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16”x15” MULTI PURPOSE MACHINE
TURNING, MILLING, DRILLING

THREADING

• Please read and understand the product manual completely before assembly
• Check against the parts list to make sure all parts are received
• Wear proper safety goggles or other protective gears while in assembly
• Do not return the product to dealer. They are not equipped to handle your requests.

Missing parts or have questions on assembly?
Please call: 1-877-761-2819 or email: cs@tmgindustrial.com

MANUEL DU PRODUIT

MACHINE-OUTIL POLYVALENTE 16 po x 15 po

TOURNAGE, FRAISAGE, PER�AGE

FILETAGE

AVERTISSEMENT
� Lisez et comprenez enti�rement le manuel avant l�assemblage.

� V�rifiez que toutes les pi�ces figurant sur la liste ont �t� re�ues.

� Portez des lunettes de s�curit� et les �quipements de protection appropri�s durant l�assemblage.

� Ne retournez pas le produit au d�taillant; il n�est pas �quip� pour traiter ces demandes.

Pi�ces manquantes ou questions sur l�assemblage?

Appelez le 1-877-761-2819 ou �crivez � cs@tmgindustrial.com.

TMG-MT15MP

MANUEL DU PRODUIT

MACHINE-OUTIL POLYVALENTE 16 po x 15 po

TOURNAGE, FRAISAGE, PER�AGE ET FILETAGE

� Lisez et comprenez enti�rement le manuel avant l�assemblage.

� V�rifiez que toutes les pi�ces indiqu�es sur la liste sont pr�sentes.

� Portez des lunettes et l��quipement de protection appropri�.

� Ne retournez pas le produit au d�taillant; contactez TMG Industrial.

Pi�ces manquantes ou questions sur l�assemblage?

Appelez le 1-877-761-2819 ou �crivez � cs@tmgindustrial.com.

AVERTISSEMENT

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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WARNING!
This manual provides critical safety instructions on the proper setup,
operation, maintenance and service of this machine/equipment.

Failure to read, understand and follow the instructions given in this
manual may result in serious personal injury, including amputation,
electrocution or death.

The owner of this machine/equipment is solely responsible for its
safe use. This responsibility includes but is not limited to proper
installation in a safe environment, personnel training and usage
authorization, proper inspection and maintenance, manual availability
and comprehension, application of safety devices, blade/cutter
integrity, and the usage of personal protective equipment.

The manufacturer will not be held liable for injury or property damage
from negligence, improper training, machine modifications or misuse.

WARNING!
Some dust created by power sanding, sawing, grinding,drilling, and
other construction activities contains chemicals known to the State
of California to cause cancer, birth defects or other reproductive
harm. Some examples of these chemicals are:
 Lead from lead-based paints.
 Crystalline silica from bricks, cement and other masonry products
 Arsenic and chromium from chemically-treated lumber.
Your risk from these exposures varies, depending on how often you
do this type of work. To reduce your exposure to these chemicals:
Work in a well ventilated area, and work with approved safety equip-
ment, such as those dust masks that are specially designed to filter
out microscopic particles.

AVERTISSEMENT

COMMANDES DE LA
PERCEUSE-FRAISEUSE............................................................................22

Le fait de ne pas lire, comprendre et suivre les instructions donn�es dans ce manuel
peut entra�ner des blessures graves, y compris une amputation, une �lectrocution ou
la mort.

Le propri�taire de cette machine/�quipement est seul responsable de son utilisation s�re.
Cette responsabilit� comprend, sans s'y limiter, une installation appropri�e dans un
environnement s�curitaire, une formation du personnel et une autorisation d'utilisation,
une inspection et un entretien appropri�s, la disponibilit� et la compr�hension manuelles,
l'application de dispositifs de s�curit�, l'int�grit� des lames et des goutti�res et l'utilisation
d'�quipement de protection individuelle.

Le fabricant ne sera pas tenu responsable des dommages mat�riels ou mat�riels caus�s par la
n�gligence, une formation inad�quate, des modifications apport�es � la machine ou une mauvaise
utilisation.

AVERTISSEMENT

Certaines poussi�res produites par le pon�age �lectrique, le sciage, le broyage, le
forage et d'autres activit�s de construction contiennent des produits chimiques connus
de l'�tat de Californie pour causer le cancer, des malformations cong�nitales ou
d'autres dommages � la reproduction. Voici quelques exemples de ces produits
chimiques :

Plomb de peintures � base de plomb.

Silice cristalline � partir de briques, de ciment et d'autres produits de ma�onnerie

Arsenic et chrome provenant de bois trait� chimiquement.

Le risque que vous courrez � l'�gard de ces expositions varie selon la fr�quence � laquelle
vous faites ce type de travail. Pour r�duire votre exposition � ces produits chimiques :

Travaillez dans une zone bien ventil�e et travaillez avec un �quipement de s�curit�
agr��, comme les masques � poussi�re sp�cialement con�us pour filtrer les particules
microscopiques.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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WARNING!
For you own safety read Instruction manual before operating

this equipment
The purpose of safety symbols is to attract your attention to possible hazardous
conditions.This manual uses a series of symbols and signal words which are intended
to convey the level of importance of the safety messages. The progression of symbols
is described below Remember that safety messages by themselves do not eliminate
danger and are not a substi-tute for proper accident prevention measures.

Indicates an imminently hazardous situation which, if not
avoided, WILL result in death or serious injury.
Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, COULD result in death or serious injury.
Indicates a potentially hazardous situation which, if not
avoided, MAY result in minor or moderate injury. It may also be
used to alert against unsafe practices.
This symbol is used to alert the user to useful information
about proper operation of the equipment.

SAFETY

SAFETY INSTRUCTIONS FOR POWER TOOLS
1. KEEP GUARDS IN PLACE and in working order.
2. REMOVE ADJUSTING KEYS AND WRENCHES. Form habit of checking to see that keys and

adjusting wrenches are removed from tool before turning on.

3. KEEP WORK AREA CLEAN.Cluttered areas and benches invite accidents.
4. NEVER USE IN DANGEROUSE NVIRONMENT. Do not use power tools in damp or wet locations,

or where any flammable or noxious fumes may exist. Keep work area well lighted.
5. KEEPCHILDREN AND VISITORSAWAY. All children and visitors should be-kept a safe distance

from work area.
6. MAKE WORKSHOP CHILD PROOF with-padlocks, master switches, or by removing starter keys.
7. NEVER FORCE Tool. Lt will do the job-better and safer at the rate for which it was-designed.
8. USE RIGHT TOOL. Do not force tool or attachment to do a job for which it was not-designed.
9. USE PROPER EXTENSION CORD.Make sure your extension cord is in good concoction.

Conductor size should be in accord-dance with the chart below. The amperage rating should
be listed on the motor or tool-nameplate. An undersized cord will caused drop in line voltage
resulting in loss of-power and overheating. Your extension cord must also contain a ground
wire and plug pin. Always repair or replace exten-sion cords if they become damaged.

AVERTISSEMENT

Pour votre s�curit�, veuillez lire le manuel d'instructions avant d'utiliser
cet �quipement

Les symboles de s�curit� attirent votre attention sur des situations dangereuses. Ce manuel utilise des
symboles et mots-indicateurs qui pr�cisent l�importance des messages. Ces messages ne suppriment pas le
danger et ne remplacent pas les mesures appropri�es de pr�vention des accidents.

DANGER Indique une situation qui, si elle n'est pas �vit�e, causera la mort ou des
blessures graves.

Indique une situation potentiellement dangereuse qui, si elle n'est pas
�vit�e, pourrait entra�ner la mort ou des blessures graves.

Indique une situation potentiellement dangereuse qui, si elle n'est pas �vit�e,
peut entra�ner des blessures mineures ou mod�r�es. Il peut �galement servir �
alerter contre les pratiques dangereuses.

ATTENTION

Ce symbole est utilis� pour alerter l'utilisateur de renseignements utiles sur
le bon fonctionnement de l'�quipement.

AVERTISSEMENT

INSTRUCTIONS DE S�CURIT� POUR LES OUTILS DE PUISSANCE

1. TENIR DES GUARDS EN PLACE et en ordre de marche.

2. �LIMINER LES CL�S ET LES WRENCHES DE JUSTIFICATION. Forme habitude de v�rifier pour voir ces cl�s et
Poup�e
fixe.......................................................................................................................................24

UTILISATION....................................................................................................................................26

Panneau de commande...................................................................................................................26

ou lorsque des vapeurs inflammables ou nocives peuvent exister. Gardez la zone de travail bien �clair�e.

5. TENIR LE CHILDREN ET LA VISITORSAVIE. Tous les enfants et les visiteurs devraient �tre gard�s � une distance s�re
de la zone de travail.

6. MAKE ATELIER PROOF ENFANT avec des cadenas, des interrupteurs de commande ou en supprimant les touches de d�marrage.

CONCLUSION...................................................................................................................................32
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9. Utiliser le CORD D'EXTENSION DU PROPER. Assurez-vous que votre cordon d'extension est en bonne concoction.

La taille du conducteur devrait �tre conforme au tableau ci-dessous. La cote d'amp�rage doit �tre indiqu�e sur la
plaque de moteur ou d'outil. Un cordon de taille inf�rieure provoque une baisse de tension de la ligne, entra�nant une
perte de puissance et une surchauffe. Votre cordon d'extension doit �galement contenir un fil de terre et une broche de
prise. R�parer ou remplacer les cordons exten-sion s'ils sont endommag�s.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Minimum Gauge for Extension Cords

10. WEAR PROPER APPAREL. Do not wear loose clothing, gloves, neckties, rings,bracelets, or
other jewelry which may get caught in moving parts. Non-slip footwear is recommended.Wear
protective hair covering to contain long hair.

11. ALWAYS USE SAFETY GLASSES. Also use face or dust mask if cutting operation is dusty.
Everyday eyeglasses only have impact resistant lenses, they are NOT safety glasses.

12. SECURE WORK. Use clamps or a vise to hold work when practical. It's safer than using your
hand and frees both hands to operate tool.

13. DO NOT OVER-REACH. Keep proper footing and balance at all times.
14. MAINTAIN TOOLS WITH CARE. Keep tools sharp and clean for best and safest performance.

Follow instructions for lubricating and changing accessories.
15. USE RECOMMENDED ACCESSORIES.Consult the owners manual for recommended

accessories. The use of improper accessories may cause risk of injury.
16. REDUCE THE RISK OF UNINTENTIONALSTARTING.on machines with magnetic contact

starting switches there is a risk of starting if the machine is bumped or jarred Always
disconnect from power source before adjusting or servicing. Make sure switch is in OFF
position before reconnecting

17. CHECK DAMAGED PARTS.Before further use of the tool, a guard or other part that is damaged
should be carefully checked to determine that it will operate properly and perform its intended
function.Check for alignment of moving parts, binding of moving parts, breakage of
parts,mounting,and any other conditions that may affect its operation. A guard or other part
that is damaged should be property repaired or replaced.

18. NEVER LEAVE TOOL RUNNING UNAT,TENDED.TURN POWER OFF. Do not leave tool until it
comes to a complete stop.

19. NEVER OPERATE A MACHINE WHENTIRED, OR UNDER THE INFLUENCE OFDRUGS OR
ALCOHOL. Full mental alertness is required at all times when running a machine.

20. NEVER ALLOW UNSUPERVISED OR UNTRAINED PERSONNEL TO OPERATE THE MACHINE.
Make sure any instructions you give in regards to machine operation are approved, correct,
safe, and clearly understood.

21. IF AT ANY TIME YOU ARE EXPERIENCING DIFFICULTIES performing the intend-ed operation,
stop using the machine! Then contact our service department or ask a qualified expert how the
operation should be performed.

AMP RATING
LENGTH

25ft 50ft 100ft

0-6 18 16 16

7-10 18 16 14

11-12 16 16 14

13-16 14 12 12

17-20 12 12 10

21-30 10 10 No

Gauge minimum pour les cordons d'extension

LONGUEURREMARQUE

25 pieds LONGUEUR
50 pieds

AVERTISSEMENT!

10 Num�ro

10. APPAREILS DE PROPRI�T� APPAREILS. Ne portez pas de v�tements, gants, cravates, anneaux, bracelets, ou

d'autres bijoux qui peuvent �tre pris dans des pi�ces mobiles. Des chaussures antid�rapantes sont recommand�es.
Porter un couvre-cheveux protecteur pour contenir des cheveux longs.

11. UTILISER LES GLACES DE S�CURIT�. Utilisez �galement un masque de visage ou de poussi�re si l'op�ration de coupe est poussi�reuse.

AVERTISSEMENT!

12. FIXEZ LA PI�CE. Utilisez des brides ou un �tau lorsque cela est possible; c�est plus s�r que de tenir la pi�ce � la main.

main et lib�re les deux mains pour utiliser l'outil.

13. N'exag�rez pas. Gardez un pied et un �quilibre appropri�s en tout temps.

14. PRINCIPAUX OUTILS AVEC SOINS. Gardez les outils pointus et propres pour une performance optimale et s�re.

Suivez les instructions pour lubrifier et changer d'accessoires.

15. UTILISATION DES ACCESSOIRES RECOMMAND�S. Consulter le manuel des propri�taires pour les recommandations

accessoires. L'utilisation d'accessoires inappropri�s peut entra	ner un risque de blessure.

16. R�DUIRE LE RISQUE DE L ' INSTALLATION DES machines � contact magn�tique

les commutateurs de d�marrage, il y a un risque de d�marrage si la machine est heurt�e ou jarret�e Toujours
d�connecter de la source d'alimentation avant de r�gler ou d'assurer l'entretien. Assurez-vous que le
commutateur est en position OFF avant de se reconnecter

17. VOIR LES PARTIES DAMM�ES. Avant utilisation ult�rieure de l'outil, un garde ou une autre partie endommag�e

doit �tre soigneusement v�rifi� pour d�terminer qu'il fonctionnera correctement et remplira la fonction pr�vue. V�rifier
l'alignement des pi�ces mobiles, la fixation des pi�ces mobiles, la rupture des pi�ces, le montage et toute autre condition
susceptible d'affecter son fonctionnement. Un garde ou une autre partie endommag�e doit �tre r�par� ou remplac�.

18. Ne jamais quitter l'h
pital pour se d�faire de sa puissance. Ne laissez pas l'outil jusqu'� ce qu'il

s'arr�te compl�tement.

19. N ' OPEREZ JAMAIS UNE MACHINE BLANCHE, OU SOUS L ' INFLUENCE DES DROGUES OU

- Alcool. Une vigilance mentale compl�te est n�cessaire en tout temps lors de la conduite d'une machine.

20. Il ne faut jamais laisser le personnel sans surveillance ni formation pour exploiter la machine.

Assurez-vous que les instructions que vous donnez en ce qui concerne le fonctionnement de la machine sont
approuv�es, correctes, s�res et bien comprises.

21. SI VOUS EXP�RIEZ DES DIFFICULT�S D'EXP�RIENCE,

Arr�tez d'utiliser la machine ! Contactez ensuite notre service ou demandez � un expert qualifi� comment l'op�ration doit
�tre effectu�e.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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ADDITIONAL SAFETY INSTRUCTIONS FOR LATHE/MILLS
1. MAKE SURE ALL GUARDS are in place and that the lathe/mill sits on a flat, stable surface.
2. BEFORE STARTING THE MACHINE be certain the work piece has been properly engaged in the

chuck and tail stock center (if in use) and that there is adequate clearance for full rotation.
3. ADJUST TOOL HOLDER to provide prop-er support for the turning tool you will be using. Test

tool holder clearance by rotating work piece by hand before turning lathe on.
4. SELECT THE TURNING SPEED which is appropriate for the type of work and material. Allow the

lathe to gain its full speed before beginning a cut.
5. NEVER CHANGE FEED RATE or spindle speeds while the lathe is in motion.
6. NEVER REVERSE MOTOR DIRECTION while the lathe/mill is in motion.
7. DO NOT STOP LATHE USING YOUR HAND against the work piece or chuck.
8. DO NOT LEAVE LATHE/MILL RUNNING UNATTENDED for any reason.
9. NEVER OPERATE THE LATHE/MILL WITH DAMAGED OR WORN PARTS.Maintain your

lathe/mill in proper working condition. Perform routine inspections and maintenance promptly
when called for. Put away adjustment tools after use.

10. MAKE SURE LATHE/MILL IS TURNEDOFF, disconnected from its power source and all moving
parts have come to a complete stop before starting any inspection adjustment, or maintenance
procedure.

11. KEEP LOOSE CLOTHING ARTICLES such as sleeves, belts or jewelry items away from the lathe
and drill spindles.

12. ALWAYS USE THE PROPER CUTTING TOOLS for the material you are turning,make certain
they are sharp and that they are held firmly in the tool holder.

13. ALWAYS PLACE A BOARD OR PIECE OF PLYWOOD ACROSS THE BEDWAY when removing or
installing chucks to avoid the possibility of a finger pinch occurring between a loose chuck and
the edges of the bed way.

14. NEVER LEAVE A CHUCK KEY IN THE DRILL CHUCK OR LATHE CHUCK.

No list of safety guidelines can be complete. Every shop environment is different. Always
consider safety first, as it applies to your individual working conditions. Use this and other
machinery with caution and respect. Failure to do so could result in serious personal injury,
damage to equipment or poor work results.

Like all power tools, there is danger associated with the Accidents are frequently caused by lack
of familiarity or failure to pay attention. Use this tool with respect and caution to lessen the
possibility of operator injury. If normal safety precautions are overlooked or ignored, serious
personal injury may occur.

CONSIGNES DE S�CURIT� SUPPL�MENTAIRES POUR LE TOUR ET LA FRAISEUSE

1. ASSUREZ-VOUS QUE TOUS LES PROTECTEURS sont en place et que la machine repose sur une surface plane et stable.

2. AVANT DE D�MARRER LA MACHINE, v�rifiez que la pi�ce est correctement serr�e dans le
mandrin et soutenue par la pointe de la poup�e mobile (si utilis�e), avec un d�gagement suffisant pour tourner librement.

3. R�GLEZ LE PORTE-OUTIL pour bien soutenir l�outil de tournage. V�rifiez

son d�gagement en faisant tourner la pi�ce � la main avant de mettre le tour en marche.

4. CHOISISSEZ UNE VITESSE DE ROTATION adapt�e au travail et au mat�riau. Laissez le

tour atteindre sa pleine vitesse avant de commencer la coupe.

5. NE MODIFIEZ JAMAIS L�AVANCE NI LA VITESSE DE BROCHE pendant que le tour fonctionne.

6. N�INVERSEZ JAMAIS LE SENS DU MOTEUR pendant que le tour ou la fraiseuse fonctionne.

7. N�ARR�TEZ PAS LE TOUR � LA MAIN en appuyant sur la pi�ce ou le mandrin.

8. NE LAISSEZ JAMAIS LE TOUR OU LA FRAISEUSE FONCTIONNER SANS SURVEILLANCE.

9. N�UTILISEZ JAMAIS LA MACHINE AVEC DES PI�CES ENDOMMAG�ES OU US�ES. Maintenez-la

en bon �tat. Effectuez rapidement les inspections et l�entretien requis. Rangez les outils de r�glage apr�s usage.

10. ASSUREZ-VOUS QUE LA MACHINE EST ARR�T�E, d�branch�e et que toutes les pi�ces mobiles

sont compl�tement immobilis�es avant toute inspection, tout r�glage ou tout entretien.

11. GARDEZ LES V�TEMENTS AMPLES, manches, ceintures et bijoux loin du tour
et des broches de per	age.

12. UTILISEZ TOUJOURS DES OUTILS DE COUPE ADAPT�S au mat�riau; v�rifiez

qu�ils sont aff
t�s et fermement serr�s dans le porte-outil.

13. PLACEZ TOUJOURS UNE PLANCHE OU UN CONTREPLAQU� SUR LE BANC lors de la d�pose ou

de la pose d�un mandrin, afin d��viter de vous pincer les doigts entre le mandrin desserr� et le banc.

14. NE LAISSEZ JAMAIS UNE CL� DANS LE MANDRIN DU TOUR OU DE LA PERCEUSE.

ATTENTION

Aucune liste de directives de s�curit� ne peut �tre compl�te. Chaque environnement commercial est diff�rent. Prenez
toujours en consid�ration la s�curit� d'abord, car elle s'applique � vos conditions de travail individuelles. Utilisez cette
machine et d'autres avec prudence et respect. Si l'on ne le fait pas, cela pourrait causer de graves blessures, des
dommages � l'�quipement ou de mauvais r�sultats au travail.

