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Brugerens data

Udfyld nedenstaende information, som findes pa typeskiltet.

Varenr.

Serie Nr.

Produktions dato

De personer der star herunder, er kvalificerede til at bruge maskinen efter
installationen.

Kurset for brug og vedligeholdelse er blevet udfgrt af en kvalificeret tekniker.




Installations data

Model nr.

Serie nr.

Kunde

Installations dato

Vi erklaerer hermed at ovennavnte maskine er installeret korrekt.

Alle funktioner er blevet afprgvet.

Vi forventer, derfor at maskinen virker godt | alle henseender.

Installations dato Den autoriserede tekniker

Kunden




NOTE

Oplysningerne i denne handbog, er taenkt som en guide til betjeningen af maskinen, og er ikke teenkt
som en brugermanual. De data guiden indeholder, er indhentet fra producenten og fra andre kilder.
Der er gjort mange bestraebelser for, at sikre ngjagtigheden af oplysningerne, men det er umuligt, at
kontrollere hver eneste oplysning om produktet. Derudover kan udvikling af maskinen betyde, at det
leverede udstyrs detaljer, kan variere fra oplysningerne i denne manual. Derfor er det brugerens ansvar
at sikre, at udstyret er egnet til arbejdsopgaverne og at det ikke bliver brugt uhensigtsmaessigt.

BEGRZANSET GARANTI

AJ Engros A/S gor alt for at sikre, at de leverede produkter, lever op til hgje kvalitets og holdbarheds
standarder og garanterer overfor forbrugerne/kgberne af vores produkter, at de er fri for materielle
defekter og forarbejdningsdefekter. Pa varerne er der 2 ars reklamationsret, i henhold til den danske
kgbelov. Den givne garanti, geelder ikke for fejl, der skyldes direkte eller indirekte misbrug, forkert brug,
forsgmmelse, uheld, normalt slid og zelde, reparation, aendringer uden vores tilladelse og vejledning
eller mangel pa vedligeholdelse.

AJ-Engros A/S er under ingen omstaendigheder ansvarlig for dgdsfald, skader pa personer eller ejen-
dom eller fglgeskader, som fglge af brug af vores produkter.

For at benytte sig af garantien, skal produktet eller en del af produktet, returneres til os med henblik
pa undersggelse, med forudbetalt porto. Derudover skal der medfglge et kpbsbevis og en beskrivelse
af klagen. Hvis vores undersggelse viser en defekt, vil vi enten reparere, eller udskifte produktet. Hvis vi
ikke let og hurtigt kan foretage en reparation eller en udskiftning og hvis du er villig til at acceptere en
tilbagebetaling, vil vi refundere kgbsprisen. Vi returnerer produkter pa forbrugerens regning, hvis det
viser sig, at der ingen defekt er eller defekten ikke er daekket af garantien.

Producenten forbeholder sig, til enhver tid ret til, at @endre specifikationer, da de til enhver tid straeber
efter, at opna en bedre kvalitet af udstyret.

Ophavsret: Ophavsretten af denne instruktionsbog er ejet af AJ Engros A/S, og ma ikke gengives eller
kopieres uden forudgaende tilladelse fra AJ Engros A/S.




Sikkerhedsinstruktioner

10.

11.
12.

13.
14.
15.

16.

17.
18.
19.
20.
21.

ADVARSEL!

Laes og forsta hele brugsanvisningen, inden du
i betjener denne maskine!!

Denne maskine er designet og kun beregnet til brug af veluddannede og erfarne personale. Hvis
du ikke er bekendt med den sikkerhedsbrug af drejebaenken, skal du ikke bruge maskinen, indtil
ordentlig uddannelse og viden er opnaet.

Oprethold afskeermninger. Sikkerheds afskeermninger skal opsaettes og holdes | orden.

Fjerne justeringsnggler og skruenggler. Fgr du teender maskinen, skal du
kontrollere at enhver skruenggle er fiernet fra veerktgjet.

Reducer risikoen for utilsigtet igangsaetning. Sgrg for, at afbryderen star pa OFF, fgr vaerktgjet
tilsluttes strgm

Patving ikke brugen af et veaerktgj. Brug altid et veerktgj til dets formal.

Brug det rigtige vaerktgj. Patving ikke brugen af et vaerktgj eller medfglgende dele, til at udfgre et
job pa maskinen som denne ikke var designet til.

Vedligehold vaerktgj med omhu. Hold vaerktgjer skarpe og rene for den bedste og sikreste ydelse.
Fgg instruktionerne for smgring og udskiftning af tilbehgr

Afbryd altid maskinen fra strgmkilden, fgr du justerer eller servicere maskinen

Kontroller for beskadigede dele. Kontroller om de bevaegelige dele er tilpasset, om nogle dele er
gaet | stykker, monteringen, og enhver anden tilstand der kan pavirke driften. Enhver del der er
beskadiget skal repareres eller udskiftes

Sluk for stremmen. Efterlad aldrig maskinen uden opsyn.
Forlad ikke maskinen fgr den er komplet stoppet.

Hold arbejdsomradet rent, rodede omrader inviterer til ulykker.

Bgr ikke benyttes | et farligt miljg. Brug ikke el-vaerktgj | fugtige eller vade steder, eller udsaet dem
ikke for regn. Hold arbejdsomradet godt oplyst.

Hold bgrn og gaester vaek. Alle gaester skal holdes | sikker afstand fra arbejdsomradet.
Ggr vaerkstedet bgrnesikkert. Brug haengeldse og fiern start nggler.

Baer passende beklaedning. Lgsthaengende tgj, handsker, slips, ringe, armband eller andre smyk-
ker, kan blive fanget | bevaegelige dele. Skridsikkert fodtgj anbefales. Baer hjelm der ogsa beskyt-
ter langt har. Baer ikke nogen form for handsker.

Brug altid sikkerhedsbriller. Hverdags briller, har kun trykmodstands linser, de er ikke sikkerheds-
briller.

Overvurder ikke dig selv. Sgrg for at have korrekt fodtgj pa, og sgrg for altid at have balance.
Put ikke haender i naerheden af fraeseren mens maskinen kgrer.

Udfgr ikke noget opsaetningsarbejde, mens maskinen er | drift.

Laes og forsta alle advarsler som star pa maskinen.

Denne manual er beregnet til at ggre dig fortrolig med de tekniske aspekter af denne drejebaenk.
Manualen er ikke tiltzenkt som en traeningsmanual.




22. Manglende overholdelse af disse advarsler kan resultere | alvorlige skader.

23. Noget st@y, skabt af slibning, savning, boring og andre bygge- og anlaegsvirksomheder indehol-
der kemikalier som er kendt for at forarsage kreeft, fosterskader eller andre reproduktive skader.
Nogle eksempler pa disse kemikalier er bly | bly-baseret maling, krystallinsk silica fra mursten og
cement og andre murvaerks produkter..

24. Din risiko udseettelse varierer, afhaengig af hvor ofte du udfgrer denne type arbejde. For at redu-
cere eksponeringen for disse kemikalier skal du: arbejde | et godt ventileret omrade og arbejde
med godkendt sikkerhedsudstyr, som f.eks. stgvmasker, der er specielt designet til at filtrere.

