquina
girando el motor Apagado y al

Al mismo tiempo, retira la herramienta de la pieza. eso él aclara el hilo.
Hacer no desenganche la tuerca de la mitad Nunca. Invierta el direccion
del motor a permitir el

herramienta de corte para regresar al punto de partida. Repita estos
pasos hasta que tu han obtenido lo deseado resultados.

NOTAS
Ejemplo: Rosca macho
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® FEldiametro de la pieza de trabajo debe tener se ha convertido en
el diametro del Hilo deseado.
® |a pieza de trabajo requiere a cham fer en el comienzo del hilo y
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un corte en la rosca correr afuera.

® | a velocidad debe ser como Bajo como posible. El cambiar
Engranajes debe tener Se ha instalado de acuerdo con las requerido
paso.

® El hilo corte Yo también debe ser Exactamente el muestra forma
como el hilo, debe ser absolutamente rectangular y sujetado de
manera que él
coincide exactamente con la entrada de giro.

® El hilo es Producido En varios corte pasos entonces que el
cortando Yo también Tiene que salirse completamente del hilo.
(con el cruz desliz) en el final de cada corte paso.

® La herramienta se retira con el Liderar tornillo tuerca comprometido
por invirtiendo el interruptor de cambio.

A0 detengo el maquina y alimentar al hilo corte Yo también en Bajo
cortar lo mas hondo utilizando el deslizador transversal. Antes de
cada paso, Coloque la parte superior Deslizarse
aproximadamente 0,2 a 0,3 mm hacia la izquierda y bien
Alternativamente en orden a Cortar el hilo. De esta manera, la
herramienta para cortar hilo solo corta. en uno flanco del hilo con
cada paso. Sigue cortando el hilo hasta que quede libre. Tu casi
hemos alcanzado la profundidad maxima de la lectura.
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Fig. 25
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Lathe Accessories

Tres Mandibula universal Torno arrojar

usando este mandril universal redondo y cuadrado triangular
hexagonol octogonall y el stock de doce esquinas puede ser sujetado .
(Fig.26)

Nota: los nuevos lathes tienen un ajuste muy ajustado. mandibulas. Esto
€s necesario a asegurar  Sujecion precisa y larga vida util Vida- con
apertura repetida y cerrando el La mandibula se ajusta automaticamente y
su funcionamiento se vuelve progresivamente  Mas suave.

Nota:
Para el mandril de 3 mordazas original que era montado en el torno la

fabrica ha montado el mandril de la mejor manera para garantizar el
sosteniendo exactitud con dos " 0" marca (A) La figura 26 se muestra en
la arrojar y brida del mandril.

Fig. 26

Hay dos tipos de fauces: Mandibulas internas y externas. Por favor tenga
en cuenta que el numero de Las mandibulas encajan con el nUmero

dentro de la mandriles ranura. Hacer No los mezcles juntos. Cuando
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Lathe Accessories
vayas a montarlos, por favor. montar ellos en orden ascendente 0, 1, 3
cuando vas a toma la m afuera ser seguro a
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sacarlos en orden descendente 3,1,0 uno por uno- Después de
terminar este procedimiento gire el mandibulas al didametro mas
pequefio y comprobar que

Los tres Las mandibulas estan bien ajustadas.

Cuatro mandibulas 1 independiente Mandril de torno
Este mandril especial tiene cuatro mandriles  ajustables

independientemente. arrojar mandibulas- Estas permitir la sujecion de
piezas asimétricas y Habilitar el preciso configuracién de cilindrico piezas.
(Fig.27)

Fig. 27

Portabrocas Drill ( opcional)
Utilice el portabrocas para sujetar los taladros de centrado y los taladros
giratorios. En la cola del caballo- (B) (Fig. 28)

Cono morse Pérgola (opcional)
Un cenador es necesario para montar el portabrocas en el contrapunto.
El tiene a No. 1 Cono morse. (c) Figura 28

Fig. 28
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Vivir centro ( opcional )
El El centro vivo es Montado en bola aspectos- Es usar es Altamente
recomendado para girar a velocidades superiores de 6.RPM.( Figura 2 9)

Fig. 29

estable Descansar
La luneta sirve como soporte para los ejes. en El libre cola existencias

fin. Para muchas operaciones, el contrapunto no puede ser usado
como él obstruye el herramienta de torneado o herramienta de
perforacion y, por lo tanto, debe ser eliminado de el

La maquina.

Luneta fija, que funciona como soporte final, asegura s libre de
parloteo Operacion. La luneta esta montada en el caminos de cama
y es asegurado de Abajo con un Placa de bloqueo. La grasa requiere
continuo

Lubricacién en los puntos de contacto para evitar desgaste prematuro
(Fig.30)

-28 -



Fig. 30
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configuracion el estable Descansar
1. Aflojar tres maleficio cojones. (A, Figura 31)

2. Afloje el tornillo moleteado ( B, Fig.36) y abrir el Deslizamiento
dedos. (c, Fig.31) hasta que la luneta se pueda mover con su dedo
alrededor de la Pieza de trabajo . segura el estable descansar en posicion

3 Apriete los tornillos moleteados de modo que los dedos queden
ajustados. pero  no apretado contra el Pieza de trabajo. Apriete las tres
tuercas (A, Figura 31). Lubricar el deslizamiento puntos con aceite de
maquina.

4. cuando , después prolongado operacion , la mandibula

espectaculo desgaste , el consejos de Los dedos pueden ser llenado

o re-molido.

Seguir Descansar

Lo siguiente el resto es montado en la silla y sigue la movimiento de la
herramienta de torneado. solo hay dos bloques de soporte requerido. El
lugardela El tercer bloque de soporte esta tomado por El giro Yo
también. El siguiendo descansar es Se utiliza para operaciones de
torneado en piezas largas y delgadas. Evita que la pieza de trabajo se
flexione bajo la presion de la herramienta de torneado. ( Figura 31 )
Coloque los bloques de soporte ajustados a la pieza de trabajo pero no
sobreliamente ajustado. Lubrique los bloques de soporte durante el
funcionamiento para evitar desgaste prematuro
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ADJUSTMENTS

Después de una periodo de tiempo, estamos en algunos de los
componentes moviles puede necesidad a ser ajustado.

Husillo principal Aspectos

Los cojinetes del husillo principal se ajustan en fabrica. 1f el juego final se
convierte en Es evidente después de un uso considerable que los
cojinetes puede ser equilibrado.

Apriete la tuerca ranurada (A, Fig.32) en la atras del huso, Perder el
Tuerca ranurada exterior (B, Figura 32). Ajuste la tuerca ranurada (A,
Fig.32) hasta que todo Il fin Jugar se levanta. El husillo todavia debe gira
libremente Sujetar el

tuerca ranurada (A, Fig.32) nuevamente y apriete el exterior slotado
tuerca (B, Figura 32).

Precaucion: un apriete o precarga excesivos dafaran los cojinetes.
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Ajuste de cruz deslizar

El lado transversal esta equipado con una tira de refuerzo (c, Fig.33) y
poder ser ajustado con tornillos (D, Fig.33) equipado con Bloqueo
nueces.(E, Figura 33) Afloje la cerradura cojones

y apriete los tornillos de fijacién hasta el costado se mueve libremente
sin Jugar. Apretar Bloqueo nueces para retener ajuste.

Fig. 33

Ajuste de la corredera ToP

La parte superior deslizante esta equipado con una tira de refuerzo (F,
Fig.3 4) y poder ser ajustado con tornillos (GRAMO, Fig. 34) equipado
con locK cojones. (Yo, Figura 34) Aflojar el Bloqueo cojones y apriete los
tornillos de fijacién hasta el costado se mueve libremente sin Jugar.
Apretar Bloqueo nueces para retener ajuste.
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Ajuste de Half Tuerca Guia

El El enganche de las tuercas se puede ajustar con tornillos. (I, Fig.35)
ajustado  con Bloqueo nueces (J, Figura 35). Afloje las tuercas de la
lado derecho del delantal v ajustar los tornillos de control hasta que
ambos mitad si cojones Muévete libremente sin Adios. Apriete el tuerca.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

NOTAS:

Lubricar todos los laterales Ligero Antes de cada usar. Lubric
se comio el cambiar de marcha y el tornillo de avance
Ligeramente con grasa.

1. carro
Lubricar Cuatro aceites Puertos (A, Fig. 36) con maquina de 20w o yo una

vez Diariamente.

2. cruz Deslizar
Lubricar dos aceites Puertos (B , Figura 36 ) con 20W maquina aceite una

vez Diariamente.

-33-



3. Tornillo de avance
Lubrique el aceite izquierdo Puerto ( C Figura 37 ) y bien aceite Puerto (D,

Fig.38) con 20W aceite de maquina una vez Diariamente.

Figura . 37 Figura. 38

Electricity

A iADVERTENCIA!

conexion del torno y todo otro eléctrico trabajar puede solo ser
transportado afuera por un autorizado j electricista !

Incumplimiento Puede causar graves lesion y dafo a el maquinariay
ipropiedad!

El torno wM210v tiene una potencia nominal de 7 50w, 1PH, 220v enlY.
Confirmar Fuerza DISPONIBLE EN LA UBICACION DEL
ELABORACION es el mismo clasificacién como el Yo lamento. usando
el
diagrama de cableado ( Fig. 39 ) para conectar el Lamento
hacia red eléctrica suministro. Asegurese de que el lathe es
Propiedad g redondeado .
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El siguiente es un diagrama de cableado del torno: (Fig.39)
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Higo . 39
MAINTENANCE

Mantenga las herramientas de mantenimiento de la maquina

durante el funcionamiento. Para garantizar la precision y el

servicio. Vida util de la maquina también.

1. Para conservar la maquina Precision y funcionalidad. él es esencial
tratarlo con cuidado. mantener Esta limpio y grasa y Lubricar él
Regularmente. Solo con un buen cuidado puede estar seguro de que la
calidad del trabajo del La maquina lo hara permanecer constante

NOTAS: Desconecte la maquina desenchufe de la red eléctrica
siempre que sea posible Realizas limpieza, mantenimiento o jtrabajos
de reparacion!

El aceite, la grasa y los productos de limpieza son contaminantes y no
deben ser dispuesto de A través de los desaglies o en normal rechazar.
Deshagase de esos agentes en
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de acuerdo con la legislacion vigente Requisitos en materia de medio
ambiente. Limpieza Trapos impregnados de aceite, grasa y productos de
limpieza. agentes nts son facilmente
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inflamable. Recoger limpieza trapos o lana de limpieza En un adecuado

cerrado Embarcacion y deséchelos en un ambiente alamable camino

sano - hacer no poner ellos con normal jrechazar!

2. Lubricar ligeramente todos los lados antes de cada uso. Los engranajes
de cambio y El tornillo de avance también debe ser Ligeramente
Lubricado con grasa .

3. Durante el funcionamiento. Las virutas que caen sobre la superficie
deslizante deben ser limpiados oportunamente y la inspeccién debe ser
a menudo hecho a prevenir chips de caida En la posicion entre la
maquina Yo también silla de montar y Guia de la cama. La sensacion de
asfalto deberia ser limpiado en cierto tiempo.

NOTAS: No Quitar las virutas con la mano desnuda manos. Alli es a
riesgo de cortes debidos a virutas con bordes afilados. Nunca utilice
disolventes inflamables. o jAgentes de limpieza o agentes que generen
humos nocivos!

proteger componentes eléctricos, tales como motores, interruptores,
interruptor cajas, etc., contra la humedad durante la limpieza.

4. Después de la operacién todos los dias. Elimin se comié todas las
patatas fritas y Limpiar diferente partes de la maquina herramienta y
aplicacién aceite para maquina herramienta prevenir Oxidacion.

5. Para mantener la precisién del mecanizado , tenga cuidado del
Centro. La superficie de la herramienta de la maquina para el
mandril y la guia. y evitar dafios mecanicos y el desgaste debido a
guia inadecuada

6. Si se encuentran danos. El mantenimiento debe hacerse

inmediatamente.

NOTAS: Los trabajos de reparacion soélo pueden llevarse a cabo por

calificado personal con los correspondientes mecanismos mecanicos y
eléctricos conocimiento.
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TROUBLE sHOOTING

problema

Posible Razén

Eliminacion

Herramienta desafilado

Reafilar herramienta

superficie de

trabajo pedazo

Herramienta ballestas

herramienta de
sujecion

con menos sobresalir

Alimentar también alto

Reducir alimentar

demasiado
. Radio en el herramienta propina Aumentar radio
aspero también pequefio
centros son no alineado (contrapunto
tiene Aiustar contrapunto a el centro
Pieza de
trabajo

compensar)

se vuelve conico

La corredera superior no esta bien
alineada (cortando con

el arriba deslizar)

Alinear la parte superior
Deslizarse bien

Torno esta
parloteando

Alimentar también alto

Reducir alimentar

flojo En principal cojinete

Ajustar el principal
cojinete

centro corre
caliente

trabajar pedazo tiene
expandido

Afloje el centro de la culata

corte velocidad también alto

Reducir corte velocidad

Herramienta

cruz alimentar también alto

Mas bajo cruz

alimentacion(acabado)

tiene a prestacion deberia no
corto Vida superar 0,5 mm)
Insuficiente enfriamiento Mas refrigerante
autorizacién angulo también Aumentar angulo de
Flanco pequeiio despeje

tener puesto

correcto altura ajuste del

P& Punta de herramienta no equilibrado
tambien alto a centro alto herramienta
cuiia angulo demasiado
pequeio Aumentar cuia angulo
(calor acumulacién)
corte

borde se rompe

Molienda grieta pendiente Hacer mal
enfriamiento

Frio uniformemente

Excesivo aflojar el cojinete de husillo

Ajustar el flojo en el husillo
mi cojinete
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Acuerdo (vibraciones)

Acuerdo

cortar hilo
Esta mal

Herramienta esta sujetado
incorrectamente

Ajustar hacia centro

cortar hilo es

Empecé a moler de manera
incorrecta

Moler angulo
correctamente
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equivocado equivocado paso Ajustar el bien paso
i . Girar la obra pedazo a
equivocado diametro ..
el diametro correcto
el husillo . . descubrir emergencia
Parada de emergencia cambiar .
hace no activado interruptor de
activar parada
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Conjunto de cabezal

S
o, 3

138 139 140 144 145

4198
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region Descripcion especificacion| Cant region Descripcion especificacio | Can
es idad es n tida
d
No. No.
101 tornillo M5X25 4 123 primavera ® 22X |
Anillo
102 arandela 4 124 cubrir |
103 Corriente 83ZY005A | 125 tornillo M8x25 4
continua
Motor
104 Motor Extractor | 126 arandela 8 4
105 llave AdX4X20 | 127 Tuerca M8 2
106 tornillo M6X8 | 128 arandela 8 2
107 Sélo Puertas-5M- 2 129 tornillo M8 2
360
108 Soporte Piate | 130 Sélo cubrir |
109 arandela 8 3 131 Tuerca MIO 2
110 tornillo M8x20 3 132 Bolo MIOX80 2
111 BIOCK | 133 Tuerca MIO 2
112 tornillo M6X30 | 134 Tuerca M27XI 2
113 BIOCK I 135 huso Extractor I
114 tornillo M6X20 | 136 Engranaje 40T |
115 Bolo | 137 separador |
116 BIOCK | 138 Empaquetado |
ra
117 arandela | 139 Cojinete 30206 |
118 Tuerca | 140 Cubierta de |
grasa
119 primavera D8X0.8 | 141 tornillo M4XIo 2
Anillo ’
120 Bolo | 142 BIOCK |
121 Cojinete | 143 Clavijero |
122 Polea | 144 llave A3X3XI5 |
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Asamblea

diapositiva , carro

Arriba diapositiva , cruz




region Descripcién especificacion | Canti region Descripcion especificacié | Can
es dad es n tida
d
No. No.
201 Manejar 1 228 tornillo M4Xx8 1
202 Manejar Base 1 229 tornillo M5X10 1
203 arandela 1 230 Arbusto 1
204 Bolo 1 231 aceite Taza o5 2
205 tornillo M6X25 1 232 tornillo M4X20 3
206 alfiler 1 233 Gibraltar 1
207 primavera 5X10X1 1 234 tornillo 8
208 |longitudinal yo 1 235 Cubierta del 2
limpiaparabrisa
seda e s
209 Llorar M4 9 236 limpiaparab 2
risas
210 tornillo M4X14 3 237 Gibraltar 1
211 Gibraltar 1 238 tornillo 6
212 Arriba 1 239 Deslizamiento 1
Descansar BIOCK
213 tornillo M5X30 1 240 tornillo M4X10 6
214 girar yo Base M6X20 1 241 Tuerca 1
215 | Micrometro 1 242 Tornillo de 1
cacerola
avance
216 Dirigir tornillo 1 243 Manejar BIOCK 1
217 llave 3x12 1 244 Rueda de 1
manillar
218 Soporte 1 245 collar 1
219 tornillo M5X12 2 246 tornillo M6X50 2
220 collar 1 247 Soporte 1
221 tornillo 2 248 Clmping placa 1
222 alfiler 2 249 tornillo 1
223 primavera 2 250 Deslizamiento 1
BIOCK
224 Volante 1 251 limpiaparab 2
manual risas
225 Manejar BIOCK] 1 252 cubierta del 2
limpiaparabrisa
s
226 | Manejar manga 2 253 Gibraltar 1
227 Manejar 2 254 Cruz 1
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Deslizarse
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Montaje del delantal
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region Descripcién especificacion | Canti region Descripcion especificacié | Can
es dad es n tida
d

No. No.

301 tornillo M8x8 1 317 mitad si 1

Tuerca
302 Tuerca M8 1 318 alfiler @ 4x10 1
303 Volante 1 319 tornillo M4X10 2
manual
304 primavera 1 320 BIOCK 1
305 tornillo M5X10 2 321 tornillo M6X8 1
306 collar 1 322 primavera 0,6x35x12 1
307 Soporte 1 323 Bola ll D 45 2
308 tornillo M8x25 2 324 tornillo M4X12 4
309 tornillo M5X8 1 325 Tuerca M4 1
310 Delantal 1 326 eje 1
311 llave A3X3X8 1 327 alfiler ®3X30 2
312 Eje de 14T 1 328 Mano Base 1
engranaje
313 eje 1 329 tornillo M5X6 1
314 Engranaje 44/2Es 1 330 Manejar 1
315 tornillo M4X35 1 331 Manejar 1
316 Tuerca M4 1 317 mitad si 1
Tuerca
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Cama, partes de rueda colgantes Absmalia
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region Descripcion especificacion | Canti region Descripcion especificacio | Can
es dad es n tida
d

No. No.

401 primavera 2 419 Cama 1

Anillo
402 Engranaje 60T 1 420 Estante 1
403 Engranaje 20T 1 421 tornillo M2X12 5
404 Arbusto 1 422 Cojinete 51100 2
405 Bolo 1 423 Bien apoyo 1
406 Tuerca M8 1 424 Tuerca 1
407 Engranaje 24T 1 425 tornillo M8x6 1
408 Engranaje 80T 1 426 cubrir 1
409 Tuerca M10 1 427 tornillo M4X12 2
410 arandela 10 1 428 Engranaje 25T 1
411 Arbusto 1 429 Engranaje 30T 1
412 Marco 1 430 Engranaje 33T 1
413 tornillo M6X35 1 431 Engranaje 35T 1
414 Arbusto 1 432 Engranaje 40T 1
415 Izquierda 1 433 Engranaje 45T 1
apoyo
416 tornillo M6X14 2 434 Engranaje 50 1
toneladas|

417 llave A3X3X16 1 435 Engranaje 52T 1
418 Dirigir tornillo 1 436 Engranaje 66T 1
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contrapunto Asamblea

region Descripcién especificacion | Canti region Descripcion especificacié | Can
ES dad es n gda
No. No.
501 grande 1 515 Tuerca M8 1
502 grande base 1 516 tornillo M8X6 1
503 ubicacion 1 517 grande tornillo 1
base
504 tamiz 1 518 grande tamiz 1
505 accion 1 519 tornillo M5X12 1
tailandesa
506 Dirigir tornillo 1 520 Ajuste BIOCK 1
507 llave A3X3X8 1 521 tornillo M6X12 1
508 Tuerca M6 1 522 Base 1
509 tornillo M6X14 1 523 primavera 1
510 Cojinete 51100 1 524 Clmping Piate 1
511 Alojamiento 1 525 Bolo M10X70 1
512 collar 1 526 tornillo M6X16 2
513 primavera 1 527 arandela D 10 1
514 Volante 1 528 Tuerca M10 1
manual
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y Certificado de garantia
electronica www.vevor.comisupport



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i Certyfikat e-gwarancji www .vevor.com/support

TOKARKA INSTRUKCJA
PODRECZNIK

MODEL:WM210V-L

My Kontynuowa¢ Do By¢ zaangazowany Do dostarcza¢ Ty zatols z konkurencyjny
cena.
"Ratowac ,Half’, ,Half cena” lub jakiekolwiek inne podobne wyrazenia uzywany przez
tylko my reprezentuje jakis
Szacunkowe oszczednosci, jakie mozesz uzyskac kupujgc u nas niektore narzedzia w
poréwnaniu z innymi

najlepsze n_1|_arki i nie koniecznie oznaczaé pokrycie WSZYSTKO kategorie  oferowany jest
przez nas. Ty
Czy uprzejmie przypominamy o doktadnym sprawdzeniu, kiedy jeste$ sktadanie u nas

zamowienia jesli ty Czy
faktycznie oszczedzanie potowe w poréwnaniu do najlepszych marek.