�
AVERTISSEMENT

Comme tout outil �lectrique, cette machine pr�sente des dangers. Les accidents sont souvent caus�s par un manque de
familiarit� ou d�attention. Utilisez-la avec respect et prudence. Le non-respect des mesures normales de s�curit� peut
entra�ner des blessures graves.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

� AVERTISSEMENT
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� AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

� AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

� AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

� AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT

� AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT
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PARAMETER TABLE

lathe

project TMG-MT15MP
Maximum work piece rotation diameter φ420mm
Maximum distance between two centers 400mm
Maximum longitudinal stroke 380mm
Maximum lateral stroke 120mm
Spindle hole taper M.T.3
Spindle aperture φ20mm
Spindle speed series 7
Spindle speed range 160-1360r.p.m
Tail stock sleeve stroke 70mm
Tail stock sleeve taper M.T.3
Metric thread cutting range 0.2-3mm
Inch thread cutting range 8-120T.P.I
Longitudinal automatic tool feed 0.05-0.175mm/0.002-0.007＂
Maximum work piece rotation diameter φ420mm
Maximum distance between two centers 400mm
Maximum longitudinal stroke 380mm
Maximum lateral stroke 120mm
Spindle hole taper M.T.3
Spindle aperture φ20mm

Drilling
milling
machine

Maximum drilling diameter φ15mm
Workbench area 200×150mm
Maximum end mill diameter φ20mm
Maximum face milling cutter diameter φ63mm
Drilling and milling axis travel 85mm
Drilling and milling box lifting stroke 80mm
Drilling and milling shaft hole taper M.T.3
Drilling and milling variable speed (level) 14
Drilling and milling spindle speed 117-1300r.p.m
Drilling and milling box rotation angle ±360°

Shipping
data

power 0.55Kw
Speed 1700
Voltage 110V 60Hz
Net weight 180kg
Gross weight 215kg

Packing size 1060×560×1060mm

TABLEAU DES
CARACT�RISTIQUES

Caract�ristique

420 mmDiam�tre maximal de rotation de la pi�ce de travail

Distance maximale entre deux centres

Course longitudinale maximale 380 mm

Course lat�rale maximale 120 mm

C�ne de l�al�sage de broche

�20mmOuverture de la broche

S�rie de vitesses de broche

Plage de vitesse de la broche

Course de manche de queue 70 mm

tour

C�ne du fourreau de poup�e mobile

Plage de filetage m�trique 0,2-3 mm

Plage de filetage en pouces

Avance longitudinale automatique

420 mmDiam�tre maximal de rotation de la pi�ce de travail

Distance maximale entre deux centres

Course longitudinale maximale 380 mm

Course lat�rale maximale 120 mm

C�ne de l�al�sage de broche

�20mmOuverture de la broche

15 mmDiam�tre maximal de per�age

Surface de la table

�20mmDiam�tre maximal de fraise en bout

�63mmDiam�tre maximal de fraise � surfacer

Fraiseuse �
per�age

Course de l�axe de per�age et de fraisage 85 mm

Course verticale de la t�te de per�age-fraisage 80 mm

C�ne de broche de per�age-fraisage

Vitesse variable de forage et de fraisage (niveau)

Vitesse de la broche de forage et de fraisage

Angle de rotation de la bo	te de forage et de fraisage

Puissance 0,55Kw

Vitesse

Tension

Donn�es
d'exp�dition

Poids net 180 kg

215 kgPoids brut

Dimensions d�emballage

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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WARNING SIGNPICTOGRAMMES
D�AVERTISSEMENT

AVERTISSEMENT
Ne remplissez pas le
bo�tier d�engrenagesau-dessus du centre du

voyantPOUR R�DUIRE LE RISQUE DE BLESSURES GRAVES PENDANT L�UTILISATION : d�huile.
1. Lisez et comprenez le manuel avant d�utiliser la machine.
2. Portez toujours des lunettes de s�curit� homologu�es et
un �cran facial.3. Branchez le cordon uniquement dans une prise
mise � la terre.4. D�branchez l�alimentation avant tout r�glage, entretien ou
changement d�outil.5. �vitez l�entra�nement par la broche : attachez les cheveux longs, retroussez les manches
et NE PORTEZ PASde v�tements amples, de gants ni de
bijoux.6. R�glez correctement la machine avant de

la d�marrer. ATTENTION7. Maintenez tous les protecteurs et couvercles en place
pendant l�utilisation.8. Serrez la pi�ce sur la table pour emp�cher toute rotation
inattendue.9. Ne placez pas les mains l� o� elles pourraient glisser vers un outil
en rotation.10. Retirez toujours les cl�s de mandrin et les autres outils avant
le d�marrage. REMPLIR LE BO�TIER

D�ENGRENAGES AVEC
11. Ne tentez jamais de ralentir ou d�arr�ter la broche avec les
mains ou un outil.12. Utiliser des vitesses correctes pour chaque type de foret et de
pi�ce. LUBRIFIANT SAE 90 POUR

ENGRENAGES13. N�utilisez pas la machine si vous �tes fatigu� ou sous l�influence de
drogues ou d�alcool. Le bo�tier d�engrenages est livr� sans

huile.
14. N�exposez pas la machine � la pluie et ne l�utilisez pas dans
un endroit humide.15. Pr�venir l'utilisation non autoris�e par les enfants ou les utilisateurs non form�s; restreindre
l'acc�s ou d�sactiver

Ajoutez de l�huile avant l�utilisation.
machine sans surveillance.

AVERTISSEMENT AVERTISSEMENT

RISQUE DE BLESSURE
AUX YEUX ET AU VISAGE!
DANGER !

DANGER !
Toujours porter

D�branchez l�alimentationLunettes de s�curit�
homologu�es ANSI avant tout r�glage,et �cran facial
obligatoires pendant entretien

ou r�paration.l�utilisation de cette
machine.

AVERTISSEMENT AVERTISSEMENT

R�duire les risques
DANGER !

d�c�s ou graves
Attachez les cheveux longs,
roulezblessure, lire manuel manches longues, et retirer

AVANT d' utiliser v�tements, bijoux ou
gants pour �viter
pris dans des parties mobiles.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

POUR R�DUIRE LE RISQUE DE BLESSURES GRAVES :
1. Lisez le manuel avant l�utilisation.
2. Portez des lunettes homologu�es et un �cran facial.
3. Branchez la machine � une prise mise � la terre.
4. D�branchez-la avant tout r�glage ou entretien.
5. Attachez les cheveux; retirez v�tements amples, gants et bijoux.
6. R�glez la machine avant de la d�marrer.
7. Gardez les protecteurs en place.
8. Serrez la pi�ce sur la table.
9. Gardez les mains loin des outils rotatifs.
10. Retirez les cl�s de mandrin avant le d�marrage.
11. N�arr�tez jamais la broche avec les mains.
12. Utilisez la vitesse adapt�e.
13. N�utilisez pas la machine si vous �tes fatigu� ou intoxiqu�.
14. Gardez-la au sec.
15. Interdisez l�acc�s aux personnes non form�es.

AVIS

Ne remplissez pas
au-dessus du centre du
voyant d�huile.

RISQUE DE BLESSURE /

CHOC!

POUR R�DUIRE LE RISQUE DE BLESSURES GRAVES :
1. Lisez le manuel avant l�utilisation.
2. Portez des lunettes homologu�es et un �cran facial.
3. Branchez la machine � une prise mise � la terre.
4. D�branchez-la avant tout r�glage ou entretien.
5. Attachez les cheveux; retirez v�tements amples, gants et bijoux.
6. R�glez la machine avant de la d�marrer.
7. Gardez les protecteurs en place.
8. Serrez la pi�ce sur la table.
9. Gardez les mains loin des outils rotatifs.
10. Retirez les cl�s de mandrin avant le d�marrage.
11. N�arr�tez jamais la broche avec les mains.
12. Utilisez la vitesse adapt�e.
13. N�utilisez pas la machine si vous �tes fatigu� ou intoxiqu�.
14. Gardez-la au sec.
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au-dessus du centre du
voyant d�huile.

RISQUE DE BLESSURE /

CHOC!
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CIRCUIT REQUIREMENTS
110V Operation
The Model TMG-MT15MP Lathe/Mill is wired for 110 volt, single phase operation. The ¾ H.P.
motor will safely draw 8.7 amps at 110V. A 10-amp fuse or circuit breaker should be used when
connecting this combination lathe/mill to power. Circuit breakers rated any higher are not
adequate to protect the circuit. Always check to see if the wires in the circuit are capable of
handling a 8.7 amp load. If you are unsure, consult a qualified electrician.

If you operate this lathe/mill on any circuit that is already close to its capacity, it might blow a fuse
or trip a circuit breaker. However, if an unusual load does not exist and a power failure still occurs,
contact a qualified electrician or our service department.

Extension Cords
If you find it necessary to use an extension cord with the , make sure the cord is rated Hard Service
(grade S) or better. Refer to the chart in the standard safety instructions to determine the minimum
gauge for the extension cord. The extension cord must also contain a ground wire and plug pin.
Always repair or replace extension cords when they become worn or damaged.

Potential for electrical shock hazard, this
equipment must be grounded. Verify that any
existing electrical outlet and circuit you use are
actually grounded. If not, it will be necessary to
run a separate 12 A.W.G. copper grounding wire
from the outlet to a known ground. If not
grounded properly, serious personal injury may
occur.

Grounding
In the event of an electrical short, grounding
reduces the risk of electric shock by providing a
path of least resistance to disperse electric
current. This tool is equipped with a power cord
having an equipment-grounding conductor. See
Figure 1 The outlet must be properly installed
and grounded in accordance with all local codes
and ordinances.

Figure 1:

EXIGENCES �LECTRIQUES

Fonctionnement � 110 V

Le tour-fraiseuse TMG-MT15MP est c�bl� pour une alimentation monophas�e de 110 V. Son moteur de 3/4 HP

consomme 8,7 A � 110 V. Utilisez un fusible ou un disjoncteur de 10 A. Un calibre sup�rieur ne prot�gerait pas ad�quatement
le circuit. V�rifiez que le c�blage peut supporter une charge de 8,7 A. En cas de doute, consultez un �lectricien qualifi�.

Si le circuit utilis� est d�j� presque � sa capacit�, la machine peut faire fondre un fusible ou d�clencher le disjoncteur. Si cela
se produit sans surcharge apparente, contactez un �lectricien qualifi� ou notre service technique.

Rallonges

Si une rallonge est n�cessaire, utilisez un c�ble pour service intensif (classe S) ou sup�rieur. Consultez le tableau des
consignes de s�curit� pour choisir le calibre minimal. La rallonge doit aussi comporter un conducteur et une broche de mise � la
terre.

R�parez ou remplacez toujours les rallonges lorsqu'elles sont us�es ou endommag�es.

RISQUE DE CHOC �LECTRIQUE : cet �quipement doit
�tre mis � la terre. V�rifiez que la prise et le circuit utilis�s
sont r�ellement mis � la terre. Sinon, faites installer un
conducteur de cuivre 12 AWG distinct vers une terre
reconnue. Une mise � la terre incorrecte peut causer de
graves blessures.

Bo�te de prise mise � la terreMise � la terre

En cas de court-circuit, la mise � la terre La broche de mise � la
terre estla plus longue des trois brochesr�duit le risque de choc �lectrique en offrant un

trajet de faible r�sistance au courant �lectrique.

Cet outil est muni d�un cordon

avec conducteur de mise � la terre. Voir

la figure 1. La prise doit �tre correctement install�e

et mise � la terre conform�ment aux codes

et r�glements locaux.
Broches
conductrices

de
courant

Figure 1 :

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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INTRODUCTION
TMG-MT15MP Is a multifunctional device

 It integrates turning, drilling, milling and thread cutting functions

 Metric and imperial thread cutting

 Can process metal, wood and other materials

 It has the advantages of diversified functions, small size and economical and practical

 Suitable for production and maintenance of small and medium-sized enterprises and
professionals; scientific research, teaching and training in schools and scientific research
institutions; especially suitable for families and amateurs to process mechanical parts,
household appliances, etc.; it is your ideal machine for small-scale processing and repair.

Accessories included in the tool box

Le TMG-MT15MP est une machine multifonctionnelle.

� Fonctions de tournage, per�age, fraisage et filetage. � Filetages m�triques et imp�riaux. � Usinage du m�tal, du bois et
d�autres mat�riaux. � Fonctions vari�es, encombrement r�duit et utilisation �conomique.

Elle convient � la production et � l�entretien dans les petites et moyennes entreprises, � la recherche et � l�enseignement,
ainsi qu�aux ateliers domestiques et amateurs. Elle constitue une machine id�ale pour les petits travaux d�usinage et de
r�paration.

Accessoires inclus dans la bo�te � outils

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Attachment list:
 120/127 double gear 1pc
 72 teeth gear 1pc
 60 teeth gear 1pc
 48 teeth gear 1pc
 42 teeth gear 1pc
 39 teeth gear 1pc
 36 teeth gear 1pc
 30 teeth gear 1pc
 33 teeth gear 1pc
 27 teeth gear 1pc
 24 teeth gear 1pc
 MT #3 Centers 2pcs
 Knock Out Wedge 1pc
 Open-end wrench 1pc
 Tool holder wrench 1pc
 Screwdriver 1pc
 Hexagon wrench 1pcs

In the event that any non-proprietary parts are missing (e.g. a nut or a washer), we would be glad to
replace them, or, for the sake of expediency, replacements can be obtained at your local hardware
store.

Lifting Machine
The requires the use of lifting equipment such
as a fork lift, engine hoist or boom crane. Do
Not lift the machine by hand. See the warning at
the right. Used in conjunction with lifting straps
and following safe lifting procedures as
detailed by the manufactures of these lifting
devices, the lathe/mill can be safely lifted off of
the pallet and placed on a sturdy work bench.

Do Not lift the machine from any other points
than those pictured in Figure 2.

Figure 2

The Model TMG-MT15MP is a

heavy machine, 397 lbs.

weight. ONOT move the

machine by yourself - you will

need assistance and power

equipment. Serious personal

injury may occur if safe moving

methods are not fol-lowed

Liste des accessoires :

� Engrenage double 120/127 - 1 pi�ce

� Engrenage de 72 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 60 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 48 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 42 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 39 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 36 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 30 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 33 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 27 dents - 1
pi�ce
� Engrenage de 24 dents - 1
pi�ce
� Pointes CM3 - 2 pi�ces

� Chasse-c�ne - 1 pi�ce

� Cl� plate - 1 pi�ce

� Cl� de porte-outil - 1 pi�ce

� Tournevis - 1 pi�ce

� Cl� hexagonale - 1 pi�ce

Dans le cas o� il manque des pi�ces non propri�taires (par exemple un �crou ou une laveuse), nous serions heureux de les
remplacer ou, par souci d'opportunit�, des remplacements peuvent �tre obtenus � votre quincaillerie locale.

AVERTISSEMENTLevage de la machine

Le levage exige un �quipement appropri�, comme Le TMG-MT15MP est une

un chariot �l�vateur, un palan ou une grue � fl�che. Ne machine lourde de 397 lb.

soulevez pas la machine � la main. Consultez l�avertissement Ne tentez PAS de la d�placer

ci-contre. Avec des �lingues adapt�es et en suivant les
seul : demandez de l�aide et utilisez

proc�dures de levage s�curitaires du fabricant,
un appareil de levage. Des blessures

la machine peut �tre retir�e de la palette et pos�e
graves peuvent survenir si les m�thodes

sur un �tabli robuste en toute s�curit�.
de manutention s�curitaires ne sont pas

respect�es.

Ne soulevez la machine qu�aux points

illustr�s � la figure 2.

Pour d�placer cette machine

dans un escalier, elle doit �tre

d�mont�e et transport�e

en �l�ments plus petits. V�rifiez

que le plancher et l�escalier
peuvent supporter le poids

combin� des �l�ments de la

machine et des

personnes qui les

transportent.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

AVERTISSEMENTAVERTISSEMENTAVERTISSEMENTAVERTISSEMENT
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CLEAN UP
The unpainted surfaces are coated with a waxy
oil to protect them from corrosion during
shipment. Remove this protective coating with
a solvent cleaner or citrus-based degreaser.
like Grizzly’s G7895 Citrus Engine Degreaser.
Avoid chlorine-based solvents as they may
damage painted surfaces should they come in
contact. Always follow the usage instructions
on the product you choose for clean up.

Floor and Workbench Loading
The equipment footprint is 18" x 36", which means it has a strong load-bearing capacity. Most
commercial or garage shop floors should be strong enough to support this weight. Before moving
a lathe/mill to a residential floor, carefully inspect the floor to make sure it is strong enough to
support the weight of the machine, the mobile equipment, and its operator. If you have any doubts
about the strength of the floor, you should consider having it reinforced. The workbench on which
the machine is placed should be strong and stable enough to support the weight of the machine
and the work piece to be turned.

Work Clearance
Work clearance can be understood as the distance between machines and obstacles to ensure that
each machine can operate safely without restriction. Consider existing and anticipated machine
needs, the size of the material processed by each machine, and the space for auxiliary supports
and/or workbenches. Also consider the relative position of each machine to each other for efficient
material handling.

Lighting and Receptacles
Lighting should be bright enough to eliminate shadows and prevent eye fatigue. Electrical circuits
should be dedicated or have sufficient capacity to meet the current requirements. Receptacles
should be installed near each machine to keep power cords or extension cords away from
high-traffic areas. Installation of new lighting, receptacles, or circuits must comply with local
electrical codes.

NETTOYAGE

Les surfaces non peintes sont recouvertes d�une huile cireuse

qui les prot�ge de la corrosion pendant le transport.

N�utilisez ni essence niRetirez ce rev�tement avec un nettoyant solvant�
autres solvants � base de p�troleou un d�graissant � base d�agrumes.
pour le nettoyage.Suivez toujours les instructions du produit choisi.
Leur point d��clair est bas, ce qui les
rend�vitez les solvants chlor�s : ils peuvent
extr�mement inflammables.

endommager les surfaces peintes en cas de
Il existe un risque

contact. d�explosion ou de br�lure si ces
produits sont utilis�s.

ATTENTION Des blessures graves peuvent
De nombreux solvants employ�s
pour nettoyer en r�sulter.
les machines sont toxiques
s�ils sont inhal�s ou
ing�r�s. Travaillez toujours dans
un endroitbien ventil�, loin de toute
source d�inflammation.

Ne fumez pas pendant l�utilisation desolvants. Jetez les chiffons et
serviettes souill�s avec pr�caution
afin qu�ils ne provoquent ni incendie ni

dommageenvironnemental.

Capacit� du plancher et de l��tabli

L'empreinte de l'�quipement est de 18" x 36", ce qui signifie qu'il a une forte capacit� de charge. La plupart des �tages
commerciaux ou garages devraient �tre assez forts pour supporter ce poids. Avant de d�placer un tour/minute vers un plancher
r�sidentiel, inspecter soigneusement le plancher pour s'assurer qu'il est suffisamment fort pour supporter le poids de la
machine, de l'�quipement mobile et de son op�rateur. Si vous avez des doutes sur la force du plancher, vous devriez envisager
de le faire renforcer. L'atelier sur lequel la machine est plac�e doit �tre suffisamment solide et stable pour supporter le poids de
la machine et de la pi�ce � tourner.

D�gagement de travail

La distance entre les machines et les obstacles pour assurer le bon fonctionnement de chaque machine sans restriction peut
�tre comprise comme une distance entre les machines. Consid�rez les besoins actuels et pr�vus de la machine, la taille du
mat�riau trait� par chaque machine et l'espace pour les supports auxiliaires et/ou les bancs de travail. Consid�rez �galement la
position relative de chaque machine l'une � l'autre pour une manipulation efficace des mat�riaux.

�clairage et prises �lectriques

L'�clairage doit �tre suffisamment lumineux pour �liminer les ombres et pr�venir la fatigue oculaire. Les circuits �lectriques
devraient �tre d�di�s ou avoir une capacit� suffisante pour satisfaire aux exigences actuelles. Des r�ceptacles devraient �tre
install�s pr�s de chaque machine pour garder les cordons d'alimentation ou les cordons d'extension � l'�cart des zones � forte
circulation. L'installation de nouveaux �clairages, r�cipients ou circuits doit �tre conforme aux codes �lectriques locaux.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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IDENTIFICATION

Figure 3

Figure 3 The following is a list of controls and components on the Model TMG-MT5MP. Please
take time to become familiar with each term and its location. These terms will be used throughout
the manual and knowing them will aid in comprehension. Most of these terms will be shown in
italics (italics) throughout the manual.