Specifikationer

Max diameter over vangerne
Max diameter over tver sleeden
Afstanden mellem centrene

Bredden pa vangene

Hul igennem spind-delen
Tilspidsning i spin-delens naese
Antal spindel-hastigheder
Rakke spindel-hastigheder

Antallet af metriske gevind
Raekke metriske gevind

Antallet af imperialistiske gevind
Raekke imperialistiske gevind

Langsgaende fremfgring

Stdlholder form

WMP250V
Kapacitet:
250mm
150mm
550mm
135mm

Ophzeng:
26mm
MT4
Variabel

50-2500rpm

Fremfgring og gevindskaering:
18
0,2-3,5mm
21
8-56 T.PI
0,07-0,20mm

Forbindelse og transport:
4-Way
70mm
115mm
450mm




Pinoldok

Tilspidsning i pinoldok spindel

Hoved motor

Laengde
Dybde
Hgjde

Veegt

Pinoldok:
80mm

MT?2

Diverse:

550W

Dimensioner:
1250mm
1000mm
560mm
180kgs




Pakkeliste

ADVARSEL!

Laes og forsta hele brugsanvisningen, inden du
i betjener denne maskine!!

Indholdet af transportcontainer
1 WMP250V — Metaldrejebaenk m/fraeser

1 Brugermanual

1 Veerktgj og veerktgjskasse

Indholdet af veerktgjskassen (fig. 1)

1 Pinol MT4 1 Flad skruetraekkerl Nggle for 3-kaebe
spaendepatron

1 Pinol MT2
1 Stalholder til firkantet skruenggle

3 Udvendige kaeber
5 Umbraco topnggle 3,4,5,6,8 mm

1 Oliekande

3 Dobbelt ende hoved skruenggle 8-10mm,
1 Skruenggle 10-12mm, 17-19mm
1 Krydsskruetraekker 6 Gearskift
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Udpakning og oprydning

1.  Afslut fijernelsen af treekasse, fra hele drejebaenken.

2. Kontroller at alt tilbehgr af maskinen og vaerktgjet, er i kassen, ifglge pakke-
listen.

Frigiv drejebaenken fra trae kassens bund.

4. Velg en placering til drejebaenken, der er tgr, har god belysning og har plads nok til, at man kan
servicere drejebanken, pa alle fire sider.

5.  Med passende lgfteudstyr, haeve langsomt drejebanken fra kasses bund. Lgft ikke ved spin-delen.
Sgrg for at drejebaenken er i balance, fgr man lgfter/flytter den op pa standen.

6.  Atundga at vride sengen, skal drejebaenkens placering vaere helt flad og plan. Bolt drejebaenken
til standen (hvis dette skal anvendes). Hvis du bruger en filbaenk, gennem bolt til den bedste
ydelse.

7.  Renggr alle rustbeskyttet overflader med en mild kommerciel oplgsningsmiddel, petroleum eller
dieselolie. Brug ikke fortynder, benzin eller lakfortynder. Der vil gdelzegge malede overflader. Daek
alle rengjorte overflader med et tyndt lag 20W maskine olie.

8.  Fjern geardaekslet. Rens alle komponenter i pasmgr med en tung fedt

Fundament tegning
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Generel beskrivelse

Drejebaenks standen (Fig. 3)

Drejebaenks standen er lavet af hgj kvalitets jern. Ved at
kombinere hgje vanger med staerke tvaergdende ribber, er en
stand med lav vibration og stivhed produceret. Det integrerer
toprammen og drivenhed, til fastggrelse af vognen og lede
skruen. De to praecisioner jorden V - sidelaens, re-handhaeves
af varme haerdning og slibning, er det den praecise guide for
transport og pinoldok. Hovedmotoren er monteret pa bagsi-
den af den venstre side af standen.

Hovedkasse (fig. 4)

Toprammen er stgbt af hgj kvalitets stgbejern, der er boltet
til lejet med fire skruer. Toprammen huser hovedglideren
med to praecision koniske rullelejer og drivenheden. Hovedg-
lideren overfgrer drejningsmomentet under drejning proces-
sen. Det geelder ogsa emnerne og tilspandings anordninger.
(fx 3-kaebe borepatron).

Gearkasse (fig. 5)

Gearkassen er lavet af hgj kvalitets stgbejern og er monteret
pa venstre side af maskinen. Slaeeden bruges til at dreje, savel
som gevindskaering. Drejningsmomentet af arbejdsspindlen
overfgres til foderet gear og saledes at lede skruen.

Transport (fig. 6)

Vognen er lavet af hgj kvalitets stgbejern. De dias dele er
jeevnt underlag. De passer V pa sengen uden slgr. De nedre
glidende dele kan let og enkelt justeres. Den tvaergaende
dias er monteret pa vognen og bevaeger sig pa en due detal-
jeret dias. Spil i tvaersleede kan justeres med GIBS.

Flyt tveersleden med handhjulet. Der er en gradueret krave
pa handhjulet.

Skal tveerslaede, monteret pa tvaerglideren, kan drejes 360
grader. Det gverste dias og det tveerslaede rejser i Dove hale
slides og har Gibs, justerbare mgtrikker og graduerede kra-
ver.

En stalholder er monteret pa den gverste slaede og tillader
fire veerktgj, der skal fastspaendes. Lgsn den midterste klem-
me handtaget til at rotere en af de fire vaerktgjer pa plads.

Forpladsen (fig. 7)

Slaeden er monteret pa vangerne. Den rummer den halve
metrik, der gar i indgreb og aktivere den langsgaende til-
spaending. De halve mgtrikker kan justeres udefra.

Fig. 6
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Ledeskrue (fig. 8)

Spindelen er monteret pa forsiden af maskinen . Den er
forbundet til gearkassen til venstre for automatisk tilspaen-
ding og er stgttet i begge ender. De to spor metrikker (B, fig.
9) pa den hgjre ende er designet til at tage op at spille pa
ledeskruen.

Pinoldok (fig. 10)

Pinoldokken glider pa en V made kan fastklemmes pa ethvert
sted. Pinoldokken har en kraftig spindel med en morsekonus
nr. 2 stik og en gradueret skala. Spindelen kan fastklemmes
som helst sted med en spaendearm. Spindlen bevaeges med
et handhjul pa og pinoldokken.

BEMARK:

Monter fastggrelsesskrue (B, fig. 9) ved slutningen af dre-
jebaenkens veere for at forhindre pinoldokken i at falde af
drejebaenken standen

12
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Kontakter

Emergency knap ON / OFF (A, fig. 11)
Maskinen taendes og slukkes med ON / OFF-knappen. Traed at stoppe alle maskinens funktioner. For at
genstarte, skal du Igfte deekslet og tryk pa knap.

Omskifter (B, fig. 11)
Nar maskinen er taendt, drej kontakten til "F" position for mod uret spindel (fremad). Drej kontakten til
"R" position for uret spindel (baglaens). Position "0" er OFF og spindelen er ledig.

Variabel kgreretning (C, fig.11)
Drej kontakten med uret for at gge spindelhastigheden. Drej kontakten mod uret for at saenke spindel-
hastighed. Det mulige hastighedsomrade er afhangig af positionen af drivremmen.

Slaedens kgreretning (D, Fig.12)
Veelg transport kgreretning, nar patronen roterer i fremadgaende retning eller mod uret set fra front af
veerktgjsholderen.

Slaedens tilspaending selektorer (E, Fig. 12)
Indstil den gnskede foder eller trad satser.

Forbindelse hvile Ias
Drej de to umbraco metrikker (F, Fig.13) med uret for at lase den, og mod uret, for at Igsne.