VEVOR' )

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL:WM210V-L

POTRZEBOWAC POMOCY? KONTAKT NAS!

Mie¢ produkt pytania? Potrzebowac¢ techniczny wsparcie? Prosze
opfata | bezptatny Do kontakt nas:

Wsparcie techniczne i Certyfikat gwarancji
elektronicznej
www.vevor.com/support

Ten jest oryginalny instrukcja, prosze przeczytac¢ catos¢ instrukcja
instrukcje

ostroznie przed operacjg. VEVOR zastrzega sobie jasng interpretacje
naszego instrukcja obstugi. Wyglad produktu powinien podlegaé ten
produkt ty otrzymane. Prosze wybaczy¢ nam , ze nie bedziemy
poinformuje cie ponownie Jesli czy istnieje jakas technologia lub
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oprogramowanie Aktualizacje na naszym produkt.



MATTERS NEEDING ATTENTION

Ten informacje zawarte w tym podreczniku jest przeznaczony Jak A
przewodnik Do dziatanie tych maszyn i nie tworzy czes¢ czegos umowa.
Zawarte w niej dane zostaty uzyskano z maszyna producent |

z Inny zrédta . my starac sie Do zapewni¢ ten doktadnosc z Ten informacja
i sprobuj zweryfikowaé kazdy element i kazde dane, Ale My nie moge
gwarancja ten petna doktadnos¢ informaciji, ktére oznacza, ze dostarczony
sprzet moze rozni¢ sie szczegdétami od opisu w instrukciji. Ponadto,

rozwoj maszyny moze oznaczac, ze dostarczony sprzet moc réznig sie
szczegobtowo od opiséw zawartych w niniejszym dokumencie.
odpowiedzialnos¢ zatem Uzytkownik musi sam upewni¢ sie, ze sprzet lub
proces opisany Jest odpowiedni do celu przeznaczony.

ZAPEWNIENIE JAKOSCI

my bedziemy doktadamy wszelkich staran, aby zapewnié jakos¢ naszych
produktow, My

obiecujemy konsumentom, ze udzielimy rocznej gwarancji na nasze
produkty, z wyjgtkiem uszkodzen maszyny spowodowanych przez
niewtasciwg obstuge klientéw i wypadki bedace jej wynikiem lub
nienormalne zuzycie i uszkodzenia spowodowane przez lack z
konserwacja.

Aby wypetnié zobowigzanie gwarancyjne, produkt lub czesé z nim
jakosé problemy, prosze wrd¢ do nas w celu weryfikacji, przesytka
optacona z gory. Towary wystano  z powrotem powinien by¢ w
towarzystwie notatkg z datg zakup | A

pisemne wyjasnienie jakosci produktu . Po naszej inspekdji |
potwierdzenie, zrobimy to naprawi¢ lub wymieni¢ swoje produkty albo
zwrocic zapfate; Jesli nie uda nam sie zapewni¢ naprawa lub wymiana w
odpowiednim czasie sposob, bedziemy niedzwiedz koszty wynikajgce z
naprawy lub wymiany z produkty; Je$li

-2-



MATTERS NEEDING ATTENTION
uszkodzenie jest nie ze wzgledu na jakos¢ produktu, Ale nalezny Do
ten uzytkownika niewtasciwej obstugi lub innych przyczyn, koszty
bedg By¢ zrodzony przez ten Kklient .



nasz firma rezerwy ten Prawidtowy Do robi¢ zmiany Do Ten specyfikacja
i specyfikacji produktu. Bedziemy podejmowac ciggte wysitki w celu
udoskonalenia

jakosc¢ naszych produktow.

Wszystkie prawa zastrzezone. Reprodukcja lub reprodukcja to nie
dozwolone bez pozwolenie.

OSTRZEZENIE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA

symbol symbol Opis

ostrzezenie - Do zmniejszy¢ ryzyko obrazen, uzytkownik trzeba
przeczytac instrukcja obstugi  ostroznie .

Ten symbol, umieszczony przed zabezpieczeniem komentarz, wskazuje
A Uprzejmy z

>

srodek ostroznosci, ostrzezenie lub niebezpieczenstwo. Ignoruje to
ostrzezenie moze prowadzi¢ do jakis wypadek. Aby zmniejszy¢
ryzyko obrazen, ogien, Lub Porazenie prgdem, prosze

Zawsze podagzaj za zalecenie pokazane ponizej.

Niebezpieczenstwo!
A Ryzyko osobowosci obrazenia lub szkody dla srodowiska!
Ryzyko z elektryczny zaszokowac! Ryzyko osobowosci
obrazenia przez elektrycznosé zaszokowac!

Prad zmienny

Uwazaj na zaciskanie

| | ostrzezenie- Pamietaj o zatozeniu ochraniaczy stuchu, gdy uzywajgc
tego produkt.

@ b




ostrzezenie- Pamietaj o zatozeniu okularéw Ochraniacze kiedy
uzywajgc tego produkt.




Do nie potdz rece do ostony bezpieczenhstwa, gdy maszyna pracuje

Brak automatycznego wjazdu maszynownia w eksploataciji
Autoryzowany tylko personel

Do nie wlewac oleju podczas dziatanie

Do nie obraca¢ podczas naprawa

Operacja bez zmeczenia

Operacja Jest NIE rozmowy telefoniczne

Sprzedaz informacja:

Ten produkt podlega zapewnienie europejskiego Dyrektywa
2012/19/ WE . symbol seans A jazda na kotkach kosz
skrzyzowany przez wskazuje, ze produkt wymaga osobnego wywoz
Smieci W ten europejski zwigzek. Dotyczy to e produkt i
WSZYSTKO akcesoria oznaczone tym symbolem. produkty
oznaczone jako taki moc nie By¢

PP @@ @

odrzucony z normalne odpady domowe, Ale nalezy zabra¢ do
A kolekcja punkt recyklingu sprzetu elektrycznego i
elektroniczny urzadzenia

&OSTRZEZENIE: Przeczytaj wszystkie ostrzezenia dotyczace
bezpieczenhstwa, instrukcje, llustracije i dane techniczne dostarczone
wraz z tym urzadzeniem. Nieprzestrzeganie wszystkich instrukcje
Ponizej wymienione moze spowodowaé w przypadku porazenia pradem

elektrycznym , pozaru i/lub powazny obrazenia.
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ratowaé¢ Wszystko ostrzezenia | instrukcje Do przyszly
odniesienie .

1. Maszyna tez powinna by¢ uzywanym przez do$wiadczony personell.
Jesli ty Czy nie jeste$ zaznajomiony z procesem obstugi lathe, zréb to
nie uzywac¢ ten



maszyna dowolna. skorzystaj z instrukcji przed operacyjny.

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy prawidtowo zatozy¢ ostone
zabezpieczajgcy . pozycja.

3. Przed uruchomieniem maszyny sprawdz, czy narzedzie jest
odpoczynek klucz i klucz do uchwytu Czy REMOVED.

4.zapobiegaj przypadkowemu uruchomieniu maszyny . Wylgcz zasilanie
silnika przed zamocowaniem przedmiotu obrabianego lub zbyt mocno.

5. Nie sita cig¢ . ciecie wedtug Do ten ustawic ciecie predkos¢ ,
ciecie gtebokos¢ i predkos$¢ posuwu.

6. Uzyj ten Prawidtowy narzedzia . uzywac ten prawidtowy tez ja Lub

przedmiot obrabiany Do obrobka mechaniczna .

7. Utrzymuj narzedzia ostre i czyste, aby zapewnic ich normalne
dziatanie. | bezpieczna eksploatacja. Nasmaruj i Regularnie
wymieniaj akcesoria.

8. Przed przystgpieniem do regulacji lub naprawy maszyny , nalezy:
Jasne Do odigczy¢ ten Zasilacz.

9. Prosze sprawdzi¢ dziatanie bezpieczenstwa maszyny przed

rozpoczeciem To.
sprawdz wydajnos¢ wszystkich poruszajagcy  strony. Wszystkie

czesci muszg by¢ zainstalowano poprawnie. Uszkodzone czesci muszg
by¢ naprawionym niezwtocznie.

10. kiedy maszyna jest uruchomiony, operator powinien nie  Wyjdz.

11. Utrzymuj miejsce pracy w czystosci, brudne srodowisko pracy jest
tatwe do opanowania do wypadkow.

12. Do nie uzywac maszyny w niebezpiecznych warunkach srodowisko.
Nie pracowac¢ w wilgotnych miejscach . Zapewni¢ To elektryczny
skfadniki sg chronione przed wilgocig. przechowywac Dobry
Oswietlenie.

13. Dzieciom zabrania sie wstepu na teren budowy, personel
nieoperacyjny powinien zachowaj bezpieczng odlegtosé od miejsca
pracy.

14. Aby trzymac dzieci z dala od miejsca pracy. Drzwi powinny By¢
Zablokowany, gdy Opuszczanie warsztatu.

15. Ubierz sie odpowiednio. Nie no$ luznych ubran, rekawiczek, krawatow,
Pierscienie,
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bransoletki, bizuteria itp. Aby zachowac bezpieczenstwo, Dla dobra
bezpieczehstwa, wyczerpujacy buty antyposlizgowe. Jesli ty
Posiada¢ Diugie wtosy, prosze zatozy¢ roboczg czapke h w.

16. nosi¢ ochronny okulary Kiedy dziatajacy .

17. zwracaj uwage na to, gdzie stoisz i trzymaj sie réwnowaga w
WSZYSTKO czasy.

18. Do nie umiesc¢ swoje rece blisko ruchu czesci maszyny.



19. Do nie nie nalezy wykonywac zadnych operacji ustawiania, gdy
maszyna jest wtgczona dziatanie.

20. Przeczytaj i zrozum wszystkie znaki ostrzegawcze opublikowano na

maszyna.

21. Niniejsza instrukcja ma na celu wytgcznie zapoznanie klientow z
obstugg maszyny i nie jestem szkolenie instrukcjal.

22. Prosze przestrzegac tych ostrzezen, w przeciwnym razie moze dojs¢

do powaznych obrazen. méc wynik.

23. Ten maszyna bedzie wytwarza¢ szkodliwe substancje chemiczne w
pracy pytowy, pitowanie, szlifowanie i wiercenie powstajgce w wyniku
szlifowania. Aby zmniejszy¢ szkoda tych substanciji chemicznych,
Prosze pracowaé w dobrze wentylowanym pomieszczeniu miejsce i
noszenie
urzgdzenia bezpieczenstwa. takie jak maski z filtrem czgstek statych



Parametry techniczne

Typ numer | WM 210V-L

pojemnosci

husta¢ sie nad Lozko 210 mm

hustac¢ sie przechodzi¢ strona 110 mm

Dystans Miedzy centra 735 mm

Szerokos$¢ z tozko 100 mm
Gléwka

Przebi¢ sie wrzeciono 38 mm

Stozek wrzecionie Nos MT 3

Liczba predkosci wrzeciona Zmienna

Zakres predkosci wrzeciona

50-2500 obr./min.

Karmienie i Nawlekanie

Liczba metryk Watki 14
Zakres Metryczny Watki 0,3~3 mm
Numer z 1 mperija Watki 10
Zakres z 1 mperija Watki 10~44T.PI
Zakres dtugosci geograficznej Karmic 0,1~0,20 mm
zwigzek i przewoz
Zbytl Typ postu 4
Maksymalny ruch zwigzkow 55 mm
Maksymalny krzyz bok Podr6z 75mm
Maksymalny przew6z Podrozl 736 mm
konik
Przesuw wrzeciona ogonowego 60mm
Stozek w magazynie Tail wrzeciono MT 2
Réznorodny

Gtéwny Silnik

110 V~60 Hz /220-240 V~50 Hz ,
1 faza /750W,

Dtugos¢, szerokos¢ i Wysokosc

1200x340%x360 ( mm)

Waga produktu

NW:79 kg ; GW:90 kg

Rozmiar opakowania

1230*460*450 mm

Podano ogdlne informacje w tej specyfikacji Jest

nie wigzacy.
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standard akcesoria

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck
4. specification
5. Tool Box

A = A =

Akcesoria w skrzynce narzedziowej (rys. 1)

1 Martwy $rodek MT5

1 Martwy Srodek MT2

3 Zbyt Post klucz

1 olej Pistolet

1 krzyz Srubokret

1 Srubokret Fiata

1 Trzy Szczeka cmokanie

5 heksagondéw gniazdo klucze

3 Podwojny Koniec Klucze nasadowe

8 Zestaw kot pasowych (30T, 33T, 35T, 50T, 52T, 40T, 60T, 66T)

specjalny akcesoria ( Akcesoria To wymagaé¢ dodatkowy ptatnosé)

Cztery uchwyt szczekowy i z Rozdzielony dysk

powrotem talerz (ptyta taczaca) Zbyt odpoczywam ochrona
oktadka

Heel odpoczynek . _
Ochronna $ruba pociggowa

rama oktadka Obrot zbyt

srodkowa

Dysk tylny



Uchwyt wiertarski i tgczenie  pret



UNPACKING AND CLEANING

1. Skohczyé usuwanie drewnianej skrzyni z okolic lathe

2. Sprawdz wszystkie akcesoria maszyny zgodnie z do  uszczelka Lista.

3. Odkre¢ koto od skrzyni transportowej spdd.

4. Wybierz lokalizacje dla obiektu, ktory Jest bryka, ma Dobry Walka
I ma wystarczajgco duzo miejsca, aby méc praca ten lathe NA
WSZYSTKO cztery boki.

5. przy uzyciu odpowiedniego sprzetu do podnoszenia, powoli podnies
lathe z wysytki paka spod. Do nie Podnie$¢ przez spindle. Upewnij sie,
ze lathe jest zrownowazony zanim przechodze do solidnego fawka lub
stojak.

6. Aby uniknaé skrecania t6zka, lathe Lokalizacja musie¢ byc absolutnie
ptaskim | Pozioml. Umies¢ maszyne na podstawce (jesli jest uzywana). 1.
pietro uzywajgc A tawka, Poprzez toze dla najlepszego wydajnosé.

7. wyczysc¢ wszystko powierzchnie zabezpieczone przed rdzg za pomoca

A sredni komercyjny wiec lvent,
nafta lub paliwo diesla. Do nie uzyj rozciehczalnika do farb, benzyny lub
lacquer
rozcienczalnik. To uszkodzi malowane powierzchnie. Pokryj wszystkie
oczyszczone powierzchnie cienkg warstwg 20w olej maszynowy.

8. Zdejmij pokrywe przekfadni korncowej . Wyczysc¢ wszystkie
elementy. konca bieg montaz i pokrycie wszystkich kot zebatych
ciezkim, niespiewajgcy smar.

FOUNDATION DRAWING



265

742

B80S

Figa. 2



General Description

Tokarka tozko (rys. 3)

Ten Lozko lathe jest wykonany z wysokiej jakosci zelaza . Przez
tgczenie wysoki policzki z mocne zebra poprzeczne, t6zko z Niskie
wibracje | sztywnos¢ Jest wytworzony. To

integruje gtowice i napedza jednostke, do mocowania wézka i Sruba
pociggowa. Dwie precyzyjnie szlifowane V - bocznie, wzmocnione ciepto
hartowanie i szlifowanie stanowig doktadne prowadzenie dla wozka i
ogona zapas. Gtowny silnik jest zamontowany do tyt Strona ft z t6zko.

Rys . 3

Gtowka (rys. 4)

Ten Giéwka odlewana z zeliwo wysokiej jakosci, niskowibracyjne . Jest
Przykrecony do t6zka czterema srubami. W gtowicy znajduje sie wrzeciono
gldwne z dwa precyzyjne fozyska stozkowe i prowadzi¢ jednostka.

Ten wrzeciono gtéwne przekazuje moment obrotowy podczas toczenia
Proces. Trzyma réwniez obrabiane przedmioty i urzgdzenia mocujace

(np. uchwyt 3-szczekowy).




Rys . 4
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powoz ( rys . 5)

Powdz jest zrobiony z odlew wysokiej jakosci zelazo. Strona czesci sg
gtadko szlifowane. Pasujg do V na t6zku bez graj. Dolny bocznica czesci
mogg mozna je fatwo i prosto regulowac.Poprzeczna strona Jest
zmontowany NA ten przewdz i porusza sie po stronie jaskotczego ogona.
na krzyzu bok moc By¢ dostosowane za pomoca klindw.

Przesun poprzeczke wygodnie pozycjonowany Koto reczne I. Na
kotnierzu znajduje sie stopniowany kotnierz. Koto reczne I.

A cztery drogi tezl post jest zamontowany na gornej stronie i pozwala
cztery narzedzia Do Byc¢

Zacisniete. Poluzuj srodkowy uchwyt zacisku, aby obréci¢ dowolne z
czterech narzedzi pozycja.
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Fartuch (Rys. 6)

Fartuch montowany jest na t6zko. To  miesci potowa orzech z jakis
angazowanie lever do aktywacji automatycznego podawania. Half
nakretki gibs moga By¢ regulowana od zewnatrz.

Stojak, zamontowany na t6zku i pinio n obstugiwany przez Kofo reczne
NA ten Wézek umozliwia szybkie poruszanie sie po ptycie postojowe;.

Rys . 6

Sruba pociagowa (Rys. 7)

Ten Sruba pociggowa (A, Rys.7) jest zamontowany z przodu maszyna
t6zko. To Jest podtgczony do skrzyni biegow po lewej stronie w celu
automatycznego podawania i jest obstugiwany przez majgc na uwadze
oba konce. Nakretka szesciokgtna (B, rys. 7) na prawy koniec Jest
zaprojektowany Do obejmowac grac¢ ten To jest reklama Sruba.

Rys .7




konik (Figa. 8)

Tylna czesé toza przesuwa sie w ksztatcie litery V i Moc By¢ zacisniety na
kazdy Lokalizacja. zapas ogonowy ma wrzeciono o duzej wytrzymatosci z
Stozek Morse'a NIE. 2 gniazdo | A skala stopniowana. Wrzeciono mozna
zacisng¢ Na kazdy Lokalizacja z A

zaciskanie kiedykolwiek. Wrzeciono jest przenoszony z koto reczne ten
koniec z ogon.

Ogtoszenie :

Zamontuj $rube zabezpieczajgca (C, Rys. 8) przy koniec z lathe W
zamowi¢ zapobiegac ogon od odpadniecia od kopyta t6zko.

operating equipment

1. Awaryjny Przycisk: Przelagcznik ON/OFF (D, rys. 9)

Ten maszyne wigcza sie i wytgcza za pomocg przycisku ON/OFF
przycisk. Nacisnij, aby zatrzyma¢ WSZYSTKO funkcje maszyny. Aby
ponownie uruchomic¢, podnies pokrywe i naciska¢ NA przycisk.

2. zmiana - ponad Przetacznik (E, rys . 9)
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Po wigczeniu urzgdzenia nalezy ustawic przetgcznik w pozycji ,F”,
aby wrzeciono przeciwne do ruchu wskazéwek zegara obrét (do
przodu). Przekre¢ przetgcznik na ,R”
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pozycja dla wrzeciona zgodnego z ruchem wskazowek zegara obrot
(wsteczny) Pozycja ,,O” jest WYLACZONA, a wrzeciono pozostaje
bezczynny.

3. zmienny predkos¢ kontrola przetacznik (F, rys . 9)
Obrdé¢ przetgcznik zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby zwiekszy¢
predkos¢ wrzeciona. Obroc¢ ten przetgcznik przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, aby zmniejszy¢ predkos¢ wrzeciona. mozliwa
predkos¢  zasieg zalezy od potozenia naw badz tym.