Control
1. Drilling and milling lowering lock
2. Drilling and milling lowering handle
3. Turning longitudinal automatic feed speed
4. Indicator light
5. Shutdown button
6. Start button
7. Forward and reverse conversion button
8. Emergency stop, reset button
9. Longitudinal automatic feed handle
10. Drilling and milling lifting fine adjustment

11. Drilling and milling lifting lock
12. Tool Post Lock
13. Manual feed handle for tool holder slide
14. Ejector lock handle
15. Ejector telescopic handle
16. Manual longitudinal feed handle
17. Horizontal feed handle
18. Drilling and ejector base locking handle
19. Drilling and milling box lifting adjustment
20. Slide plate lock handle

Accessories
21. Drill chuck
22. Tool holder
23. Protective baffle

24. Three-jaw chuck
25. Longitudinally adjustable ejector base
26. Rotatable tool holder slide (the tool holder
slide can also be used as a vise for milling).

Graphique 3 Voici une liste des contr�les et des composants du mod�le TMG-MT5MP. Prenez le temps de vous
familiariser avec chaque terme et son emplacement. Ces termes seront utilis�s tout au long du manuel et leur
connaissance aidera � la compr�hension. La plupart de ces termes seront affich�s en italique (italique) tout au long
du manuel.

Commandes

11. Blocage vertical de la t�te de per�age-fraisage1. Blocage de descente de la t�te de per�age-fraisage

12. Levier de blocage du
porte-outil2. Poign�e de descente de per�age-fraisage

13. Manivelle d�avance manuelle de la glissi�re porte-outil3. S�lecteur de vitesse d�avance longitudinale automatique

14. Levier de blocage du fourreau4. Voyant lumineux

15. Poign�e t�lescopique du fourreau5. Bouton d�arr�t

16. Manivelle d�avance longitudinale manuelle6. Bouton de marche

17. Manivelle d�avance transversale7. S�lecteur marche avant/arri�re

18. Levier de blocage de la base de per�age-fraisage8. Bouton d�arr�t d�urgence et de r�armement

19. R�glage de levage de la t�te de per�age-fraisage9. Levier d�avance longitudinale automatique

20. Levier de blocage de la glissi�re10. R�glage fin du levage de per�age-fraisage

Accessoires

24. Mandrin � trois mors21. Mandrin de
per�age

25. Base de fourreau r�glable longitudinalement22. Porte-outil

26. Glissi�re porte-outil orientable (pouvant aussi servir23. �cran de protection
d��tau pour le fraisage).

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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ASSEMBLY& SETUP
Lathe Chuck
The Model TMG-MT15MP Lathe/Mill comes
equipped with a 4'' 3-jaw chuck (already
installed). The 3-jaw chuck is a scroll-type chuck,
meaning that all three jaws move in unison when
adjustments are made. Most 4-jaw chucks, on
the other hand, feature jaws which are adjusted
independently. A 4-jaw chuck can be used to
hold square or rectangular stock. The 3 jaws, on
a 3 Jaw Chuck, open and close using the chuck
key provided. Please refer to Figure 4. Rotating
the key clockwise closes the jaws. Grizzly offers
4-jaw chucks. Please note that a 5"adapter plate
has been provided for mounting a 4-jaw chuck.
Please see Grizzly’s current catalog for ordering
information on 4-jaw chucks.

To use this mounting plate:
1. Fasten the plate to the 4-jaw chuck using the screws provided with the chuck

2. Fasten the plate to the spindle plate using the 3 screws that were removed from the 3-jaw
chuck.

DO NOTmount chucks measuring larger than 5" in diameter on this spindle.
Some 4-jaw chucks may not readily mount to the back plate provided. It may be necessary to drill
new mounting holes and/or resurface and shoulder the plate so the chuck may be mounted
accurately and safely. Should you have questions regarding this, please consult your local
technical school, trained expert or other trade resources.

Lathe Chuck Removal

To remove a chuck:
1. Place a piece of plywood across the lathe bed and

position it just under the chuck. The board should
be at least 8" wide and 10"long.

2. Locate the 3 socket head cap screws on the back of
the back plate and remove 2 of them. Please see
Figure 5.

3. Remove the last screw, while making sure to
support the chuck with one hand. The chuck
may come off as the last screw is removed so it is
important that you are ready to support its weight.

4. Remove the chuck.

Figure 4

ASSEMBLAGE ET R�GLAGE

Mandrin du tour

Le tour-fraiseuse TMG-MT15MP est livr�

avec un mandrin autocentrant � trois mors de 4 po, d�j�

install�. Ses trois mors se d�placent simultan�ment

lors du r�glage. � l�inverse, la plupart des mandrins

� quatre mors permettent un r�glage ind�pendant

de chaque mors. Ils peuvent donc maintenir

des pi�ces carr�es ou rectangulaires. Les trois mors

du mandrin fourni s�ouvrent et se ferment

avec la cl� de mandrin. Voir la figure 4.

Tourner la cl� dans le sens horaire ferme les mors.

Une plaque adaptatrice de 5 po est fournie

pour monter un mandrin � quatre mors.

Consultez le catalogue du fournisseur pour

commander un mandrin � quatre mors.

Pour utiliser la plaque de montage :

1. Fixez la plaque au mandrin � quatre mors avec les vis fournies.

2. Fixez la plaque au nez de broche avec les trois vis retir�es du mandrin

� trois
mors.

NE PAS monter des rondelles mesurant plus de 5" de diam�tre sur cette broche.

Certains mandrins � 4 m�choires ne peuvent pas facilement monter sur la plaque arri�re fournie. Il peut �tre n�cessaire de
percer de nouveaux trous de montage et/ou de resurfer et d'�pauler la plaque afin que le mandrin puisse �tre mont� avec
pr�cision et s�curit�. Si vous avez des questions � ce sujet, veuillez consulter votre �cole technique locale, un expert qualifi� ou
d'autres ressources commerciales.

D�pose du mandrin du tour

Pour d�poser un mandrin :

ATTENTION1. Posez un morceau de contreplaqu� sur le banc du tour et
Placez TOUJOURS un
morceauPlacez-le juste sous le mandrin. La planche doit avoir au moins 8"

de largeur et 10" de longueur. de contreplaqu� sur les
glissi�res du banc avant de
d�poser ouposer un mandrin.

2. Rep�rez les trois vis � t�te cylindrique � six pans creux � l�arri�re tourde la plaque et
retirez-en deux. Voir la
figure 5.Le contreplaqu� couvre les
ar�tes

vives du banc et prot�ge
les mains et les doigts contre
lespoints de pincement.

3. Retirez la derni�re vis en soutenant le mandrin d�une main.

Peut se d�tacher comme la derni�re vis est enlev�e, il est donc
important que vous soyez pr�t � soutenir son poids.

4. Retirez le mandrin. Ne laissez jamais une cl� dans un mandrin inutilis�.
Si la machine d�marre accidentellement, la cl� peut �tre

projet�e et causer de graves

blessures.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

ATTENTION

Posez toujours un contreplaqu�
sur les glissi�res avant de
d�poser ou d�installer un mandrin.
Il couvre les ar�tes vives et
prot�ge les mains contre les
points de pincement.

AVERTISSEMENT

Ne laissez jamais la cl� dans le
mandrin. Elle pourrait �tre projet�e au
d�marrage et causer de graves
blessures.

ATTENTION
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prot�ge les mains contre les
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projet�e au d�marrage et causer de graves blessures.

ATTENTION

Posez toujours un contreplaqu�
sur les glissi�res avant de
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AVERTISSEMENT

Ne laissez jamais la cl� dans le mandrin. Elle pourrait �tre
projet�e au d�marrage et causer de graves blessures.
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If the chuck is still tight on the spindle:

Tap the edge of the chuck with a rubber or wooden mallet while
supporting the bottom of the chuck with your free hand. If the chuck
does not immediately come off, rotate the spindle approximately
60˚ and tap again.

To remove a chuck:

1. Place a piece of plywood across the lathe bed and position it just under the spindle.Place a socket head
screw into one of the

2. holes in the back plate. Lift the chuck up to the spindle and align the threaded hole in the back of the
chuck with the screw.

3. While supporting the weight of the chuck,tum the screw 3 turns. Do not tighten at this time.

4. Rotate the spindle and repeat step 3 on the last two screws.

5. Return to the first screw and tighten it a little more. Tighten the other screws as well but only enough that
the gap between the chuck and the back plate remains even.

6. Finally, tighten all three screws until the gap between the chuck and the back plate is closed.

Dead Center
The dead center is used to support stock which is too long to
be supported by the chuck alone. Stock protruding more than
2½ times its diameter should be supported by a dead or rolling
center.

The tail stock barrel and center have a Morse Taper #3. Before
assembling these, insure that the mating surfaces are “white
glove” clean. Clean the mating surfaces so they are free of dirt
and oil. These parts will last longer and remain accurate when
properly cleaned before assembly. Morse tapers will not
interlock when dirt or oil are present on the mounting
surfaces.

Insert the end of the center into the tail stock bore until it seats.
The force of the center contacting a mounted work piece will
fully seat the taper when the hand wheel is tightened.

When using a center, the tail stock barrel should protrude
about ½'' and not more than 1½'' out of the tail stock body.
See Figure 5.

To remove the live center, back the tail stock barrel all the way
into the tail stock casting by turning the hand wheel, on the
end of the tail stock, counterclockwise. The live center will
pop out. Be sure to hold it before it comes out lest it drop on
the lathe bed and damage the tip.

wu'bai'yuan

Figure 5

Figure 6.

Jonction du mandrin et de la plaque
arri�re.

Si le mandrin est encore serr� sur la broche :

Tapez le bord du rondelle avec un maillet en caoutchouc ou en bois tout en soutenant le
fond du rondelle avec votre main libre. Si le mandrin ne s'enl�ve pas imm�diatement,
tourner la broche approximativement

60 . et tapotez � nouveau.

Vis � t�te cylindrique �
six pans creux

Pour d�poser un mandrin :

1. Posez un contreplaqu� sur le banc, juste sous la broche. Ins�rez une vis � t�te cylindrique

dans l�un des

2. trous de la plaque arri�re. Soulevez le mandrin jusqu�� la broche et alignez son trou filet�

avec la vis.

3. Tout en soutenant le mandrin, engagez la vis sur trois tours sans la serrer.

4. Tournez la broche et r�p�tez l��tape 3 pour les deux autres vis.

5. Revenez � la premi�re vis et serrez-la progressivement. Serrez aussi les autres en conservant

un jeu uniforme entre le mandrin et la plaque arri�re.

6. Serrez enfin les trois vis jusqu�� fermer compl�tement le jeu.

Pointe fixe

Le centre mort est utilis� pour soutenir le stock qui est trop long pour �tre
support� par le seul mandrin. Stocks d�passant

21�2 fois son diam�tre doit �tre soutenu par un centre mort ou roulant.

Le fourreau et la pointe de la poup�e mobile utilisent un c�ne Morse no 3. Avant
l�assemblage, nettoyez les surfaces d�accouplement et �liminez toute salet� ou
huile. Des surfaces propres assurent la pr�cision et prolongent la dur�e de vie
des pi�ces.

Graphique 6.Ins�rez le c�ne de la pointe dans l�al�sage de la poup�e mobile jusqu�� ce qu�il soit bien assis.

La force du centre contactant une pi�ce de travail mont�e placera enti�rement la
cliquetis lorsque la roue est serr�e.

Lorsqu'il utilise un centre, le barillet de queue doit faire une perc�e d'environ 1�2''
et d'au plus 11�2''' du corps du poup�e mobile.

Utilisez toujours une pointe

pour soutenir l�extr�mit� de

toute pi�ce d�passantVoir figure 5.

du mandrin de plus de
Pour retirer la pointe tournante, rentrez compl�tement le fourreau de la poup�e
mobile en tournant le volant dans le sens antihoraire. Maintenez la pointe
lorsqu�elle se lib�re afin d��viter qu�elle tombe sur le banc et s�endommage.

2 1/2 fois son

diam�tre. Sans ce soutien,

la pi�ce pourrait se plier

brusquement et causer de
gravesblessures.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Tool Post
The comes supplied with a 4 way turret tool post. It
is designed to accept up to 4½” tool bits. Other
devices and holders may be installed into the tool
post and arranged as in Figure 7. When more than
one tool is secured into the tool post, changing from
one tool to another is quickly done by loosening the
lock lever (# 5) and rotating the post to the desired
tool. A spring-loaded catch is installed below the tool
post. This allows motion in only the
counterclockwise direction. The catch causes the
tool post to stop at the same rotational point for
each tool placement. This feature can be useful for
some types of machining setups. Please note that
the secureness of the tool post is not dependent
upon the catch. Thus, the tool post can be positioned
at any rotational location and properly secured with
the lock lever.

If using tool bits that require shimming, be sure to
use steel shims as opposed to aluminum or brass
shims. Soft shims may give, allowing the tool bit to
become loose!

When securing a tool bit into the tool post, always
remember these rules:

 Secure the tool bit with at least 2 bolts on the tool
post.

 Make sure the top of the tool bit is at the lathe
spindle center line or just below. The tail stock
center can be used as in Figure 8.

 Never extend the tool bit more than 2½” times its
thickness from the edge of the tool rest. i.e. a ⅜"
tool bit should only extend15/16" past the bottom
of the tool rest. Less is best!

 Always use sharp tool bits.

Drill Chuck
The comes supplied with a drill chuck and arbor that can be used in the tail stock on the lathe or in the
spindle for the drill press. The arbor and drill chuck are assembled and installed into the spindle for the drill
press spindle at the factory.

Drill Chuck Removal

Key Warnings!
 Always disconnect the power before operation to avoid electric shock or accidental start-up.

 Do not force disassembly when the spindle lock is not engaged, as the rotating spindle may cause injury.

Figure 7.
1. Boring Bar
2. Left-Cutting Tool Bit
3. Threading Tool Bit
4. Right-Cutting Tool Bit
5. Lock Lever

Figure 8.

Porte-outil

La machine est livr�e avec un porte-outil � tourelle quatre positions,

con�u pour recevoir jusqu�� quatre outils de 1/2 po. D�autres

outils et supports peuvent �tre install�s

comme � la figure 7. Pour passer rapidement

d�un outil � l�autre, desserrez le

levier de blocage (5) et tournez la tourelle � la position

voulue. Un cliquet � ressort sous la

tourelle permet la rotation

uniquement dans le sens antihoraire et

arr�te la tourelle au m�me angle pour chaque outil.

Cette fonction facilite certains r�glages d�usinage,

mais ne verrouille pas le porte-outil.

La tourelle peut �tre plac�e � n�importe quel angle

puis serr�e fermement avec

le levier de blocage.

Figure 7

1. Barre d�al�sage

Si l�outil doit �tre cal�, utilisez
2. Outil de coupe � gauche

des cales en acier plut�t qu�en aluminium ou en laiton.
3. Outil � fileter

Des cales tendres peuvent se d�former et desserrer l�outil!

4. Outil de coupe � droite

5. Levier de blocage
Pour fixer un outil dans le porte-outil, respectez toujours

les r�gles suivantes :

� Serrez l�outil avec au moins deux vis du porte-outil.

� Placez l�ar�te de l�outil sur l�axe de la broche du tour

ligne centrale de broche ou juste en dessous. Le poup�e mobile

centre peut �tre utilis� comme dans la figure 8.

- Ne jamais prolonger le bit de l'outil plus de 21	2 , fois

�paisseur du bord de l'outil. C'est-�-dire un 3	8"

bit d ' outil ne devrait s ' �tendre qu ' au-del� du fond15/ > >

du reste de l'outil. Moins c'est mieux !

- Utilisez toujours des bits d'outil pointus.

Graphique 8.

Le produit est fourni avec un rondeau et un arbor de forage qui peuvent �tre utilis�s dans le poup�e mobile sur le tour ou dans la broche pour
la presse de forage. Le rondeau d'arborescence et de per�age sont assembl�s et install�s dans la broche pour la broche de presse � forer de
l'usine.

Enl�vement de Chuck de forage

Avertissements cl�s !

- D�branchez toujours l'alimentation avant le fonctionnement pour �viter les chocs �lectriques ou le d�marrage accidentel.

- Ne pas forcer le d�montage lorsque le verrou de la broche n'est pas enclench�, car la broche tournante peut causer des blessures.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

Mandrin de per�age

D�pose du mandrin de per�age

Consignes cl�s

Pour fixer un outil dans le porte-outil, respectez les r�gles suivantes :
� Serrez l�outil avec au moins deux vis du porte-outil.
� Placez l�ar�te de coupe sur l�axe de la broche du tour, ou l�g�rement en
dessous. La pointe de la poup�e mobile peut servir de rep�re (figure 8).
� Ne laissez pas d�passer l�outil du porte-outil de plus de 2 1/2 fois son
�paisseur. Un porte-�-faux minimal assure une meilleure rigidit�.
� Utilisez toujours des outils bien aff�t�s.

Mandrin de per�age

D�pose du mandrin de per�age

Consignes cl�s

Pour fixer un outil dans le porte-outil, respectez les r�gles suivantes :
� Serrez l�outil avec au moins deux vis du porte-outil.
� Placez l�ar�te de coupe sur l�axe de la broche du tour, ou l�g�rement en
dessous. La pointe de la poup�e mobile peut servir de rep�re (figure 8).
� Ne laissez pas d�passer l�outil du porte-outil de plus de 2 1/2 fois son
�paisseur. Un porte-�-faux minimal assure une meilleure rigidit�.
� Utilisez toujours des outils bien aff�t�s.

Mandrin de per�age

D�pose du mandrin de per�age

Consignes cl�s

Pour fixer un outil dans le porte-outil, respectez les r�gles suivantes :
� Serrez l�outil avec au moins deux vis du porte-outil.
� Placez l�ar�te de coupe sur l�axe de la broche du tour, ou l�g�rement en
dessous. La pointe de la poup�e mobile peut servir de rep�re (figure 8).
� Ne laissez pas d�passer l�outil du porte-outil de plus de 2 1/2 fois son
�paisseur. Un porte-�-faux minimal assure une meilleure rigidit�.
� Utilisez toujours des outils bien aff�t�s.

Mandrin de per�age

D�pose du mandrin de per�age

Consignes cl�s
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To Remove the Drill Chuck from a Drill Press:

1. 0Unplug the machine from the power source.

2. Adjust the spindle to its highest position.

3. Remove the small plastic cap on the top of the belt
guard.

4. Hold the drill chuck with one hand and loosen the
draw bar by 3 turns with the other.

5. Secure the spindle sleeve with the spindle lock.

6. As shown in Figure 9, tap the end of the draw bar
gently with a soft-faced hammer. DO NOT use a steel
hammer! This may cause damage (e.g., notches) to
the draw bar.

7. Once the arbor is loose, hold the drill chuck with one hand and unscrew the remaining draw bar bolt.

Drill Press Mounting
To mount the drill chuck into the drill press:

1. Remove the small plastic cap on top of the belt guard and
slide the draw bar out of the spindle through the top.

2. Insert the arbor half way into the drill press spindle, then
quickly slide it in place.

3. Replace the draw bar and thread it into the arbor. Do Not
over tighten! The draw bar only needs to be lightly
tightened.Tightening any further will make it difficult to
remove the arbor!

Lathe Mounting
Prior to mounting the drill chuck into the tail stock wipe the inside of the tail stock barrel and arbor down with
a clean cloth and inspect them for nicks or scratches. Any irregularities on the surface of the arbor or inside
the tail stock barrel will hinder the locking capability of the
taper and should be dressed smooth with a fine file.

To mount the drill chuck into the tail stock of the lathe,
slide the arbor into the tail stock barrel about one half of
the way. With a quick motion, finish sliding the chuck the
rest of the way. This should seat it well into the tail stock
barrel.

Because the drill chuck arbor is threaded on the small end,
removal requires the use of a mallet and a wooden dowel
as in Figure 10. Tap along the back edge of the drill chuck
on the left and then the right. The drill chuck and arbor will
pop loose from the tail stock barrel.

Drill chuck arbors with a standard tang (or flat) on the small
end allow the operator to simply turn the tail stock hand
wheel counterclockwise until the drill chuck and arbor pop
loose. Grizzly offers a variety of chucks and arbors. Please
see our current catalog for more information.