Forbindelse glidelas
Drej umbraco cylinderskruen (G, Fig.13) med uret, for at Idse, og mod uret for at Igsne.

Kryds glidelas
Drej umbraco skruen (H, fig.13) med uret, for at lase, og drej mod uret, for at lase op

Transport 13s
Drej umbraco skruen (A, fig.14) med uret, for at lase. Drej mod uret for at lase op.

Forsigtig:
Transport laseskrue skal udlgses inden enganging automatisk feeds eller skade pa drejebaenk kan
forekomme.

Langsgaende vandring (B, Fig.15)
Drej handtaget med uret for at flytte forklaede samling mod pinoldok (til hgjre). Drej handtaget mod

uret for at flytte forklaede samling mod toprammen (til venstre).

Halvdelen mgtrik engagere armen (C, Fig.15)
Flyt ned for at engagere sig. Flyt baekkenet op for at frakoble.

tvaergdende vandring (D, Fig.15)
Drejning med uret bevaeger tvaersleede mod bagsiden af maskinen.

Tvaergaende arm (E, Fig.15)
Roter med uret eller mod uret for at flytte eller position.
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Stalholder spaendearmen (F, Fig.15)
Drej mod uret for at Igsne og med uret for at stramme.
Drej stalholder armen er last op.

Pinoldok klemskruen (G, Fig.16)
Drej mgtrikken med uret for at Idse og mod uret for at lase

op.

Pinoldok fjerpen tvaergdende arm (H, Fig.16)
Drej armen med uret for at lase spindlen og mod uret for at
lase op.

Pinoldok fjerpen tvaergaende handhijul (1, Fig.16)
Drej med uret, for at fremme fjerpen. Drej mod uret for at
traekke fjerpen.

Pinoldok OFF-szet tilpasning (J, Fig.16)

Tre saet skruer placeret pa pinoldok basen bruges til at
opveje de pinoldok til skaere tilspidsninger. Lgsn skruen pa
pinoldok ende. Lgsne den ene side stilleskrue og strammer
den anden indtil maengden af off-set er angivet pa skalaen.
Spaend skruen

14
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Drift og betjening

Udskiftning af borepatronen

Hovedet spindel bedrift, armaturet er cylindrisk. Lgsn tre saet
skruer og metrikker (A, Fig.17, kun to er vist) pa drejebaen-
ken borepatronen flangen for at fjerne patronen. Placer den
nye borepatronen og rette det ved hjzelp af det samme saet
skruer og metrikker.

Veerktgjs set-up

Klem dreje veerktgjet ind i vaerktgjsholderen.Varktgjet skal
veaere fastspaendt. Ved vending, veerktgjet har en tendens

til at bgje under den skaerende kraft, der genereres ved
spandannelse. For de bedste resultater, bgr veerktgj udhaeng
holdes pa et min. af 3/8 “eller mindre.

Skaerevinklen er korrekt, nar skeerekanten er pa linje med
midteraksen af arbejdsemnet. Den korrekte hgjde af vaerk-
tgjet kan opnas ved at sammenligne vaerktgjet punktet med
spidsen af midten monteret i pinoldokken. Hvis det er ngd-
vendigt, bruge stalbrik mellemlaegsplader under veerktgjet
for at fa den gnskede hgjde. (Fig.18)

Skift lav/hgj hastighed
1.  Skru de to fastggrelsesskrue (B, figur 19), og fjern
projektive daeksel.

2. Tiludveelgelse A eller B i henhold til dine krav, A er lav
hastighed, og B er hgj hastighed. (Fig. 20)

FORSIGTIG:
Vi opfordre vores kunder til en lavere hastighed, hvilket giver
en staerkere moment.

Baelte justering
Lgsn de fire motrikker og skruer (C, Fig.20) for at fjerne
pladen af montage motor og position.
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Manuel drejning

Forklaede rejser, tvaergaende rejser, og top slide handhjul
kan betjenes med henblik pa langsgaende eller tvaergaende
fodring. (Fig.21)

Langsgaende drejning med auto-slaede

1.  Indstil drejeknappen (A, fig.22) for at veelge foderet
retning og foder hastighed.

2. Brug tabellen (B, fig.22) pa drejebaenken for udveel-
gelse foderet hastighed eller gevindstigningen. Juster
udvekslingstandhjul, hvis det gnskede foder eller
gevindstigning ikke kan opnas med det installerede
hgre-apparatet.

Skift gear udskiftning
1. Afbryd maskinen fra strgmkilden.

2. Skru de to fastggrelsesskruer og fjern beskyttelsesheet-
ten.

3. Lgsne laseskruen (C, fig.23) pa kvadrant.

4. Svinge kvadrant (D, fig.23) til hgjre.

5. Lgsn bolten (E, fig.23) fra ledeskruen eller de firkantede
bolte (F, fig.23) fra kvadrantelektroderne bolte med

henblik pa at fjerne skifte gear fra fronten.

6. Installer gear parrene, efter traden og foder tabel
(fig.24) og skru tandhjulene pa kvadrant igen.

7. Sving kvadrant til venstre, indtil de tandhjulene har
engageret igen.

8.  Genjuster hgre bagslag ved at indsaette en normal ark
papir som en justering eller afstand bistand mellem
tandhjulene.

9.  Immobilisere kvadrant med laseskruen.

10. Installer det beskyttende daeksel toprammen og tilslut
maskinen til strgmforsyningen.
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Trad- og indfgringsbordet
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Tradning og indfgring til drejebaenken
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Lige drejning (fig.25)

| den lige drejeoperation, fgder veerktgjet parallelt med rota-
tionsaksen for emnet. Foderet kan vzaere enten manuelt ved
at dreje handhjulet pa drejebaenken sadlen eller tvaerslaede,
eller ved at aktivere den automatiske foder.

Den Tveer tilspaendingens for skaeredybden opnas ved hjzelp
af tveerslaeden.

Vender og fordybninger (Fig.26)

| vendende drift fgder, skal veerktgjet vaere vinkelret i forhold
til rotationsaksen for emnet. Foderet er lavet manuelt med
tveersleede handhjul. Det Tveertilspaendings for skaeeredybden
er lavet med den gverste dias eller drejebaenk sadel.

Drejning mellem centrene (fig. 27)

Til drejning mellem centre er det ngdvendigt at fjerne
patronen fra spindelen. Monter MT3 center i spindlen naese
og MT2 center i pinoldok. Monter emnet monteret med
chauffgr hund mellem centrene. Fgreren drives af en hage
eller frontplade.

BEMARK:

Brug altid en lille mangde fedt pa pinoldok center for at
forhindre center tip fra overophedning.

Taper drejning ved hjalp af pinoldok OFF-saet
Arbejdet med at en side vinkel pa 5 kan drejes ved modreg-
ning pinoldokken. Vinklen afhaenger af lengden af emnet.

Til off-set pinoldokken, Igsn laseskruen (A, fig.28).

Skru stilleskruen (B, fig.28) pa hgjre ende af pinoldokken.
Lgsn den forreste justerings skrue (C, fig.28) og tage den
samme belgb ved at stramme den bageste justeringsskruen
(D, fig.28), indtil den gnskede tilspidsning er naet.

Den gnskede kryds-justering kan aflaeses pa skalaen.