E=——

4 . blokada woézka

Wkre¢ srube z tbem szesciokatnym (A, Figa. 10) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara | dokreca¢ Do Zablokuj. Zakret

przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara i zwolnij, aby odbloku;.
uwaga: sruba blokujgca wozek musi By¢ ONZ Zablokowany
przed zaangazowaniem automatyczne podawanie lub
uszkodzenie lathe moze wystgpic.
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5 . Podtuzny Trawers Reka koto (B, rys. 11)

Obré¢ pokretto zgodnie z ruchem wskazowek zegara, aby przesungc
fartuch montaz bliski ten ogon zapas (po prawej). Obro¢ pokretto w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, aby przesungc¢
fartuch montaz w kierunku gtowicy (po lewej).

6 . przechodzi¢ Trawers Dzwignia (c, rys . 11)

Wstecznie obrot przesuwa bok poprzeczny w kierunku tyt e maszyna.

7 . Potowa orzecha Angazowac sie Dzwignia (D, rys. 11)

Przesun lever w dot, aby wigczy¢ . Przesun Kiedykolwiek az do odigczyc.
8 . mieszanina Odpoczynek Trawers Dzwignia (E, rys . 11)

Obré¢ zgodnie z ruchem wskazowek zegara lub przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara, aby przesung¢ lub pozycja.

9 . Narzedzie post zaciskanie Dzwignia (F, rys . 11)

Obro¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, aby
poluzowac, a w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara, aby
dokreci¢. Obro¢ tezPublikuje, kiedy Zawsze  Jest odblokowany.
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10 . Ogon magazyn zaciskanie sruba (G, rys . 12)

Obrd¢ nakretke szesciokatng zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara
Zablokuj i przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara Do odblokuj.

11 . Ogon magazyn Lotka zaciskanie Dzwignia (H, rys . 12)

Obrd¢ pokretto zgodnie z ruchem wskazowek zegara, aby zablokowaé
wrzeciono | przeciwnie do ruchu wskazowek zegara Do odblokuj To.

12 . Konik Przesuwnik piéra Koto reczne (I, rys. 12)

Obroc¢ zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, aby przesungc piéro. Obréé
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara wycofaé ten piéro.

13 . Ogon magazyn zrownowazy¢ Regulacja (J, rys . 12)

Trzy sruby ustalajgce umieszczone na podstawie kolby ogonowej stuzg do
przesuniecia ogona. materiat do ciecia stozkéw. Odkre¢ srube blokujgcg
na kolbie tylnej koniec. Rozluznij jeden $rube ustalajgcg z boku,
dokrecajgc jednoczesnie drugg do momentu uzyskania wymaganej
wartosci offsetowy Jest

wskazane na skali. Dokre¢ srube Sruba.




OPERATION

Wymiana z cmokanie

Ten wrzeciono gtéwkowe Uchwyt jest cylindryczny. Poluzuj trzy Sruby
ustalajgce | orzechy (A, Figa. 13 na |IY pokazano dwa)na Ja jestem
cmokanie kotnierz Do wyjmij uchwyt. umies¢ nowy uchwyt i zamocuj To
uzywajgc tego samego ustawic sruby | orzechy.

— -

Fig. 13

ZESTAW NARZEDZI W GORE

Wt6z narzedzie obrotowe do tez ja posiadacz.

Narzedzie musi by¢ mocno zaci$niete . Podczas obracania narzedzie ma
tendencja do zginania sie pod wptywem sity skrawania powstajgcej w
trakcie formowania wiéra.

Aby uzyskaé najlepsze rezultaty, nalezy zachowacé zbyt duzy nawis

By¢ utrzymany w minimum 3/8" Lub Mnie;j.

Kat ciecia jest poprawny, gdy krawedz thgca Jest zgodny z centrum osi
przedmiotu obrabianego. Prawidtowy wysokos¢ narzedzia mozna
osiggngc przez pordwnanie punktu narzedzia z punktem
zamontowanego srodka w ogonie

magazyn. W razie koniecznosci nalezy zastosowac stalowe

podktadki dystansowe pod narzedziem. dosta¢ wymagana wysokosc.
(Figa. 14)
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Figa. 14
Zmien predkos¢

1. odkreci¢ dwie sruby mocujgce (B, Rys.15) i usunh ostona
ochronna.

2. Wyreguluj odpowiednig pozycje belki V (C , rys. 16).

3. Naciggnij rolke napinajgcg i zamocuj nakretka Ponownie.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Figa. 15 Ryc. 16
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Toczenie reczne

Przesuw fartucha, przesuw poprzeczny i gorna strona koétko
reczneMoge by¢ operowanym Podawanie podtuzne lub krzyzowe.
(Ryc.17)

Figa. 17

Toczenie wzdtuzne z automatycznym podawaniem

uzyj tabeli (A, Rys . 18) na maszynie do wyboru predkosci posuwu Lub
skok gwintu. Wyreguluj przektadnie zmiany biegow, jesli wymagany jest
posuw lub skok gwintu. nie moge mozna uzyskac¢ za pomocg
zainstalowano zestaw két zebatych.
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zmiana Kota zebate Wymiana

1. Odtgcz maszyne od zrodta zasilania.

2. odkrecic¢ dwie sruby mocujgce i zdjg¢ ostone ochronng.

3. Odkrec srube blokujacg (B, rys. 19) na e kwadrant.

4. przesun kwadrant (C, Figa. 19) Do ten Prawidtowy.

5. odkreci¢ nakretke (D, Ryc.29) ze sruby pociggowej lub orzechy (M,
Rys.19) z ¢wiartek srubowych w celu usuniecia zmiana Przektadnie z
przodu.

6. Zamontuj sprzegfa zebate zgodnie z tabelg gwintéw i posuwow (rys. 20).
i przykre¢ koto zebate z powrotem do kwadrantu.

7. Obro¢ kwadrant w lewo, az koto zebate sie zatrzyma Posiadac
zaangazowany Ponownie.

8. Ponownie wyreguluj bieg wsteczny, wkiadajgc A normalnie ona et
Z papier Jak jaki$ pomoc w regulacji lub odlegtosci miedzy kotami
zebatymi.

9. Unieruchom kwadrant za pomoca $ruby blokujgce;.

10. Zamontuj ostone ochronng gtéwki ramy | na nowo potgczyé ten
maszyne do zasilania.

Fig. 19
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GWINTOWANIE | TABELA DO KARMIENIA

plyta podzialowa(Rys. 20)
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cylindryczny Toczenie (rys . 21)

W przypadku toczenia prostoliniowego narzedzie przesuwa sie
réwnolegle do siekiera jest z

obrot przedmiotu obrabianego . Posuw moze byc¢ recznie poprzez
obrot pokretto na siodle lub gornej stronie, Lub przez Aktywowanie ten
automatyczny posuw. Posuw poprzeczny dla giebokosci ciecia jest

osiggany uzywajac poprzeczka.

=
]
|

I
|
D‘vTaVCut \
o
o &

!

—

Fig. 21

Koncowe obracanie ( Figa. 22 )

W operaciji obrobki czotowej narzedzie przesuwa sie prostopadle do osi
obrot przedmiotu obrabianego. Posuw jest zrobiony manua lly z krzyzem
reka

kotol. Posuw poprzeczny dla gtebokosci ciecia jest wykonany za pomocg
ten szczyt bok Lub lathe

siodto.
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Fig. 22
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Skrecanie: smukly wat rufowy ( Ryc. 23 )

Do obracania miedzy centrami, to konieczne jest usuniecie ten cmokanie
z ten wrzeciono. Zamontuj srodek MT 3 do sp indie nos | ten MT 2 srodek
do ogona. Zamontuj obrabiany przedmiot wyposazony w psa
napedowego miedzy centra. Kierowca jest napedzany przez A ztapac lub
twarz talerz.

Uwaga: Always uzyj niewielkiej ilosci smaru na ogonie magazyn
Srodek, aby zapobiec nadmiernemu wysunieciu sie srodkowego
czubka.

{—
[

:_T_n_f
1 . Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3. Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

-]

Dept § of Cut

Fig. 23

Toczenie stozkowe z uzyciem konika Nff-Ret

Dostosuj odchylenie miedzy srodkiem sita konika a srodkiem wrzeciona,
aby zakonczy¢ toczenie stozka . Kat zalezy od dtugosci z przedmiot
obrabiany.

Aby zréwnowazy¢ zapas koncowy, loosen Sruba blokujgca (A, Ryc.24).
odkreci¢ srube ustalajgca (B, Ryc.24) po prawej koniec ogona. Rozluznij
przednia $ruba regulacyjna (C, Rys.24) i Bra¢ w gore ten sam kwota
przez
dokrecajac tylng Srube regulacyjng (D, Ryc.24) az do pozadany stozek ma
osiggnieto. Pozgdang regulacje krzyzowg mozna odczyta¢ ze skali. ( Tak,
Ryc.24). Najpierw nalezy ponownie dokreci¢ srube ustalajgca (B, Rys. 24)
| Nastepnie ten dwa ( przéd | $ruba regulacyjna (tylna) do blokowania
-23 -



kolby ogonowej W pozycja . Ponownie dokre¢  Sruba blokujgca (A,
Rys.24) konika. Przedmiot obrabiany musi By¢ trzymatem

pomiedzy dwoma centrami i napedzanymi przez twarz talerz i kierowca
pies.
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Po toczeniu stozkowym koniek powinien zosta¢ zwréconym do
pierwotnego stanu pozycja zgodnie z pozycjg zerowg na skali ogonowe;j.
(MI, Ryc.24)

Nacinanie gwintu
ustaw maszyne na zgdany skok gwintu (wedtug Do ten tabela nawlekania

, Rys.20 ). start ten maszyna | angazowac sie ten potowa orzech . kiedy
ten Gdy narzedzie dotrze do czesci, odetnie ono poczatkowy przebieg
gwintu. Gdy narzedzie dotrzesz do konica cigcia, zatrzymaj maszyne
poprzez obrot ten silnik wytgcz i w

jednoczesnie wyjmij narzedzie z czesci, wiec To To klaruje ten nitka. Do
nie odkreci¢ potnakretke Zawsze. Odwrdc¢ kierunek silnika do pozwalac
ten

narzedzie tngce, aby powrdéci¢ do punktu poczatkowego. Powtérz te
kroki az do Ty uzyskano pozgdane wyniki.

UWAGI
Przyktad: gwint meski
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® Srednica przedmiotu obrabianego musieé Posiada¢  zostat
zwrocony do ten srednica z pozgdany watek.
® Przedmiot obrabiany wymaga A czaj fer Na ten poczatek watku |

- 24 -



podciecie na gwincie uruchomi¢ na zewnatrz.

® Predkos¢ musie¢ By¢ Jak Niski Jak mozliwe. Ten zmiana kota
zebate musie¢ Posiada¢ zostat zainstalowany zgodnie z wymagany
poziom.

® \Watek ciecie tez ja musie¢ By¢ dokfadnielY ten probka ksztatt
Jak ten nitka, musi by¢ absolutnie prostokatny i zaciskany tak, ze
To
pokrywa sie doktadnie z momentem wtgczenia enter.

® Watek Jest wytworzony w réznych ciecie kroki Wiec Ze ciecie tezja
nalezy catkowicie wykreci¢ gwint (z przechodzi¢ strona) Na koniec
kazdego ciecia krok.

® Narzedziel jest wycofany z ten Prowadzi¢ sruba nakretka
zaangazowany przez odwracanie ten przetgcznik.

CIoeO¥ OISO sie maszyna i nakarm nitka ciecie tez ja W Niski
ciecie otchtan uzywajac poprzecznej strony. Przed kazdym
fragmentem, umies¢ gore bok
przyblizone 0,2 do 0,3 mm po lewej stronie i Prawidtowy alternatelY W
zamowienie Do odetnij nitke. W ten sposéb narzedzie do ciecia nitek
jest odciete NA jeden W kazdym fragmencie watku zaznacz jego
koniec. kontynuuj odcinanie nici, az Ty prawie osiggneliSmy petng
gtebokosc¢ z przeczytanych.
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Fig. 25
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Lathe Accessories

Trzy Szczeka uniwersalny Tokarka cmokanie

uzywajgc tego uniwersalnego uchwytu okragtego i tréjkatnego
kwadratu szesciokatnyl osmiokatnyl i dwunastu, zajetych w narozniku
zapasow moze byc¢ zacisniety . (Ryc.26)

Uwaga: nowe buty majg bardzo ciasne dopasowanie szczeki. To Jest
niezbedny Do zapewnié  Doktadne mocowanie i dluga zywotno$é Zycie-
Z powtarzajgcym sie otwarciem | zamykanie szczeki dostosowujg sie
automatycznie i ich dziatanie staje sie progresywnie  gtadszy.

Notatka:

W przypadku oryginalnego uchwytu szczekowego | 3, ktéry byt
zamontowany na lathe, fabryka zamontowata uchwyt w najlepszy sposob,
aby zagwarantowac ten trzymanie dokfadnosé z dwa " 0" znak (A) Rys.26
pokazano na cmokanie | kotnierz mocujacy .

Fig. 26

Istniejg dwa rodzaje szczeki: Szczeki wewnetrzne i zewnetrzne. Prosze
nie , ta liczba szczeki pasujg do numeru wewnatrz uchwyty rowek. Do nie

mieszaj ich ze soba. kiedy bedziesz je montowac, prosze uchwyt je w
-26 -



Lathe Accessories
kolejnosci rosngcej 0, 1 , 3 kiedy idziesz Do wez m na zewnatrz By¢
Jasne Do
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wyjmij je w kolejnosci malejacej 3, 1,0 po kolei - Po zakoniczeniu tej
procedury obréé szczeki do najmniejszej Srednicy i sprawdz, czy
trzy szczeki sg dobrze dopasowane.

Cztery szczeki 1 niezalezny Uchwyt tokarski
Ten specjalny uchwyt ma cztery niezaleznie regulowane cmokanie

szczeki- Te  umozliwiajg przechowywanie elementow asymetrycznych i
wigczy¢ doktadny organizowac cos cylindryczny sztuki. (Ryc.2 7)

Fig. 27

Uchwyt wiertarski Drill ( fakultatywny)
uzyj uchwytu wiertarskiego do mocowania wiertet centrujgcych i wiertet
kretych w ogonie stada- (B) (Ryc.28)

Stozek Morse'a Altana (opcjonalnie)
Altana jest niezbedne do zamontowania uchwytu wiertarskiego W ten
ogon. To ma A NIE. 1 Stozek Morse'a. (c) Ryc.28
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Na zywo srodek ( opcjonalnie )

Ten Centrum zycia jest zamontowany w balu namiar- Jego uzywac Jest
wysoce zalecony do skrecania z predkoscig przekraczajgcg dopuszczalng
z 6. obr./min. ( Rys.2 9)

Fig. 29

staly Odpoczynek
Podpdrka stuzy jako podpora dla watdéw NA wolny ogon magazyn

koniec. W przypadku wielu operacji zapas koncowy nie moze By¢
uzywany Jak To przeszkadzaten narzedzie tokarskie lub
wiertarskie, dlatego tez musi By¢ usunieto z ten

maszyna.

podporka stata, ktéra petni funkcje podpory kohcowej, zapewnia bez
gadania dziatanie. Podtrzymka jest zamontowana na ten sposoby na
t6zko | Jest zabezpieczony z ponizej z Plyta blokujgca. Smar wymaga
ciagty

Smarowanie w punktach styku w celu zapobiegania przedwczesne
zuzycie. (Ryc.30)
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Fig. 30
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ustawienie ten staty Odpoczynek
1. Rozluznij trzy klgtwa orzechy. (A, Rys. 31)

2. Odkrec srube radetkowang ( B, Ryc.36) i otwérz bocznica

palcami. (c, ryc. 31) az do momentu, gdy podpérka stata bedzie mogta by¢
przesunieta jego palec wokét przedmiot obrabiany . bezpieczny ten staty
odpoczynek W pozycja .

3 Dokrec¢ $ruby radetkowane tak, aby palce byly dobrze zamocowane.
Ale nie ciasno przeciwko przedmiot obrabiany. Dokre¢ trzy nakretki (A,
Ryc.31). Nasmaruj $lizg punkty z olej maszynowy.

4. kiedy , po przedtuzony operacja, szczeka pokazywac nosi¢,

ten porady z palce mogg byc¢ ztozonym lub ponownie zmielony.

Podaza¢ Odpoczynek

Nastepujgce reszta to zamontowany na siodle i podgzajgcy za ruch
narzedzia obrotowego. Tylko dwa bloki podporowe sg wymagane.
miejsce  trzeci blok wsparcia jest zajety przez obracanie tezl. Ten
nastepujgcy odpoczynek Jest stosowany do operacji tokarskich na
dtugich, Sliskich elementach. Zapobiega zginaniu sie przedmiotu
obrabianego pod wptywem nacisku narzedzia tokarskiego. Ryc.31 )
ustaw klocki podporowe $cisle do obrabianego przedmiotu, ale nie
nadmiernie obcisty. Podczas pracy nalezy smarowac bloki podporowe,
aby zapobiec przedwczesne zuzycie.
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ADJUSTMENTS

Po okres czasu, jesteSmy w niektérych ruchomych elementach méc
potrzebowac¢ Do zosta¢ dostosowane.

Wrzeciono gtéwne Namiar
wrzeciona gtdwnego sa regulowane w fabryce. 1f koniec gry staje sie
widoczne po dtuzszym uzytkowaniu, tozyska moc By¢ dostosowano.

Przykre¢ nakretke (A, Rys . 32) na z powrotem wrzeciona, Qosen ten
nakretka zewnetrzna (B, Ryc.32). Wyreguluj nakretke (A, Ryc.32) az do
WSZYSTKO koniec grac jest podjeta. Wrzeciono powinno nadal obraca¢
sie swobodnie. Zapig¢ ten

orzech nitkowaty (A, Rys.32) ponownie i dokre¢ zewnetrzny zasyfiony
nie (B, Ryc.32).

Uwaga: nadmierne dokrecanie lub wstepne obcigzenie spowoduje
uszkodzenie tozysk.

\$ X
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Modyfikacja z przechodzi¢ slajd

Bok poprzeczny jest wyposazony w listwe uszczelniajgcg (c, Rys.33) i
Moc by¢ dostosowanym do sruby (D, Ryc.33) wyposazony w locK orzechy.
(E, Ryc.33) Rozluznij locK orzechy

i dokre¢ sruby ustalajgce az do boku porusza sie swobodnielY bez Graj.
Dokrec locK orzechy do zatrzymania modyfikacja.

Fig. 33

Regulacja suwaka ToP

Gérna strona jest wyposazony w listwe prowadzacy (F, rys.3 4) | Méc
By¢ dostosowany z $ruby (G, Ryc. 34) wyposazony w locK orzechy. (H,
Rys. 34) Rozluznij locK orzechy i dokre¢ sruby ustalajgce az do boku
porusza sie swobodnielY bez Graj. Dokre¢ locK orzechy do zatrzymania
modyfikacja.
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Regulacja Half Nakretka Przewodnik
Ten Zaczepy nakretek mozna regulowaé za pomocg srub (I, Ryc.35)

zamontowano  z locK orzechy (J, Ryc.35). Odkre¢ nakretki na prawa
strona z fartuch i wyreguluj Sruby regulacyjne az do obu potowa orzechy
poruszaj sie swobodnie bez PIAY. Dokre¢ nakretka.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

UWAGI:
Nasmaruj wszystkie prowadnice boczne Jasny przed kazdym

uzywac. Smar zjadt zmiana biegow i sruby pociggowej lekko
Z smar.

1. przewéz
Smarowac Cztery oleje Porty (A, Ryc. 36) z maszyng 20w o ja raz
codziennie.

2. przechodzi¢ Slajd
Nasmaruj dwa oleje Porty (B , Rys. 36) z 20w maszyna olej raz codziennie.
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3. Sruba pociagowa
Nasmaruj pozostaty olej Port ( C Rys. 37 ) | Prawidlowy olej Port (D,

Ryc.38) z 20w olej maszynowy raz codziennie.

Rys . 37 Rys . 38

Electricity

A OSTRZEZENIE!

potaczenie z tokarka | Wszystko Inny elektryczny praca moc tylko Byé
przewieziony na zewnatrz przez upowaznionego eleganccy !

Niedostosowanie sie¢ moze spowodowac¢ powazne uraz i szkoda Do ten
maszyneria | nieruchomosg¢!

Tokarka wM210v ma ocene 7 50W, 1PH, 220 V onlY. Potwierdza¢ Moc
DOSTEPNE W LOKALIZACJI Tokarki jest To samo ocena Jak ten Ja.
uzywajgc ten

schemat okablowania ( Rys. 39) do podtgczania ten lathe

do siec¢ elektryczna DOSTAWA. Upewnij sig, ze lathe Jest

WEASCIWY g zaokraglone .
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Ponizej znajduje sie schemat okablowania tokarka: (Rys.39)

ut Filter Us
IN ouT
L1 23 ®
|
® 13 R/Fswitch
o _— 7
Limited 7 A N @@ (P < @®
Switch Lo 1/2speed Magnetic T T
switch
PE ud
v ] @4 *®
Induction
Fu D head 10 [, 4@ 4 6
w7 I:j u2
L PE N Readout u3 14| |24 5 7
1 - [ 3N ] LI
Ij © ®
Adjustable risistor 2 hd
3
— @
RF ® Speed control board
Rys . 39
MAINTENANCE

nalezy réwniez dbac o konserwacje maszyny podczas jej

dziatania aby zagwarantowa¢ dokfadno$¢ i serwis Zycie maszyny

tez.