Figure 9.Removing drill chuck.

Figure 10.Removing drill chuck.

Figure 11 Removing drill chuck.

Pour retirer le manchon de forage d'une pression de forage :

0D�branchez la machine de la source d'alimentation.

R�gler la broche � sa position la plus �lev�e.

Enlever le petit capuchon en plastique sur le dessus de la ceinture
PROTECTEUR

Maintenez le manchon de forage d'une main et desserrez la

tirer la barre par 3 tours avec l'autre.

Graphique 9. Enl�ver le manchon de forage.
S�curisez le manchon de la broche avec la serrure de la broche.

Comme le montre la figure 9, appuyez sur la fin de la barre de tirage

d�licatement avec un marteau doux. NE PAS utiliser d'acier

marteau ! Cela peut causer des dommages (par exemple, entailles) �

La barre de tirage.

Une fois l'arborescence libre, tenez le manchon de forage avec une main et d�vissez le boulon restant de la barre de tirage.

Montage de la presse de forage

Pour monter le manchon de forage dans la presse de forage:

Enlevez le petit capuchon en plastique sur le dessus du garde-cercle et glissez
la barre de tirage sur le haut de la broche.

Ins�rez l'arboreur � mi-chemin dans la broche de la presse de forage, puis
glissez-la rapidement en place.

Remplacer la barre de tirage et la fileter dans l'arboreau. Ne pas trop serrer ! La
barre de tirage doit �tre l�g�rement serr�e. Resserrer n'importe quel autre fera
qu'il sera difficile de retirer l'arborescence!

Graphique 10. Suppression - Oui.

Montage du tour

Avant de monter le moyeu de forage dans le poup�e mobile essuyer l'int�rieur du baril de queue et l'arborescence vers le bas avec un chiffon
propre et les inspecter pour les entailles ou les rayures. Toute irr�gularit� � la surface de l'arborescence ou � l'int�rieur du barillet de queue
entravera la capacit� de verrouillage de la cliquetis et devrait �tre habill�e en douceur avec un bon dossier.

Pour monter le manchon de forage dans la queue du tour, glissez
l'arborescence dans le baril de queue environ la moiti� du chemin. Avec un
mouvement rapide, finir glisser le rond le reste du chemin. Cela devrait
l'installer bien dans le baril de queue.

�tant donn� que l'arborescence de la rondelle est filet�e sur la petite
extr�mit�, l'enl�vement n�cessite l'utilisation d'un maillet et d'une serviette en
bois comme dans la figure 10. Tapez le long du bord arri�re de la perceuse �
gauche puis � droite. Le manchon de forage et l'arboreau se d�tacheront du
baril de queue.

Les arbors � mandrins � mandrins avec un tang (ou plat) standard sur le petit
bout permettent � l'op�rateur de tourner simplement la roue de queue dans le
sens contraire des aiguilles d'une montre jusqu'� ce que le mandrin �
mandrin et l'arbor se d�tachent. Grizzly offre une vari�t� de mandrins et
d'arborescences. Veuillez consulter notre catalogue actuel pour plus
d'informations. Figure 11 Suppression de la rondelle de forage.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Machine Vise
The machine tool is equipped with a milling vise, which can also be used as a compound rest for the lathe.
Before using the vise, the four-way tool post must be removed. As shown in Figure 11, loosen the locking

handle and slide the tool post off the compound rest/vise.

The milling vise can be aligned with one of the two axes of the lathe or at any desired angle. If a precise
angle is required, care must be taken when setting up the vise. The following instructions are for aligning the
vise jaws parallel to the movement direction of the cross slide.

1. Remove the tool post as described above.

2. Loosen the swivel bolts on the compound/vise so it can
swivel freely. Pivot the compound/vise so the jaws of the
vise are roughly aligned with the cross slide.

3. Mount the drill chuck into the milling spindle and secure
an indicator into it or, place a dial indicator mounted to a
magnetic base on the bed as in Figure 12.

4. Position the cross slide and apron so the indicator point
contacts the stationary vise jaw or a parallel mounted
into the vise.

5. Move the cross slide with the hand wheel and watch the
dial. Note the direction the needle is moving on the dial
and by how much.

6. When the vise has moved so the indicator is at the other
end of the parallel, pivot the vise one half the amount of
motion detected in step 6.

7. Move the vise to the starting position and note the
difference. Again, pivot the vise one half the difference.

8. Repeat steps 6 through 8 until the dial remains
stationary when the vise is moved.

9. Tighten the pivot bolts on the base of the
compound/vise.

Figure 12 Removing drill chuck.

Vise de la machine

La machine-outil est �quip�e d'un vis de fraisage, qui peut �galement �tre utilis� comme un repos compos� pour le tour.

Avant d'utiliser le vis, le poteau � quatre voies doit �tre enlev�. Comme le montre la figure 11, desserrer la poign�e de
verrouillage et glisser le poteau de l'outil du repos/vise compos�.

Le vis de fraisage peut �tre align� sur l'un des deux axes du tour ou � n'importe quel angle d�sir�. Si un angle pr�cis est requis, il faut faire
attention lors de la mise en place du vis. Les instructions suivantes sont donn�es pour aligner les m�choires de vis parall�lement � la
direction de mouvement de la glissi�re transversale.

1. Supprimer l'outil comme d�crit ci-dessus.

2. Doser les boulons pivotants sur le compos�/vis pour qu'il puisse

Ne jamais utiliser un vis pourpivoter librement. Pivoter le compos�/vise de fa�on � ce que les
m�choires de l'avant soient approximativement align�es sur la diapo. fraisage � moins qu'il ne soit

�valu�
pour fraiseuses.

Presse ou banc

les vis ne sont pas con�us
3. Monter le manchon de forage dans la broche de fraisage et s�curiser

pour les rigueurs de l'usinage
un indicateur dans le lit ou, placer un indicateur de cadran mont� sur une
base magn�tique sur le lit comme dans la figure 12.

En effet. D�faillance de la
visibilit� pendantune op�ration de fraisage peut

mener � des
4. Positionner la glissi�re transversale et le tablier de sorte que le point indicateur

contact avec la m�choire fixe de l'avant ou un montage parall�le

dans le vis.

5. D�placez la glissi�re de croix avec la roue � main et regardez

cadran. Notez la direction dans laquelle l'aiguille se d�place sur le cadran

et par combien.

6. Lorsque le vis s'est d�plac�, l'indicateur est � l'autre

fin du parall�le, pivoter la moiti� de la surface de

mouvement d�tect� � l'�tape 6.

7. D�placez le vis vers la position de d�part et notez la

diff�rence. Encore une fois, pivotez la moiti� de la diff�rence.

8. R�p�ter les �tapes 6 � 8 jusqu'� ce que le cadran reste

stationnaires lorsque le vis est d�plac�.

9. Resserrer les boulons pivotants sur la base
Figure 12 Enl�vement de la rondelle de
forage.compos�/vis�.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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LATHE CONTROLS
Lathe Speeds
Before using the lathe, the hub on the end of the lathe spindle must be pulled out as shown in Figure 13. To
ease engagement of this hub, slowly rotate the lathe spindle by hand while gently pulling the hub.

LATHESPEEDS

A-F A-E A-D B-F C-F B-E C-D

RPM 160 310 375 480 610 880 1380

Figure 13

The speed of the lathe is controlled by the positions of the belts on the pulleys. The chart in Figure 13
shows the various combinations of belt positions for achieving a range of 7 speeds.

Example:

To select a spindle speed of 310 R.P.M., place a belt on the 3rd sheave
(from the outer-most sheave) of the middle pulley and the 2nd sheave of the
spindle pulley. Place a belt from the first sheave on the motor pulley to the
first sheave of the middle pulley.

To change belt position:

1. Unplug the machine.

2. Loosen the tensioning nut located just above the motor. See Figure 14.

3. Loosen the nut on shaft for the middle pulley.See Figure 15.

4. Lift the motor and remove the lower belt from the motor pulley.

5. Place the upper belt in the desired position.

6. Place the bottom belt in the desired pulleys

7. Pull tension on the upper belt with the middle pulley and tighten the nut
loosened in Figure 14.

8. Tighten the tensioning nut just above the motor until there is ¼"
deflection with moderate pressure. Do not over tighten.

Spindle pulley

Tension Pulley

Drive Pulley

There are three gears
for conversion
between lathe and
drilling and milling:
the middle gear is
neutral, pushing in is
lathe, and pulling out
is drilling and milling.

Figure 15

0Figure 14

CONTR�LES

Vitesses de tour

Avant d'utiliser le tour, le moyeu situ� � l'extr�mit� de l'axe du tour doit �tre sorti comme indiqu� � la figure 13. Pour faciliter
l'engagement de ce moyeu, faites tourner lentement l'axe de tour � la main tout en tirant doucement le moyeu.

Poulie � broches Il y a trois engins de conversion
entre tour et forage et fraisage : le train moyen
est neutre, le tour est pouss� et le tir est le
forage et fraisage. Poulie de traction

Graphique 13

La vitesse du tour est contr�l�e par les positions des courroies sur les poulies. Le graphique de la figure 13 montre les
diff�rentes combinaisons de positions de courroies pour atteindre une plage de 7 vitesses.

Exemple :

Pour s�lectionner une vitesse de broche de 310 R.P.M., placer une ceinture sur la 3e gaine (� partir
de la gaine la plus ext�rieure) de la poulie moyenne et la 2e gaine de la poulie. Placez une ceinture
de la premi�re gaine sur la poulie motrice � la premi�re gaine de la poulie centrale.

Pour changer de position de la
ceinture:

1. D�branchez la machine.

2. D�placer l'�crou de tension situ� juste au-dessus du moteur. Voir figure 14.

3. D�placer l'�crou sur le puits pour la poulie centrale. Voir graphique 15.

4. Soulevez le moteur et retirez la ceinture inf�rieure de la poulie moteur.

5. Placer la ceinture sup�rieure dans la position souhait�e.

6. Placer la ceinture inf�rieure dans les poulies d�sir�es

7. Tirer la tension sur la ceinture sup�rieure avec la poulie centrale et serrer l'�crou

desserr� dans la figure 14.

8. Resserrer l'�crou de tension juste au-dessus du moteur jusqu'� ce qu'il y ait 1�4" Graphique 15

D�flexion avec pression mod�r�e. - Ne pas trop serrer.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Feed Selection
Never move the feed rate lever while machine is running.

The Lathe/Mill has 2 feed control levers which must be engaged in order to
use the power feed or threading feature.The Feed Rate Lever, shown in
Figure 16, controls internal gears that change the feed rate by a factor of 2.
Turning the lever to position “I” will cause the Lead Screw to turn at twice
the rate as when it is in position “II”. When this lever is straight up, the
gearing is in neutral and no power feed is available.

Important:

Do not force any lever on the machine. If the lever will not engage, rotate the chuck by hand while keeping
light pressure on the selector. As the chuck rotates it aligns the gear teeth inside the selector box and the
selector will engage.

Feed Lever
While the Lead Screw can be placed in neutral with the feed selection lever, another lever allows the power
feeding feature of the lathe to be turned on and off. When turned to the left, as in Figure 17, the Feed Lever
connects power to the Lead Screw, providing power to the apron. When turned to the right, the apron can be
fed manually and the hand crank no longer turns by itself. The apron cannot be moved manually unless the
Feed Rate Lever is in neutral or the Feed Lever is turned to the right. Please see the caution below.

Carriage Lock

The carriage lock lever is located under the right hand side of the apron as shown in Figure 18. This allows
the carriage to be locked in place for precision facing operations while using the lathe or to make a set up in
a milling operation more rigid, among other things.

Figure 17.Feed Lever

Figure 16

Figure 18.Vertical lock Figure 18.Horizontal lock

S�lection du flux

Ne d�placez jamais le levier de vitesse pendant que la machine tourne.

Le Lathe/Mill dispose de 2 leviers de commande d'alimentation qui doivent �tre engag�s pour
utiliser la fonction d'alimentation ou de filetage. Le levier de vitesse d'alimentation, repr�sent� � la
figure 16, contr�le les engrenages internes qui modifient le d�bit d'alimentation par un facteur de
2.

Tourner le levier en position
-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I-I- Lorsque
ce levier est droit, l'engrenage est neutre et aucun courant n'est disponible.

Graphique 16
IMPORTANT

Ne forcez aucun levier sur la machine. Si le levier ne s'engage pas, faire tourner le rond � la main tout en maintenant la pression de la lumi�re
sur le s�lecteur. Lorsque le rondeau tourne, il aligne les dents de vitesse dans la bo�te de s�lection et le s�lecteur s'engage.

Levier
d'alimentation

Bien que la vis-m�re puisse �tre plac�e au neutre avec le levier de s�lection d'alimentation, un autre levier permet d'allumer et de d�sactiver
la fonction d'alimentation du tour. Tourn� � gauche, comme dans la figure 17, le levier d'alimentation relie l'alimentation � la vis-m�re,
fournissant de l'�nergie au tablier. Lorsque le tablier est tourn� � droite, il peut �tre aliment� manuellement et la manivelle ne tourne plus par
elle-m�me. Le tablier ne peut �tre d�plac� manuellement que si le levier de vitesse d'alimentation est neutre ou si le levier de vitesse
d'alimentation est tourn� vers la droite. Veuillez consulter la mise en garde ci-dessous.

ATTENTION

La manivelle tourne

chaque fois que l'alimentation
�lectrique
fonction est utilis�e. Ne pas

repose ta main dessus ou

permettre aux v�tements de venir

avant de s'engager

levier d'alimentation ou pendant qu'il
est
tourner.

Graphique 17. Levier d'alimentation

Verrouillage de
transport

Le levier de verrouillage du chariot est situ� sous le c�t� droit du tablier, comme le montre la figure 18. Cela permet au chariot
d'�tre verrouill� en place pour des op�rations de vissage de pr�cision tout en utilisant le tour ou de faire un montage dans une
op�ration de fraisage plus rigide, entre autres choses.

transport
Verrouillage

Graphique 18. Verrouillage
vertical

Graphique 18. Verrouillage horizontal
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Carriage Controls
The lathe has 3 handles for manual control of the tool bit during machining operations. One full turn on the
cross slide or longitudinal hand cranks will produce 0.100" (one tenth of an inch) of motion. The cross slide
and apron hand crank have dials with divisions showing relative motion. The compound has a direct reading
scale on its side which is calibrated in 1 millimeter increments.

The following is a description of each slide and their measuring
characteristics. Compound Slide - This slide is adjustable to any
angle. By loosening the bolts at the swivel base as shown in
Figure 19, the compound may pivot to any angle relative to the
turning axis of the lathe spindle. This feature allows tapered cuts
to be produced on a work piece, and when set to 60˚, is helpful in
cutting threads, etc. The scale on the side of the slide has
divisions in millimeters and is 80 millimeters long. Each line
marks 1 millimeter (or about 0.03937"). The tool post is
mounted to the top of the compound slide and when removed
allows the slide to be used as a vise.

Cross Slide - This hand wheel moves the compound slide across
the lathe bed. Turning the dial clockwise moves the slide away
from the operator. The motion of this slide is used for facing a
work piece and when advancing a cut for reducing a diameter.
The dial has 100 divisions with each division representing 0.001"
(one thousandths of an inch) of motion for the slide. The label
above the dial reports that each line represents 0.002". It is best
to think of this as the amount of reduction in diameter on the
part per line on the dial. Therefore, rotating the dial 10 marks will
move the slide 0.010" and multiplying this amount by 0.002"
equals 0.020". Therefore, the diameter of the part will be
reduced by 0.020".

Apron - The longitudinal motion of the apron is controlled by the
hand crank at the end of the lathe bed. See Figure 20. The
motion of this slide is used when cutting along the length of a
workpiece. This slide can also be operated with the power feed feature.

Graduated Dials - Each dial can be rotated without turning the hand crank. This is helpful because the dial
can be set to zero after the tool bit touches the part and the location of the slide and tool bit will be known.
The graduated dial can be adjusted by holding the hand crank with one hand and turning the dial with the
other.

Tail-stock Controls
The tail stock comes supplied with a hand wheel with graduated
dial, barrel lock, tail stock lock and offset feature. Figure 21
shows the locations of each.

Tail stock Hand wheel - Turning the hand wheel advances or
retracts the barrel in the tail stock. The graduated dial on the
hand wheel is adjustable.

Barrel Lock Lever - This lever locks the tail stock barrel in place.

Tail stock Lock Lever - This lever locks the tailstock in place on
the lathe bed.

Offset Mechanism - Loosening these bolts allows the tail stock
to be offset from center by turning a screw. This feature will allow taper turning when a work piece is held
between centers.

Figure 19

Figure 20

Figure 21

Contr�les des Position de
transport

Le tour dispose de 3 poign�es pour le contr�le manuel de l'outil pendant les op�rations d'usinage. Un tour complet sur la glissi�re
transversale ou les manivelles longitudinales produira 0,100" (un dixi�me de pouce) de mouvement. La molette de la glissi�re et du tablier ont
des cadrans avec des divisions montrant un mouvement relatif. Le compos� a une �chelle de lecture directe sur son c�t� qui est �talonn�e
en tranches de 1 millim�tre.

Voici une description de chaque glissi�res et de ses caract�ristiques de mesure.
glissi�res complexe - Cette glissi�res est r�glable � n'importe quel angle. En
d�limitant les boulons � la base pivotante, comme le montre la figure 19, le compos�
peut pivoter sur n'importe quel angle par rapport � l'axe de rotation de la broche de
tour. Cette fonction permet de produire des coupes par collage sur une pi�ce de
travail et, lorsque la valeur est fix�e � 60 , elle est utile pour couper les fils, etc.
L'�chelle sur le c�t� de la glissi�res a des divisions en millim�tres et est de 80
millim�tres de long. Chaque ligne marque 1 millim�tre (ou environ 0,03937). Le
poteau d'outil est mont� sur le haut de la glissi�res compos�e et, lorsqu'il est enlev�,
permet d'utiliser la glissi�res comme un vis.

glissi�res crois�e - Cette roue de main d�place la glissi�re compos�e � travers Graphique 19

le lit de tour. En tournant le cadran dans le sens des aiguilles d'une montre, la
glissi�res s'�loigne de l'op�rateur. Le mouvement de cette glissi�res est utilis� pour
faire face � une pi�ce de travail et pour avancer une coupe pour r�duire un
diam�tre.

Le cadran a 100 divisions avec chaque division repr�sentant 0,001" (un milli�me de
pouce) de mouvement pour la glissi�res. L'�tiquette au-dessus du cadran indique
que chaque ligne repr�sente 0,002". Il est pr�f�rable de consid�rer cela comme la
quantit� de r�duction de diam�tre sur la partie par ligne sur le cadran. Par
cons�quent, la rotation du cadran 10 marques d�placera la glissi�res 0.010" et
multipliera cette quantit� par 0.002" �quivaut � 0.020". Par cons�quent, le diam�tre
de la pi�ce sera r�duit de 0,020".

Tablier Le mouvement longitudinal du tablier est contr�l� par le

Graphique 20manivelle � la fin du lit de tour. Voir figure 20. Le mouvement de cette glissi�res est utilis�
pour couper le long d'une pi�ce. Cette glissi�res peut �galement �tre actionn�e avec la
fonction alimentation.

Cadrans gradu�s - Chaque cadran peut �tre tourn� sans tourner la manivelle. Ceci est utile car le cadran peut �tre r�gl� � z�ro apr�s que le
bit d'outil touche la partie et l'emplacement du bit de glissi�res et d'outil sera connu.

Le cadran gradu� peut �tre r�gl� en tenant la manivelle avec une main et en tournant le cadran avec l'autre.

Contr�les des stocks de queue

Le poup�e mobile est fourni avec une roue � main avec cadran gradu�, verrou �
fourreau, verrou � queue et fonction offset. La figure 21 montre les emplacements de
chacun.

poup�e mobile Roue � main - Tourner la roue � main avance ou r�tracte le
fourreau dans le poup�e mobile. Le cadran gradu� sur la roue � main est
r�glable.

Levier de verrouillage du fourreau � verrouille le fourreau de la poup�e mobile en position.

Levier de verrouillage - Ce levier verrouille la queue en place sur le lit de tour.