(E, fig.28). Fgrst Spaend stilleskruen (B, fig.28) og derefter to
(for og bag) justeringsskruen for at lase pinoldok i position.
Stram laseskruen (A, fig.28) i pinoldok. The emnet skal hol-
des mellem til centre og drevet af et ansigt plade og driver
hund. Efter tilspidsnings drejningen, skal pinoldok fgres tilba-
ge til sin oprindelige stilling efter nulstillingen pa omfanget af
pinoldokken. (E, fig.28)

Taper drejning ved at satte den gverste dias

Ved vinkling af det gverste dias, kan tilspidses drejes manuelt
med den gverste dias. (Fig.29) Drej den gverste dias til den
gnskede vinkel. En skala tillader ngjagtig indstilling af den
gverste slide. Den Tveertilspaendings udfgres med tvaerslaede.
Denne metode kan kun anvendes til korte tilspidsninger.
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Gevindskaering
Indstille maskinen til den gnskede gevindstigning (ifglge trad
diagrammet, fig.24). Start maskinen og engagere den halve

metrik. Nar veerktgjet nar vedkommende vil den skaere den T

oprindelige tradning pass. Nar veerktgjet nar enden and snit-
tet, skal maskinen stoppes ved at dreje motoren og samtidig

tilbage vaerktgjet ud af den del, sa den gar fri traden. Du ma LA 1%

ikke frakoble halv mgtrik armen. Vende motot retning for at
tillade skaerevaerktgjet at passere tilbage til stirrende punkt. 13
Gentag disse trin, indtil du har opnaet de gnskede resultater.

NOTER:
Eksempel: Udvendigt gevind

- Arbejdsemnet diameter skal vaere slaet til diameteren
af det gnskede trad.

- Arbejdsstykket kraever en affasning ved begyndelsen af
traden og en underskaering pa tradens udlgbslaengde.

- Hastigheden skal veere sa lave som muligt.

- De skifte gear skal veere installeret i overensstemmelse
med det gnskede toneleje.

- Traden Skeereveerktgjet skal vaere praecis prgven form -t __!:
som traden, skal veere absolut rektangulaere og fast-
spaendt, sa det ngjagtigt med drejemidten.

- Traden fremstilles i forskellige skaere-trin, saledes at
det skaerende vaerktgj skal drejes ud af gevindet fuld-
staendigt (med tveerglideren) ved afslutningen af hvert
skaeretrin.

- Veerktgjet traekkes tilbage med ledeskrue mgtrik i
indgreb ved at vende omskifter.

- Stop maskinen og seetter traden skaerevaerktgj i lave
dybder, ved hjeelp af tveers dias.

- F@r hver passage, skal tveerslade placeres ca. 0,2 til 0,3
mm til venstre og hgjre alternativ for at skaere gevind.
Pa denne made traden skeerende veaerktgjer skaerer kun
pa én trad flanke med med hver passage. Hold skaere
traden fri, indtil du naesten har naet den fulde dybde
af trad.
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Drejebaenks tilbehgr

Tre kaebe universal drejebaenk borepatrone

Under anvendelse af denne universelle borepatronen, rund,
trekantet, firkantet, sekskantet ottekantet, og tolv hjgrner
lager kan fastspaendes. (Fig.31)

BEMARK:

Nye drejebanke har meget stramtsiddende kaeber. Dette er
ngdvendigt for at sikre ngjagtig opspaending og lang levetid.
Med gentagne abning og lukning, justere kaeben automatisk
og deres drift bliver gradvist blgdere.

BEMARK:

For den oprindelige 3-keebe borepatronen monteret pa
drejebaenk, har fabrikken monteret patronen pa den bedste
made at sikre afholdelse ngjagtighed med to "0"-maerket
(A, fig.) Viste pa patronen, og borepatronen flange.

Der findes to typer af kaeber: Interne og eksterne kaeber.
Bemaerk venligst, at antallet af keeberne passer med numme-
ret inden i borepatronen er rillen. Ma ikke blande dem sam-
men. Nar du kommer til at montere dem, skal du montere
dem i stigende raekkefglge 1-2-3, nar du kommer til at tage
dem ud, skal du sgrge for at tage dem ud i faldende raekke-
fglge 3-2-1, én efter én. Nar du feerdig med denne procedu-
re, dreje kaeberne til den mindste diameter og kontrollere, at
de tre kaeber er godt udstyret.

Fire kaebe uafhaengig drejebank borepatronen

Denne sarlige borepatronen har fire uafhaengige justerbare
patronens bakker. Disse giver mulighed for afholdelse af
asymmetriske stykker og give de ngjagtige set-up and cylin-
driske stykker. (Fig.32)

Borepatron (valgfri)
Brug borepatronen til at holde centrerende boremaskiner og
spiralbor i pinoldok. (A, Fig.33)

Morse tilspidsning dorn (valgfri)
En aksel er ngdvendig til montering af borepatronen i pinol-
dokken. Det har en No.2 Morse, tilspidsning. (B, Fig.33)

Levende center (valgfri)

Den levende center er monteret i kuglelejer. Dens anvendel-
se er steerkt anbefales til at dreje ved hastigheder pa over
600 RPM. (Fig.34)

Fast brille

Den konstante Resten tjener som en understgtning for
akslerne pa det frie pinoldok ende. For mange operationer
pinoldokken kan ikke anvendes som det hindrer drejestal
eller boring vejafgift, og derfor skal fijernes fra maskinen.




Den konstante hvile, der fungerer som en ende support,
sikrer snakken drift. Den konstante rest, med en laseplade.
De glidende fingre kraever kontinuerlig smgring ved de kon-
taktoplysninger pints at forebygge for tidlig slitage. (Fig.35)

Indstilling af fast brille

1.
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Lgsn tre umbracomgtrikker. (A, Fig.36)

Lgsn fingerskruen (B, Fig.36) og abne den glidende
fingre. (C, Fig.36), indtil den stadige rest, kan flyttes
med sin finger rundt om emnet. Fastggr fast brille i
kropsholdning.

Spaend riflede skruer, sa fingre strammes blidt mod em-
net. Spaend tre mgtrikker (A, Fig.36). Smgr de glidende
punkter med maskinolie.

Nar der efter laengere tids drift, keeben viser slidtage,
kan fingerspidserne indgives eller genformalet.

Fig. 37




Folg gvrige

Den medfglgende brille er monteret pa sadlen og fglger
bevaegelsen af drejevaerktgjet. Kun to forskydelige fingre

er pakraevet. Stedet for den tredje finger tages af drejestal.
Efterfplgeren Resten anvendes til drejeoperationer pa lange,
slanke emner. Det forhindrer bgjning af emnet under pres fra
drejeveerktgjet. (Fig.37) Indstil fingrene lun til emnet, men
ikke for stramt. Smgr fingrene under drift for at undga for
tidlig slitage.

Justeringer
Efter en periode tid, kan slidtage i nogle af de bevaegelige
komponenter skal justeres.

Vigtigste spindellejer

De vigtigste spindellejer er justeret fra fabrikken. Hvis ende
slgr bliver tydelig efter omfattende brug, kan lejerne juste-
res.

Lgsne to umbraco cylinderskruer(A, Fig.38) i den opslidsede
mgtrik, indtil al ende slgr optages. Spindlen bgr stadig dreje
frit. Stram to sekskantede cylinderskruer (A, Fig.38)

FORSIGTIG:
Overdrevne stramme eller forud indlaese vil gdelaegge lejer-
ne.