1. Aby zachowa¢ maszyne Precyzja i funkcjonalnosc. To Jest niezbedny
obchodzi¢ sie z nim ostroznie. zachowadé to jest czyste | smar |
Lubrykant To regularnie. tylko poprzez dobrg opieke. Mozesz by¢
pewien, ze jakos¢ pracy z maszyna bedzie pozostajg state.

UWAGI: Odtgcz maszyne odigczaj od zasilania sieciowego zawsze,
gdy wykonujesz czyszczenie, konserwacje Lub prace naprawcze!

Olej, smar i $srodki czyszczace sg zanieczyszczeniami i nie wolno ich
stosowac Byc¢ rozdysponowany z przez odptywy lub w normalny

odmawiac. Pozbadz sie tych agentow W
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zgodnie z obowigzujgcymi przepisami prawa wymagania dotyczgce
srodowiska. Cleaning szmaty nasgczone olejem, smarem i sSrodkiem
czyszczacym wiek  Czy tatwo
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tatwopalny. Zbieranie srodkdéw czyszczgcych szmaty lub wetna

czyszczaca w odpowiedni Zamkniete statku i zutylizowac je w

srodowisku przyjaznym dla srodowiska zdrowy sposob - Do nie umiescic

ich z normalny odmawiac!

2. Smarowanie wszystkich stron lekko przed kazdym uzyciem. Zmiana
biegdéw i Sruba pociggowa musi réwniez By¢ Lekko Smarowane za
pomocg smar .

3. Podczas pracy. Wibdry, ktore spadajg na powierzchnie slizgowa, powinny
byé czyszczone na czas. a kontrola powinna bywaé zrobiony Do
zapobiega¢ Zzetony z upadku do pozycji pomiedzy maszyna tez ja
siodto | lathe sposdb prowadnicy t6zka. AsfalCzuje sie, ze powinno by¢
czyszczonym niektorzy czas.

UWAGI: Nie usun wiéry gotym rece. Tam Jest A ryzyko skaleczenia
spowodowane ostrymi krawedziami wioréw. Nigdy nie uzywaj
tatwopalnych rozpuszczalnikéw Lub $srodkow czyszczacych lub srodkdéw
wytwarzajgcych szkodliwe opary!

chroni¢ elementy elektryczne, takie jak: silniki, przetgczniki, przetgcznik
pudetka, itp. przed wilgocig podczas czyszczenia.

4. Po operacji kazdego dnia. Elimin zjadt wszystkie chipsy | czysty inny
czesci maszyny narzedzia i zastosowania olej do maszyny zapobiegaé
rdzewienie.

5. Aby utrzymac dokfadnosc obrobki . Uwazaj z srodek. Powierzchnia
narzedzia maszyny do uchwytu i prowadnicy i unikng¢ uszkodzen
mechanicznych i zuzycia spowodowanego niewtasciwy przewodnik.

6. Jesli uszkodzenie zostanie znalezione. konserwacja powinna nalezy to

zrobi¢ natychmiast.

UWAGI: Prace naprawcze moga by¢ wykonywane tylko by¢

przeprowadzonym przez wykwalifikowanego personel z odpowiednia
mechanika i energia krytyczna wiedza.
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TROUBLE sHOOTING

problem

Mozliwy powod

Eliminacja

Narzedzie tepy

Ponowne wyostrzenie
narzedzie

powierzchnia

pracy sztuka

Narzedzie sprezyny

narzedzie
zaciskowe

Z mniej zwis

zbyt szorstki Karmi¢ zbyt wysoki Zmniejszy¢ karmié
Promien Na ten narzedzie Zwigkszy¢ promien
napiwek tez maly
centra Czy nie wyréwnany (konik ma
i L. Regulowa¢ konik Do ten
przedmiot zréwnowazyg) centrum
obrabiany
Gorny suwak nie jest dobrze wyréwnany|
staje sie inei Wyréwnaj goére dobrze
stozkowaty (cigcie 2 sie slizgac

ten szczyt slajd)

Tokarka gada

Karmi¢ zbyt wysoki

Zmniejszy¢ karmic

luzny w gtéwnym tozysko

Regulowa¢ ten gtéwny
tozysko

centrum biegnie
goracy

praca sztuka ma rozszerzony

Poluzuj srodek konika

ciecie predkos¢ zbyt wysoki

Zmniejszy¢ ciecie
predkos¢

Narzedzie ma A

krotki

przechodzi¢ karmi¢ zbyt

Nizej przechodzi¢

pasza(wykanczanie

i wysoki dodatek powinien nie
Zycie .
przekroczy¢ (0,5m )
Niewystarczajacy chtodzenie Wiecej chiodziwo
luz kat zbyt maty Zwiekszy¢ kat przytozenia
Skrzydto
. rawidtowy wysokos¢
nosi¢ zbyt Podpowiedz narzedzia nie P vy L
wysoki dostosowany Do centrum wysoki modyfikacja z
narzedzie
klin kat tez maty
i | Zwigksz klin kat
(ciepto budowac)
ciecie Szlifowanie peka¢ nalezny zle Fajny jednolicie

krawedz odrywa
sie

chlodzenie

Nadmierny luzno w ten tozysko
wrzeciona

Regulowa¢ ten luzny W ten
wrzeciono mi
tozysko
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Uktad (wibracje)

Uktad

ciecie nitka Narzedzie jest zaci$niety
. | nieprawidiowo Regulowaé¢ do centrum
jest zle
Siecie nitka Zaczalem szlifowaé w zty sposéb Mieli¢ kat prawidiowo
est
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zlo zto poziom Regulowac¢ ten

Prawidtowy poziom
i i Odwroéé prace sztuka
zto Srednica i
Do ten prawidiowa
srednica
wrzeciono i i i odblokowaé nagly
L. Zatrzymanie awaryjne przetacznik
robi nie aktywowany wypadek
aktywowac wylacznik
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Montaz gtowki

139 140 144 145
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strony|  Opis specyfikacja llosé strony Opis specyfikacja | llo$

NIE. NIE. ¢

101 Sruba M5X25 4 123 vgiig?éncaieh @ 22XI |
102 pralka 4 124 oktadka |
103 girlﬁciiksta’fy 83ZY005A I 125 $ruba M8X25 4
104 Silnik Puller | 126 pralka 8 4
105 klawisz A4X4X20 | 127 Nakretka M8 2
106 Sruba M6X8 | 128 pralka 8 2
107 Belt Bramy-5M-360 | 2 129 Sruba M8 2
108 Nawias Pijany | 130 Belt okfadka |
109 pralka 8 3 131 Nakretka MIO 2
110 $ruba M8X20 3 132 Boit MIOX80 2
111 BIOCK | 133 Nakretka MIO 2
112 Sruba M6X30 | 134 Nakretka M27XI 2
113 BIOCK | 135 wrzeciono Puller |
114 Sruba M6X20 | 136 Bieg 40T |
115 Boit | 137 separator |
116 BIOCK I 138 Uszczelka I
117 pralka | 139 tozysko 30206 |
118 Nakretka | 140 Pokrywa smaru |
119 \lI?Viigrséncaier'l Wymiary 8X0,8 | 141 Sruba M4XxI0 2
120 Boit I 142 BIOCK I
121 tozysko | 143 Glowka |
122 Koto pasowe | 144 klawisz A3X3XI5 |
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Szczyt zjezdzalnia , krzyz zjezdzalnia , wézek Montaz




strony  Opis specyfikacja llosé strony Opis specyfikacja | llos
¢
NIE. NIE.
201 Handle 1 228 $ruba M4Xx8 1
202 Handle 1 229 $ruba M5X10 1
Opiera¢
203 pralka 1 230 Krzak 1
204 Boit 1 231 olej Filizanka D5 2
205 Sruba M6X25 1 232 $ruba M4X20 3
206 szpilka 1 233 Klin 1
207 wiosna 5X10X1 1 234 Sruba 8
208 | Podtuzne | 1 235 Ostona 2
. wycieraczki
jedwab
e
209 Ptakac M4 9 236 wycieraczk 2
a
210 Sruba M4X14 3 237 Klin 1
211 Klin 1 238 $ruba 6
212 Szczyt 1 239 bocznica 1
Odpoczynek BIOCK
213 $ruba M5X30 1 240 Sruba M4X10 6
214 obracac¢ sie M6X20 1 241 Nakretka 1
Opieraé
215 | Mikrometr 1 242 Sruba 1
patelnia .
pociggowa
216 Oféw sruba 1 243 Handle BIOCK 1
217 klawisz 3X12 1 244 Koto reczne 1
218 Nawias 1 245 Kollar 1
219 Sruba M5X12 2 246 $ruba M6X50 2
220 Kollar 1 247 Nawias 1
221 Sruba 2 248 Wzmacnianie 1
talerz
222 szpilka 2 249 Sruba 1
223 wiosna 2 250 bocznica 1
BIOCK
224 Koto reczne 1 251 wycieraczk 2
a
225 Handle BIOCK 1 252 wycieraczka 2
Pokrywa
226 | Handle sito 2 253 Klin 1
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227

Handle

254

Przechodzi¢
bok
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Montaz fartucha
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strony  Opis specyfikacja llos¢ strony Opis specyfikacja | llos
NIE. NIE. ¢

301 $ruba M8X8 1 317 Pok-jesli 1

Nakretka
302 Nakretka M8 1 318 szpilka @ 4X10 1
303 Koto reczne 1 319 Sruba M4X10 2
304 wiosna 1 320 BIOCK 1
305 Sruba M5X10 2 321 $ruba M6X8 1
306 Kollar 1 322 wiosna 0,6X3,5X12 1
307 Nawias 1 323 Ball D 45 2
308 $ruba M8X25 2 324 $ruba M4Xx12 4
309 Sruba M5X8 1 325 Nakretka M4 1
310 Fartuch 1 326 wat 1
311 klawisz A3X3X8 1 327 szpilka ®3X30 2
312 Wat 14T 1 328 Reka Opiera¢ 1
5rzek{adniow
313 wat 1 329 $ruba M5X6 1
314 Bieg 44/2To 1 330 Handle 1
315 Sruba M4Xx35 1 331 Handle 1
316 Nakretka M4 1 317 Pokjesli 1
Nakretka
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Loézko, wiszace czesci két Absemalia
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strony  Opis specyfikacja llosé strony Opis specyfikacja | llos

NIE. NIE. ¢

401 wiosna 2 419 tozko 1

Pierscien
402 Bieg 60T 1 420 Stojak 1
403 Bieg 20T 1 421 $ruba M2X12 5
404 Krzak 1 422 tozysko 51100 2
405 Boit 1 423 Prawidtowy 1
wsparcie
406 Nakretka M8 1 424 Nakretka 1
407 Bieg 24T 1 425 $ruba M8X6 1
408 Bieg 80T 1 426 okfadka 1
409 Nakretka M10 1 427 $ruba M4X12 2
410 pralka 10 1 428 Bieg 25 ton 1
411 Krzak 1 429 Bieg 30T 1
412 Rama 1 430 Bieg 33T 1
413 $ruba M6X35 1 431 Bieg 35T 1
414 Krzak 1 432 Bieg 40T 1
415 Lewy 1 433 Bieg 45T 1
wsparcie

416 Sruba MeX14 2 434 Bieg 50T 1
417 klawisz A3X3X16 1 435 Bieg 52T 1
418 Otéw $ruba 1 436 Bieg 66T 1
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konik Montaz

strony Opis specyfikacja llos¢ strony Opis specyfikacja | llos
NIE. NIE. ¢
501 duzy 1 515 Nakretka M8 1
502 duzy opiera¢ 1 516 $ruba M8X6 1
503 Lok opiera¢ 1 517 duzy S$ruba 1
504 rekaw 1 518 duzy rekaw 1
505 ogon 1 519 Sruba M5X12 1
506 Otéw sruba 1 520 Modyfikacja 1
BIOCK
507 klawisz A3X3X8 1 521 $ruba M6X12 1
508 Nakretka M6 1 522 Opiera¢ 1
509 Sruba M6X14 1 523 wiosna 1
510 tozysko 51100 1 524 Wzmacnianie 1
Pijany
511 Mieszkania 1 525 Boit M10X70 1
512 Kollar 1 526 $ruba M6X16 2
513 wiosna 1 527 pralka D 10 1
514 Koto reczne 1 528 Nakretka M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i Certyfikat e-gwarancji
www.vevor.comlwsparcie



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technische ondersteuning en E-garantie certificaat www
.vevor.com/support

DRAAIBANK INSTRUCTIE
HANDMATIG

MODEL:WM210V-L

Wij doorgaan naar zijn betrokken naar voorzien Jij tels met competitief prijs .
"Redden Half", "Half-prijs" of andere soortgelijke uitdrukkingen gebruikt door wij alleen
vertegenwoordigt een
schatting van de besparingen die u kunt behalen door bepaalde producten bij ons te kopen in
vergelijking met de belangrijkste

toevmerken en niet noodzakelijkerwijs betekenen om te bedekken alle ca- tegorieén van
teWordt aangeboden door wij. Jij
Zijn vriendelijk herinnerd om zorgvuldig te controleren wanneer u een bestelling bij ons

plaatsen als je Zijn
werkelijk besparen half in vergelijking met de grote topmerken.






VEVOR® TR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODEL:WM210V-L

BEHOEFTE HULP? CONTACT ONS!

Hebben product vragen? Behoefte technischl steun? Alsjeblieft

vergoeding ik vrij naar contact ons:

Technische ondersteuning en E -
garantiecertificaat www .vevor
.com / support

Dit is het origineel instructie, lees aub alles handleiding instructies
voorzichtig voor gebruik. VEVOR behoudt een duidelijke interpretatie
van onze gebruikershandleiding. Het uiterlijk van het product zal

onderworpen zijn aan de
product jij ontvangen. Vergeef me alsjeblieft ons dat we niet zullen u

opnieuw informeren als er is enige technologie of software updates over
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onze product.



MATTERS NEEDING ATTENTION

De informatie in deze handleiding is bedoeld als A gids naar de werking
van deze machines en vormt geen onderdeel van een contract.De
gegevens die het bevat zijn verkregen uit de machine fabrikant En

van ander bronnen . wij streven naar ervoor zorgen de nauwkeurigheid
van dit informatie

en probeer elk item en elke data te verifiéren, Maar Wij kan niet garantie
de volledige nauwkeurigheid van de informatie, die betekent dat de
geleverde apparatuur in detail kan afwijken van de beschrijving in de
instructies. Verder,

ontwikkeling van de machine kan betekenen dat de geleverde apparatuur
kunnen verschillen in detail van de beschrijvingen hierin. De
verantwoordelijkheid daarom Het is aan de gebruiker om zichzelf ervan te
vergewissen dat de apparatuur of proces beschreven is geschikt voor het
doel bedoeld.

KWALITEITSVERZEKERING

wij zullen doen er alles aan om de kwaliteit van onze producten te
waarborgen, en Wij

belofte aan consumenten dat wij een jaar garantie op onze producten
zullen geven, met uitzondering van schade aan de machine die is
veroorzaakt door onjuiste bediening van klanten, en daaruit
voortvloeiende ongevallen, of abnormale slijtage en schade veroorzaakt
door lack van onderhoud.

Om de garantieverplichting na te komen, moet het product of onderdeel
met kwaliteit problemen, alstublieft terugsturen naar ons voor
verificatie, port betaald. Goederen verstuurd terug zou moeten begeleid
worden door een aantekening van de datum van aankoop En A
schriftelijke toelichting op de kwaliteit van het product. Na onze inspectie
En



MATTERS NEEDING ATTENTION
bevestiging, wij zullen hun producten repareren of vervangen , of de
betaling terugbetalen; Als we er niet in slagen om reparatie of vervanging
op tijd op deze manier zullen wij beer de kosten die voortvloeien uit de
reparatie of vervanging van de producten; Als de
schade is niet vanwege de kwaliteit van het product, Maar vanwege
naar de gebruiker onjuiste bediening of andere redenen, de kosten
zullen zijn gedragen door de klant .



ons bedrijf reserves de rechts naar maken veranderingen naar dit
specificatie en productspecificaties. Wij zullen ons voortdurend
inspannen om de

kwaliteit van onze producten.

Alle rechten voorbehouden. Reproductie of voortplanting is niet
Toegestaan zonder toestemming.

VEILIGHEIDSWAARSCHUWING

symbool symbool Beschrijving

moet je lezen gebruiksaanwijzing handleiding  voorzichtig .

@ waarschuwing - Aan verminder de risico op letsel, gebruiker
& vriendelijk van
voorzorgsmaatregel, waarschuwing of gevaar. Ik negeer deze

vuur, of electrocutie, alsjeblieft

Volg altijd de aanbeveling getoond hieronder.

Gevaar!
A Risico op persoonlijk letsel letsel of milieuschade! Risico van
elektrisch schok! Risico op persoonlijk letsel blessure door
electric schok!

Wisselstroom

w
Pas op voor klemming

met behulp van dit product.

Dit symbool, geplaatst voor een veiligheid opmerking, geeft aan A

waarschuwing kan leiden tot een ongeluk. Om de risico op letsel,

waarschuwing- Zorg ervoor dat u gehoorbeschermers draagt wanneer




waarschuwing- Zorg ervoor dat u een veiligheidsbril draagt
beschermers wanneer met behulp van dit product.




Doen niet leg je handen in de veiligheidswacht wanneer machine is aan
het werk

Geen automatische toegang machine -industrie in werking
Geautoriseerd alleen personeel

Doen geen olie bijvullen tijdens operatie

Doen niet draaien tijdens reparatie

Geen vermoeiingsoperatie

De operatie is Nee telefoongesprekken

Beschikbaarheid informatie:

Dit product is onderworpen aan de voorziening van Europese Richtlijn
2012/ 19/ EG . De symbool tonen A wieltje prullenbak gekruist door
geeft aan dat de product vereist aparte weigeren inzameling in de
Europese unie. Dit is van toepassing op de product en alle

PP @@ @

accessoires gemarkeerd met dit symbool. producten
gemarkeerd als zo een kunnen niet zijn

weggegooid met normaal huishoudelijk afval, Maar moet
worden meegenomen naar A verzameling punt voor het
recyclen van elektrische en elektronisch apparaten

&WAARSCHUWING: Lees alle veiligheidswaarschuwingen
instructies, illustraties en specificaties die bij deze machine worden
geleverd. Het niet naleven van alle instructies Hieronder vermeld kan
resulteren bij elektrische schokken, brand en/of serieus blessure.
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redden alle waarschuwingen En instructies voor toekomst
referentie .

1. De machine zou ook moeten gebruikt worden door ervaren personeell.
Als je Zijn niet bekend met het bedieningsproces van de machine, doe
niet gebruik de



machine te gebruiken naar believen. Gebruik de instructies voordat u in
werking.

2. Voordat u de machine start, moet de veiligheidsafdekking op de juiste
plaats zitten. positie.

3. Controleer voordat u de machine start of de machine goed werkt.
rest sleutel en klauwsleutel Zijn VERWIJDERD.

4. Voorkom dat de machine per ongeluk start . Schakel de motor uit
voordat u het werkstuk vastklemt of te I.

5. Doe het niet kracht snijden . snijden volgens naar de set snijden
snelheid , snijden diepte en toevoersnelheid.

6. gebruik de rechts ookls . gebruik de juist te ik of werkstuk voor
bewerking .

7. Houd het gereedschap scherp en schoon om normale werking te
garanderen. En veilige bediening. Smeren en Vervang accessoires
regelmatig.

8. Voordat u de machine gaat afstellen of repareren , moet u: Zeker
naar loskoppelen de stroomvoorziening.

9. Controleer de veiligheidsprestaties van de machine voor aanvang Het.
controleer de prestaties van alle bewegend onderdelen. Alle

onderdelen moeten zijn geinstalleerd juist. Beschadigde onderdelen

moeten gerepareerd worden snel.

10. wanneer de machine draait, zal de operator niet Weggaan.

11. Houd de werkplek schoon, een vuile werkomgeving is gemakkelijk te
leiden tot ongelukken.

12. Doen niet gebruik de machine op gevaarlijke plaatsen omgeving.
Werk niet op vochtige plaatsen . Ervoor zorgen Dat elektrisch
componenten worden beschermd tegen vocht. Goed  Verlichting.