Graphique 21M�canisme de compensation - Le d�crochage de ces boulons permet de d�comprimer le support de queue du centre en
tournant une vis. Cette fonction permettra de tourner plus rapidement lorsqu'une pi�ce de travail est tenue entre les centres.
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1. Tail stock Hand wheel

2. Barrel Lock Lever

3. Tail stock Lock Lever

4. Offset Mechanism

DRILL PRESS CONTROLS
Drill Press Speeds
The speed of the drill press spindle is controlled by 2 groups of belts and pulleys. The belt positions on the
end of the lathe control one speed range. See Figure 23. The belts and pulleys above the drill press control
the other range. See Figure 23.

Drilling and milling speed

A-F A-E A-D B-F C-F B-F C-D

K-G 140 250 320 410 520 760 1180

L-H 108 200 250 310 400 580 900

Figure 24

Unplug the Lathe/Mill! Before using the drill press, the hub at
the end of the lathe spindle must be adjusted to the “in”
position. See Figure 25. To ease engagement of this hub,
slowly rotate the drill spindle by hand while applying pressure
to the hub. The chart also shows the various combinations of
belt positions for achieving a desired speed.

Figure 22 Figure 23

Spindle pulley

Tension Pulley

Drive Pulley

There are three gears
for conversion
between lathe and
drilling and milling:
the middle gear is
neutral, pushing in is
lathe, and pulling out
is drilling and milling.

1. poup�e mobile Roue � main

2. Serrure de barreau

3. Levier de verrouillage du poup�e
mobile

4. M�canisme de compensation

CONTR�LES DE PRESSE DE DRILL

Vitesses de pression de
forage

La vitesse de la broche de presse � forer est contr�l�e par 2 groupes de courroies et poulies. Les positions de la ceinture sur le bout du tour
commandent une plage de vitesse. Voir graphique 23. Les courroies et poulies au-dessus de la presse � forer contr�lent l'autre gamme. Voir
graphique 23.

Graphique 23Graphique 22

Vitesse de forage et de fraisagePoulie � broches Il y a trois engins de conversion
entre tour et forage et fraisage : le train moyen
est neutre, le tour est pouss� et le tir est le
forage et fraisage. Poulie de traction

Graphique 24

�
AVERTISSEMENT

D�branchez la tour/la mill ! Avant d'utiliser la presse � forer, le moyeu � l'extr�mit�
de la broche de tour doit �tre r�gl� � la position -en-. Voir graphique 25. Pour
faciliter l'engagement de ce moyeu, faites tourner lentement l'axe de forage � la
main tout en exer�ant une pression sur le moyeu. Le graphique montre �galement
les diff�rentes combinaisons de positions de courroies pour atteindre une vitesse
d�sir�e.

D�connecter la puissance

avant de changer de vitesse

ou des ajustements

� cette machine. D�faut

pour ce faire peut entra�ner

blessures graves.
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COMMANDES DE LA PERCEUSE-FRAISEUSE

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant de
changer de vitesse ou d�effectuer un
r�glage. Le non-respect de cette
consigne peut causer de graves
blessures.

1. Volant de la poup�e mobile
2. Levier de blocage du fourreau
3. Levier de blocage de la poup�e mobile
4. Dispositif de d�calage

COMMANDES DE LA PERCEUSE-FRAISEUSE

Vitesses de la perceuse-fraiseuse
La vitesse de broche est d�termin�e par deux groupes de courroies et de poulies. Les poulies situ�es � l�extr�mit� du tour commandent une plage de
vitesses; celles de la t�te de per�age-fraisage commandent l�autre. Voir les figures 22 et 23.

D�branchez la machine. Avant d�utiliser la perceuse-fraiseuse, poussez le moyeu situ� �
l�extr�mit� de la broche du tour en position engag�e. Pour faciliter l�engagement, tournez lentement
la broche de per�age � la main tout en exer�ant une pression sur le moyeu. Le tableau indique les
positions de courroies correspondant aux vitesses offertes.
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To change belt position
1. Unplug the machine.

2. Remove the Upper Belt Guard, loosen the cover
securing stud and pivot the belt tensioner to relax
tension on the belt. See Figure 25.

3. While slowly turning a pulley, roll the belt up or
down to the desired sheave. It is always easier to
roll off of the larger pulley onto a smaller pulley.
Do not allow fingers to become trapped between
belt and pulley.

4. Pivot the belt tension-er until the belt is tight and
secure the tension-er by tightening the stud.

5. Replace belt guard.

Quill Lock Lever
The height of the spindle can be locked with the Quill Lock Lever. Set the desired height with the Quill Lever
and turn the lever down. The lever can be clearly seen on the bottom right hand corner of Figure 26.

Fine Down Feed
The up and down motion of the drill press
spindle is controlled just like any other drill press
with a Quill Lever. But unlike most drill presses,
the TMG-MT15MP is supplied with a Fine Down
Feed knob, indicated by the arrow in Figure 26.
To activate this feature, rotate the Quill Lever
while depressing the black knob in the middle of
the center of the hub as in Figure 26. The knob
will engage and the spindle will no longer move
using the Quill Lever. Rotating the Fine Down
Feed knob in a clockwise direction will cause the
spindle to go down. To disengage this feature,
rotate the Fine Down Feed knob and pull on the
knob in the center of the hub. Rotating the
handwheel will always aid in engaging and
disengaging this feature.

ADJUSTMENTS
Slider
The device has three position sliders that can be adjusted, namely: horizontal slider, compound slider and
skirt slider.

Cross-slide slider - The slider on the cross-slide is adjusted by tightening or loosening the 4 setscrews
located on the right hand side of the slide. See Figure 27. The large setscrew in the middle is used to lock
the cross slide in place during machining operations. Before adjusting the slider screws, loosen this
setscrew.

The slider is held in place by the setscrews. Do not over tighten. The slider is properly adjusted when a slight
drag is detected while turning the hand crank. This drag should be evenly distributed among the 4 setscrews,
so adjust each so a slight drag is detected while the hand crank is turned. The large setscrew in the middle of
the slide can be tightened to lock the slide in place.

Figure 25

Figure 26

Pour changer de position de la ceinture

1. D�branchez la machine.

2. Retirez la garde de la ceinture sup�rieure, desserrez le couvercle

fixation stud et pivoter le tendeur de ceinture pour se d�tendre

tension sur la ceinture. Voir graphique 25.

3. En tournant lentement une poulie, rouler la ceinture vers le haut ou

jusqu'� la gaine souhait�e. Il est toujours plus facile de

rouler sur une plus petite poulie.

Ne laissez pas les doigts se coincer entre

Ceinture et poulie.

4. Pivoter le tendeur de ceinture jusqu'� ce que la ceinture soit serr�e et

s�curisez le tendeur en resserrant le goujon.

5. Remplacer la ceinture de
protection.

Graphique 25Levier de verrouillage de la
cl�

La hauteur de l'axe peut �tre verrouill�e avec le levier de verrouillage de la cl�. R�glez la hauteur d�sir�e avec le levier Quill et tournez le
levier vers le bas. Le levier peut �tre clairement vu dans le coin inf�rieur droit de la figure 26.

Aliments pour animaux

Le mouvement ascendant et descendant de la presse � forer

broche est contr�l�e comme n'importe quelle autre presse de forage

�tourdissements

avec un levier Quill. Mais contrairement � la plupart des presses,

le TMG-MT15MP est fourni avec un Fine Down

Bouton d'alimentation, indiqu� par la fl�che de la figure 26.

Pour activer cette fonctionnalit�, faites pivoter le Levier Quill

tout en d�primant le bouton noir au milieu de

le centre du moyeu comme dans la figure 26. Le bouton

s'engagera et la broche ne bougera plus

utilisant le Levier Quill. Rotation vers le bas

Bouton d'alimentation dans le sens des aiguilles d'une montre

Une broche � descendre. Pour d�sengager cette fonctionnalit�,

tourner le bouton Fine Down Feed et tirer sur le

bouton au centre du moyeu. Rotation des

la roue � main aidera toujours � s'engager et
Graphique 26

d�sengagement de cette
fonctionnalit�.

Glissi�re

Le dispositif dispose de trois curseurs de position qui peuvent �tre ajust�s, � savoir: lardon horizontal, lardon compos� et lardon de jupe.

glissi�res � glissement crois� - Le diapos sur la diapos est r�gl� en resserrant ou en desserrant les 4 vis de servo-seau situ�es
sur le c�t� droit de la diapos. Voir figure 27. La grande vis au milieu sert � verrouiller la glissi�re de croix en place pendant les
op�rations d'usinage. Avant de r�gler les vis coulissantes, desserrez cette vis.

Le lardon est maintenu en place par les vis. Ne pas trop serrer. Le lardon est correctement r�gl� lorsqu'une l�g�re tra�n�e est d�tect�e en
tournant la manivelle. Cette tra�n�e doit �tre r�partie uniform�ment entre les 4 viviers, donc ajustez chacun afin qu'une l�g�re tra�n�e soit
d�tect�e pendant que la manivelle est tourn�e. La grande vis au milieu de la glissi�res peut �tre serr�e pour verrouiller la glissi�res en place.
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R�GLAGES

Pour changer la position de la courroie :
1. D�branchez la machine.
2. Retirez le carter sup�rieur, desserrez la tige de fixation et faites pivoter le
tendeur afin de rel�cher la courroie (figure 25).
3. En faisant tourner lentement une poulie, d�placez la courroie vers la gorge
voulue. Il est plus facile de la faire passer d�une grande poulie � une plus petite.
Gardez les doigts loin de la courroie et des poulies.
4. Faites pivoter le tendeur jusqu�� obtenir la tension correcte, puis serrez la tige.
5. Remettez le carter en place.

Levier de blocage du fourreau
La hauteur du fourreau peut �tre verrouill�e avec ce levier. R�glez-la � l�aide du
levier de descente, puis rabattez le levier de blocage. Voir le coin inf�rieur droit de
la figure 26.

Avance fine du fourreau
Le mouvement vertical de la broche de per�age-fraisage se commande
normalement avec le levier du fourreau. Le TMG-MT15MP comporte
aussi une molette d�avance fine, indiqu�e par la fl�che � la figure 26.
Pour l�engager, faites tourner le levier tout en appuyant sur le bouton
noir au centre du moyeu. Une fois engag�e, la broche ne bouge plus
avec le levier. Tournez la molette d�avance fine dans le sens horaire
pour abaisser la broche. Pour revenir � l�avance au levier, tournez la
molette tout en tirant le bouton central. Une l�g�re rotation de la
manivelle facilite l�engagement et le d�sengagement.

R�GLAGES

Glissi�re transversale � R�glez le lardon en serrant ou desserrant les quatre vis situ�es sur le c	t� droit de la glissi�re (figure 27). La grande vis centrale sert �
bloquer la glissi�re pendant l�usinage; desserrez-la avant de r�gler le lardon.
Serrez les vis progressivement, sans exc�s. Le r�glage est correct lorsqu�une l�g�re r�sistance uniforme se fait sentir en tournant la manivelle. R�partissez cette
r�sistance entre les quatre vis, puis resserrez la vis centrale seulement lorsqu�il faut immobiliser la glissi�re.

Pour changer la position de la courroie :
1. D�branchez la machine.
2. Retirez le carter sup�rieur, desserrez la tige de fixation et faites pivoter le
tendeur afin de rel�cher la courroie (figure 25).
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Levier de blocage du fourreau
La hauteur du fourreau peut �tre verrouill�e avec ce levier. R�glez-la � l�aide du levier de descente, puis rabattez le levier de blocage. Voir le coin inf�rieur
droit de la figure 26.

Avance fine du fourreau
Le mouvement vertical de la broche de per�age-fraisage se commande
normalement avec le levier du fourreau. Le TMG-MT15MP comporte
aussi une molette d�avance fine, indiqu�e par la fl�che � la figure 26.
Pour l�engager, faites tourner le levier tout en appuyant sur le bouton
noir au centre du moyeu. Une fois engag�e, la broche ne bouge plus
avec le levier. Tournez la molette d�avance fine dans le sens horaire
pour abaisser la broche. Pour revenir � l�avance au levier, tournez la
molette tout en tirant le bouton central. Une l�g�re rotation de la
manivelle facilite l�engagement et le d�sengagement.

R�GLAGE

R�GLAGES

La machine comporte trois lardons r�glables : horizontal, compos� et transversal.

Glissi�re transversale � R�glez le lardon en serrant ou desserrant les quatre vis situ�es sur le c	t� droit de la glissi�re (figure 27). La grande vis centrale sert �
bloquer la glissi�re pendant l�usinage; desserrez-la avant de r�gler le lardon.
Serrez les vis progressivement, sans exc�s. Le r�glage est correct lorsqu�une l�g�re r�sistance uniforme se fait sentir en tournant la manivelle. R�partissez cette
r�sistance entre les quatre vis, puis resserrez la vis centrale seulement lorsqu�il faut immobiliser la glissi�re.
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NOTICE！
When adjusting slider, keep in mind that the goal of slider adjustment is to remove unnecessary sloppiness
from the slides movement without causing them to bind. Loose slider may cause poor finishes on the work
piece and undue wear on the slide. Over tightening may cause premature wear on the slide, Lead Screw and
nut.

Compound Slider - The slider on the compound has 2 setscrews to maintain tension on the slide. These
setscrews are held in place with retaining nuts. To adjust, loosen the retaining nuts and then tighten the
setscrews as needed. When proper tension has been detected by turning the hand crank on the compound,
tighten the retaining nuts while maintaining the position of the setscrew with an Allen® wrench as in Figure
28.

Pron slider - There are 2 setscrews that tension the saddle slider . Before making adjustments to the saddle
slider , ensure that the front lock lever is loose by turning it counterclockwise. See Figure 18.

It is important the setscrews are tightened evenly. A slight drag should be detected while turning the hand
crank at the end of the lathe.

Head Stock
The Head Stock can be adjusted up or down to suit height requirements for
different work pieces. Figure 29 shows the locking setscrew and lifting
mechanism. To adjust the height, loosen the locking setscrew and rotate
the lifting levers. When the Head Stock is at the desired height, lock in
place with the lever. The Head Stock can be rotated around the column
allowing it to be positioned out of the way during lathe operations.

Tail stock
The tail stock on the TMG-MT15MP is aligned with the head stock at the factory. However, we recommended
that you take the time to ensure that the tail stock is aligned to your own desired tolerances. To align the tail
stock:

1. Center drill a 6'' long piece of round cold rolled stock on both ends. Make a dead center by turning a
shoulder to make a shank. Flip the piece over in the chuck and turn a 60° point. See Figure 30. As long as
it remains in the chuck, the point of your center will be accurate to your spindle axis. Keep in mind that the
point will have to be refinished whenever it is removed and returned to the chuck.

2. Place a center in your tail stock.

Figure 28Figure 27

Figure 29

AVIS!

Lors du r�glage du lardon, �liminez le jeu inutile sans bloquer le mouvement. Un lardon trop l�che d�grade la finition et use les glissi�res; un
r�glage trop serr� use pr�matur�ment les glissi�res, la vis-m�re et l��crou.

Slider compos� - Le lardon sur le compos� a 2 vis pour maintenir la tension sur le glissi�re. Ces vis sont maintenues en place
avec des �crous de fixation. Pour ajuster, desserrer les �crous de fixation et serrer les vis au besoin. Lorsque la tension
appropri�e a �t� d�tect�e en tournant la manivelle de la main sur le compos�, serrer les �crous de fixation tout en maintenant
la position de la vis avec une cl� Allen� comme dans la figure

Graphique 28Graphique 27

Slider Pron - Il y a 2 vis � vis qui inclinent le slider. Avant de proc�der � des r�glages du lardon de selle, assurez-vous que le
levier de verrouillage avant est l�che en le tournant dans le sens contraire des aiguilles d'une montre. Voir figure 18.

Il est important que les vis soient serr�es uniform�ment. Une l�g�re tra�n�e doit �tre d�tect�e en tournant la manivelle � l'extr�mit� du tour.

Poup�e fixe

Le Head Stock peut �tre ajust� en hauteur ou en hauteur pour diff�rentes pi�ces. La figure 29
montre le m�canisme de verrouillage et le m�canisme de levage. Pour r�gler la hauteur,
desserrer l'attache de verrouillage et faire pivoter les leviers de levage. Lorsque le pied de t�te est
� la hauteur souhait�e, verrouiller en place avec le levier. Le Stock de t�te peut �tre pivot� autour
de la colonne, ce qui permet de le positionner hors de la route pendant les op�rations de tour.

Poup�e mobile Graphique 29

Le poup�e mobile du TMG-MT15MP est align� sur le stock de t�te de l'usine. Cependant, nous vous recommandons de prendre le temps de
vous assurer que le poup�e mobile est align� sur vos propres tol�rances souhait�es. Pour aligner le poup�e mobile :

1. Centre forer un morceau de 6' de long de rond � froid en rouleau sur les deux extr�mit�s. Faites un centre mort en tournant un

l'�paule pour faire une tige. D�pliez la pi�ce dans le rondeau et tournez un point de 60	. Voir figure 30. Tant qu'il reste dans
le mandrin, le point de votre centre sera pr�cis � votre axe de broche. Gardez � l'esprit que le point devra �tre affin� chaque
fois qu'il est enlev� et retourn� au rondeau.

2. Placez un centre dans votre queue.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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3. Attach a lathe dog to the bar stock and mount it between the centers. See Figure 31.

4. Turn approximately .010" off of the diameter.

NOTICE！
Before making adjustments to the tail stock, mount a dial indict or so that the dial plunger is on the tail stock
barrel. See Figure 32.

5. Measure the work piece with a micrometer. If the
stock is fat at the tail stock end, the tail stock needs
to be moved toward you the amount of the taper. See
Figure 32. If the stock is thinner at the tail stock end,
the tailstock needs to be moved away from the
operator by at least the amount of the taper. See
Figure 33.

6. Loosen the 4 tail stock mounting bolts. Adjust the
tail stock offset by the amount of the taper by turning
the adjustment setscrews. See Figure 34. Turn
another 010'' off of the stock and check for taper.
Repeat as necessary until the desired amount of
accuracy is achieved.

Figure 30 Figure 31

Figure 33Figure 32

Figure 34

3. Attachez un tour chien au stock de bar et montez-le entre les centres. Voir figure 31.

4. Tourner environ 010" hors du diam�tre.

Graphique 31Graphique 30

AVIS!

Avant de proc�der � des ajustements au poup�e mobile, monter un cadran en caract�res d'indicatif ou de telle sorte que le piston du cadran
soit sur le baril de poup�e mobile. Voir figure 32.

D�placer la poup�e
mobile

D�placer la poup�e
mobile sur un montantd'un montant

�gal � la valeur�gal � la valeur

Vue de dessus

Vue de dessus

Graphique 32 Graphique 33

5. Mesurez la pi�ce avec un microm�tre. Si

stock est gras � l'extr�mit� du poup�e mobile, le poup�e mobile a besoin

pour �tre d�plac� vers vous la quantit� de la touche. Voir

Graphique 32. Si le stock est plus mince � l'extr�mit� du poup�e mobile,

le poup�e mobile doit �tre d�plac� loin de la

au moins le montant de la touche. Voir

Graphique 33.

6. D�placer les 4 boulons de montage de la queue. R�gler la

de la queue compens�e par la quantit� de la touche en tournant

les vis de r�glage. Voir graphique 34. Tourner

un autre 010'' de r�duction du stock et v�rifiez que vous avez un cran.

R�p�ter en tant que de besoin jusqu'� la quantit� d�sir�e de

la pr�cision est atteinte.

Graphique 34
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NOTICE！
DO NOT forget to lock down the tail stock after each adjustment.

OPERATIONS
Control Panel
It is vital that you become familiar with the control panel before operating the. Power to the motor is
controlled through a series of switches mounted on the Lower Belt Guard. Figure 35 shows the various
buttons and light. Please examine the layout and note the list of functions to the right before running the
lathe/mill.

1. Power indicator light – shines when power is
turned on using the system reset switch.

2. Motor off button – turns motor off.

3. Motor on button – turns motor on.

4. Reversing switch – selects direction of
rotation for spindles. Lift the cover to access
the switch. Pushing the button on the left
hand side allows the motor to operate in the
forward direction. Push the button on the
right hand side and the motor reverses.

5. System reset – disconnects power from
system. Rotate the button and allow to pop
out. In the event of an emergency, the button
can be depressed and all power to the motor
will be turned off.

Test Run
Now that the lathe is securely in place and you’ve read the safety guidelines, it’s time to give the machine a
test run.

Before starting the machine:

Make sure the machine is properly grounded, the power switch is
in the “OFF” position and the reversing switch is selected for
forward.

Inspect the machine to ensure that all hand tools are out of the
way, guards are in place and nothing is impeding the movement
of the chuck. Check this by rotating the chuck by hand.