Regulering af tvaerslaede

Tveerslaeden er forsynet med et greb strimmel (C, Fig.39) og
kan justeres med skruen (D, Fig.39) udstyret med lasemgtrik-
ker. (E, Fig.39) Lgsn kontramgtrikkerne og spaend stilleskruer-
ne indtil slide bevaeger sig frit uden slgr. Spaend mgtrikkerne
at bevare justering.
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Trad- og indfgringsbordet

Regulering af tvaerslede

Skal tvaerslaede er udstyret med en greb strimmel (F, Fig.40) og kan indstilles med skruer (G, Fig.40)
udstyret med lasemgtrikker. (H, Fig.40) Lasn kontramgtrikkerne og spaend den indstillede skrue indtil
slide bevaeger sig frit uden slgr. Spaend mgtrikkerne at bevare justering.

Vejledning af justering af mgtrikkerne

Lgsn matrikkerne (I, Fig.41) pa hgjre side af forpladsen og justere kontrol skruer
(J, Fig.41), indtil begge halv mgtrikker bevaeger sig frit, uden slgr.

Spaend mgtrikkerne.

Smgrremiddel

ADVARSEL!

Drejebzenken skal vedligeholdes pa alle smgresteder, g~ :
: alle beholdere skal fyldes til drift niveau, fgr drejebaenken :
tages i brug! g

i Manglende overholdelse kan medfgre

BEMARK:
Smgre alle glidefgringer let fgr hver brug. Smgr skifte gear og
ledeskruen svagt med et lithium-baseret fedt.

1. Gearbox
Olie ma veere op til indikator maerket i olieskueglas (A,
Fig.42). Fyld op med Mobilgear 627 eller tilsvarende.
Fyld ved at traekke stikket (B, Fig.42). At draene, fiernes
bundprop pa hgjre side af hoved (C, Fig.43). Draen olien
fuldstaendigt og fyld nyt olie pa igen, efter de fgrste tre
maneders drift. Derefter skift olie arligt.

2. Skift gear
Smgr 2 olie-porte (D, Fig.43) pa gear aksler med 20W
maskinolie én gang dagligt.

24




transporten
Smgr 4 olie-porte (E, Fig.44) med 20W maskinolie én
gang dagligt.

Top slide
Smgr 1 olie-port (F, Fig.44) med 20W maskinolie én
gang dagligt.

Tvaerslede
Smgr 2 olie-porte (G, Fig.44) med 20W maskinolie én
gang dagligt.

Forpladsen
Smgr 1 olie-port (H, Fig.45) med 20W maskinolie én
gang dagligt.

ledeskrue
Smgr olie port (A, Fig.46) med 20W maskine olie én
gang dagligt.

pinoldok
Smgr 2 olie-port (B, Fig.46) med 20W maskine olie én
gang dagligt.
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Elektriske forbindelser

ADVARSEL!

Tilslutning af drejebaenk og alle andre el-arbejde ma kun
i udfgres af en autoriseret elektriker!

Manglende overholdelse kan medfgre alvorlige skader og
skader pa maskiner og ejendom!

Den WMP 250V Vario drejebaenk er normeret til 1,0 KW, 1PH, 230V kun. Bekraeft strgm til radighed pa
drejebzanken placering er den samme rating som drejebaenk. Brug af ledningsdiagrammet (Fig.47) for

tilslutning drejebaenken til lysnettet.
Sgrg for, drejebaenk i ejendommen jordet.

Det fglgende er ledningsdiagram and drejebaenken: (Fig.47)
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Vedligeholdelse

Vedligeholdelse af maskinen, under driften, er vigtigt for at sikre ngjagtighed, og levetid af maskinen.

1.  For at fastholde maskinens praecision og funktionalitet, er det vigtigt at behandle den med omhu,
holde den ren, og det er vigtigt at smgre den jaevnligt. Kun gennem god pleje, kan du vzere sikker
pa, at arbejdstiden og kvaliteten af maskinen vil veere konstant.

NB:
Afbryd maskinen, og tag stikket ud af stikkontakten, nar du udfgrer renggring, vedligeholdelse og
reparation!

Olie, fedt og renggringsmidler er forurenende stoffer og ma ikke bortskaffes via aflgb eller i normalt
affald. Bortskaf disse i overensstemmelse med gaeldende lovkrav pa miljgomradet. Renggringsklude,
mm. Skal puttes i en passende lukket beholder, og bortskaffes pa en miljpmaessigt forsvarlig made -

ikke saette dem med normalt affald!

2. Smgring alle glidefgringer let, fgr hver brug. De skifte gear og ledeskrue skal ogsa smgr let med
lithium basis fedt.

3. Under operationen bgr de spaner, der falder pa den glidefladen renses rettidig, og inspektionen
skal ofte ggres for at forhindre spaner falder i positionen mellem varktgjsmaskinen sadel og
drejebaenk leje guide made. Asfalt fglte skal renggres pa et bestemt tidspunkt.

NB:

Fjern ikke spaner med haenderne. Der er en risiko for pa grund af skarpkantede spaner. Brug aldrig

brandbare oplgsningsmidler eller renggringsmidler eller midler, der genererer skadelige dampe!

Beskyt elektriske komponenter sasom motorer, teending kasser osv., mod fugt ved renggring.

4.  Efter operationen hver dag, fierne alle de spaner og ren anden del af maskinen og anvende vaerk-
tgjsmaskiner olie for at forhindre rust.

5.  For at vedligeholdelse bearbejdning ngjagtighed, tage, pleje af centeret, overfladen af maskinen
veerktgj til borepatron og styret made og undga mekaniske skader og slitage pa grund af forkert
vejledning.

6.  Hvis skaden er fundet, bgr vedligeholdelse ske straks.

NB:
Reparationsarbejde ma kun udfgres af kvalificeret personale med den tilsvarende mekaniske og elek-
triske viden.
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Elektriske forbindelser

Problem

Overfladen af arbejdsemnet
er for groft

Arbejdsemnet bliver coned

Drejebaenken rasler

Centeret Igber varmt

Veerktgjet har en kort
levetid

Slagslidet er for hgjt

Mulig arsag

- Redskabet er slgvt

- Veerktgjets fijedre

- Slaeden for hgj

- Radiussen pa veerktgjs-

spidsen er for lille

- Centret er ikke justeret
(pinoldok har off-set)

- Tveerslaeden er ikke juste-
ret godt nok
(skeering med den gver-
ste dias)

- Slaeden er for hgj

- Slaphed i hovedlejet

Arbejdsemnet har udvidet

- Skeaerehastigheden er
for hgj

- Tveertilspaendingen er
for hgj

- Utilstraekkelig kgling

- Frivinkel er for lille

- Verktgjsspidsen er ikke
justeret til centrummets
hgjde

L@sning

Slib veerktgjet

Fastspaend veerktgjet med
mindre udhzang

Reducere slaeden

@Pge radiussen

Juster pinoldok til centret

Tilpas tveerslaeden godt

Reducer slaeden hgjde

Juster hovedlejet

Lgsn pinoldok center

Reducere skaerehastighe-
den

Lavere tveertilspaendings
(efterbehandlings-godtgg-
relsen bgr ikke overstige
0,5 mm)

Mere kglemiddel

@ge frivinkel

Korrekt hgjde justering af
veaerktgjet




Afbrydelser i skeerekanten

Skaeretraden er forkert

Spindelen er ikke aktiveret

Kilevinkel for lille (varme-
udvikling)