13. Kinderen mogen de werkplek niet betreden, en niet-operationeel
personeel zou moeten Houd een veilige afstand tot het werkgebied.

14. Om kinderen uit de werkruimte te houden. De deur moet zijn
Geblokkeerd wanneer Verlaten van de werkplaats.

15. Draag gepaste kleding. Draag geen losse kleding, handschoenen,
stropdassen, ringen,



armbanden, sieraden, enz. Om aan de veilige kant te blijven, Omwille
van van veiligheid , dragen schoenen die niet slippen. Als je hebben
Lang haar, draag alsjeblieft een werk h bij.

16. dragen beschermend glazen wanneer in werking .
17. Let op waar je staat en houd je evenwicht bij alle keer.

18. Doen niet plaats uw handen in de buurt van de bewegende
onderdelen van de machine.



19. Doen niet Voer geen instelbewerkingen uit terwijl de machine draait.
rennen.
20. Lees en begrijp alle waarschuwingssignalen geplaatst op de machine.

21. Deze handleiding is uitsluitend bedoeld om klanten vertrouwd te maken
met de bediening van de machine en ik ben niet een opleiding
handleiding.

22. Gelieve deze waarschuwingen op te volgen, anders kan er ernstig

letsel ontstaan. kunnen resultaat.

23. De machine zal produceren enkele schadelijke chemicalién in het werk
van stof, zagen, slijpen en boren geproduceerd door slijpen. Om de
leed van deze chemicalién, Werk alstublieft in een goed geventileerde
ruimte plaats en slijtage
veiligheidsvoorzieningen zoals deeltjesfiltermaskers .



TECHNISCHE PARAMETER

Type nummer ‘ WM 210V-L

capaciteiten

schommel over Bed 210mm

overslaan kruis kant 110mm

Afstand Tussen centra 735mm

Breedte van Bed 100mm
Kop

Gat door spindel 38mm

Versmalling in spindel Neus MT3

Aantal spindelsnelheden Variabel

Bereik van spindelsnelheden 50-2500 toeren per

minuut
Voeding en Rijgen

Aantal metrische gegevens Draden 14

Bereik van Metrisch Draden 0,3~ 3mm

Nummer van 1 keizerrijk Draden 10

Bereik van 1 keizerrijk Draden 10~44T.PI

Bereik van de longitudinale Voer 0,1~ 0,20mm

samengesteld en koets

Telk Berichttype 4

Maximale verbindingenlide T ravel 55mm

Maximale kruis schuiven Reizen 75mm

Maximale wagen Reizen 736mm
staartstuk

Tail voorraad spindelverplaatsing 60mm

Versmalling in Tail-voorraad spindel MT2

Gemengd

Voornaamst Motor

110V~60 Hz /220-240V~50 Hz , 1
fase /750W,

Lengte, breedte en Hoogte

1200x340x360 ( mm )

Productgewicht

NW: 79 kg ; GW: 90 kg

Pakketgrootte

1230*460*450 mm




De algemene informatie die wordt gegeven in deze specificatie is  niet
verbindend.



standaard accessoires

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck
4. specification
5. Tool Box

A = A =

(L=

li

Accessoires in de gereedschapskist (fig. 1)

Fig. 1

1 Dood in het midden MT5

1 Dood in het midden MT2

3 Teveel Na moersleutel

1 olie Geweer

1 kruis schroevendraaier

1 Fiat-schroevendraaier

1 Drie Kaak klauw

5 Zeskant stopcontact sleutels

3 Dubbel Einde Kopsleutels

8 Poelie set (30T, 33T, 35T, 50T, 52T, 40T, 60T, 66T)

speciaal accessoires ( Accessoires Dat vereisen aanvullend
betaling )

Vier kaakklem en rug plaat mid
o den
(verbindingsplaat)
fra
Hallo ik rest me
Acht
erst



e schijf

Losgekoppelde schijf

Telk rust bescherming omslag
Beschermkap voor
leidspindel omslag Teveel
draaien

Boorkop en verbinden  hengel



UNPACKING AND CLEANING

1. Finish het verwijderen van de houten kist rond de Jathe

2. Controleer ook alle accessoires van de machine. naar de verpakking
list.

3. Maak de jas los van de verzendkist onderkant.

4. Kies een locatie voor de machine die is droog, heeft Goed
Vechtsport  En heeft genoeg ruimte om te kunnen dienst de Jaathe
op alle vier kanten.

5. met voldoende hijsmateriaal, langzaam til de machine van de
scheepvaart af krat onderkant. Doen niet Lift door spindel. Zorg ervoor
dat lathe is in evenwicht voor verhuizen naar stevig bank of standaard.

6. Om te voorkomen dat het bed gaat torderen, is de Jathe Locatie moeten
absoluut plat zijn En level. Bevestig de lathe aan de standaard (indien
gebruikt). 1f gebruik makend van A bank, door bolt voor het beste
prestatie.

7. Maak alles schoon roestbeschermde oppervlakken met behulp van A

mild commercieel dus ik denk,
kerosine of dieselbrandstof. Doen niet Gebruik verfverdunner, benzine of
lacquer
dunner. Deze zullen geverfde oppervlakken beschadigen. bedek alle
gereinigde oppervliakken met een lichte film van 20w machine olie.

8. Verwijder het deksel van het eindtandwiel . Maak alle
componenten schoon. van het einde versnelling assemblage en
coating van alle tandwielen met zware, niet-slingerend vet.

FOUNDATION DRAWING



265

&&

118

742

B80S

Afbeelding. 2




General Description

Draaibank Bed (afb. 3)

De Het bed is gemaakt van hoogwaardig ijzer . Door combineren hoog
wangen met sterke kruisribben, een bed van Lage trilling En stijfheid is
geproduceerd. Het

integreert de kop en drijft de eenheid aan, voor het bevestigen van de
wagen en Loodschroef. De twee precisiegeslepen V - zijdelings, versterkt
door warmte

harden en slijpen, zijn de nauwkeurige gids voor de wagen en staart
voorraad. De belangrijkste motor is gemonteerd op de achterkant van

de le ft-zi{de van de bed.

Afbeelding . 3

Kop (Fig. 4)

De De kop is gegoten uit hoogwaardig, trillingsarm gietijzer. is met vier
schroeven aan het bed vastgezet . De kop bevat de hoofdspil met twee
precisie kegelrollagers en de drijfveer eenheid.

De hoofdspil brengt het koppel over tijdens het draaien proces. Het

houdt ook de werkstukken en kleminrichtingen vast. (bijv. 3-klauwplaat).




General Description

Afbeelding . 4
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wagen ( Afb . 5)

De wagen is gemaakt van hoogwaardige gegoten ijzer. De slide
onderdelen zijn

gladgeslepen. Ze passen zonder problemen in de V op het bed spelen. De
lagere glijdend onderdelen kunnen eenvoudig en gemakkelijk aan te
passen.De kruisschuif is gemonteerd op de wagen en beweegt op een
zwaluwstaartige glijpaan. in het kruis schuiven kunnen zijn afgesteld met
de spieén.

Verplaats de dwarsschuif met zijn handige gepositioneerd

Handwiell. Er zit een gegradueerde kraag op de Handwiell.

A vier manier tel post is gemonteerd op de bovenste slide en staat toe vier
tels naar zijn

vastgeklemd. Maak de middelste klemhendel los om een van de vier
gereedschappen in de gewenste positie te draaien. positie.
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Schort (Fig. 6)

Het schort is gemonteerd op de bed. Het  herbergt de haAls moer met
een inschakelende lever voor het activeren van de automatische toevoer.
De half moer gibs kunnen zijn van buitenaf aangepast .

Een rek, gemonteerd op het bed, en een rondsel bediend door Handwiell
op de Het rijtuig maakt een snelle verplaatsing van het platform mogelik.

Afbeelding . 6

Leidingschroef (Afb. 7)

De Leidingschroef (A, Figuur 7) is gemonteerd op de voorkant van de
machine bed. Het is aangesloten op de versnellingsbak aan de linkerkant
voor automatische toevoer en wordt ondersteund door invioed op beide
uiteinden. De zeskantmoer (B,Fig.7) op de rechter uiteinde is ontworpen
naar opnemen speel verder de |k advertentie schroef.

Figuur 7




staartstuk (Afb. 8)

De staartkolf schuift in een V-vorm en kan zijn vastgeklemd bij elk Locatie.
De voorraad heeft een zware spindel met een Morse-conus Nee. 2
stopcontact En A gegradueerde schaal. De spindel kan worden
vastgeklemd bij elk Locatie met A

klemhendel. De spindel wordt verplaatst met een handwiel bij de einde
van de staartstok.

Kennisgeving :

Plaats de bevestigingsschroef (C, Afb. 8) bij de einde van de Jaathe in
bestellen om voorkomen de staartstok van de draaibank vallen bed.

operating equipment

1. Noodgeval Knop: AAN/UIT-schakelaar (D,Fig. 9)

De machine wordt in- en uitgeschakeld met AAN/UIT knop. Druk om te
stoppen alle machinefuncties. Om opnieuw te starten, tilt u de kap op en
pers OP knop.

2. veranderen - over Schakelaar (E, Afb . 9)
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Nadat de machine is ingeschakeld, zet u de schakelaar op de
stand "F" voor tegen de klok in draaiende spindel rotatie (vooruit).
Draai de schakelaar naar "R"

-13-



positie voor spindel met de klok mee rotatie (omgekeerd) De "O"-positie is
UIT en de spindel blijft inactief.

3. variabel snelheid controle schakelaar (F, figuur 9)

Draai de schakelaar met de klok mee om de spindelsnelheid te
verhogen. Draai de schakelaar tegen de klok in om de spindelsnelheid
te verlagen. De mogelijke snelheid  bereik is afhankelijk van de positie

van de aandrijving weesHet.
E=—a

4-. Figuur 9

4 . wagen Slot

Draai de zeskantige inbusschroef (A, Afbeelding. 10) Met de klok mee En
aanspannen naar Oké. Draai

tegen de klok in en losdraaien Ontgrendelen.

Let op: de borgschroef van de wagen moet zijn VN Geblokkeerd

voordat je begint automatische feeds of schade aan lathe kan
voorkomen.
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5 . Longitudinaal Traverse Hand wiel (B, figuur .11)

Draai het handwiel met de klok mee om het schort te verplaatsen
assemblage naar de staart voorraad (rechts). Draai het handwiel tegen
de klok in om verplaats het schort assemblage om de Headstoc k(links)
te beschermen.

6 . kruis Traverse Hefboom (c, Afb . 11)

Cirkelvormig rotatie beweegt de dwarsschuif naar de achterkant van de
machine.

7 . Halve noot Erbij betrekken Hefboom (D,Fig. 11)

Beweeg de hendel naar beneden om in te schakelen . Verplaats de Altijd
tot loskoppelen.

8 . verbinding Rest Traverse Hefboom (E, Afb . 11)
Draai met de klok mee of tegen de klok in om te verplaatsen of positie.
9 . Hulpmiddel na klemmen Hefboom (F, Afb . 11)

Draai tegen de klok in om los te maken en met de klok mee om vast te
maken. Draai de |k post ook wanneer de |k ben er is ontgrendeld.

Fig.11
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10 . Staart voorraad klemmen schroef (G, Afb . 12)

Draai de zeskantmoer met de klok mee om Vast en tegen de klok in naar
Ontgrendelen.

11 . Staart voorraad Schacht klemmen Hefboom (H, Afb . 12)

Draai de hendel met de klok mee om de spindel te vergrendelen En
tegen de klok in naar Ontgrendelen Het.

12 . Staartstuk Quill Traverse Handwiel (I,Fig. 12)

Draai met de klok mee om de pen vooruit te bewegen. Draai tegen de
klok in om intrekken de pen.

13 . Staart voorraad uit - ingesteld Aanpassing (J, figuur 12)

Drie stelschroeven op de staartstukbasis worden gebruikt om de staart te
verstellen voorraad voor het snijden van taps toelopende delen. Draai de
borgschroef op de staartkolf los einde. Maak er een los stelschroef aan
de zijkant terwijl u de andere vastdraait totdat de hoeveelheid van offset is
aangegeven op schaal. Draai de vergrendeling vast schroef.

/</H

Fig .12



OPERATION

Vervanging van klauw

De hoofd spindel De houder is cilindrisch. Drie stelschroeven losmaken En
noten (A, Afbeelding. 13 (er worden er maar twee getoond ) Ik de klauw
flens naar verwijder de klauw. plaats de nieuwe klauw en bevestig Het met
behulp van dezelfde set schroeven En noten.

Fig. 13
GEREEDSCHAPSSET OMHOOG

Clamp de draaiende tel in de te ik houder.

De teen moet stevig worden vastgeklemd. Bij het draaien moet de teen
stevig worden vastgeklemd. heeft een neiging om te buigen onder de
shijkracht die ontstaat tijdens de spaanvorming.

Voor de beste resultaten zou ik ook moeten overhangen zijn
gehouden tot een minimum van 3/8" of Ja hoor.

De snijhoek is correct wanneer de snijkant is inLijn met de centrum as
van het werkstuk. De juiste hoogte van de tool kan worden bereikt door
het vergelijken van het tel-punt met het punt van de gemonteerde
middenas in de staart

voorraad. Gebruik indien nodig stalen afstandsringen onder het
gereedschap. krijg de vereiste hoogte. (Afb. 14)
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Afbeelding. 14
snhelheid veranderen

1. Draai de twee bevestigingsschroeven (B, Afb. 15) en verwijder
de beschermhoes.

2. Pas de V-beugel (C, figuur 16) aan in de overeenkomstige
positie.

3. Span de spanrol aan en maak de moer opnieuw.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Afbeelding. Afbeelding 15. 16
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Handmatig draaien
Schortverplaatsing, dwarsverplaatsing en bovenzijde handwiellk kan

worden bediend voor longitudinale of kruisvoeding. (Fig.17)

Afbeelding. 17

Langsdraaien met Auto.Feed
gebruik de tabel (A, Figuur 18) op de draaibank voor het selecteren van

de voedingssnelheid of
de spoed van de draad. Pas de wisseltandwiel aan als de gewenste
voeding of draadspoed kan niet worden verkregen met de geinstalleerd

versnellingsset.

Afbeelding. 18
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wijziging Tandwielen Vervanging
1. Koppel het apparaat los van de stroombron.
2. Draai de twee bevestigingsschroeven los en verwijder de beschermkap.
3. Maak de borgschroef (B, Afb. 19) los op de kwadrant.
4. zwaai het kwadrant (C, Afbeelding. 19) naar de rechts.
5. draai de moer (D) los Afb. 29) van de leidspindel of de noten (E, Afb.
19) uit de kwadrantbolts om de wijziging tandwielen van voren.
6. Monteer de tandwielkoppelingen volgens de schroefdraad- en
voedingstabel (Fig. 20) en schroef de tandwielen weer op het kwadrant.
7. Draai het kwadrant naar links totdat het tandwiel hebben betrokken
opnieuw.
8. Stel de terugslag van de versnelling opnieuw af door A normaal
gesproken is ze et van papier als een afstel- of afstandshulp tussen
de tandwielen.
9. Maak het kwadrant vast met de borgschroef .
10. Monteer de beschermkap van de kop En opnieuw verbinden
de machine aan op de stroomvoorziening.

Fig. 19
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cilindrisch Draaien ( Fig . 21)

Bij de rechte draaibewerking voert het gereedschap parallel aan de bijl is
van

rotatie van het werkstuk . De voeding kan hetzij handmatig door de
handwiel op het draaizadel of de bovenste slede, of door activeren de
automatische voeding. De dwarsvoeding voor de snijdiepte wordt

bereikt met behulp van de kruis glijbaan.

=
]
|

I
|
D‘vTaVCut \
o
o &

!

—

Fig. 21

Einde draaien ( Afbeelding. 22 )

Bij de vlakbewerking voedt het gereedschap loodrecht op de as van
rotatie van het werkstuk. De toevoer is gemaakt handmatig met de
dwarszijde hand

wiel. De dwarsvoeding voor de snijdiepte wordt gemaakt met de
bovenkant schuiven of Jaathe

zadel.
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Fig. 22
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Draaien: slanke schacht ( Afbeelding 23 )

Voor het draaien tussen de centra, het is nodig om te verwijderen de
klauw van de spindel. Monteer het MT 3 midden in de sp indle neus En de
MT 2 centreer in de staart. Monteer het werkstuk met de aandrijfhond
tussen de centra. De bestuurder wordt aangestuurd door A vangst of
gezicht plaat.

Let op: Always gebruik een kleine hoeveelheid vet op de staart
voorraad in het midden om te voorkomen dat het middenpunt te
veel wordt opgegeten.

{—
[

:_T_n_f
1 . Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3. Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

Fig. 23

-]

Dept § of Cut

Kegeldraaien met behulp van een staartstuk Nff-Ret

Pas de afwijking aan tussen het midden van de staartstukmof en het
midden van de spindel om het taps draaien te voltooien. De hoek is
afhankelijk van de lengte van het werkstuk.

Om de staartvoorraad te compenseren, Losmaken Borgschroef (A, Figuur

24).

Draai de stelschroef (B) los, Afb. 24) rechts einde van de staartstok.

Maak de voorste afstelschroef (C, Figuur 24) en nemen omhoog hetzelfde

hoeveelheid door

het vastdraaien van de achterste afstelschroef (D, Fig.24) tot de gewenst

taps toelopend heeft bereikt. De gewenste kruisverstelling kan op de

schaal worden afgelezen. ( E, Figuur 24). Draai eerst de stelschroef (B,
-23 -



Afbeelding 24) En Dan de twee ( voorkant En (achter) afstelschroef om
de staartkogel te vergrendelen in positie . Draai de  Borgschroef (A,
Fig.24) van de staart. Het werkstuk moet zijn hoofd

tussen de centra en gedreven door een gezicht plaat en bestuurder hond.
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Na het taps toelopen moet de staartkop teruggebracht worden naar de
oorspronkelijke staat positie volgens de nulpositie op de schaal van de
staartvoorraad. (E, Afbeelding 24)

Draadsnijden
Stel de machine in op de gewenste draadspoed (volgens naar de

draaddiagram , Figuur .20). start de machine En erbij betrekken de haAls
noot . wanneer de Als de teen het onderdeel bereikt, zal het de eerste
draaddoorgang afsnijden. Wanneer de teen het onderdeel bereikt, zal het
de eerste draaddoorgang afsnijden. het einde van de snede bereikt , stop
de machine door te draaien de motor uit en bij de

tegelijkertijd de tel terug uit het deel dus Dat Het helder de draad. Doen
niet maak de halve moer los lever. Draai de motor richting naar Toestaan
de

te veel om terug te keren naar het beginpunt. Herhaal deze stappen
totdat Jij hebben de gewenste verkregen resultaten.

OPMERKINGEN
Voorbeeld: Mannelijke draad
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® De diameter van het werkstuk moeten hebben is veranderd in de
diameter van de gewenste draad.
® Het werkstuk vereist A cham fer bij de begin van de draad En
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een ondersnijding bij de draad loop uit.

De snelheid moeten zijn als low als mogelijk. De wijziging
tandwielen moeten hebben is geinstalleerd volgens de vereist
toonhoogte.

De draad snijden te ik moeten zijn precieslY de voorbeeld vorm

als de draad, moet absoluut zijn rechthoekig en vastgeklemd

zodat Het

valt exact samen met de draairichting .

De draad is geproduceerd in verschillende snijden stappen Dus dat
de snijden te ik moet volledig uit de draad worden gedraaid (met de
kruis (schuif) bij het einde van elke snede stap.

De tel wordt ingetrokken met de Leid schroef moer betrokken door
omkeren de omschakelaar.

H& stop de machine en voed de draad snijden te ik in low snee

diepten met behulp van de kruisschuif. Voor elke passage, plaats

de bovenkant schuiven

ongeveer 0,2 tot 0,3 mm naar links en rechts alternatelY in volgorde
naar knip de draad los. Op deze manier wordt de draad die wordt
gesneden ook oplY afgesneden op een draadflank met elke passage.
Blijf de draad losknippen totdat Jij hebben bijna de volle diepte bereikt
van de lezing.
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Fig. 25

-25-




Lathe Accessories

Drie Kaak universeel Draaibank klauw

met behulp van deze universele klauwplaat rond en driehoekig vierkant
zeshoekigl achthoekigl en twaalf, hoekige voorraad kan zijn geklemd .
(Fig.26)

Let op: nieuwe leidingen hebben een zeer strakke pasvorm kaken. Dit is
nodig naar ervoor zorgen  nauwkeurige klemming en lange service
Leven - met herhaalde opening En het sluiten van de kaak past zich
automatisch aan en hun werking wordt progressief  gladder.