Rotate the System Reset Button and allow it to pop out. Push the
start button on the control panel while keeping a finger poised
over the stop button. The machine should run smoothly with little or no vibration or rubbing noises when it

Figure 35

N�oubliez PAS de verrouiller la poup�e mobile apr�s chaque r�glage.

Panneau de
commande

Il est essentiel que vous vous familiarisiez avec le panneau de commande avant de l'utiliser. La puissance du moteur est contr�l�e par une
s�rie d'interrupteurs mont�s sur la garde de la ceinture inf�rieure. La figure 35 montre les diff�rents boutons et la lumi�re. Veuillez examiner
la disposition et noter la liste des fonctions � droite avant de faire tourner le tour/minute.

1. Voyant d�alimentation - s�allume lorsque le circuit est mis sous tension

avec le bouton de r�armement.

2. Bouton d�arr�t du moteur - coupe le moteur.

LISEZ TOUTES LES
CONSIGNES AVANT

L�UTILISATION
3. Bouton de marche du moteur - d�marre le moteur.

VITESSES
DE BROCHE 4. S�lecteur d�inversion - choisit le sens de rotation

des broches. Soulevez le capuchon pour acc�der au s�lecteur.

Le bouton gauche commande la marche

avant; le bouton droit commande la marche

arri�re.

5. R�armement du syst�me - coupe l�alimentation du circuit.

Tournez le bouton pour le faire ressortir. En cas d�urgence,

appuyez dessus pour couper toute l�alimentation du

moteur.

Graphique 35

Essai de
fonctionnement

Maintenant que le tour est en place et que vous avez lu les directives de s�curit�, il est temps de donner � la machine un essai.

�
AVERTISSEMENT�

AVERTISSEMENT Gardez vos v�tements roul�s

et hors du chemin de
Inspectez votre machine pour les machines et les
les �crous et boulons l�ches, et cheveux tir�s en

arri�re.s'assurer qu'aucun outil ne reste

ou autour de la machine

avant reconnexion
l�alimentation.

D�connecter la puissance au

la machine lorsque l'ex�cution-

en cas d'ajustement ouAvant de d�marrer la machine:
entretien. D�faut de

Cela peut se traduire par
Assurez-vous que la machine est correctement mise � la terre, que l'interrupteur
d'alimentation est en position -OFF- et que l'interrupteur de marche arri�re est
s�lectionn� pour aller de l'avant.

Blessure corporelle.

�
AVERTISSEMENTInspecter la machine pour s'assurer que tous les outils � main sont hors du chemin,

les gardes sont en place et rien n'emp�che le mouvement du mandrin. V�rifiez cela
en tournant le rond � la main.

Portez des lunettes de
s�curit�.toutes les op�rations sur
shaper. D�faut de
communicationply peut entra�ner

Faites tourner le bouton de r�initialisation du syst�me et laissez-le appara�tre. Appuyez sur le bouton de d�marrage du panneau de
commande tout en gardant un doigt sur le bouton d'arr�t. La machine doit fonctionner sans probl�me avec peu ou pas de vibrations ou de
bruits de frottement quand elle est

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

AVIS!

UTILISATION

AVERTISSEMENT

Inspectez la machine : aucune fixation
ne doit �tre desserr�e et aucun outil ne
doit rester pr�s de la machine avant de
r�tablir l�alimentation.

AVERTISSEMENT

Attachez les cheveux et gardez les
v�tements loin des pi�ces mobiles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout
r�glage ou entretien. Le non-respect de
cette consigne peut causer de graves
blessures.

AVERTISSEMENT

Portez des lunettes de s�curit�
pendant toute utilisation.

AVIS!

UTILISATION

AVERTISSEMENT

Inspectez la machine : aucune fixation
ne doit �tre desserr�e et aucun outil ne
doit rester pr�s de la machine avant de
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AVERTISSEMENT

Attachez les cheveux et gardez les
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AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout
r�glage ou entretien. Le non-respect de
cette consigne peut causer de graves
blessures.

AVERTISSEMENT

Portez des lunettes de s�curit�
pendant toute utilisation.

AVIS!

UTILISATION

AVERTISSEMENT

Inspectez la machine : aucune fixation
ne doit �tre desserr�e et aucun outil ne
doit rester pr�s de la machine avant de
r�tablir l�alimentation.

AVERTISSEMENT

Attachez les cheveux et gardez les
v�tements loin des pi�ces mobiles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout
r�glage ou entretien. Le non-respect de
cette consigne peut causer de graves
blessures.

AVERTISSEMENT

Portez des lunettes de s�curit�
pendant toute utilisation.

AVIS!

UTILISATION

AVERTISSEMENT

Inspectez la machine : aucune fixation
ne doit �tre desserr�e et aucun outil ne
doit rester pr�s de la machine avant de
r�tablir l�alimentation.

AVERTISSEMENT

Attachez les cheveux et gardez les
v�tements loin des pi�ces mobiles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout
r�glage ou entretien. Le non-respect de
cette consigne peut causer de graves
blessures.

AVERTISSEMENT

Portez des lunettes de s�curit�
pendant toute utilisation.
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starts. Strange or unnatural noises should be investigated and corrected before operating the machine
further.If the direction is reversed, contact our service department for further instructions.

If the lathe/mill is running correctly, push the stop button, wait for the machine to come to a complete stop
and take some time to review the various controls.

Reading the Charts
Charts for the power feed and thread cutting
features are located on the inside of the Lower
Belt Guard. Figure 36 shows a segment of the
chart and a brief description.

Please note that these charts reflect
approximate apron movement per revolution.

1. Millimeters per revolution.

2. Gear layout for millimeters per revolution.

3. Inches per revolution.

4. Gear layout for inches per revolution.

5. Gear position A (all numbers in the row to the
right represent number of teeth on gears
used here).

6. Gear position B and C: combination gears listed as 125/127 or 120/60.

7. Gear position D (all numbers in the row to the right represent number of teeth on gears used here).

8. Feed rate selected for I.

9. Feed rate selected for II.

10. Approximate feed rates in inches or millimeters.

Feed Rates
Gearing for feed rates are detailed in Figure 38. In the example below we will be selecting gears for a feed
rate of 0.002" per revolution:

1. Find 0.002" in the chart.

2. Locate the number in row A, which is above 0.002". The number is 24, representing a gear with 24 teeth.

3. The number in row B above 0.002" is 120 and the number in row C is 60. These 2 numbers represent one
of the 2 combination gears supplied with your lathe.

4. Finally, in row D you will find the number 120 which represents a gear with 120 teeth.

5. Looking at the Gear Layout we see that gear A (24 teeth) meshes with gear B (120 teeth) and that gear C
(60 teeth) meshes with gear D (120 teeth).

6. Move the Feed Rate Lever to the I position as described in the section titled Feed Selection.

Please note that the corresponding feed rate in millimeters would be 0.1 millimeters per revolution and that
the gearing is identical.

Changing Gears
Changing gears on the is straight forward. Refer to the label found inside of the Lower Belt Guard for proper
gear selection while following the example below. We will be changing the gears to those that would be used
to set the machine for a 0.002" per revolution feed rate. These instructions assume that all of the gears need
to be changed. The number of teeth are stamped on each gear.

Figure 36

commence. Les bruits �tranges ou contre nature devraient �tre �tudi�s et corrig�s avant de continuer � utiliser la machine. Si la direction est
invers�e, communiquez avec notre service pour obtenir d'autres instructions.

Si le tour / moulin fonctionne correctement, appuyez sur le bouton d'arr�t, attendez que la machine s'arr�te compl�tement et prenez un
certain temps pour revoir les diff�rents contr�les.

Lecture des tableaux

Les tableaux d�avance automatique et de filetage

se trouvent � l�int�rieur du carter inf�rieur de courroie.

La figure 36 en montre un extrait et

une br�ve description.

Veuillez noter que ces graphiques refl�tentS'il vous
pla�t.

Remarque C'est ces graphiques refl�ter

le d�placement approximatif du tablier par tour.

1. Millim�tres par r�volution.
En
pouces

2. La disposition des engrenages pour les millim�tres par r�volution.

3. Des pouces par r�volution.

4. Disposition des engrenages pour l�avance en pouces.

5. Position d�engrenage A (les nombres de la rang�e de

droite indiquent le nombre de dents des engrenages
Graphique 36

utilis� ici).

6. Position des engrenages B et C: engrenages combin�s �num�r�s comme 125/127 ou 120/60.

7. Position du rapport D (tous les nombres dans la rang�e � droite repr�sentent le nombre de dents sur les engrenages utilis�s ici).

8. Avance s�lectionn�e pour I.

9. Avance s�lectionn�e pour II.

10. Avances approximatives en pouces ou en millim�tres.

Avances

La figure 38 pr�sente les d�tails de l'engrenage des d�bits d'alimentation. Dans l'exemple ci-dessous, nous choisirons des engrenages pour
un d�bit d'alimentation de 0,002" par tour:

1. Trouvez 0,002" dans le graphique.

2. Rep�rez le nombre de la ligne A au-dessus de 0,002 po : 24, soit un engrenage de 24 dents.

3. Le nombre de la ligne B au-dessus de 0,002" est de 120 et le nombre de la ligne C est de 60. Ces deux chiffres repr�sentent un

des 2 engrenages combin�s fournis avec votre tour.

4. Dans la ligne D, le nombre 120 d�signe un engrenage de 120 dents.

5. Le sch�ma montre que l�engrenage A (24 dents) s�engr�ne avec B (120 dents) et que C

(60 dents) s�engr�ne avec D (120 dents).

6. Placez le levier d�avance � la position I, comme indiqu� � la section S�lection de l�avance.

Veuillez noter que la vitesse d'alimentation correspondante en millim�tres serait de 0,1 millim�tres par r�volution et que l'engrenage est
identique.

Remplacement des
engrenages

Changer de vitesse sur le est droit vers l'avant. Consultez l'�tiquette trouv�e � l'int�rieur de la Garde de la ceinture inf�rieure pour une
s�lection appropri�e des engrenages tout en suivant l'exemple ci-dessous. Nous allons changer les engrenages pour ceux qui seraient
utilis�s pour r�gler la machine pour un d�bit de 0,002" par r�volution. Ces instructions supposent que tous les engrenages doivent �tre
modifi�s. Le nombre de dents est marqu� sur chaque rapport.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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To begin:

1. Unplug the machine.

2. Remove the nuts on the end of the shafts for gears A and D.

3. Loosen the cap screw at the bottom of the gear support arm
and allow the arm to rotate downward as in Figure 37.

4. Remove the cap screw in the middle of the combination gear
B/C. This will allow removal of the gears and bushing
supporting them. A tee-nut will remain in the gear support arm
as in Figure 38.

5. Remove gears A and D.

6. Replace the gears in positions A and D with 24 and 120 tooth
gears, respectively.

7. Insert the bushing into the 60/100 tooth combination gear
from the side that has 60 teeth. Align the flats of the bushing
to the slot in the

NOTICE!
Make sure the gears mesh properly before operating the machine.
The gears are properly meshed when the teeth between 2 gears
are fully engaged. Damage to the gears will occur if adjustments
are not correct.

Gear support arm and loosely fasten the assembly to the tee-nut
using the cap screw. Figure 39 shows the proper sequence.
Slide the combination gear along the slot in the support arm until
gear C meshes with gear D, as in Figure 40, and tighten the cap
screw.

8. Rotate the support arm until gears B and A are in mesh.
Tighten the cap screw at the bottom of the gear support arm.
Figure 41 shows the gears properly aligned and in mesh.

Figure 41

Figure 39

Figure 40

Figure 38

Figure 37

Figure 37

Pour
commencer :

1. D�branchez la machine.

2. Enlever les �crous � l ' extr�mit� des arbres pour les engrenages A et D.

3. Desserrez la vis d�assemblage au bas du bras porte-engrenages

et permettre au bras de tourner vers le bas comme dans la figure 37.

4. Retirez la vis au centre de l�engrenage double

B/C. Cela permettra de retirer les engins et le douillet qui les supportent. Un
�crou de t-shirt restera dans le bras de soutien des engins comme dans la figure
38.

5. Enlever les engrenages A et D. Graphique 37

6. Remplacer les engrenages dans les positions A et D par 24 et 120 dents
Graphique 37Les engrenages,

respectivement.

7. Ins�rez la bague dans l�engrenage double 60/100 dents

du c�t� qui a 60 dents. Alignez les appartements de la douille � la fente dans le

AVIS!
V�rifiez le bon engr�nement avant de faire fonctionner la machine.

Les engrenages sont correctement enroul�s lorsque les dents entre 2 engrenages
sont compl�tement enclench�es. Les dommages aux engins se produiront si les
r�glages ne sont pas corrects.

Graphique 38

Bras de soutien de l'�quipement et attachez l'ensemble de fa�on souple au t-shirt �
l'aide de la vis de culot. Graphique 39

montre la s�quence appropri�e.

Glissez le train combin� le long de la fente dans le bras de soutien jusqu'� ce que le
train C soit filet� avec le train D, comme dans la figure 40, et serrez la vis de culot.

8. Tournez le bras jusqu�� ce que les engrenages B et A soient en prise.

Serrez la vis au bas du bras porte-engrenages.

La figure 41 montre des engrenages correctement align�s et en prise.

Bague Graphique 39

�crou en T

Fente

Engrenage

Bras de support

Combinaison
Engrenage

Graphique 40 Graphique 41
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Inch Threading
The inch threading gear chart is illustrated in Figure 42. The layout is listed below to help identify the gears
needed for cutting threads with inch pitches. The chart lists pitches in threads per inch.

1. The column of numbers to the right of D represent the
number of teeth on gears used in position D.

2. The numbers below A represent the number of teeth on
gears used in position A. In this case 25 or 75 teeth.

3. Field of possible thread pitches.

4. The gear used in position B and C will always be the
125/127 combination gear. The 125 tooth gear will
need to be oriented so it is in mesh with the gear in the
A position.

The TMG-MT15MP is capable of cutting many standard
inch and metric threads. Follow the procedures listed in
Changing Gears in the previous section and change the
gears according to the chart for the thread desired.
Figures 43 - 46 show the order the gears should be
installed. This example shows gearing for cutting a 10 or
20 thread per inch (tpi) screw thread. (The Feed Rate
Lever set to the I position will allow 10 TPI. When the lever
is set to the II position, 20 TPI will be cut.)

Figure 45

Figure 44

Figure 46

Figure 43Figure 42

Filetage en pouces

Le diagramme de l'engrenage de filetage de pouce est illustr� � la figure 42. La disposition est indiqu�e ci-dessous pour aider �
identifier les engrenages n�cessaires pour couper les fils avec des emplacements de pouce. Le graphique �num�re les
emplacements en threads par pouce.

/po

Graphique 43Graphique 42

1. La colonne de nombres � droite de D indique le

nombre de dents des engrenages utilis�s en position D.

2. Les nombres sous A indiquent le nombre de dents des

engrenages utilis�s en position A : ici, 25 ou 75 dents.

3. Plage des pas de filetage possibles.

4. L�engrenage des positions B et C est toujours

l�engrenage double 125/127. Orientez la roue de 125 dents

pour qu�elle s�engr�ne avec l�engrenage de la

position A.

Le TMG-MT15MP est capable de couper de nombreux fils standard et
m�triques. Suivez les proc�dures �num�r�es dans Changer de vitesse dans
la section pr�c�dente et modifiez la

Graphique 44
montez les engrenages selon le tableau correspondant au pas voulu.

Les figures 43 � 46 montrent l'ordre d'installation des engrenages.
Cet exemple montre une vitesse pour couper un 10 ou

20 fils par pouce (tpi) filetage � vis. (Le levier de vitesse d'alimentation r�gl�
� la position I permettra 10 TPI. Lorsque le levier est r�gl� � la position II, 20
TPI seront coup�s.)

Graphique 45 Graphique 46

SANS FRAIS : 1-877-761-2819



▶ www.tmgindustrial.com 30/50 TOLL FREE:1-877-761-2819

Metric Threading
The metric threading gear chart is illustrated in Figure 47. The layout is listed below to help identify gears
for cutting threads with metric pitches. The chart below lists threads in millimeters or the theoretical amount
of space one thread occupies.

Please note that charts reflect approximate apron
movement per revolution.

5. The column of numbers below D represent the
number of teeth on gears used in position D.

6. The numbers to the right of A represent the
number of teeth on gears used in position A.

7. Field of possible thread pitches.

8. This gear will always have 120 teeth and will be
intermediate to gears A and D.

Example:

To cut a thread with a pitch of 0.5 mm we would
select a 60 tooth gear and place it in the A position;
we would select a 30 tooth gear and place it in the D
position and we would use the 60/120 combination
gear. However, you will need to place the gears in
position A and D so that they both contact gear B
only. You can accomplish this by turning gear D so
the hub is on the outside as in Figure 48.

MAINTENANCE

Lubrication
Your TMG-MT15MP will function best when it is clean and well lubricated. Take the time to wipe down and
oil the machine before each use. We recommend using ISO 68 or SAE 20W nondetergent oil unless otherwise
specified. Ball fittings will require the use of an oil gun. Depress the ball with the tip of the gun and squirt a
little oil under pressure. Make sure to clean the machine after each use.

Apron and Cross slide - Apply lubrication directly to the dovetail ways of the apron and cross slide.

Figure 48

Figure 47

Filetage m�trique

Le diagramme de l'engrenage de filetage m�trique est illustr� � la figure 47. La disposition est list�e ci-dessous pour aider �
identifier les engrenages pour couper les fils avec des emplacements m�triques. Le graphique ci-dessous �num�re les fils en
millim�tres ou la quantit� th�orique d'espace qu'un fil occupe.

Veuillez noter que les graphiques refl�tent approximativement le tablier

mouvement par r�volution.

5. La colonne des nombres ci-dessous D repr�sente

nombre de dents des engrenages utilis�s en position D.

6. Les chiffres � droite de A repr�sentent

nombre de dents sur les engrenages utilis�s en position A.

7. Plage des pas de filetage possibles.

8. Cet engrenage compte toujours 120 dents et sert d�interm�diaire

entre les engrenages A et D.

Graphique 47
Exemple :

Pour obtenir un pas de 0,5 mm, choisissez

un engrenage de 60 dents en position A,

un engrenage de 30 dents en position D

et l�engrenage double 60/120.

Placez A et D de mani�re qu�ils s�engr�nent tous deux

uniquement avec B. Retournez l�engrenage D pour

placer son moyeu vers l�ext�rieur, comme � la figure 48.

ENTRETIEN
Graphique 48

D�connecter la puissance au

la machine lorsque l'ex�cution-

en cas d'ajustement ou

entretien. D�faut de

Cela peut se traduire par

Blessure corporelle.

Lubrification

Votre TMG-MT15MP fonctionnera mieux lorsqu'il est propre et bien lubrifi�. Prenez le temps d'essuyer et d'huiler la machine avant chaque
utilisation. Nous recommandons d'utiliser l'huile non d�tergente ISO 68 ou SAE 20W, sauf indication contraire. Les raccords � billes
n�cessiteront l'utilisation d'un pistolet � huile. D�primez la balle avec l'extr�mit� du pistolet et vaporisez un peu d'huile sous pression.
Assurez-vous de nettoyer la machine apr�s chaque utilisation.

Tablier et glissi�re crois�e - Appliquer la lubrification directement sur les voies du tablier et de la glissi�re crois�e.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout r�glage
ou entretien. Le non-respect de cette
consigne peut causer des blessures
corporelles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout r�glage
ou entretien. Le non-respect de cette
consigne peut causer des blessures
corporelles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout r�glage
ou entretien. Le non-respect de cette
consigne peut causer des blessures
corporelles.

AVERTISSEMENT

D�branchez la machine avant tout r�glage
ou entretien. Le non-respect de cette
consigne peut causer des blessures
corporelles.
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Compound - This slide is supplied with ball fittings on its top surface and should be oiled at the same time
as the apron. See Figure 49.

External Gearing - Apply only a minimal amount of oil to the teeth of the end gears after assembly or each
day. Avoid getting oil on the belt or pulleys when lubricating.

Remove the gear indicated by the arrow in Figure 50, and apply a few drops of oil to the bushing once a day

Motor - The bearings used in the motor are shielded and lubricated for life, therefore, no lubrication is
necessary.

Lead Screw - Be sure to clean and lubricate the Lead Screw. There is also a bearing on the tail stock end
that will require oil.