Formaling revne pa
grund af forkert afkgling

Overdreven slak i spind-
len neermer

Arrangement (vibrati-
oner)

Veerktgjet er fastklemt
forkert eller er startet
formaling forkert
Forkert tonehgjde

Forkert diameter

Ngdafbryderen er akti-
veret

@Dge kilevinkel
Kgle ensartet

Juster slaek i spindlen le-
jearrangementet

Justeres for til centrum
Male vinkel korrekt

Justere den rigtige haeld-
ning

Dreje emnet til den korrek-
te diameter

Sla ngdafbryderen fra
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Primeaer teknisk specifikation af freeser hoved

Specifikationer:

BOIAIAMELET .o e 13mm
SKAftfraeSer KAPACItEL. . eiiuiieiiee ettt s e s ae e st e e st snre et e nnreeas 13mm
FaCe fraeser KAPACItEL ...uiieiiiieiiciie ettt e et et e et e e e e naeenees 50mm
Y o 11aTe =1 10e T o 10 U UURUPRPSIE MT2
SPINAEN SIAGHITERIAR ..veeieee e et sa e e st e s ra e e s areesnae s 50mm
Max. afstand fra bord il SPINAEL........covviiiiiiiiieecceee e s 280mm
Max. afstand SPINAEl il SBII ....ccuvioiiiiiiiiii it 170mm
LaTe1V =T o= o oY1 = TP +90°
PN et =] Y o1 Te 1= T nF=d s T=Te [T USRS Variabel
Ranger af spindelhastigheder........oouviiiiiiiiiiecceseece e 50-2250RPM
T-SIOt SEBITRISE ...t 8mm
IVIOTOT .ttt ettt bbbttt 500W,1Ph,230V
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Fraeser hoved driften

Fraese hovedets bevaegende handhjul (A, Fig.48
Beliggende pa oversiden af sgjlestgbningens hgjre gaende
bevaegelse, forskud handtaget, fraese hoved haeves. Vend
hovedet ned af.

Lasning af freesehovedet (B, Fig.48)
Placeret pa hgjre side af kolonnen. Drej med uret for at lase
fraese hovedet.

Nedre slaede handtag (C, Fig.48)

Placeret pa hgjre side af hovedestgbningen. Bevaegelse mod
uret, forskyder pennen, hen mod bordet. De graduerede
ringer (D, Fig.48) pa handtagets base, kan blive indekseret
eller "nulstillet", for at hjeelpe med at ggre bevaegelserne
praecise og praktiske.

Fjedrepens lasehandtag (E, Fig.49)

Placeret pa venstre, af freese hovedet. Hgjden af spindlen
kan lases med Pennen lasehandtag. Indstil den gnskede hgj-
de med fjerpen handtaget og drej handtaget ned. Drej med
uret for at lase fjerpen, omvendt at Igsne.

FORSIGTIG:
For de bedste resultater. Alle freeseoperationer skal ggres

med Pennen / spindel sa teet pa hovedsamlingen som muligt.

Las spindel, tabel og fraeser hovedet pa plads, fgr stirrer
freeseoperationer!

Fraese rotation

Hovedet er designet til, at lave en haldning pa 90°, enten til
venstre eller hgjre, sa det ggr det muligt, at udfgre opgaven,
sasom, vinkel boring eller vandret slotting. Lgsn mgtrikker-
ne (L, Fig.50) under hovedet. Drej hovedet til den gnskede
position, ved hjalp af reference guide (M, Fig.50). Fgrst nar
de er pa plads, strammes lasemgtrikkerne.

BEMARK:

Se¢rg for at yde stgtte til hovedet, sa den ikke uventet roterer,
pa egen hand. Altid bevar kontrollen, over hovedet.
Husk, at hovedet skal ringes op i, nar det er tilbage i "nul”
positionen, hvis hgje niveauer af ngjagtighed er pakraevet.
Hvis du er i stand til at bruge en vinkel skruestik til at udfgre
freesebearbejdning, uden at vippe fraese hovedet, vil du
spare dig selv en god maengde af set-up tid.

Hgj / lav hastighed knappen (N, Fig.51)
Placeret pa hgjre side af mgllen hovedet. Du kan vaelge H / L
hastighed ved at flytte knappen til hgjre eller venstre.

Fig. 50

31




BEMZARK:
Skift hastighed holder maskinen er ved lav hastighed!

Se skemaet nedenfor for spindelhastigheder:

SPINDLE SPEED (% min

50-1125 100-2250

ADVARSEL:

Selv ved lave spindelhastigheder, kan metalfragmenter fra
skaereprocessen blive udvist af mgllen / bor. Baer altid be-
skyttelsesbriller og beskyttelsestgj, nar driften af maskinen.

Elektrisk tilslutning

ADVARSEL!

En kvalificeret elektriker skal foretage alle elektriske forbin-
delser! Undladelse af dette kan medfgre alvorlige skader!

Fgr tilslutning af maskinen til strgmforsyningen, sgrg for, at
de elektriske vaerdier af strgmforsyningen er de samme som
dem, for maskinens elektriske komponenter. Brug lednings-
diagrammet (Fig.52) til at forbinde mgllen hovedet fra mail
forsyningen.

ADVARSEL!

Se¢rg for, at maskinen er korrekt jordforbindelse!
Undladelse af dette kan medfgre alvorlige skader og skader
pa brugeren!

DC-Motor - dens type er 91ZYT004, 220V, 5600rpm, 2,7 A,
500W

Sorg for, at alle 2 fase (L, N) er tilsluttet.

Defekt eller forkert tilslutning vil ggre garantien ugyldig.
Indikationerne er:

- Motor Igber varmt straks (3-4min).

- Motor kgrer ikke lydlgst og har ingen magt.

Magnetisk kontakten (A, Fig.53)
Har den funktion ngdstop og den beskyttende funktion til

maskinen og elektriske komponenter. Grgn trykknap maerket

e

for at starte motoren, rgd trykknap maerket “O” for at
slukke motoren.
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Speed drejeknap (B, Fig.53)
Drej den med uret for at gge spindelhastighed, omvendt at falde. Knappen skal drejes til nul, hver gang
maskinen er stoppet. Start altid maskinen med knappen sat til nul.

Sikringselement (C, Fig.54)

Er placeret pa bagpladen af elektrisk felt. Sikring hvilken sats er 8A saettes i basen. Drej mod uret pa
knappen for at abne og skiftet sikringen.

ADVARSEL!

Denne maskine er designet og beregnet til brug af korrekt uddannede og erfarne personale! Hvis du
ikke er bekendt med korrekt og sikker brug af freeseren/borene, skal du ikke bruge maskinen, for en
ordentlig uddannelse og viden er opnaet!

Manglende overholdelse kan medfgre alvorlige skader!

Dorn udskiftning
1.  Afbryd maskinen fra strgmkilden, inden du gar i gang.

2. Fjern laget pa treekstang pa motoren daekslet (D, Fig.55)

3.  Hold den flade del af spindelen (E, Fig.56) for at holde den fra at flytte, mens man Igsner
traekstangen (F, Fig.57) med 25mm skruenggle i veerktgjskassen.

4. Lgsn traekstangen cirka 3 til 4 fulde omdrejninger.
5. Tryk pa treekstangen hovedet med en gummihammer for at Igsne akslen.