Opmerking:

Voor de originele 3-klauwplaat die was gemonteerd op de machine heeft
de fabriek de klauw op de beste manier gemonteerd om te garanderen de
vasthouden nauwkeurigheid met twee " 0 " merk (A) Figuur 26 wordt
getoond op de klauw En klauw flens.

Fig. 26

Er zijn twee soorten kaken: Interne en externe kaken. Alsjeblieft niet dat
het aantal kaken passen bij het nummer binnen de klauwen groef. Doen

meng ze niet met elkaar. wanneer u ze gaat monteren, doe dat dan
-26 -



Lathe Accessories
alstublieft berg ze in oplopende volgorde 0, 1, 3 als je gaat naar neem de
m uit zijn Zeker naar
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haal ze eruit in aflopende volgorde 3,1,0 één voor één - Nadat u deze
procedure hebt voltooid, draait u de kaken tot de kleinste diameter en
controleer of

de drie De kaken zitten goed vast.

Vier kaken 1onafhankelijk Draaibankklauw
Deze speciale klauwplaat heeft vier onafhankelijk van elkaar instelbare

klauw kaken- Deze het vasthouden van asymmetrische stukken mogelijk
maken en in staat stellen de nauwkeurig opzetten,opzetten van cilindrisch
stukken. (Figuur27)

Fig. 27

Boorkop ( optioneel)
Gebruik de boorhouder om centreerboren en spiraalboren op te bergen in
de voorraad- (B) (Figuur 28)

Morse-conus Prieel (optioneel)
Een prieel is noodzakelijk voor het monteren van de boorkop in de
staartstok. Het heeft A Nee. 1 Morse-conus. (c) Afbeelding 28

Fig. 28
-27-



Live centrum ( optioneel )

De Het livecentrum is gemonteerd in bal lagers- Zijn gebruik is zeer
aanbevolen voor het draaien met snelheden die hoger zijn dan van
6. TOERENTAL. Afbeelding 2 9)

Fig. 29

stabiel Rest
De vaste rust dient als ondersteuning voor de assen op de vrije staart

voorraad einde. Voor veel operaties kan de voorraad niet worden
aangevuld. zijn gebruikt als Het belemmertde draaigereedschap
of boorgereedschap, en moet daarom zijn verwijderd van de

machine. De

vaste rust, die als eindsteun fungeert, zorgt voor s kletsvrij bediening.
De vaste rust is gemonteerd op de bed manieren En is beveiligd van
hieronder met een Vergrendelplaat. Het vet vereist doorlopend
Smering op de contactpunten om te voorkomen voortijdige slijtage.
(Figuur 30)
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Fig. 30
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instelling de stabiel Rest
1. Maak drie los zeshoek noten. (A, Afbeelding 31)

2. Draai de gekartelde schroef ( B) los Afb.36) en open de glijdend

vingers. (c, Afb. 31) totdat de vaste rust met de vingers kan worden
bewogen. zijn vinger om de werkstuk . veilig de stabiel rest in positie .

3 Draai de gekartelde schroeven vast zodat de vingers goed vastzitten
Maar niet strak tegen de werkstuk. Draai de drie moeren (A, Figuur 31).
Smeer de glijlagers punten met machine olie.

4. wanneer , na verlengd operatie , de kaak show dragen , de tips

van de vingers kunnen worden ingediend of opnieuw gefreesd.

Volgen Rest

Het volgende rust is gemonteerd op het zadel en volgt de beweging van
de draaigereedschappen. Er zijn slechts twee steunblokken vereist. De
plaats van de  derde ondersteuningsblok wordt ingenomen door het
draaien ookik. De volgend rest is Wordt gebruikt voor draaibewerkingen
op lange, dunnere werkstukken. Het voorkomt dat het werkstuk onder
druk van het draaigereedschap gaat vastzitten. Afbeelding 31 )

Plaats de steunblokken stevig op het werkstuk, maar niet te strak. overly
nauw. Smeer de steunblokken tijdens het gebruik om te voorkomen dat ze
gaan lekken. voortijdige slijtage.
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ADJUSTMENTS

Na een periode van tijd, we bevinden ons in een aantal van de
bewegende componenten kunnen behoefte naar worden aangepast.

Hoofdspil Lagers
De hoofdspillagers worden in de fabriek afgesteld. 1f eindspel wordt na

aanzienlijk gebruik zijn de lagers duidelijk zichtbaar kunnen zijn aangepast.

Draai de sleufmoer (A) vast Afb . 32) op de rug van de spindel, loosen

de buitenste sleufmoer (B, Figuur 32). Stel de sleufmoer af (A, Fig.32)

tot alle einde spelen wordt opgenomen. De spindel zou nog steeds vrij
ronddraaien. Vastmaken de

gegroefde moer (A, Fig.32) opnieuw en draai de buitenste gesleten nu t (B,
Figuur 32).

Let op: overmatig aandraaien of voorspannen kan de lagers beschadigen.

\& X
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Aanpassing van kruis glijpbaan

De kruisschuif is voorzien van een spiestrook(c, Afb.33) en kan worden
aangepast met schroeven (D, Afb. 33) voorzien van IkOk noten. (E,
Afbeelding 33) Maak de locK los noten

en draai de stelschroeven vast tot ik ga glijden beweegt vrijlY zonder
PIAY. Aanspannen IkOk noten om te behouden aanpassing.

Fig. 33

Aanpassing van ToP-schuif

De bovenste glijbaan is voorzien van een spiestrook (F, Afb.3 4) En kan
Zijn aangepast met schroeven (G, Afb. 34) voorzien van locK noten. (H,
Afbeelding 34) Maak de IkOk noten en draai de stelschroeven vast tot ik

ga glilden beweegt vrijlY zonder PIAY. Aanspannen |kOk noten om te
behouden aanpassing.
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Aanpassing van Half Moer Gids

De half moeren ingrijpen kan worden afgesteld met schroeven (I, Afb.35)
gemonteerd met IkOk noten (J, Figuur 35). Maak de moeren los op de
rechterkant van de schort  en pas de controleschroeven aan totdat beide
haAls noten beweeg vrijlY zonder Ik ben. Draai de moer.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

OPMERKINGEN:
Smeer alle glijpbanen LichtlY voor elkeY gebruik. Lubric heeft
de versnellingen en de leidspindel veranderen lichtjes met vet.

1. koets
Smeren Vier olie Havens (A, Afb. 36) met 20w machine o ik eenmaal
dagelijks.

2. kruis Schuif
Smeer twee olie Havens (B , Afbeelding 36) met 20w machine olie
eenmaal dagelijks.
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3. Leidingschroef
Smeer de resterende olie Haven ( C Afbeelding 37 ) En rechts olie Haven

(D, Afb. 38) met 20w machine olie eens dagelijks.

Afbeelding 37 Afbeelding . 38

Electricity

A WAARSCHUWING!

verbinding van de draaibank En alle ander elektrisch werk kunnen
alleen zijn gedragen uit door een geautoriseerde elektrische technicus!

Niet-naleving kan ernstige gevolgen hebben letsel en schade naar de
machinerie En eigendom!

De wM210v draaibank heeft een vermogen van 7 50 watt, 1PH, 220v
oplY. Bevestigen Stroom beschikbaar op de locatie van lathe is de
dezelfde beoordeling als de Ja, ik ben. gebruik makend van de
bedradingsschema ( Afb. 39) voor het aansluiten de Jaathe

naar de netspanning levering. Zorg ervoor dat de Jathe is

ProPerlY g afgerond .
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Hieronder vindt u een bedradingsschema van de draaibank: (Fig.39)
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Afbeelding . 39

MAINTENANCE

Houd ook tijdens de werking het onderhoud van de machine in

de gaten om de nauwkeurigheid en service te garanderen

Levensduur van de machine ook.

1. Om de machine te behouden precisie en functionaliteit. Het is
essentieel om er voorzichtig mee om te gaan. ik maak niet schoon En
vet En Smeermiddel Het regularly. alleen door goede zorg. U kunt er
zeker van zijn dat de werkkwallit y van de machine zal constant blijven.

OPMERKINGEN: Koppel de machine los Haal de stekker uit het
stopcontact wanneer je voert schoonmaak- en
onderhoudswerkzaamheden uit of reparatiewerkzaamheden!

Olie, vet en schoonmaakmiddelen zijn verontreinigende stoffen en mogen
niet worden gebruikt zijn weggegooid van via de afvoer of in normaal
weigeren. Gooi deze middelen weg in

-35-



in overeenstemming met de huidige wetgeving eisen aan het milieu.
vodden geimpregneerd met olie, vet en schoonmaakmiddelen
leeftiden  Zijn gemakkelijk
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ontvlambaar. Verzamel schoonmaak vodden of schoonmaakwol in een

geschikt gesloten vaartuig en gooi ze weg in een omgeving die geluid

manier - Doen niet neerzetten hen met normaal weigeren!

2. Smeer alle glijbanen lichtjes voor elk gebruik. De wisseltandwielen en de
leidspindel moet ook zijn Lichtelijk Geimproviseerd met vet .

3. Tijdens de operatie. De spanen die op het glijviak vallen, moeten tijdig
worden schoongemaakt en de inspectie moet vaak zijn gemaakt naar
voorkomen chips van vallende in de positie tussen de machine te ik
zadel En lk heb een bedgids. AsphaHet voelde dat het moest worden
schoongemaakt op zeker tijd.

OPMERKINGEN: Niet doen verwijder de chips met je blote handen
handen. Daar is A risico van snijwonden door scherpe randen. Gebruik
nooit ontvlambare oplosmiddelen of schoonmaakmiddelen of middelen
die schadelijke dampen genereren!

bescherm elektrische componenten , zoals motoren, schakelaars,
schakelaar dozen, enz., tegen vochtigheid bij het schoonmaken.

4. Na de operatie elke dag. Eimin heeft alle chips opgegeten En schoon
anders onderdelen van de machine gereedschap en toepassing
machine te olie om voorkomen roesten.

5. Om de nauwkeurigheid van de bewerking te behouden. Zorg ervoor
van de midden. Het oppervilak van de machine is ook voor de
klauwplaat en de geleiderail en mechanische schade en slijtage door
onjuiste gids.

6. Als de schade wordt gevonden. De onderhoud moet onmiddellijk

worden gedaan.

OPMERKINGEN: Reparatiewerkzaamheden mogen alleen worden

uitgevoerd door gekwalificeerde personnel met de overeenkomstige
mechanische en elektrische kennis.
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TROUBLE sHOOTING

probleem

mogelijke reden

Eliminatie

opperviak van

Hulpmiddel bot

Opnieuw scherpstellen
hulpmiddel

Hulpmiddel veren

klem gereedschap

werk deel te met minder overhangen
Voer te hoog Verminderen voer
ruw
Radius bij de hulpmiddel fooi te Toename radius
geven klein
centra Zijn niet uitgelijnd (staartstuk
heeft Aanpassen staartstuk naar de
werkstuk centrum
wordt (verschoven)
kegelvormig

Bovenste slede niet goed uitgelijnd
(snijden met

de bovenkant (dia)

Bovenkant uitlijnen
goed glijden

Draaibank is aan het

Voer te hoog

Verminderen voer

kletsen

slap in hoofdzaak
handelswijze

Aanpassen de voornaamst
handelswijze

centrum loopt
heet

werk deel heeft uitgebreid

Maak het midden van de

staart los
snijden snelheid te hoog Verminderen snijden
snelheid
Hulpmiddel Lager kruis
i voeden(afwerken
heeft A kruis voer te hoog ( )
toelage zou moeten niet
kort .. -
overschrijden 0,5 miljoen
Leven m)
Onvoldoende koeling Meer koelmiddel
opruiming hoek te klein Toename vrije hoek
Flank

dragen te hoog

Tooltip niet aangepast naar centrum
hoog

juist hoogte aanpassing van
de hulpmiddel

wig hoek te klein

(warmte opbouwen)

Verhoog wig hoek

snijden

Slijpen scheur vanwege verkeerd
koeling

koel gelijkmatig

rand breekt af

Excessief verslappen in de spindellager

Aanpassen de slap in de
spindel en
handelswijze
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Regeling (trillingen)

Regeling

snee draad
is fout

Hulpmiddel is vastgeklemd
onjuist

Aanpassen naar de
centrum

snee draad is

Verkeerd begonnen met malen

Malen hoek correct
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fout fout toonhoogte Aanpassen de rechts
toonhoogte
Draai het werk om
fout diameter .

deel naar de juiste
diameter

spindel doet i ontgrendelen

. Noodstop schakelaar geactiveerd
niet noodgeva
activeren stopschakelaa

r
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Hoofdsteun montage

S
o, 3

138 139 140 144 145

4198
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GRS L . GIRED L e L
qacer Beschrijving specificatie ‘I;I‘;)‘;eI qace Beschrijving | specificatie ‘I;I:;
heid hei
Nee. Nee. d
101 schroef M5X25 4 123 lente Ring @ 22X |
102 wasmachine 4 124 omslag |
103 gelijkstroom 83ZY005A | 125 schroef M8X25 4
Motor
104 Motor Trekker | 126 wasmachine 8 4
105 sleutel AdX4X20 | 127 Moer M8 2
106 schroef M6X8 | 128 wasmachine 8 2
107 Wees het Poorten-5M- 2 129 schroef M8 2
360
108 Beugel Plaat | 130 Wees het |
omslag
109 wasmachine 8 3 131 Moer MIO 2
110 schroef M8X20 3 132 Bolt MI0X80 2
111 BlocK | 133 Moer MIO 2
112 schroef M6X30 | 134 Moer M27XI 2
113 BlocK | 135 spindel Trekker |
114 schroef M6X20 | 136 Versnelling 40T |
115 Bolt | 137 scheidingstek |
en
116 BlocK | 138 Pakking |
117 wasmachine | 139 Handelswijze 30206 |
118 Moer | 140 Vetdeksel |
119 lente Ring »8X0.8 I 141 schroef M4XI0 2
120 Bolt | 142 BlocK |
121 Handelswijze | 143 Kopstuk
122 Katrol | 144 sleutel A3X3XI5 |
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

wagen Montage

glijbaan ,

Bovenkant glijden , kruisen




GRS L. e - GIRLED L. e -
qace Beschrijving specificatie zl;ﬁv qace Beschrijving | specificatie ‘I;I:;
eid hei
Nee. Nee. d
201 Handle 1 228 schroef M4X8 1
202 Handle 1 229 schroef M5X10 1
Baseren
203 wasmachin 1 230 Struik 1
e
204 Bolt 1 231 olie Beker o5 2
205 schroef M6X25 1 232 schroef M4X20 3
206 pin 1 233 Geb 1
207 lente 5X10X1 1 234 schroef 8
208 | Longitudinale | 1 235 Ruitenwisseraf 2
" dekking
zZijde e
209 Schreeuw M4 9 236 ruitenwisse 2
r
210 schroef M4X14 3 237 Gib 1
211 Gib 1 238 schroef 6
212 Bovenkant 1 239 glijdend BlocK 1
Rest
213 schroef M5X30 1 240 schroef M4X10 6
214 zwenken M6X20 1 241 Moer 1
Baseren
215 | Micrometer pan 1 242 Leidingschroef 1
216 Leiding 1 243 Handle BlocK 1
schroef
217 sleutel 3X12 1 244 Handwiel 1
218 Beugel 1 245 Kraag 1
219 schroef M5X12 2 246 schroef M6X50 2
220 Kraag 1 247 Beugel 1
221 schroef 2 248 Clampen plaat 1
222 pin 2 249 schroef 1
223 lente 2 250 glijdend BlocK 1
224 Handwiel 1 251 wisser 2
225 Handle BlocK 1 252 wisser deksel 2
226 | Handle Zeef 2 253 Gib 1
227 Handle 2 254 Kruis schuiven 1
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Schortmontage
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ggg%l' Beschrijving specificatie zl;ﬁv ggltg:"r Beschrijving | specificatie ‘I;I:;
Nee. eid Nee. ﬂei
301 schroef M8X8 1 317 HaAls Moer 1
302 Moer M8 1 318 pin @ 4x10 1
303 Handwiel 1 319 schroef M4Xx10 2
304 lente 1 320 BlocK 1
305 schroef M5X10 2 321 schroef M6X8 1
306 Kraag 1 322 lente 0,6X 3,5X12 1
307 Beugel 1 323 Bal Il D 45 2
308 schroef M8X25 2 324 schroef M4Xx12 4
309 schroef M5X8 1 325 Moer M4 1
310 Schort 1 326 schacht 1
311 sleutel A3X3X8 1 327 pin ® 3x30 2
312 Tandwielas 14T 1 328 Hand Baseren 1
313 schacht 1 329 schroef M5X6 1
314 Versnelling 44/2Het 1 330 Handle 1
315 schroef M4X35 1 331 Handle 1
316 Moer M4 1 317 HaAls Moer 1
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Bed, hangende wielonderdelen Absemalie
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82%? Beschrijving specificatie :?Iﬁv 82%? Beschrijving | specificatie \|;I::I
Nee. eid Nee. Eei
401 lente Ring 2 419 Bed 1
402 Versnelling 60T 1 420 Rek 1
403 Versnelling 20T 1 421 schroef M2X12 5
404 Struik 1 422 Handelswijze 51100 2
405 Bolt 1 423 Rechts steun 1
406 Moer M8 1 424 Moer 1
407 Versnelling 24T 1 425 schroef MB8X6 1
408 Versnelling 80T 1 426 omslag 1
409 Moer M10 1 427 schroef M4Xx12 2
410 \évasmachin 10 1 428 Versnelling 25T 1
411 Struik 1 429 Versnelling 30T 1
412 Kader 1 430 Versnelling 33T 1
413 schroef M6X35 1 431 Versnelling 35T 1
414 Struik 1 432 Versnelling 40T 1
415 Links steun 1 433 Versnelling 45T 1
416 schroef M6X14 2 434 Versnelling 50T 1
417 sleutel A3X3X16 1 435 Versnelling 52T 1
418 Leiding 1 436 Versnelling 66T 1

schroef
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staartstuk Montage

onder TR ' - onder TR ' -
gocer Beschrijving | specificatie sglﬁv gocer Beschrijving | specificatie v:;
eid hei
Nee. Nee. d
501 groot 1 515 Moer M8 1
502 groot baseren 1 516 schroef M8X6 1
503 Lok baseren 1 517 groot schroef 1
504 mouw 1 518 groot mouw 1
505 staart 1 519 schroef M5X12 1
voorraad
506 Leiding 1 520 Aanpassing BlocK 1
schroef
507 sleutel A3X3X8 1 521 schroef M6X12 1
508 Moer M6 1 522 Baseren 1
509 schroef M6X14 1 523 lente 1
510 Handelswijz 51100 1 524 Clampen Plaat 1
e

511 Huisvesting 1 525 Bolt M10X70 1
512 Kraag 1 526 schroef M6X16 2
513 lente 1 527 wasmachine D 10 1
514 Handwiel 1 528 Moer M10 1
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technische ondersteuning en E-garantie
certificaat www.vevor.comlsupport



VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Teknisk support och E-garanticertifikat www .vevor.com/support

SVARV INSTRUKTION MANUELL

MODELL: WM210V-L

vi fortsatta till vara engagerad till férse du ocksa med konkurrenskraftig pris .
"Spara Halv, "Halv pris" eller andra liknande uttryck begagnad av bara oss representerar
en

uppskattning av besparingar du kan dra nytta av att kopa vissa verktyg hos oss jém&bﬁ med
e stora

toppmarken och gor det inte nédvandigtvis att tdcka allt ca tegorier alltfor erbjuds av oss. Du
ar snallt pAminns om att kontrollera noggrant nar du ar gor en bestallning hos oss om du

ar
faktiskt spara halften i jamforelse med de framsta stora varumarkena.






VEVOR® SVARV

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

MODELL: WM210V-L

BEHOV HJALP? KONTAKTA USA!

Ha produkt fragor? Behov tekniska stod? Snélla avgift | gratis till

kontakta oss:
Teknisk support och E - garantibevis www .
vevor . se /[ support

Detta ar originalet instruktion, snalla Ias allt manual instruktioner

noggrant fére drift. VEVOR férbehaller sig en tydlig tolkning av var
anvandarmanual. Produktens utseende ska vara foremal for de
produkt dig mottagen. Snalla férlat oss att vi inte kommer informera dig
igen om det finns nagon teknik eller programvara uppdateringar pa var

produkt.