Head stock Gearbox - The oil in the head stock should be changed after the first 2 hours of use, then every
6 months, depending on usage. We recommend that a light weight, non detergent oil be used. Viscosity can
range from 10W to 30W and may include multi-viscosity oil in this same range.

To remove the oil in the gear box, remove the change gear directly under the spindle, remove the cap screw
indicated in Figure 51 and place a can under the drain hole to collect the waste oil.

Tail stock - The tail stock is fitted with 2 oiling ports. The tail stock barrel may be oiled directly. Apply oil
each week, or after every five uses (depending on the frequency of operation). Be sure to clean the slide
ways for the tail stock and lift the tail stock and squirt a few drops of oil on the ways. It is a good idea to
remove the tailstock, once a month and wipe the bottom thoroughly and replace. See Figure 52.

Figure 52Figure 51

Figure 49 Figure 50

Compos� - Cette glissi�re est fournie avec des raccords � billes sur sa surface sup�rieure et doit �tre huil�e en m�me temps
que le tablier. Voir figure 49.

Graphique 50Graphique 49

�quipement externe - Appliquer seulement une quantit� minimale d'huile sur les dents des engrenages de fin apr�s le montage
ou chaque jour. �vitez d'obtenir de l'huile sur la ceinture ou les poulies lors de la lubrification.

Retirez l'engrenage indiqu� par la fl�che de la figure 50 et appliquez quelques gouttes d'huile sur la douille une fois par jour.
Les roulements utilis�s dans le moteur sont blind�s et lubrifi�s pour la vie, donc aucune lubrification n'est n�cessaire.

vis-m�re - Assurez-vous de nettoyer et de lubrifier la vis-m�re. Il y a aussi une incidence sur l'extr�mit� du poup�e mobile qui
n�cessitera du p�trole.

T�te de s�rie bo�tier d�engrenages - L'huile dans le stock de t�te doit �tre chang�e apr�s les 2 premi�res heures d'utilisation, puis chaque

6 mois, selon l'utilisation. Nous recommandons d'utiliser une huile l�g�re et non d�tergente. La viscosit� peut varier de 10W � 30W et peut
inclure de l'huile multiviscosit� dans cette m�me gamme.

Pour vidanger le bo�tier d�engrenages, placez un r�cipient sous l�orifice, retirez le bouchon indiqu� � la figure 51 et recueillez l�huile usag�e.

La poup�e mobile comporte deux orifices de lubrification. Huilez le fourreau chaque semaine ou toutes les cinq utilisations.
Nettoyez et huilez les glissi�res; une fois par mois, retirez la poup�e mobile, essuyez sa base, puis reposez-la. Voir la figure 52.

Graphique 52Graphique 51

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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CLOSURE
The following pages contain general machine data, parts diagrams, parts lists and Warranty/Return
information for your TMG-MT15MP.

If you need parts or help in assembling your machine, or if you need operational information, we encourage
you to call our Service Department. Our trained service technicians will be glad to help you. If you have
comments dealing specifically with this manual, please write to our Bellingham, Washington location using
the address in the Introduction section of this manual.

The specifications, drawings, and photographs illustrated in this
manual represent the Model TMG-MT15MP as supplied when
the manual was prepared. However, due to Grizzly’s policy of
continuous improvement, changes may be made at any time
with no obligation on the part of Grizzly.

Whenever possible, though, we send manual updates to all
owners of a particular tool or machine. Should you receive one,
add the new information to this manual and keep it for
reference.

We have included some important safety measures that are
essential to this machine’s operation. While most safety
measures are generally universal, Grizzly reminds you that each
work shop is different and safety rules should be considered as
they apply to your specific situation.

We recommend you keep a copy of our current catalog for
complete information regarding Grizzly's warranty and return
policy. If you need additional technical information relating to
this machine, or if you need general assistance or replacement
parts, please contact the Service Department listed in the
General Information.

This machine is designed for highly-skilled individuals who have
an understanding of metalworking. We realize there are
numerous kinds of cutters and specialized techniques used to
turn metals. To list all of the techniques necessary to operate a
metal lathe correctly for specific applications would require
many volumes. Additional information sources are necessary to
realize the full potential of this machine. Trade journals,
metalworking magazines, and your local library are good places
to start.

Les pages suivantes contiennent des donn�es g�n�rales de la machine, des diagrammes de pi�ces, des listes de pi�ces et des informations
de garantie/retour pour votre TMG-MT15MP.

Si vous avez besoin de pi�ces ou d'aide pour assembler votre machine, ou si vous avez besoin d'informations op�rationnelles, nous vous
encourageons � appeler notre service. Nos techniciens de service form�s seront heureux de vous aider. Si vous avez des commentaires
traitant sp�cifiquement de ce manuel, veuillez �crire � notre emplacement de Bellingham, Washington en utilisant l'adresse dans la section
Introduction de ce manuel.

Les sp�cifications, dessins et photographies illustr�s dans ce manuel repr�sentent
le mod�le TMG-MT15MP tel qu'il a �t� fourni lors de la pr�paration du manuel.
Toutefois, en raison de la politique d'am�lioration continue de Grizzly, des
changements peuvent �tre faits � tout moment sans obligation de la part de Grizzly.

�
AVERTISSEMENT

L�utilisation de cet �quipement peut projeter des
d�briset causer des blessures aux yeux. Portez toujours

des lunettes de s�curit� pendant l�utilisation.

Les lunettes ordinaires n�offrent qu�une

r�sistance limit�e aux chocs;
Dans la mesure du possible, nous envoyons des mises � jour manuelles � tous les
propri�taires d'un outil ou d'une machine. Si vous en recevez un, ajoutez les
nouvelles informations � ce manuel et conservez-les pour r�f�rence.

ce ne sont pas des lunettes de s�curit�. V�rifiez

que vos lunettes respectent les normes

applicables de l�American National Standards

Institute (ANSI).

Nous avons inclus quelques mesures de s�curit� importantes qui sont essentielles �
cette machine. Bien que la plupart des mesures de s�curit� soient g�n�ralement
universelles, Grizzly vous rappelle que chaque atelier est diff�rent et que les r�gles
de s�curit� doivent �tre consid�r�es comme s'appliquant � votre situation
particuli�re.

Nous vous recommandons de conserver une copie de notre catalogue actuel pour
obtenir des informations compl�tes sur la garantie et la politique de retour de
Grizzly. Si vous avez besoin d'informations techniques suppl�mentaires sur cette
machine, ou si vous avez besoin d'assistance g�n�rale ou de pi�ces de rechange,
veuillez contacter le service de service mentionn� dans les Renseignements
g�n�raux.

Comme tout outil motoris�, le TMG-MT15MP pr�sente

des dangers. Utilisez-le avec prudence et respect afin de
r�duireles risques de dommages m�caniques ou de

blessures. Le non-respect des consignes
peut entra�ner des blessures � l�op�rateur

ou aux personnes � proximit�.

Cette machine est con�ue pour les personnes hautement qualifi�es qui ont une
compr�hension du travail des m�taux. Nous nous rendons compte qu'il existe de
nombreux types de coupes et techniques sp�cialis�es utilis�es pour transformer les
m�taux. Pour �num�rer toutes les techniques n�cessaires pour utiliser un tour
m�tallique correctement pour des applications sp�cifiques, il faudrait de nombreux
volumes. Des sources d'information suppl�mentaires sont n�cessaires pour r�aliser
le plein potentiel de cette machine. Les revues commerciales, les magazines de
m�tallurgie et votre biblioth�que locale sont de bons endroits pour commencer.

Le TMG-MT15MP est con�u sp�cialement
pour les op�rations de tournage. NE LE MODIFIEZ PAS
ET NE L�UTILISEZ � AUCUNE AUTRE FIN. Toute

modification ouutilisation inad�quate annule la garantie.

Si un aspect de la machine vous semble incertain,

NE L�UTILISEZ PAS avant d�avoir obtenu

r�ponse � toutes vos questions.

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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EXPLODED VIEW AND PARTS LIST
Part 1 Machine tool base

LISTE DE VUE ET DE PARTIES EXPLOS�ES

Partie 1 Base de machines-outils

Nom

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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TMG-MT15MP Part 1 Machine tool base
No Code Describe Specification QTY
101 HQ400-11-001(1) Bed 1
102 GB/T91-1986 Split pin 5×35 3
103 HQ400-11-013 Lifting shaft 3
104 HQ400-11-004 Tail frame base 1
105 HQ400-11-016 Inlay strip 1
106 GB/T79-1985 Screw M8×15 2
107 GB/T77-1985 Screw M8×25 2
108 JB/T7271.3-1994 Handle sleeve M6×20 2
109 JB/T7271.6-1994 Handle rod M6×50 2
110 HQ400-11-022 Brake screw 1
111 HQ400-11-015 Brake pad 1
112 JB/T7270.9-1994 Counterweight handle 12×50 1
113 GB/T879-1986 Elastic pin 4×24 1
114 GB/T812-1988 Round nut M14×1.5 2
115 HQ400-11-006B Inner sleeve of longitudinal dial 1
116 HQ400-11-006C Spring 1
117 HQ400-11-006 Dial 1
118 GB/T301-1995 Bearing 51103 2
119 HQ400-11-010 Screw bracket 1
120 GB/T70-1985 Screw M6×12 7
121 GB/T879-1986 Elastic pin 5×20 2
122 GB/T119-1986 Cylindrical pin B4×6 1
123 HQ400/3-01-006 Longitudinal feed screw 1
124 HQ400/3-06-007 Opening and closing nut seat 1
125 HQ400/3-06-001 Screw bushing 1
126 GB/T308-1977 Steel ball 6.5 4
127 GB/T879-1986 Elastic pin 5×20 2
128 HQ400/3-06-008 Nut block 1
129 HQ400/3-06-002 Half nut 1
130 GB/T879-1986 Elastic pin 4×30 2
131 HQ400/3-06-003 Pull pin 1
132 HQ400/3-06-004 Pull pin seat 1
133 GB/T77-1985 Screw M8×6 1
134 CM1224C-06-007 Compression spring 6 1
135 HQ400/3-06-005 Opening and closing nut seat cover 1
136 GB/T70-1985 Screw M5×12 2
137 HQ400/3-06-006 Handle seat 1
138 GB/T1096-1979 Flat key A5×12 1
139 HQ400/3-04-007 Shaft sleeve (right) 1
140 GB/T896-1986 Opening retaining ring sleeve 12 1
141 HQ400/3-04-004 Clutch (B) 1
142 HQ400/3-04-006 Connecting seat 1
101 HQ400-11-001(1) Bed 1
102 GB/T91-1986 Split pin 5×35 3
103 HQ400-11-013 Lifting shaft 3
104 HQ400-11-004 Tail frame base 1
105 HQ400-11-016 Inlay strip 1
106 GB/T79-1985 Screw M8×15 2

TMG-MT15MP Partie 1 Base de machines-outils

Code TM MG-MT15MP Partie 1 Base de machines-outils D�crire s Sp�cification QT�

Num�ro 101 D�crire le lit

Couper la broche

Arbre de levage

Base de cadre de queue

Bandes incrust�es

Bande d'inserts Vis

Vis

Manche

Poign�e

Vis de frein

Plaquette de frein

Poign�e de contrepoids

Goupille �lastique

�crou ronde

Manche int�rieure du cadran longitudinal

RESSORT

Cadran

roulements 51103

Support � vis

Vis

Goupille �lastique

goupille cylindrique

Vis d'alimentation longitudinale

Ouverture et fermeture du si�ge � �crou

Douille � vis

Boule en acier

Goupille �lastique

Bloc d'�crous

1/2 �crou

Goupille �lastique

Goupille de traction

Si�ge d'goupille de traction

Vis

Ressort de compression

Couverture de si�ge � �crous ouvrant et fermant

Vis

Si�ge � poign�e

Cl� plate

Manche � arbre (� droite)

Poign�e de sout�nement ouverte 12

Accumulation (B)

Si�ge de raccordement

Lit

Couper la broche

Arbre de levage

Base de cadre de queue

Bandes incrust�es

Vis

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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107 GB/T77-1985 Screw M8×25 2
108 JB/T7271.3-1994 Handle sleeve M6×20 2
109 JB/T7271.6-1994 Handle bar M6×50 2
143 GB/T70-1985 Screw M6×50 1
144 HQ400/3-04-005 Eccentric pull pin 1
145 HQ400/3-04-008 Front cover 1
146 GB/T2089-1980 Compression spring 1×6×15 1
147 JB/T7270.3-1994 Handle BM8×80 1
148 HQ400/3-04-009 Positioning handle seat 1
149 GB/T78-1985 Screw M6×16 1
150 GB/T117-1986 Conical pin B5×20 2
151 HQ400-04-003 Clutch (A) 1
152 GB/T879-1986 Elastic pin 5×22 1
153 HQ400/3-01-012 Adjusting washer 1
154 HQ400/3-01-008 Pulley frame 1
155 GB/T97.1-1985 Washer 6 1
156 GB/T70-1985 Screw M6×30 1
157 HQ400/3-04-002 Sleeve (left) 1
158 HQ400/3-04-001 Drive shaft 1
159 GB/T1096-1979 Key 4×12 1
160 HQ400/3-01-012 Exchange gear 1
161 GB/T6170-1986 Nut M10 3
162 HQ400/3-01-009 T-key 1
163 HQ400/3-01-010 T-sleeve 1
164 HQ400/3-01-013 Exchange gear M=1
165 GB5287-85 Washer 6 2
166 GB/T70-1985 Screw M6×35 2
167 GB/T117-1986 Pin 8×40 2
168 GB/T70-1985 Screw M10×25 4
169 HQ400-11-001(2) Fix block 1
170 HQ400-11-028 Joint seat 1
171 GB/T91-1986 Split pin 3*20 1
172 GB882-86 Pin shaft B8×24 1
173 HQ400-11-030 Joint bolt 1
174 GB850-88 Cone washer 10 2
175 GB849-88 Spherical washer 10 2
176 HQ400-11-024 Motor seat 1
177 GB882-86 Pin shaft B10×40 2
178 HQ400-11-025 Motor bracket 1
179 HQ400/3-03-012 Motor pulley 1
179-1 GB1171 V-belt Z-710 1
180 GB/T1096-1979 Flat key 6×25 1
181 Motor 0.55KW 1
182 GB/T97-1976 Washer 8 4
183 GB/T93-1976 Washer 8 4
184 GB/T5780-1986 Bolt M8×25 4

Vis

Manche

Barre de poign�e

Vis

Goupille de traction excentrique

Couverture avant

Ressort de compression

Poign�e

Si�ge de la poign�e de positionnement

Vis

Goupille conique

Inclutch (A)

Goupille �lastique

Laveuse � r�glage

Cadre de poulie

RONDELLE

Vis

Manche (� gauche)

Arbre d'entra�nement
Clavette

Clavette

�quipement de changement

�CROU

Cl� T

Manches en T

�quipement de changement

Rondelle 6

Vis

Axe

Vis

Correction du bloc

Si�ge commun

Couper la broche

Arbre de broche

Boule d'articulation

Laveuse � c�ne

Laveur sph�rique

Support moteur

Arbre de broche

Support moteur

Poulie motrice

Ceinture en V

Cl� plate

Moteur

RONDELLE

RONDELLE

Boulon
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Part 2 GearboxPartie 2 bo�tier
d�engrenages
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TMG-MT15MP Part 2 Gearbox
No Code Describe Specification QTY
201 GB117-86 Pin 8×40 2
202 GB848-85 washer 10 6
203 GB93-87 washer 10 6
204 GB/T5780-86 bolt M10×40 4
205 GB/T71-85 screw M5×8 1
206 HQ400/3-02-007 spindle box 1
207 GB/T119-86 pin B8×28 1
208 GB/T879-86 elastic pin 4×18 2
209 HQ400/3-02-018 connecting plate 1
210 HQ400/3-02-041 pin puller 1
211 GB/T3452.1-82 O-ring 8.5×1.5 1
212 HQ400/3-02-020 positioning cover 1
213 GB/T308-77 steel ball Ø6.5 1
214 GB/T2089-86 compression spring 1×6×15 1
215 HQ400/3-02-042 handle seat 1
216 GB/T73-85 screw M8×5 1
217 CM1224C-04-003 handle rod 1
218 GB/T7271.3-94 handle sleeve BM10×50 1
219 HQ400/3-02-006 gear D 1
220 GB/T879-86 elastic pin 3×10 1
221 GB/T896-86 retaining ring 12 3
222 HQ400/3-02-008 positioning seat 1
223 HQ400/3-02-005 washer 1
224 HG4-692-67 oil seal PD14×30×10 1
225 HQ400/3-02-002 oil seal holder 1
226 GB/T65-85 screw M5×20 3
227 HQ400/3-02-040 key 5×30 1
228 HQ400/3-02-009 shaft D 1
229 GB/T1096-79 key 4×10 1
230 GB/T6170-86 nut M10 2
231 HQ500-02-020 blind head 1
232 HQ400/3-02-024 sleeve 1
233 HQ400/3-02-010 shaft C 1
234 HQ400/3-02-012 gear C 1
235 HQ400/3-02-011 double gear 1
236 GB/T879-86 elastic pin 5×20 1
237 GB/T78-85 screw M5×12 2
238 HQ400/3-02-038 sleeve 1
239 HQ400/3-02-026 washer 1
240 HQ500-02-022 end cover 1
241 GB/T65-85 screw M5×12 3
244 GB/T1160.2A round oil mark 10×M16×1.5 1
245 HQ500-01-019 blind head 1
246 HQ400/3-02-015 shaft B 1
247 HQ400/3-02-013 gear B 1
248 HQ400/3-02-030 sleeve 1
249 HQ400/3-02-028 sealing washer 1
250 HQ400/3-02-027 spindle 1

TMG-MT15MP Partie 2 bo�tier d�engrenages

Code T TMG-MT15MP Partie 2 bo�tier d�engrenages D�crire x Sp�cification QT�

AxeNum�ro 201 D�crire la broche Sp�cification 8�40

RONDELLE

RONDELLE
BOULON
BOULON

vis

bo�te � broches

AXEAXE

goupille �lastique

plaque de raccordement

Tiroir � broches

Boucle d'O

Couverture de positionnement

bille en acier

ressort de compression

si�ge de poign�e

vis

tige de poign�e

manche

vitesse D

goupille �lastique

Anneau de retenue

Si�ge de positionnement

RONDELLE

joint d'huile

porte-�tanch�it� � huile

vis

cl�cl�

arbre D

cl�cl�

�CROU

t�te aveugle

manche

arbre C

vitesse C

vitesse double

goupille �lastique

vis

manche

RONDELLE

fin de couverture

vis

marque ronde d'huile

t�te aveugle

arbre B

vitesse B

manche

laveuse � fermeture

broche

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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251 GB/T1096-79 flat key 8×22 1
252 GB/T1096-79 flat key 8×12 1
253 GB/T68-85 screw M4×10 3
254 HQ400-12-003 spindle gland 1
255 HQ400-12-019 spindle oil seal felt 1
256 GB/T297-94 bearing 32007/P5 2
257 HQ400/3-02-016 gear A 1
258 GB/T78-85 screw M6×10 1
259 HQ400-12-013 compensating washer 1
260 HQ400-12-005 bushing 1
261 HQ400-12-004 gear (A) 1
262 GB/T301-95 bearing 51113 1
263 HQ400-12-009 bearing seat 1
264 GB/T70-85 screw M5×10 4
265 HQ400-12-014 bearing gland 1
266 GB/T276-94 rolling bearing 6013 1
267 GB/T894.1-86 elastic retaining ring 65 1
268 GB/T67-85 screw M6×8 3
269 GB/T73-85 screw M6×6 6
270 GB/T308-89 steel ball Ø5 3
271 GB/T2089-80 spring 5×0.5×20 3
272 HQ400/3-02-025 spindle pulley 1
273 GB/T1171-2006 V-belt Z-610 1
274 HQ400-12-008 T-key 1
275 HQ400-12-006 clutch (A) 1
276 HQ400-12-007 clutch (B) 1
277 GB/T858-88 stop washer 30 1
278 GB/T812-88 round nut M30×1.5 1
279 GB/T65-85 screw M5×8 3
280 HQ400-12-012 Clutch connecting hand-wheel 1
281 GB/T898-88 Stud M10×35 4
282 HQ400/3-02-017 Sealing ring 1
283 HQ400-12-011 Cover plate 1
284 GB/T68-85 Screw M5×8 5
285 CM1224C-03-034 Oil hole cover 1
286 HQ400/3-02-032 Gasket 1
287 HQ400/3-02-023 Pulley support plate 1
288 GB/T70-85 Screw M6×14 M6×14 8
289 HQ400/3-02-033 Pulley shaft 1
290 HQ400/3-02-034 Intermediate pulley 1
291 GB/T276-94 Bearing 6004 2
292 HQ400/3-02-035 Intermediate wheel spacer 1
293 HQ400/3-02-036 Bearing cover 1
294 HQ400/3-02-037 Intermediate wheel cover 1
295 GB/T68-85 Screw M5×8 4