6. Tagfatidornen med pa handen, mens man Igsner traekstangen med den anden. Fortseet med at
Igsne traekstangen indtil akslen kan fjernes fra spindlen. Tgr spindel med en ren, tgr klud.

7. Tor den nye dorn med en ren tgr klud og placere dornen ind i spindlen. Fgr traekstangen ind i
dornen. Spaend traekstangen med en skruenggle, mens du holder spindlen.

ADVARSEL!

Du ma ikke Igsne treekstangen mere end 3 eller 4 omgange, fgr der trykkes med en gummihammer.
Skader pa traekstang gevind kan forekomme!
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Gibs justering

Efter en periode and tid, vil bevaegelse af bordet over de
mader forarsager normalt slid. Juster GIBS for at kompensere
for dette slid.

1.
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Den lodrette GIB justeringsskrue (G, Fig.58) findes pa
sgjlen.

Lgs skruen fra lille ende af koniske GIBS. Drej skruen
fra den store ende af den koniske GIPS, til en anelse
med uret for at stramme. Drej drejehjul og kontrollere
spaendingen.

Re-justere efter behov.




Primeaer teknisk specifikation af freeser hoved

Hold vedligeholdelse af maskinen under driften for at sikre ngjagtigheden og service Igft af maskinen.

1.

For at fastholde maskinens praecision og funktionalitet, er det vigtigt at behandle det med omhu,
holde det rent og fedt og smgr den regelmaessigt. Kun gennem god pleje, kan du veere sikker p3,
at arbejdskvaliteten af maskinen vil vaere konstant. Afbryd maskinen, ved at tage stikket ud af
stikkontakten, nar du udfgrer renggring, vedligeholdelse eller reparationsarbejde pa maskinen!

Smgring alle glidefgringer let fgr hver brug. Ledeskruen skal ogsa smgres med lithiumbase fedt.
Under drift skal spanerne, der falder ned pa overfladen, renses regelmaessigt, og inspektionen
skal ofte gg@res, for at forhindre at spanerne falder ned pa den glidende overflade. Asfalt fglte skal
renggres pa et bestemt tidspunkt. Fjern ikke klippene med de bare hander. Der er risiko for, at

man kan skeere sig, pa grund af skarpe kanter, fra spanerne.

Efter operationen hver dag, fierne alle chips og rens forskellige dele af maskinen og anvende
maskinolie at forhindre rustdannelse.

For at opretholde bearbejdning ngjagtighed tage sig af dornen, traekstang, overfladen af arbejds-
bordet og styret made og undgd mekaniske skader og slitage pa grund af ukorrekt guide.

Hvis skaden er fundet, bgr vedligeholdelse ske straks.
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Problemlgsning

Problem

ogsa Deltagere

Skaeredybden er ikke i over-
ensstemmelse

Hullet er ikke i centrum
eller flakker lidt

Bits vender uregelmaessigt
eller stopper

Borepatronen har sveaert
ved, at stramme eller Igsne

Borepatronen vakler

36

Mulig arsag

- Gibs for Igst pa bordet,
kolonne.

- Ubrugt slede er ikke last
- Fraesehovedet er ikke last
- Fjedrepennen er for lgs
- Veerktgj ikke pa midten

- Forkert veerktgj form,
veerktgj kedelig

- Fjedrepennens bevae-
gelse

- Opseaetning Forkert

- Bits er matte

- Bit ikke monteret korrekt
i borepatronen

- Chuck Igs i spindel
- Traekstang ikke sikret
- Lejet er Igsnet eller slidt

- Skeeringen er for hurtig

- Bitsne tilfgres arbejdet
for hurtigt

- Borepatrons stikning

- Snavs i borepatronen

- Maskinen er ikke sluttet
til strgm

- Lgse elektriske forbin-
delser

Lgsning

Genjuster GIPS

Las alle akser, men den ene
bevaeger sig

Las freesehoved
Spaend fjedrepennen
Las center veerktgjet

omforme, skarpere, eller
udskift ogsa!

Las fjedrepennen

Sg¢rg for, at opsaetningen er
parallel til bordet

Brug skarpe bits
Eftermonter vaerktgjet

Eftermonter borepatronen
pa dornen

Spaend trekstang

Speaend eller udskift lejerne
Reducer tilspaendingen
Reducer tilspaendingen
Anvend smgremiddel

Renggr borepatronen

Tilslut maskinen

Spaend WIRING CONNE-
CLIONS




WMP250V - Drejebaenks ophang og kgrsels montage
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No

O 00 N O U B W N B

e N =
o A W O

17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

Del nr.

O 00 N O U B W N

e e e =
o »u b~ W O

17
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
30
31
32
33
34

Beskrivelse Specifikation

Label

Skrue P4ax10
Bolt

Mgtrik M10
Magtrik M10
Spindel

Nogle 8X45
Pakning

Leje

Ophzng

Skrue M8x25
Leje 2007109E
Pakning

B@sning

Gear

Rem Gates 730
Spindel Remskive

Seetskrue

Spaendskive

Magtrik

Skrue

Beslag

Skrue

Spaendskive

DC Motor 1.0KW
Motorremskive

Seetskrue

Ophzng

Remdaeksel

Konsolplade

Antal

R R R N R R R R B N BMNO R

R R R R R R N DN R DR N R NP R




WMP250V - Drejebaenks gearkasse montage
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WMP 250-Gearkasse Assembly

No

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55

56
57
58
59
60
61

40

Del nr.

O 0 N O

11
12
13
14

15
16
17
18
19
20

Beskrivelse

Snapring
Gear
Lasering
Aksel
Lasering
Gear
Nggle
Nggle
Aksel
Gear
Bundprop
Gearkasse
Skrue
Skrue

Skrue
Flange
Leje
Gear
Aksel

Seperator

Specifikation

@12

@12

4x300
4x60

M8x25
2007109E

Gates 730

Antal




62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83

21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42

Gear
Lasering
Nggle
Aksel
Nggle
Lasering
Gear
Leje
Flange
Skrue
Daekke
Skrue
Pin

Bold
Knop
Forar
Stift
Teetningsringe
Aksel
Beslag
Gaffel

Etiket

P15
Pax14

4x10
P15

M6x12

@5

@5x20
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WMP250 — Drejebaenks top tvaerslaede transport/vogn montage
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MP250 - Drejebaenks top tveaerslzede, transport/vogn montage (1)

No

84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97

98

99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110

112

113
114

Del nr.

O 00 N O U B W N

R S SRS
B W N L O

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

30
31

Beskrivelse Specifikation

Handtag

Skrue

Veerktgj Slide

Stift

Skrue [, 3%
Magtrik

Handtag bund M6
Spaendskive 4x60
Slibeanleeg

Stift

Bolt M8x25
Gib 2007109E
Drejefod

Megtrik

Ledeskrue

Nggle Gates 730
Skrue

Nul-indikator

Handtag

Metrik

Klemring

Skrue

Gradueret krave

Skrue

Stift

Meptrik

Skrue

Skrue

Bush

Beslag

Gradueret krave

Antal

N e e R = T = T = VU R S o B =Y

R R R N R DR R N RN R R R R R

Jany
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115
116
117
118
119
120

122
123
124
125
126

127
128

32
34
35
36
37
39
40
41
42
44
45
46

47
48

Handhjul
Meptrik
Stift
Skrue
Mgtrik
Stift
Skrue
Tvaerslede
Gib
Meptrik
Skrue
Visker

Lase skruen

Skrue

M4x12

M8x25

RN R R R R R W W W R e

-




WMP250- Top Slide, tveerslaede, transport/vogn montage(ll)

No

129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142

143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157

158

159

Del nr.