MATTERS NEEDING ATTENTION

De informationen i denna handbok ar avsedd som a guide till driften av
dessa maskiner och inte for rm del av ndgon kontrakt. Den information
den innehaller har varit erhallits fran maskin tillverkare och

fran andra kallor . vi strava till sdkerstalla de noggrannhet av detta
information

och forsok att verifiera varje objekt och varje data, men vi kan inte garanti
de fullstandig noggrannhet av informationen, som betyder att
utrustningsférsorjningen kan skilja sig i detalj fran beskrivningen av
instruktionerna. Dessutom,

Utvecklingen av maskinen kan innebdara att utrustning levererad maj
skiljer sig i detalj fran beskrivningarna hari. De ansvar darfér Samarbetar
med anvandaren for att tillfredsstalla honom sjalv om inte utrustningen
eller process beskriven ar lampar sig for andamalet avsedd.

KVALITETSSAKRING

vi ska gora allt for att sakerstalla kvaliteten pa vara produkter, och vi

lovar konsumenterna att vi kommer att garantera vara produkter i ett ar,
forutom for maskinskador som orsakats genom felaktig anvandning av
kunder, och olyckor till foljd darav, eller ett normalt slitage och skada som
orsakats av lack av underhall.

For att uppfylla garantiatagandet, produkten eller delen med kvalitet
problem, snalla atervanda till oss for verifiering, porto forbetalt. Gods se nt
tillbaka borde atféljas genom en anteckning om datum fér képa och a
skriftlig férklaring av produktens kvalitet . Efter var besiktning och
bekraftelse, vi ska reparera eller byta ut sina produkter , eller aterbetala
betalningen; Om vi misslyckas med att tillhandahalla reparation eller utbyte i
en tid satt, vi ska bjorn kostnaderna for reparationen eller utbytet av
produkter; Om



MATTERS NEEDING ATTENTION
skada ar inte pa grund av produktens kvalitet, men forfallen till de
anvandarens olamplig drift eller andra skal ska kostnaden vara bars
avde kund.



var foretag reserver de ratt till gora forandringar till detta specifikation
och produktspecifikationer. vi kommer att gora kontinuerliga
anstrangningar for att férbattra

kvaliteten pa vara produkter.

ALLT rattigheter reserverade. Reproduktion eller reproduktion ar inte
tillatet utan tillstand.

SAKERHETSVARNING

symbol Beskrivning

symbol

varning - Till minska risk for skada, anvandare maste lasa ins
tructions manual noggrant .

> 9

Denna symbol, placerad framfér en sdkerhet kommentar, indikerar a
slag av

forsiktighetsatgard, varning eller fara. Jag ignorerar denna varning
kan leda till en olycka. For att minska risk for skada, brand, eller
elstot, snalla

folj alltid rekommendation visas nedan.

Fara!
Risk for personlig skada eller miljdskada! Risk av elektriska
chock! Risk for personlig skada av el chock!

Avaxelstrom

Akta dig for clamping

A

varning- Var noga med att bara e ar skydd nar anvander detta produkt.

varning- Var noga med att bara 6gon beskyddare nar anvander detta
produkt.
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Do inte lagg dina hander in i skyddsvakt nar maskin arbetar

Ingen inmatning automatiskt mach inery i drift Auktoriserad bara
personal

Do inte fylla olja under drift

Do inte vanda under reparera

Ingen trétthetsoperation

Operationen ar inga telefonsamtal

Forfogande information:

Detta produkt ar foremal for tillhandahallande av europeiska Direktiv
2012/19/ EG . De symbol visande a hjul bin korsade genom
indikerar att produkt kraver separat vagra hamtning i de

Europeiska union. Detta galler fér e produkt och allt tillbehor

markt med denna symbol. produkter markta som saddan maj inte

PP @@ @

vara

kasseras med vanligt hushallsavfall, men maste tas till a
samling punkt for att atervinna el och elektroniska enheter

&VARNING: Las alla sdkerhetsvarningar, instruktioner, illustrationer
och specifikationer som medféljer denna maskin. Misslyckande att folja
allt instruktioner Jag listade nedan kan ge resultat vid elektrisk chock,
brand och/eller allvarlig skada.

spara alla varningar och instruktioner for framtida referens .
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1. Maskinen borde ocksa anvandas av erfaren personall. Om du &r inte
bekant med driftprocessen for lathe, gor det inte oss e de



maskinverktyg i alla fall. anvand instruktionerna innan fungerar.
2. Innan du startar maskinen ska sakerhetslocket sitta ratt placera.

3. Innan du startar maskinen, vanligen kontrollera om verktyget vila
skiftnyckel och chucknyckel ar tas bort.

4 férhindra att maskinen startar oavsiktligt . Stang av motorstrommen
innan du klammer fast arbetsstycket eller for I.

5. Gér inte det tvinga klippa . skarande enligt till de uppsattning skarande
hastighet , skarning djup och matningshastighet.

6. anvanda de ratt ocksa . anvanda de ratta ocksa jag eller arbetsstycke
for bearbetning .

7.hall verktyget skarpt och rent for att sakerstalla normalt och saker
drift. Smdrj och Byt tillbehdr regelbundet.
8. Innan du justerar eller reparerar maskinen e, be saker till koppla ur
de stromforsorjning.
9. snélla kontrollera maskinens sakerhetsprestanda innan start det.
kontrollera prestanda for alla ror sig g delar. ALLT delar maste vara
installerat korrekt. Skadade delar maste repareras omedelbart.
10. nar maskinen ar igang ska operatéren n ot Lamna.
11. hall arbetsplatsen ren, smutsig arbetsmiljo ar Iatt att leda till olyckor.
12. Do inte anvanda maskinen i farligt miljo.
Arbeta inte i fuktiga platser . Sakerstalla att elektriska komponenter
ar skyddade fran fukt. halla ga od Belysning.
13. barn ar férbjudna att komma in pa arbetsplatsen, och icke-operativ
personal borde hall ett sékert avstand fran arbetsomradet.
14. For att halla barnen borta fran arbetsomradet. Dorren borde vara
locked nar Jag lamnar verkstaden.

15. Kla dig lampligt. Bar inte 16sa klader, handskar, slipsar, ringar,

armband, smycken etc. For att vara pa den sakra sidan, For hans
skull av sakerhet, bar halkfria skor. Om du ha | langt har, snalla bar
ett verk h kl.

16. slitage skyddande glasdégon nar fungerar .

17. var uppmarksam pa var du star och behall din balansera ki allt ganger.
18. Do inte placera din hander nara rorliga delar av maskinen.
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19. Do inte utfor alla installningsoperationer medan maskinen ar spring.

20. Las och forsta alla varningsskyltar postat pa maskin.
21. Den har handboken ar endast avsedd att bekanta kunderna med

verksamheten av maskinen och jag ar inte en utbildning manual.

22. Folj dessa varningar eller allvarlig skada maj result.

23. Den maskinen ska producera nagra skadliga kemikalier i arbetet av
damm, sagning, slipning och borrning framstalld genom slipning. For
att minska skada av dessa kemikalier, snalla arbeta i en valventilerad
plats och slitage
sakerhetsanordningar. sasom partikelmasker .



TEKNISK PARAMETER

Typ antal | WM 210V-L

kapacitet

svanga Over Sang 210 mm

svanga Over korsa sida 110 mm

Avstand Mellan centrerar 735 mm

Bredd av Séang 100 mm
Headstock

G4 igenom spindle 38 mm

Avsmalning i spindle Nasa MT 3

Antal spindelhastigheter Variabel

Omfang av spindelhastigheter 50-2500 RPM

Matning och Traning

Antal méatt Thr eds 14

Utbud av Metrisk Tradar 0,3~3 mm

Antal av 1 omrade Tradar 10

Rackvidd av 1 omrade Tradar 10~44T.PI

Rackvidd for langdgradl Foder 0,1~0,20 mm

sammansatt och transport

Ocksa Typ av inldgg 4

Maximalt antal féreningar 55 mm

Maximalt kors sidan Tr avel 75 mm

Max vagn Resa 736 mm
svansstock

Tail stock spindle Travel 60 mm

Avsmalning i Tail lager spindle MT 2

Diverse

Main Motor

110V~60 Hz /220-240V~50 Hz , 1
Ph /750W,

Langd, bredd och Hojd

1200x340x360 ( mm )

Produktens vikt

NW:79 kg ; GW: 90 kg

Paketstorlek

1230*460*450 mm

Den allmanna informationen som ges i denna specifikation jag s inte

bindande.
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standard tillbehor

1. oil Pan 1
2. Rear chip Plate

3. Three Jaw chuck

4. specification

5. Tool Box

A = A =

Tillbehor i verktygsladan (fig. 1)

Fig. 1

1 Dodpunkt MT5

1 Dédpunkt MT2

3 Alltfér Posta rycka

1 oil Pistol

1 kors skruvmejsel

1 Fiat skruvmejsel

1 Tre Kéke chuck

5 Hex uttag skiftnycklar

3 Dubbla Avsluta Huvudnycklar

8 Remskiva set (30T,33T,35T,50T,52T,40T ,60T,66T)

sarskild tillbehor ( Tillbehor att behova ytterligare betalning )

Fyra kékchuck och tillbaka Osammanhangande skiva

plate (anslutningsplate) Jag vilar ocks& skydd ticka
Heel vila Blyskruvskydd técka Jag
mittram vander ocksa

Bakre skiva Borrchuck och ansluta ing stang



UNPACKING AND CLEANING

1. Avsluta ta bort traladan fran omradet runt huset

2. Kontrollera alla tillbehdr till maskinens verktyg enligt till ~ férpackning
list.

3. 16s upp det fran fraktlddan botten.

4. valj en plats for den som ar dray, har bra Jag téanker och har
tillrackligt med utrymme att kunna service de lathe pa allt fyra sidor.

5. med adekvat lyftutrustning, langsamt r aise the lathe off shipping
spjallada botten. Do inte lift av spindle. Se till att jag ar det balanserad
fore ror sig till stadigt bank eller stativ.

6. For att undvika att vrida sangen, ar lathe's Plats maste vara absolut
valtranad och Jag tror. Bada den till stativet (om den anvands). 1f
anvander a bank, genom bolt fér basta prestanda.

7. stada allt rostskyddade ytor med hjalp av a mitten kommersil sa lvent,
fotogen eller dieselbransle. Do inte anvand thinner, bensin eller lacquer
thinner. Dessa kommer att skada malade ytor. tack alla rengjorda ytor
med en latt film pa 20w maskinolja.

8. Ta bort kapan fér andvaxeln . rengora alla komponenter av slutet
redskap montera och belagg alla redskap med tunga, icke-slinging
fett.

FOUNDATION DRAWING



742

B80S

Fikon. 2




General Description

Svarv Sang (fig. 3)

De Séangen ar gjord av hogkvalitativt jarn . Av kombinerande hdg kinder
med starka korsrevben, en sang av Lag vibration och stelhet ar
produceras. Det

integrerar Headstocken och driver enheten, for att fasta vagnen och
Huvudskruv. De tva precisionsslipad V - i sidled, forstarkt av varme
hardning och slipning, ar den exakta guiden fér vagnen och svansen
stock. Det viktigaste motorn ar monterad pa baksidan av Dvs ft sida av

sang.

Fig. 3

Headstock (Fig. 4)

De Headstock ar gjuten av hogkvalitativt gjutjarn med lag vibration ar
boltad till sangen med fyra skruvar Hea dstock rymmer huvudspindeln
med tva precisions koniska rullager och kéra enhet.

De huvudspindeln éverfor vridmomentet under svangningen process.

Den rymmer ocksa arbetsstyckena och spannanordningarna. (t.ex. 3-
kaftschuck).
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vagn ( fig . 5)

Vagnen ar gjord av hogkvalitativt cast jarn. Sidan delar ar

slat mark. De passar V:et pa sangen utan spela. lower glidning delar kan
vara latt och enkelt justerad . Tvarsliden ar monterad pa de vagn och ror
sig pa en duvstjartad rutschkana i korset sidan maj vara justeras med
gibbarna.

Flytta tvarsladen med dess bekvamlighet placerad Handhjull. Det

finns en graderad krage pa Handhjull.

A fyra satt for jag postar ar monterad pa den dvre sidan och tillater fyra
ocksa till vara

Lampad. Lossa det mittersta klammans handtag for att rotera in nagot av
de fyra verktygen placera.
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Forklade (fig. 6)

Forkladet ar monterat pa sang. Jag t inhyser halften mutter med en
engagerande lever for att aktivera den automatiska matningen. Half not
gibs kan vara justeras fran utsidan.

Ett stall, monterad pa sangen, och en pinio n opererades av Handhjull

pa de vagn tillater snabb fard med férkladet.

Fig. 6

Blyskruv (Fig. 7)

De Huvudskruv (A, Fig. 7) ar monterad pa framsidan av maskin sang. Det
ar ansluten till vaxelladan till vanster for automatisk matning och stéds av
bar pa bada andarna. Sexkantsmuttern (B, Fig. 7) pa hoger ande ar
utformad till ta upp spela vidare de Dvs annons skruva.

Fig .7
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svansstock (Fikon. 8)

Svansstocken glider pa ett V-vag och burk vara trampade kl nagra Plats.
De tail lager har en kraftig spindl med en Morse avsmalnande Inga. 2
uttag och a graderad skala. Spindeln kan klammas pa nagra Belagenhet
med a

clamping lever. Spindeln flyttas med en handhjul vid de avsluta av
svansstock.

el

Observera :

Montera fastskruven (C, Fig. 8) vid avsluta av lathe i bestalla till férhindra
stjarten frin att falla frin det séng.

operating equipment

1. Nédsituation Knapp: ON/OFF-brytare (D, Fig. 9)

De maskinen slas pa och av med ON/OFF knapp. Tryck ned for att sluta
allt maskinens funktioner. For att starta om, lyft p& locket och trycka PA
knapp.

2. byta - dver Omkopplare (E, Fig . 9)
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Efter att maskinen har slagits pa, vrid omkopplaren till "F"-lage for
moturs spindel rotation (framat). Vrid strombrytaren till "R"
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l&ge fér medurs spindel rotation (omvand) "O"-laget ar AV och spindle
forblir ledig.

3. variabel hastighet kontrollera omkopplare (F, Fig . 9)

Vrid omkopplaren medurs for att 6ka spindelhastigheten. Svang de
vaxla moturs for att minska spindelhastigheten. De mdjlig hastighet
rackvidden ar beroende av positionen av enheten belt.

E~—— () D

4 .vagn LAS

Vrid insexhylsan sc rew (A, Fikon. 10) medsols och spanna till lock. Svang
moturs och slapp till lasa upp.

varning: vagn lock skruv maste vara FN lockad innan du

engagerar dig automatiska matningar eller skada pa lathe kan
férekomma.




5 . Langsgaende Korsa Hand hjul (B, Fig . 11)

Vrid handratten medurs for att flytta forkladet montering mot de tail lager
(héger). Vrid handhjulet moturs till flytta férkladet forsamling for att
bevaka Headstock k(lvanster).

6 . korsa Korsa Spak (c, bild 11)

Kockvis rotation flyttar tvarsladen mot baksidan av e maskin.

7 . Halvnot Engagera Spak (D, Fig. 11)

Flytta ner lever for att koppla in . Flytta lever fram till koppla ur.
8 . forening Vila Korsa Spak (E, Fig . 11)

Rotera medurs eller moturs for att flytta eller placera.

9 . Verktyg posta fastspanning Spak (F, Fig . 11)

Vrid moturs for att lossa och medurs for att dra at. Vrid pa jag postar

ocksa nar lev eh ar olast.
ot vk
1 CA_JON ¢

-15-



10 . Svans stock fastspanning skruv (G, Fig . 12)
Vrid sexkantsmuttern medurs till lock och moturs till Iasa upp.
11 . Svans stock Gaspenna fastspanning Spak (H, Fig . 12)

Vrid axeln medurs for att lasa spindeln och moturs till lasa upp det.

12 . Svansstock Quill Traverse Handhjul (I, Fig. 12)

Vrid medurs for att flytta fjaderpennan. Rotera mot - medurs till dra tillbaka
de quill.

13 . Svans stock off - set Justering (J, Fig . 12)

Tre stallskruvar placerade pa svansens lagerbas anvands for att forskjuta
svansen lager for att skara koner. Lossa lasskruven pa bakstycket avsluta.
Lossa en sidostallskruven medan du drar at den andra tills beloppet av
offset ar

indikerad pa skalan. Dra at lock skruva.




OPERATION

Ersattning av chuck

De huvudspindel Hallarfixturen ar cylindrisk. Lossa tre uppsatta fm- varv
och nétter (A, Fikon. 13 endast tva visas) pa e la den chuck flange till ta
bort chucken. placera den nya chucken och fixa det anvander samma
uppsattning skruvar och nétter.

Fig. 13
VERKTYGSSET UPP

Clampa svangverktyget i ocksa jag hallare.

Den maste klammas fast ordentligt. nar man vander sig, ocksa har en
tendens att bojas under skarkraften som genereras under spanbildningen.
For basta resultat bor jag ocksa éverhanga vara héll sig till a minimum
pa 3/8" eller less.

Skarvinkeln ar korrekt nar skareggen ar i linje med centrum
arbetsstyckets axel. Det korrekta hojden pa verktyget kan uppnas av
jamfor verktygspunkten med spetsen pa mittmonterade i svansen
stock. Om nodvandigt, anvand distansbrickor av stal under verktyget
fa erforderlig hojd. (Fikon. 14)
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Fikon. 14
andra hastighet

1. skruva loss de tva fastskruvarna (B, Fig.15) och ta bort
skyddskapa.

2. Justera V-belt(C ,Fig.16) motsvarande position.

3. Dra at spanningsremskivan och fast den mutter igen.

()
sP1NDLE sPEED - %' min

I
50.1250 | 100.2500

Fikon. 15 Fig. 16
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Manuell svarvning
Forklade travel, cross travel och toppsida hand wheel kan opereras for

longitudinell eller korsmatning. (Bild 17)

o

Fikon. 17

Langsvandning med Auto.Fe ed
anvand tabellen (A, Fig.18 ) pa late for val av matningshastighet eller

gangstigningen. Justera vaxeln om det krdvs matning eller gangstigning
kan inte erhallas med installerat vaxelsats.

=214

Wa2rov ‘ '

Fikon. 18
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andra Kugghjul Ersattning

1. Koppla bort maskinen fran stromkallan.

2. Skruva loss de tva fastskruvarna och ta bort skyddskapan.

3. Lossa lasskruven (B, Fig. 19) pa e kvadrant.

4. svang kvadranten (C, Fikon. 19) till de ratt.

5. skruva loss muttern (D, Fig.29) fran huvudskruven eller nétter (E, Fig.
19) fran kvadranten for att ta bort &ndra vaxlar framifran .

6. Montera vaxelkopplingarna enligt gadng- och matningstabellen (Fig.20)
och skruva fast kugghjulen pa kvadranten igen.

7. Svang kvadranten at vanster tills kugghjulen ha engagerad igen.

8. Justera om vaxelns backlash genom att satta i a normala hon et av
papper som en justerings- eller avstandshjalp mellan kugghjulen.

9. Immobilisera kvadranten med lasskruven .

10. Montera skyddskapan pa huvudet och ateranslut de maskinen
till strémférsorjningen.

Fig. 19
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stigningsplatta (fig. 20)

TRADNING OCH MATNINGSBORD
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cylindrisk Svarvning ( bild 21)

Vid raksvarvning matas verktyget parallellt med yxa ar av

rotation av arbetsstycket . Fodret kan vara antingen manuell genom att
vrida pa handratt pa sadeln eller den 6vre sidan, eller av aktiverar de
automatisk matning. Tvarmatningen for skardjupet uppnas med hjalp av

tvarsida.

s
b-aTovcm

- g d -
L9 =
—

Fig. 21

Sluta svanga ( Fikon. 22)

| vandoperationen matas verktyget vinkelratt mot axeln pa rotation av
arbetsstycket. Fodret ar gjord manuellt med tvarsidan hand

hjul. Tvarmatningen for skardjup ar gjord med de basta sidan eller lathe

sadel.

-l 25
L4

B —
Feed

!—I
|
Crossfeed

AN

Fig. 22



Vridning: smal axel akter ( Fig. 23 )

For att vanda mellan centra, det ar nédvandigt att ta bort de chuck fran
de spindle. Montera MT 3 center in i sp indle nasa och de MT 2 centrera
in i andstocken. Montera arbetsstycket som ar férsett med férarhunden
mellan centren. Féraren ar kord av a fanga eller ansikte plate.

Obs: Always anvand en liten mangd fett pa svansen stock mitten
for att forhindra att mittspetsen ater for mycket.

{—
[

:_T_n_f
1 . Fixed Centre 60° 2 . Living Centre 60°
3. Dog Drive Pin 4 . Dog Plate

-]

Dept § of Cut

Fig. 23

Avsmalnande svarvning med tail stock Nff-Ret
Justera avvikelsen mellan bakstyckeshylscentrum och spindelcentrum
for att slutféra konvridningen . Vinkeln beror pa langden av arbetsstycket.