Cl� plate

Cl� plate

vis

glande de la broche

feutre de joint d'huile

ROULEMENT

engrenage A

vis

laveuse compensatoire

douilles

rapport (A)

ROULEMENT

Si�ge portant

vis

glande portante

roulements

Anneau de retenue �lastique

vis

vis

bille en acier

RESSORT

poulie � broches

Ceinture en V

Cl� T

embrayage (A)

embrayage (B)

arr�ter la laveuse

�crou rondes

vis

Roue � main � embrayage

Anneau d'�tanch�it�

Plaque de couverture

Vis

Couverture du trou d'huile

RONDELLE

Plaque de support de poulie

Vis M6�14

Arbre de poulie

Poulie interm�diaire

Roulement

Espacement interm�diaire des roues

Couverture de roulement

Couverture interm�diaire de roue

Vis

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 3 Electric boxPartie 3 Bo�te �lectrique

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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TMG-MT15MP Part 3 Electric box
No Code Describe Specification QTY
301 GB/T818-2000 Screws M5×6 2
302 HQ400/3-03-001 Shield door cover 1
303 HQ400/3-03-016 Shield door 1
304 Cannot be pulled off Ø8 2
305 GB/T65-85 Screws M6×10 4
306 GB/T97.1-85 Flat washers 6 4
307 HQ400/3-03-015(3) Head shield 1
308 Terminal block 1
309 CM1224C-09-005 Grounding plate 1
310 GB/T862.1-87 External tooth lock washer 5 1
311 GB/T818-85 Screws M5×12 3
312 HQ400/3A-03-035 Backing plate 1
314 HQ400-00-008(3) Warning sign 1
315 GB/T818-85 Screws M4×10 1
316 CZ1237G-08-009 Wire clamps 1
317 GB/T818-85 Screws M4×6 4
318 HQ400/3A-03-030 Cover (left) 1
319 HQ400/3A-03-030A Cover (right) 1
320 GB/T818-85 Screws M5×12 2
321 Cannot be pulled off Ø10 2
322 Indicator light AD11 1
323 Magnetic switch KJD12 1
324 Button LAY3 1
325 GB/T5282-85 Screws ST4.2×15 2
326 HQ400/3A-03-021 Internal fixing block 1
327 Travel switch LX5-11N 1
328 HQ400/3A-03-025 Electrical safety cover 1
329 GB/T818-85 Screws M4×35 2
330 Cannot be pulled off D97-4-20 2
331 HQ400/3-03-022 Small connecting rod 1
332 HQ400/3-03-020 Locking block 1
333 GB/T879-86 Elastic pin 3×12 2
334 JB/T7271.4-94 Handle A8×32 1

TMG-MT15MP Partie 3 Bo�te �lectrique

Code TMG G-MT15MP Partie 3 Bo�te �lectrique D�crire x Sp�cification QT�

Num�ro 301 D�crire les vis Sp�cification M5�6

Couverture de porte du bouclier

Porte du bouclier

Ne peut pas �tre retir�

Vis

Nettoyeurs plats

Prot�ge-t�te

Bloc terminal

Plaque de mise � la terre

Lave-dents externes

Vis

Plaque d'appui

Signal d'avertissement

Vis

Pinces � fils

Vis

Couverture (� gauche)

Couverture (� droite)

Vis

Ne peut pas �tre retir�

Indicateur lumineux

Interrupteur magn�tique

Bouton

Vis

Bloc de fixation interne

Commutateur de voyage

Couverture �lectrique de s�curit�

Vis

Ne peut pas �tre retir�

Petite tige de raccordement

Bloc de verrouillage

Goupille �lastique

Poign�e

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 4 Tool holder slidePartie 4 glissi�res porte-outils

Je
suis

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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TMG-MT15MP Part 4 Tool holder slide
No Code Describe Specification QTY
401 JB/T7270.1-1994 Handle M8×65 1
402 GB/T923-1988 Cap nut M10 1
403 GB/T97.1-1985 Washer 10 2
404 JB/T7273.3-1994 Handwheel B12×125 1
405 HQ500-10-019 Scale ring seat 1
406 HQ500-10-016 Spring 1
407 HQ400-13-010 Scale ring 1
408 GB/T70-1985 Hexagon socket screw M8×16 2
409 GB/T117-1986 Cylindrical pin B5×25 2
410 HQ400-11-021 Horizontal screw support 1
411 JB/T7271.3-1994 Handle cover M6×20 1
412 JB/T7271.6-1994 Handle rod M6×50 1
413 HQ400-11-022 Brake screw 1
414 HQ400-11-014 Brake pad 1
415 GB/T77-1985 Screw M8×12 5
416 GB/T75-1985 Screw M8×10 2
417 HQ400/3-01-002 Lower slide plate 1
418 HQ400-11-017 Inlay strip 1
419 HQ400-11-018 Inlay strip 1
420 GB/T1096-1979 Flat key 4×20 1
421 HQ400-11-020 Horizontal screw 1
422 HQ400-11-019 Horizontal nut 1
423 JB/T7940.4-1995 Oil cup 6 2
424 GB/T71-1985 Screw M6×8 1
425 HQ400-11-003 Upper slide plate 1
426 GB/T75-1985 Screw M8×15 2
427 GB/T77-1985 Screw M8×12 3
428 HQ400-11-014 Brake pad 1
429 HQ400-14T02-002(1 Scale plate 1
430 GB/T827-1985 Rivet 2.5×5 2
431 GB/T68-1985 Screw M4×12 2
432 HQ400-14T02-010 Key 2
433 HQ400-14T02-001 "T" bolt
434 HQ400-14T02-002 Base 1
435 GB/T97.1-1985 Flat washer 10 2
436 GB/T6170-2000 Hexagon nut M10 2
437 GB/T37-88 Bolt for T-slot M8×24 2
438 HQ400-14T02-005 Pliers 1
439 HQ400-14T02-006 Jaw pad 1
440 GB/T70.1-2000 Hexagon socket screw M6×12 2
441 GB/T97.1-1985 Flat washer 8 2
442 GB/T6170-2000 Hexagon screw M8 2
443 GB/T78-2000 Screw M5×8 1
444 HQ400-14T02-014 Inlay strip 1
445 HQ400-14T02-004 Movable jaws 1
446 GB/T78-1985 Screw M5×14 2
447 GB/T6170-2000 Hexagon nut M5 2
448 HQ400-14T02-007 Brake pad 1

TMG-MT15MP Partie 4 glissi�res porte-outils

Code TMG G-MT15MP Partie 4 glissi�res porte-outils D�crire Sp�cification QT�

Num�ro 401 D�crire la poign�e Sp�cifications M8�65

Poign�e Bouchon

Bouchon de lavage

Roue � main de la machine � laver

Si�ge � anneau de roue � main

Si�ge � anneau � l'�chelle

Anneau de ressort

Vis � vis � vis � vis � vis � hexagone

Vis � vis � vis hexagonale Goupille cylindrique

Goupille cylindrique Support � vis horizontale

Support horizontal pour vis Couverture de poign�e

Poign�e de protection Poign�e de protection

Poign�e de la tige Vis de frein

Vis de frein Plaque de frein

Plaquette de frein Vis

Vis

Vis Plaque de lame inf�rieure

Plaque inf�rieure de lame Bande d'inlay

Bandes incrust�es

Cl� plate

Vis horizontale

�crou horizontale

Coupe � huile

Vis

Plaque sup�rieure

Vis

Vis

Plaquette de frein

Plaque d'�chelle

Vis
Clavette
Clavette

Boule "T"

rondelle plate

�crou d'hexagone

Boulon pour T-slot

Pinces

Pad jaw

Vis de prise d'hexagone

rondelle plate

Vis � hexagone

Vis

Bandes incrust�es

M�choires mobiles

Vis

�crou d'hexagone

Plaquette de frein

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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449 GB/T70.1-2000 Screw M5×8 1
450 JB/T7940.4-1995 Oil cup Ø6 1
451 HQ400-14T02-011 Nut Tr12 1
452 HQ400-14T02-012 Screw Tr12 1
453 HQ400-14T02-013 Screw bracket 1
454 JB/T7270.10-1994 Double handle counterweight handle BM8×25 1
455 GB/T117-2000 Taper pin 3×16 1
456 HQ400-14T02-009 Bolt M10×100 1
457 HQ400-14T02-008 Tool holder seat 1
458 GB/2089-80 Compression spring 0. 6×5×30 1
459 HQ400-14-007 Location block 1
460 HQ400-14-003 Tool holder
461 GB/T85-1988 Screw M8×25 8
462 HQ400-14-005 Square tool holder gasket 1
463 HQ400-13-004 Brake nut 1
464 HQ400-13-005 Handle 1
465 JB/T7271.3-1994 Handle cover M10×32 1

Vis

Coupe � huile

�CROU

Vis

Support � vis

Poign�e de contrepoids double poign�e

Pinnette

Boulon

Si�ge porte-outils

Ressort de compression

Bloc d'emplacement

Porte-outils

Vis

Joint de porte-outils carr�

�crou de frein

Poign�e

Couverture de poign�e

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 5 Tail stockPartie 5 poup�e mobile

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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TMG-MT15MP Part 5 Tail stock
No Code Describe Specification QTY
501 JB/T7270.5-94 Handle M6×50 1
502 GB/T923-88 Cap nut M10 1
503 GB/T97-85 Flat washer 10 1
504 JB/T7273.3-94 Hand wheel B12×100 1
505 HQ500-10-019 Inner bushing 1
506 HQ500-10-016 Spring 1
507 HQ400-13-010 Dial 1
508 GB/T70-85 Screw M4×20 4
509 HQ400-13-009 (Tail-stock) screw seat 1
510 JB/T7940.4-95 Oil cup 6 3
511 CM-1224C-06-022 Sleeve 1
512 GB/T879-86 Pin 5×22 1
513 GB/T1096-79 Flat key C4×18 1
514 HQ400-13-006 (Tail-stock) screw 1
515 HQ400-13-001 Tail-stock body 1
516 GB/T819-85 Countersunk screw M5×14 2
517 HQ400-13-014 Key 2
518 GB/T73-85 Countersunk screw M10×50 2
519 GB/T97.2-85 Washer 10 4
520 GB/T5780-2000 Bolt M10×40 4
521 HQ400-13-011 Lower brake block 1
522 HQ400-13-012 Upper brake block 1
523 GB/T899-88 Stud stud AM10×40 1
524 HQ400-13-013 Washer 1
525 HQ400-13-004 Brake nut 1
526 HQ400-13-005 Brake handle 1
527 JB/T7271.3-94 Handle sleeve M10×32 1
528 GB/T71-85 Set screw M4×8 1
529 HQ400-13-007 Nut 1
530 CM-1224C-06-021 T-key 1
531 HQ400-13-002 Tail stock sleeve 1

TMG-MT15MP Partie 5 poup�e mobile

Code TMG G-MT15MP Partie 5 poup�e mobile D�crire Sp�cification QT�

Sp�cification M6�50Num�ro 501 D�crire la poign�e

Bouchon

rondelle plate

Roue � main

Applique int�rieure

RESSORT

Cadran

Vis

Si�ge � vis

Coupe � huile

Manches

Axe

Cl� plate

Vis

Corps de la queue

Vis de comptoir

Clavette

Vis de comptoir

RONDELLE

Boulon

Bloc de frein inf�rieur

Bloc de frein sup�rieur

RONDELLE

�crou de frein

Poign�e de frein

Manche

Jeu de vis

�CROU

Cl� T

Manchon de queue

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 6 Drilling and milling boxPartie 6 Bo�te de forage et de fraisage

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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TMG-MT15MP Part 6 Drilling and milling box
No Code Describe Specification QTY
601 GB/T70-85 Hexagon socket screw M5×16 1
602 GB/T93-87 Spring washer 5 1
603 GB/T892-86 Washer B28 1
604 HQ400-24-001 Bevel gear (B) 1
605 HQ400-24-002 Adjusting shim 1
606 GB/T1096-79 Flat key 6×14 1
607 GB/T68-1985 Screw M5×10 1
608 HQ400/1-24-002 Drive shaft A 1
609 GB/T1096-79 Flat key 5×25 1
610 GB/T276-94 Bearing 30205 1
611 HQ400/1-24-007 Steering body A 1
612 GB/T308 Steel ball 6 35
613 GB/T70-1985 Hexagon socket screw M10×30 4
614 JB/T7271.3-1994 Handle sleeve M6×20 2
615 JB/T7271.6-1994 Handle rod BM6×50 2
616 GB/T70-1985 Hexagon socket screw M6×10 2
617 HQ400/1-24-003 Screw plate 1
618 GB/T276-1994 Bearing 6007 1
619 HQ400/I-24-010 Nut 1
620 GB/T68-1985 Screw M5×8 1
621 HQ400/1-24-001 Drilling and milling box 1
622 HQ400/1-24-004 Brake pad 1
623 HQ400/1-24-005 Brake bolt seat 1
624 GB/T77-1985 Screw M16×20 1
625 HQ500-05-007 Spring box 1
626 GB/T71-1985 Screw M5×25 1
627 HQ500-05-006 Wolf spring 1
628 HQ400-24-019 Spring box cover 1
629 GB/T71-1985 Screw M8×16 2
630 GB/T812-88 Round nut M30×1.5 1
631 GB/T858-88 Lock washer 30 1
632 GB/T297-94 Bearing 2007106 1
633 HQ400-22-003 Hollow shaft 1
634 GB/T297-94 Bearing 2007107 1
635 HQ400-22-004 Drilling and milling shaft 1
636 HQ400-22-002 Dust cover 1
637 GB/T71-85 Screw M5×6 1
638 HQ500-07-001 Gear shaft 1
639 GB/T1096-86 Flat key 6×14 1
640 HQ400-23-010 Bushing 2
641 HQ500-07-002 Feed box 1
642 HQ400-23-004 Worm 1
643 HQ400-23-011 Handle 1
644 GB/T879 Pin 4×20 1
645 JB/T7274.4 Star handle 12×50 1
646 GB/T879 Pin 4×28 1
647 HQ400-23-005 Worm wheel 1
648 HQ400-23-006 Clutch gear 1

TMG-MT15MP Partie 6 Bo�te de forage et de fraisage

D�crire Sp�cification QT�

Sp�cification M5�16Num�ro 601 Description vis � prise Hexagon

Rondelle �lastique

RONDELLE

Enrouleur (B)

Cale de r�glage

Cl� plate

Vis

Arbre d'entra�nement A

Cl� plate

Roulement

Organe directeur A

Boule en acier

Vis de prise d'hexagone

Manche

Poign�e

Vis de prise d'hexagone

Plaque � vis

Roulement

�CROU

Vis

Bo�te de forage et de fraisage

Plaquette de frein

Si�ge � boulon de frein

Vis

Bo�te � ressort

Vis

Ressort de loup

Couverture de la bo�te � ressort

Vis

�crou ronde

Laveuse � serrure

Roulement

Arbre creux

Roulement

Forage et fraisage

Couverture de poussi�re

Vis

Arbre de vitesse

Cl� plate

Bague

Bo�te d'alimentation

Vers

Poign�e

Axe

Poign�e �toile

Axe

Roue de vers

�quipement d'embrayage

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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649 GB/T119-1976 Pin 5×28 1
650 HQ400-23-009 Shaft 1
651 HQ400-23-007 Scale ring 1
652 HQ500-10-016 Spring plate 1
653 HQ400-23-013 Scale ring bushing 1
654 HQ400-23-001 Handle 2
655 JB/T7271.5 Handle sleeve BM8×40 2
656 GB/T71-85 Screw M6×18 1
657 JB/T7274.2 Handle BM10×40 1
658 HQ400-24-011 Pulley cover (lower) 1
659 GB/T96-1985 washer 8 2
660 GB/T67-1985 screw M8×14 2
661 HQ400/1-24-013 drive shaft 1
662 GB/T1096-1979 key 5×25 1
663 GB/T893-1986 shaft cir clip 42 1
664 GB/T276-1994 bearing 6004 1
665 HQ400/1-24-012 bearing seat 1
666 GB/T5780-1986 bolt M5×16 8
667 GB1171 V-belt Z-710 1
668 HQ400-24-013 pulley (E) 1
669 HQ400-21-001 Tension er base 1
670 HQ400-21-003 Tension er shaft 1
671 HQ400-21-002 Tension er pulley 1
672 GB/T309-1977 needle 2.5×24 15
673 GB848-85 washer 10 1
674 GB/T894.1-86 Cir clip 10 1
675 GB93-87 spring washer 8 6
676 HQ400-24-020 dust cover top rod 1
677 GB848-85 washer 8 5
678 HQ400-24-015 pulley bracket F 1
679 GB/T276-1994 bearing 6008 1
680 GB/T894-1986 Cir-clip 40 1
681 HQ400-24-014 pulley (F) 1
682 HQ400-24-012 shield (upper) 1
683 HQ400-24-021 shield 1
684 JB/T7274.4-1994 star handle BM8×62 1
685 HQ400-24-022B rear brake block A 1
686 HQ400-24-022A front brake block A 1
687 GB/T899-1988 stud stud A8×60 1
688 JB/T7270.7-1994 handle BM8×66 1
689 GB/T892-1986 washer B28 1
690 GB/T70-1985 hexagon socket screw M5×16 1

Axe

ARBRE

Anneau d'�chelle

Plaque de ressort

Bague � l'�chelle

Poign�e

Manche

Vis

Poign�e

Couverture de poulie (inf�rieure)

RONDELLE

vis

arbre d'entra�nement

cl�cl�

arbre cir clip

ROULEMENT

Si�ge portant

BOULON

Ceinture en V

poulie (E)

Base de tension

Arbre de tension

Poulie de tension

aiguille

RONDELLE

Clip cir

Rondelle �lastique

tige sup�rieure de couverture de poussi�re

RONDELLE

support de poulie F

ROULEMENT

Poup�e (F)

bouclier (en haut)

bouclier

poign�e �toile

bloc de frein arri�re A

Bloc de frein avant A

�talon

poign�e

RONDELLE

vis � prise hexagonale

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 7 Follow knife holder

TMG-MT15MP Part 7 Follow knife holder
No Code Describe Specification QTY
T 1 HQ400-11-02-01 Push rod 2
T 2 HQ400-11-02-01 Copper contact 2
T 3 HQ400-11-02-02 Frame 1
T 4 GB/T5780-2000 Bolt M8x30 2
T 5 GB/T77-2000 Screw M10x10 2

Partie 7 Suivre le porte-couteau

TMG-MT15MP Partie 7 Suivre le porte-couteau

D�crire Sp�cification QT�

Num�ro T 1 D�crire la tige de push

Contact cuivre

CADRE

Boulon

Vis

SANS FRAIS : 1-877-761-2819
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Part 8 Center frame

TMG-MT15MP Part 8 Center frame
No Code Describe Specification QTY
T101 HQ500-10T04-005 Follow rest frame 1
T102 JB/T72714.40 Handle 8x32 2
T103 GB/T879 Spring pin 3x16 2
T104 HQ500-10T04-001 Adjusting bolt 2
T105 HQ500-10T04-003 Sleeve 1
T106 HQ500-10T04-004 Brass head 2
T107 GB/T41 Hex nut M6 2
T108 GB/T75 Set screw M6x16 2
T109 HQ500-10T04-002 Knurled screw 2

Partie 8 Cadre central

TMG-MT15MP Partie 8 Cadre central

D�crire Sp�cification QT�

Num�ro T101 D�crire le cadre de repos suivant

Poign�e

Goupille � ressort

Boule de r�glage

Manches

T�te en laiton

�crou de hex

Jeu de vis

Vis cass�e

Veuillez consulter notre site Web pour conna�tre les conditions de garantie
d�taill�es et la couverture.INFORMATION SUR LA GARANTIE
Pour obtenir les informations les plus r�centes et compl�tes sur la garantie, visitez
www.tmgindustrial.com

SANS FRAIS : 1-877-761-2819