50
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
78
79
80
81

82

83

Beskrivelse Specifikation

Ledeskrue
Skrue

Fjedre
Spaendskive
Beslag

Skrue
Gradueret krave
Hangtag
Handtag
Transport/vogn
Visker

Gib

Meptrik

Skrue

Skrue

Megtrik

Skrue
Klempladen
Gear aksel
Gear aksel
Halv mgtrik
Plade

Knast

Fjeder ringe
Fjeder ringe
Gradueret Krave
Skrue

Handtag

Bolt

Skrue

Fjedre

Antal

L = T = S S e N =

T e e e = e e = W =S Y
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160
161
162

163

46

84

85

86

87

Handtag
Skrue
Apron

Skrue




WMP250V - Pinoldokken, leje montage

3 12 u

47




WMP250V - Pinoldokken, leje montage

No Del nr. Beskrivelse Specifikation Antal
164 1 Handtag 1
165 2 Skrue 1
166 3 Olie kop 1
167 4 ”nul” indikator 1
168 5 Nitte 2
169 6 B@sning/muffe 1
170 7 Ledeskrue il
171 8 Brush 1
172 9 Nggle 1
173 10 Fjedre 1
174 11 Handtag 1
175 12 Mgtrik 1
176 14 Gradueret krave 1
177 15 Handtag 1
178 16 Mgtrik 1
179 17 Visker 1
180 18 Pinoldok "krop” 1
181 19 Bundbasen 1
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182
183
184
185
186
187
188
189
190
191
192

193

194

195

196

197

20
21
22
27
28
29
30
31
32
33
34

35

36

37

38

39

Skrue
Klempladen
Bolt

Megtrik
Visker
Skrue

Leje

Stativ

Skrue
Ledeskrue

Skrue
Skrue
Megtrik
Beslag
Leje

Leje

P P, OO N R N NN P RN
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WMP250V - Fraesehovede montage

276 27} 172 171

26 217 28

3 M1 2402

PATI
23
176

50




WMP250V - Fraesehovede montage (1)

No

O 00 N o U B~ W N P

R =
A W NN =R O

15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32

Del nr. Beskrivelse

201
202
203
204
205
206
206-1
206-2
207
208
209
209-1
209-2
210

211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
225-1
225-2
226

Specifikation

2,5x28x100
b45

6209
60/70T

16 bar
M3x8

7007

15

37T

M3x6
$32
6002
42/627

5X50
C5X12

5X8

91ZYT005
M4x8

M4
M6x14
(valgfri)

M3x6
(valgfri)

Antal

N N R P R R N R R R R R RB R

B N R R OO0 R R R R R R R B B BN
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33
34
35
36
37
38
39
40
41
42

226-1
226-2
227
228
229
230
231
232
233
234

(valgfri)

WMP250V - Fraesehovede montage (Il)

No

43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56

57

52

Del nr.

235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
246-1
247

248

M3x12
M5x12
M10
25T
Cax6
M3x6
(valgfri)
Beskrivelse Specifikation
Grundbasen
Lasehandtaget M8x20
Messing stift
Fraese hovedet
Pladen til hovedet
Skrue M4x8
Knap
Gevind skrue M5x6
Fjeder stykke
Ring
Snekkeaksel
Spindel
Traekstang
Ring
Leje

PN R R R RO R ke

Antal

R OR R R RN R RO R R R R

N




58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85

249
250
251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264
265
266
266-1
267
268
269
270
271
272
273
274
275

Krave
Gummiring
Justeringsmgtrik
Messing stift
Gevind skrue
Stift

Handtag

Knap

Base

Ring

Fjeder

Skrue

Flange

Visker
Snekkegear
Neggle

Gearskaft
Flange

Skrue

Hgj/lav hastigheds indikator etiket
Gevind skrue
Fjeder

Kugle

Knap

Gevind skrue
Hgj/lav hastighedsetiket
Flange

Gaffel skaft

58x2,65

B4x20

M5x12
A6x30

1,2x12x2,5
M4x40

4x12

4x12
M8x8
0,8x5x25

$6,5

M5x16

R R R R R R R R R W R R R R R R WR R R PR WRLr BN R R R
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WMP250V - Sgjle montage
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WMP250V - Sgjle bords montage

No

86

87

88

89

90

91

92

93

94

95

96

97

98

99

100

101

102

103

104

105

106

107

108

109

Del nr.

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Beskrivelse

Lodret dias
Skrue

Visker
Fjeder visker
skrue

Skrue

Fjeder visker
T-metrik
Bolt

Visker
Fjeder visker
Mgtrik

Blok

Messing stift

Lasehandtag

Big skrue

Gib

Angie indikationsetiket
Skrue

Stgvdaeksel

Meptrik

Forbindelses rib
Stpvdaeksel

Forbindelses rib

Specifikation

M6x16

8

M8x25
M12x40
12

12

M10

M10

M10

M6x16

M5x10

M5

Antal
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56

110

111

112

113

114

115

116

117

118

119

120

121

122

123

124

125

126

127

128

129

130

131

132

133

134

135

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

Mgtrik
Leje

Gear
Nggle
Lodret ledeskrue
Mgtrik
Visker
Daeksel
Skrue
Beslag
Flange
Skrue

Ring
Fjedrestykke
Handhjul
Lasemgptrik
Handtag
Leje

Skaft

Nggle
Lejehus
Bush

Gear

Sgjle

Etiket

Forbindelsesbasen

M16x1,5

4x16

M5

M8x20

M5x12

M10x80

6001

4x12

A5x25




136

137

138

139

51

52

53

54

Fejder visker
Skrue
Fjeder visker

Skrue

8

M12x90

8

M12x90
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Overensstemmelseserklaering

c € C- DE! Tl R c €

We, WEISS Mchinery Co., Limited, Rm.2304, No.1 Building, ZIXIN ZHONGHUA Plaza,

No.128, Mengdu Ave. Nanjing China 210019 declare under our sole responsibility, that the machinery
Function: Metal working and finishing machine

Model: WMP250V

Type: Lathe & Milling Combination Machine

Article number: L9256

Year of production: 2011

is in conformity with all the relevant provisions of Directives:

2006/42/  EC (Machinery directive),

2006/95/  EC (Low voltage directive),
2004/108/ EC (EMC),

and tested in accordance with below standards:

EN 12100-1:2004

EN 12100-2:2004

EN 13128/A2:2009

EN 55014-1:2006

EN 55014-2/A2:2008

EN 61000-3-3:2008

EN 61000-6-4:2007/+A1:2011
EN ISO 23125:2010 + A1:2012
EN 60204-1:2006 + A1:2009

il

NAN JING, 20.10.2011 Managing Director
ﬁ‘l . H ;‘E .HL HL ,ﬁ m /L‘\ ﬁ] Authorized to compile the technical file
H AT A
WEISS MACHINERY CO..LTD

Weiss m% c,"fg: %;:

Rm.2304, No.1 Building, ZIXIN ZHONGHUA Plaza,
No.128, Mengdu Ave. Nanjing China 210019
Hitp://iwww weiss com.cn




Egne notater
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7160 Tgrring, DK

TIf.: 75802276

Mail: aj@ajengros.dk
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