For att kompensera for slutbestandet, 16sgér du Lasskruv (A, Fig. 24).
skruva loss stallskruven (B, Fig.24) till héger avsluta av stjarten. Lossa pa
framre justerskruv (C, Fig. 24) och ta upp samma belopp av

dra at den bakre justerskruven (D, Fig.24) tills 6nskat avsmalning har
natts. Den 6nskade korsjusteringen kan avlasas pa vagen. ( E, Fig. 24).
Dra forst at stallskruven igen (B, Fig, 24) och sedan de tva (fran nt  och
bakre) justerskruv for att [asa bakstycket i position . Dra at igen

Lasskruv (A, Fig. 24) av andstocken. Arbetsstycket maste vara held
mellan till centra och driven av ett ansikte plate a nd férare hund.
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Efter avsmalnande vandning, bor tailstocken aterforas till dess

ursprungliga placera enligt nollpositionen pa skalan av svanslager. (E,
Fig. 24)

Tradklippning

stall in maskinen till 6nskad gangstigning (enligt till de gangningsdiagram ,
Fig . 20). start de maskin och engagera de halften mutter . nar de Nar
verktyget nar delen kommer det att skara den férsta gangningen. nar det
ocksa nar slutet av snittet, stoppa maskinen genom att vrida de motor av
och vid

samtidigt tillbaka verktyget ur delen sa att det clears de trad. Do inte

lossa den halva muttern lever. Vand om motorriktning till tillatet de
skarning for att ga tillbaka till startpunkten. Upprepa dessa steg tills du

har fatt det 6nskade resultat.

ANMARKNINGAR
Exempel: hantrad

® Arbetsstyckets diameter maste har e vant sig till de diameter av
Onskad trad.
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® Arbetsstycket kraver a cham fer pa de borjan av traden och
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en underskarning vid traden sikt ut.

Hastigheten maste vara som low som mdjligt. De andra  vaxlar
maste ha har installerats enligt nédvandig tonhdjd.

Traden skarande ocksa jag maste vara exaktlY de prov form
som de trad, maste vara absolut rektangular och klamd sa att

det

sammanfaller exakt med den vridande enter.

Traden ar produceras i olika skarande steg sa att skara ing ocksa jag
maste stangas ur traden helt (med korsa slide) pa slutet av varje
skarning steg.

Alltfor dras tillbaka med de Dvs skruva mutter engagerad av
invertering de omkopplare.

©395Y,  stoppar maskin och mata trad skarande ocksa jag i low skara

djup med hjalp av tvarsidan. Foére varje passage, placera toppen
sidan

ungefar 0,2 till 0,3 mm till vanster och ratt omvaxlande i bestalla till
klipp av traden. Pa det har sattet klipps bara tradskarningen pa en
ganga flank med varje passage. fortsatt att klippa av traden tills Du
har nastan natt hela djupet av lasningen.

Fig. 25
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Lathe Accessories

Tre Kake universell Svarv chuck

anvander denna universella chuck rund och triangulara fyrkant
sexkantig attakantig och tolv hérn kan vara klamde . (Bild 26)

Obs: nya lathes har mycket tat passform kaftar. Detta ar nédvandig till
sakerstalla noggrann klamning och lang service Liv med upprepad

Oppning och stanger kaften justerar automatiskt och deras funktion blir
progressivt  smidigare.

Notera:

For original 3, kakchuck det var monterad pa den dar fabriken har
monterat chucken pa basta satt att garantera de halla noggrannhet med
tva" 0" marke (A) Fig.26 visas pa chuck och chuck k flange.

Fig. 26

Det finns tva typer av kaftar: Inre och externa kakar. Snalla ingen te att
antalet kaftar passar med numret inuti chuckar raffla. Do inte blanda ihop
dem. nar du ska montera dem snélla montera dem i stigande ordning O, 1
, 3 nar du ska aka till ta m ut vara saker till
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ta ut dem i fallande ordning 3,1,0 en efter en- Nar du ar klar med denna
procedur vrider du pa kaftar till minsta st diameter och kontrollera det
de tre kaftarna ar val anpassade.

Fyra kdkar 1oberoende Svarv Chuck

Denna speciella chuck har fyra oberoende justerbara chuck kakar- Dessa
tillata hallning av asymmetriska delar och méjliggéra exakt stéalla, satta
upp av cylindrisk bitar. (Fig.2 7)

Borr Chuck ( frivillig)

anvand borrchucken for att halla centreringsborrar och vridborrar i slutlager-
(B) (Bild 28)

Morse Taper Arbor (valfritt)
En bersa ar nédvandig for montering av borrchucken i de svansstock.
Det har a Inga. 1 Morse avsmalnande. (c) Fig. 28
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Bo mitten ( valfritt )
De Mitt centrum ar monterad i kula lager- Dess anvanda ar hogst
rekommenderad for att svanga i for hog hastighet av 6. RPM. ( Fig. 2 9)

Fig. 29

stadig Vila

Det stadiga stodet fungerar som ett stdd for axlar pa det fria tail stock
avsluta. For manga operationer kan det slutliga lagret inte vara

begagnad som jag t hindrar de  svarvverktyg eller borrverktyg, och
maste darfor vara borttagen fran de

maskin. De

stadig vila, som fungerar som ett andstdd, sakerstaller s pratfri drift.
Stddstddet ar monterat pa de sang satt och ar sakrad fran nedan med
en lockande plate. Fettet kraver kontinuerlig

Smodrjning vid kontaktpunkterna for att forhindra for tidigt slitage. (Bild 30)




miljo de stadig Vila

1. Lossa tre hex nétter. (A, Fig. 31)

2. Lossa den rafflade skruven ( B, Fig. 36) och 6ppna glidning

fingrar. (c, Fig. 31) tills det fasta stédet kan flyttas med fingret runt
arbetsstycke . sakra de stadig vila i position .

3 . Dra at de rafflade skruvarna sa att fingrarna sitter at men t inte tatt mot
arbetsstycke. Dra at tre muttrar (A, Fig. 31). Smorj slidingen poang med
maskinolja.

4. nar, efter férlangd operation , den kake visa bara , den tips av
fingrarna kan lamnas in eller ommailt.

Folja Vila

Foljande vila ar monteras pa sadeln och féljer rérelse av svangningen
ocksa. Det finns bara tva stddblock nédvandig. De platsen for  tredje
stodblocket tas av vandningen ocksa jag. De efter vila ar anvands for
svarvning pa langa, tunnare arbetsstycken. Det forhindrar att
arbetsstycket fixeras under tryck fran svarvningen. ( Fig. 31)

stall in stddblocken tatt mot arbetsstycket men inte 6ver stram. Smor;j
stoédblocken under drift for att forhindra for tidigt slitage.

' \;.“‘
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ADJUSTMENTS

Efter a tidsperiod ar vi i nagra av de rorliga komponenterna maj behow till
justeras.

Huvudspindel Kullager
Huvudspindellagren ar justerade pa fabriken. 1f slutspelet blir uppenbara

efter omfattande anvandning, lagren maj vara justeras.

Fast muttern (A, F ig.32) pa tillbaka av spindeln, loosen de yttre mutter
med urtag (B, Fig. 32). Justera den skruvade muttern (A, Fig.32) tills allt
avsluta spela tas upp. Spindeln ska fortfarande rotera fritt. Fasta de
slitsad mutter (A, Fig.32) igen och dra at yttre slotted nu t (B, Fig. 32).

varning: éverdriven atdragning eller forbelastning kommer att skada lagren.

& -

-30-



Justering av korsa glida
Korssidan ar forsedd med en gib-list (c, Fig. 33) och burk justeras med
skruvar (D, Fig.33) férsedd med lock nétter. (E, Fig. 33) Lossa lockK nétter

och dra at stallskruvarna tills glid ror sig fritt utan plaY. Spanna lock
muttrar att behalla justering.

Fig. 33

Justering av Top-sliden

Den 6versta sidan ar forsedd med en gib-list (F, Fig. 3 4) och burk vara
justeras med skruvar (G, Fig. 34) forsedd med locK nétter. (H, Fig. 34)
Lossa pa lock nétter och dra at stallskruvarna tills glid rér sig fritt utan
plaY. Spanna lock muttrar att behalla justering.




Justering av Half Mutter Guide

De half muttrarnas ingrepp kan justeras med skruvar (jag, Fig.35)
monterad  med lock nétter (J, Fig. 35). Lossa muttrarna pa den hoger
sida av forklade och justera kontrollskruvarna tills bada halften nétter ror
dig fritt utan PlaY. Dra at mutter.
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LUBRICATION

CAUT10N

Lathe must be serviced at all lubrication points

and all reservoirs filled to operating level before
the lathe is placed into servicel

Failure to comply may cause serious damagel

ANMARKNINGAR:
Smorj alla sidor lightlY fére ALLA anvanda. Lubric at byta
vaxel och huvudskruven latt med fett.

1. transport
Smodrja Fyra olja Portar (A, Fig. 36) med 20w maskin o il en gang dagligen.

2. korsa Glida
Smarj tva oljor Hamnar (B , Fig. 36) med 20w maskin oil en gang dagligen.
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3. Blyskruv

Smorj den vanstra oljan Hamn (C Fig. 37 ) och ratt oil Hamn (D, Fig.38)
med 20w maskinolja en gang dagligen.

Fig . 37 Fig . 38

Electricity

AVARNING!

forbindelse av svarv och alla andra elektrisk arbete maj endast vara
bars ut av en auktoriserad elektriker !

Underlatenhet att folja kan orsaka allvarliga skada och skada till de
maskiner och egendom!

wM210v svarv ar klassad till 7 50w, 1PH, 220v endast. Bekrafta Driva

Tillganglig pa platsen ar den samma gradering som de lathe. anvander
de

kopplingsschema ( Fig. 39 ) for anslutning de lathe till
elnatet SUPPIY. Se till att lathen ar EGENDOM g rundad .
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Foljande ar kopplingsschemat for svarv: (Fig.39)

ut Filter Us
IN ouT
L1 23 ®
~
® 13 R/Fswitch
Limited T—T & DRCROORORO
Switch Lo 1/2speed Magnetic T T
switch
PE ud
v ] @4 *®
Induction
Fu D head 10 [, 4@ 4 6
w7 I:j u2
L PE N Readout u3 14| |24 5 7
1 - [ 3N ] LI
fg © ®
Adjustable risistor 2 hd
3
— @
RF ® Speed control board
Fig . 39
MAINTENANCE

behalla underhallet av maskinen ocksa under driften for att

garantera noggrannheten och servicen Maskinens livslangd

ocksa.

1. For att behalla maskinens precision och funktionalitet. det ar vasentligt
att behandla det med omsorg. halla jag stadar inte och fett och Smar;j
det regelbundet. bara genom god vard. Du kan vara saker pa att
arbetskvaliteten av maskinen ska foérbli konstant.

ANMARKNINGAR: Koppla bort maskinen Koppla fran elnatet nar som
helst du utfor stadning, underhall eller reparationsarbete!

olja, fett och rengdringsmedel ar féroreningar och far inte vara kasseras av
genom avloppet eller in normalt vagra. Kassera dessa medel i
i enlighet med nuvarande legal krav pa miljén. Cleaning trasor

impregnerade med olja, fett och rengoring alder nts ar latt
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otrolig. Samla stadning trasor eller stadull i en lamplig stangt fartyg och

kassera dem i en miljé ljud satt - do inte satta dem med normalt vagra!

2. Smorjning pa alla satt 1att fére varje anvandning. Vaxlar och
huvudskruven maste ocksa vara Latt Smorjt med gre ase.

3. Under operationen. Spanen som faller pa glidytan ska stadas i tid. och
inspektionen ska vara ofta gjord till férhindra chips fran att falla i
positionen mellan maskinen ocksa jag sadel och Pa sdngguiden. Asfalt
ska stadas vid viss tid.

ANMARKNINGAR: Gér inte det ta bort markerna med bara hander. Det
ar a risk for skarsar pa grund av skarpa kanter. Anvand aldrig
brandfarliga 16sningsmedel eller rengdringsmedel eller medel som
genererar skadliga angor!

skydda elektriska komponenter, som t.ex motorer, switchar, switch

rutor, etc., mot fukt vid rengdring.

4. Efter operationen varje dag. Jag at alla marker och stada annorlunda
delar av maskinen verktyg och applikation maskinen for att olja
forhindra rostar.

5. For att bibehalla bearbetningsnoggrannheten . Ta hand om dig av
centrum. Maskinens yta anvands for chucken och styrvagen och
undvik mekaniska skador och slitage pga felaktig guide.

6. Om skadan hittas. De underhall ska uld géras omedelbart.

ANMARKNINGAR: Reparationsarbete far endast géras genomféras av

kvalificerad personal med motsvarande mekaniska och elektriska
kunskap.
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TROUBLE sHOOTING

problem

mojlig orsak

Eliminering

yta av arbete

bit for grovt

Verktyg trubbig

Atervissa verktyg

Verktyg fjadrar

klamverktyg

med mindre hdnga 6ver

Foder for hog

Minska foder

Radie pa de verktyg tips ocksa Oka radie
sma
centrerar ar inte inriktad (svansstock|
har Justera svansstock till de
arbetsstycke centrum
blir konad offset)
Den 6vre rutschkanan ar inte val inriktad
(klipper med bR:I;ta upp toppen glida

de basta glida)

Svarv pratar

Foder for hog

Minska foder

slak i huvudsak lager

Justera de huvud lager

centrum
springer varm

arbete bit har utokas

Lossa tail stock center

skarande hastighet for hog

Minska skadrande
hastighet

Verktyg har a

korsa foder for hog

Lagre korsa

foder (efterbehandling

kort Liv
ersattning skall inte
overstiga 0,5 m m)
Otillracklig kyl- Mer kylvatska
spel vinkel for sma Oka sldppningsvinkel
Flank

bara for hog

Verktygsspets inte justeras till
centrum hog

ratta hojd justering av
verktyg

kil vinkel ocksa sma

(varme uppbyggnad)

Oka kilen vinkel

skarande

Slipning spricka forfallen till fel kyl-

sval enhetligt

kant bryter av

Overdriven slacka in de spindellager

Justera de slak i de spindl e
lager

Arrangemang (vibrationer)

Arrangemang
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skara trad
ar fel

Verktyg ar klamd felaktigt

Justera till centrum

skara trad ar

Har borjat slipa pa fel satt

Slipa vinkel korrekt
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fel

fel tonhojd

Justera de rétt tonhojd

fel diameter

Vand verket bit till de
ratt diameter

spindeln gor
det inte
aktivera

Nodstopp véaxla aktiveras

lasa upp nodsituation
stoppbrytare
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

Headstock montering

S
o, 3

138 139 140 144 145

4198
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delar | Beskrivning specifikation {-\nta delar Beskrivning | specifikation I-\Int
al
Inga. Inga.
101 skruva M5X25 4 123 fijadra Ringa @ 22X ja
9
102 tvattmaskin 4 124 tacka ja
9
103 Dc Motor 83ZY005A jag 125 skruva MB8X25 4
104 Motor Puller jag 126 tvattmaskin 8 4
105 nyckel A4X4X20 jag 127 Mutter M8 2
106 skruva M6X8 jag 128 tvattmaskin 8 2
107 Belt Gates-5M-360 | 2 129 skruva M8 2
108 Konsol Plate jag 130 Belt tacka ja
9
109 tvattmaskin 8 3 131 Mutter MIO 2
110 skruva M8X20 3 132 Bolt MIOX80 2
111 Block jag 133 Mutter MIO 2
112 skruva M6X30 jag 134 Mutter M27XI 2
113 Block jag 135 spindle Puller ja
9
114 skruva M6X20 jag 136 Redskap 40T ja
g
115 Bolt jag 137 separator ja
g
116 Block jag 138 Packning ja
9
117 tvattmaskin jag 139 Lager 30206 ja
9
118 Mutter jag 140 Fettskydd ja
g
119 fjadra Ringa @ 8X0,8 jag 141 skruva M4XIo 2
120 Bolt jag 142 Block ja
g
121 Lager jag 143 Headstock ja
9
122 Remskiva jag 144 nyckel A3X3XI5 ja
g
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BREAKDOWN DIAGRAM AND PARTS LIST

, vagn Montering

chbana

uts

Basta glida , korsa r




delar | Beskrivning specifikation | Antal delar Beskrivning | specifikation ;\Int
Inga. Inga.
201 Handtag 1 228 skruva M4X8 1
202 Handtag Bas 1 229 skruva M5X10 1
203 tvattmaskin 1 230 Buske 1
204 Bolt 1 231 oil Kopp 5 2
205 skruva M6X25 1 232 skruva M4Xx20 3
206 stift 1 233 Gib 1
207 fijadra 5X10X1 1 234 skruva 8
208 | Langsgaende | 1 235 Torkarskydd 2
siden e
209 Grata M4 9 236 torkare 2
210 skruva M4X14 3 237 Gib 1
211 Gib 1 238 skruva 6
212 Béasta Vila 1 239 glidning Block 1
213 skruva M5X30 1 240 skruva M4X10 6
214 svangal Bas M6X20 1 241 Mutter 1
215 %/Iailﬁroorrgreater 1 242 Blyskruv 1
216 Leda skruva 1 243 Handtag Block 1
217 nyckel 3X12 1 244 Hjul 1
218 Konsol 1 245 Collar 1
219 skruva M5X12 2 246 skruva M6X50 2
220 Collar 1 247 Konsol 1
221 skruva 2 248 Clamping plate 1
222 stift 2 249 skruva 1
223 fijadra 2 250 glidning Block 1
224 Handhjul 1 251 torkare 2
225 Handtag Block 1 252 torkarskydd 2
226 | Handtag hylsa 2 253 Gib 1
227 Handtag 2 254 Korsa sidan 1
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Forklade montering
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delar | Beskrivning specifikation | Antal delar Beskrivning | specifikation | Ant
Inga. Inga. o
301 skruva M8X8 1 317 Half Mutter 1
302 Mutter M8 1 318 stift @ 4x10 1
303 Handhjul 1 319 skruva M4X10 2
304 fjadra 1 320 Block 1
305 skruva M5X10 2 321 skruva M6X8 1
306 Collar 1 322 fjadra 0,6X 3,5X12 1
307 Konsol 1 323 Bali D 45 2
308 skruva M8X25 2 324 skruva M4X12 4
309 skruva M5X8 1 325 Mutter M4 1
310 Forklade 1 326 axel 1
311 nyckel A3X3X8 1 327 stift ® 3x30 2
312 :(ugghjulsaxe 14T 1 328 Hand Bas 1
313 axel 1 329 skruva M5X6 1
314 Redskap 44/2Det 1 330 Handtag 1
315 skruva M4X35 1 331 Handtag 1
316 Mutter M4 1 317 Half Mutter 1
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Sang, hangande hjuldelar Abssemaly
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delar

Beskrivning specifikation Antal delar Beskrivning specifikation | Ant
Inga. Inga. o
401 fijadra Ringa 2 419 Sang 1
402 Redskap 60T 1 420 Kuggstang 1
403 Redskap 20T 1 421 skruva M2X12 5
404 Buske 1 422 Lager 51100 2
405 Bolt 1 423 Ratt stod 1
406 Mutter M8 1 424 Mutter 1
407 Redskap 24T 1 425 skruva MB8X6 1
408 Redskap 80T 1 426 tacka 1
409 Mutter M10 1 427 skruva M4Xx12 2
410 tvattmaskin 10 1 428 Redskap 25T 1
411 Buske 1 429 Redskap 30T 1
412 Ram 1 430 Redskap 33T 1
413 skruva M6X35 1 431 Redskap 35T 1
414 Buske 1 432 Redskap 40T 1
415 Vanster stod 1 433 Redskap 45T 1
416 skruva M6X14 2 434 Redskap 50T 1
417 nyckel A3X3X16 1 435 Redskap 52T 1
418 Leda skruva 1 436 Redskap 66T 1
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svansstock Montering

522 | 519
526
delar | Beskrivning | specifikation | Antal delar Beskrivning | specifikation | Ant
Inga. Inga. a
501 stor 1 515 Mutter M8 1
502 stor bas 1 516 skruva M8X6 1
503 Loc bas 1 517 stor skruva 1
504 hylsa 1 518 stor hylsa 1
505 tail lager 1 519 skruva M5X12 1
506 Leda skruva 1 520 Justering Block 1
507 nyckel A3X3X8 1 521 skruva M6X12 1
508 Mutter M6 1 522 Bas 1
509 skruva M6X14 1 523 fjadra 1
510 Lager 51100 1 524 Clamping Plate 1
511 Hus 1 525 Bolt M10X70 1
512 Collar 1 526 skruva M6X16 2
513 fiadra 1 527 tvattmaskin D 10 1
514 Handhjul 1 528 Mutter M10 1
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