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Szanowni Panstwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanowi integralng cz¢$¢ zakupionej tokarki
uniwersalnej model: SPA- 500, SPA-500P, SPA-700P, SPB-400, SPB-550 firmy PROMA.
Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do prawidtowego montazu oraz wtasciwego
uzytkowania i konserwacji tokarki.

Tokarki uniwersalne wykonane sg zgodnie z aktualnymi przepisami w zakresie bezpieczenstwa
konstrukcji z troska o zagwarantowanie obstudze najwyzszego bezpieczenstwa uzytkowania.

Uzytkownik przed przystgpieniem do pracy na tokarce winien doktadnie zapozna¢ si¢ z niniejsza
dokumentacja celem poznania budowy obrabiarki, sposobu dziatania jak rowniez zasad
uzytkowania, obstugi i konserwacji.

Wszelkie szkody wynikte z nieprzestrzegania tej dokumentacji sg wytaczone z odpowiedzialnosci
gwarancyjnej producenta.

Poniewaz PROMA w sposob ciagly wprowadza zmiany w konstrukcji dla ulepszenia swoich
wyrobow moga wystapic¢ drobne niescisto$ci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktora
panstwo posiadacie.

Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamoéwieniach na czg¢$ci zamienne itp. nalezy
bezwzglednie podawac okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkeji i numer
czescli.
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1 WSTEP
11 Opis ogoélny maszyny

1.1.1 Charakterystyka maszyny

Tokarki uniwersalne typu SPA, SPB sg przeznaczone do wszelkiego rodzaju prac tokarskich.
Mozliwa jest obrobka zgrubna i wykanczajaca powierzchni walcowych zewngtrznych,
powierzchni czotowych ( ptaskich ), obrobka gwintéw, obrobka powierzchni wewnetrznych
(wiercenie, rozwiercanie z konika lub wytaczania przy zastosowaniu nozy ) w czgsciach
wykonanych ze stali, zeliwa ,metali niezelaznych i tworzyw sztucznych. Przelot wrzeciona
pozwala na obrobke pretéw do Srednicy 25mm ( dla SPA-700P ) i 20 mm dla pozostatych modeli.
Wielkosci charakterystyczne poszczegolnych modeli tokarek ujete sa w punkcie 1.2. Przez
zastosowanie roznego osprzetu oferowanego zgodnie z katalogiem Producenta istnieje mozliwos$é
rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystania obrabiarek. Walory techniczne czynia je
szczegodlnie przydatne do lekkich prac w matych warsztatach rzemieslniczych , warsztatach
samochodowych. Idealne do nauki zawodu.

Tokarka ( rys. 1) sktada si¢ z wrzeciennika ,,A” zamocowanego na tozu ,, D” i osadzonego w
wannie podstawy ,,B” ,ustawionej na dwoch nogach ,,C”. Na prowadnicach toza ,,D” znajduja si¢
suport z sankami narzedziowymi ,,E” oraz konik ,,F”’. Naped tokarka otrzymuje od silnika
elektrycznego ,,G”” zamontowanego z tylu wrzeciennika , przektadni pasowej i skrzynki
predkosci umieszczonej we wrzecienniku. Szes¢ roéznych predkosci obrotowych wrzeciona
uzyskuje si¢ przez:

- przesuwanie kot zebatych skrzynki predkosci (dla modeli SPA- 700P, SPA-500 P),

lub zmiang przetozenia przektadni pasowej ( dla pozostatych modeli ).

Tokarka odznacza si¢ tatwa obstuga i wygodnym rozmieszczeniem elementow sterujacych. Pulpit
z przyciskami oraz wylgcznikiem awaryjnym znajduje si¢ na wrzecienniku z lewej strony
obstugujacego. Zmiana kierunku obrotu wrzeciona uzyskiwana jest przez przetaczanie kierunku
obrotow silnika napgdowego. Mechanizmy ( przektadnia pasowa, przektadnie zebate, uktady
krzywkowe) stuzace do nadania koniecznych ruchéw do przeprowadzenia procesu roboczego,
stanowig uklad kinematyczny obrabiarki. Uproszczony schemat kinematyczny tokarki dla
niektorych modeli pokazuje rys. 17.

1.1.2 Wrzeciennik, skrzynka predkosci

Wrzeciennik ,,A” (rys. 1) wykonany jako odlew o sztywnej konstrukcji przymocowany jest do
loza tokarki. We wrzecienniku jest umieszczona skrzynka predkoscei ,,2” (rys. 1) — uktad watkoéw
i kot zebatych pozwalajacy poprzez zazgbienie odpowiednich kot uzyska¢ odpowiednie predkosci
wrzeciona. Skrzynka predkosci stanowi jeden zespot konstrukcyjny z wrzecionem. Wrzeciono
,»17 (rys. 1) wykonane jest jako stopniowy wal z otworem przelotowym. Ksztatt uzalezniony
gtéwnie od sposobu tozyskowania, osadzenia elementéw napedu i zastosowanej koncowki
wrzeciona. Wrzeciono posiada koncowke i gniazdo stozkowe utwardzone cieplnie. Lozyskowane
tocznie wrzeciono gwarantuje dobrg prace obrabiarki. Przednie i tylne tozyska wrzeciona
posiadaja regulacje luzow. Paski klinowe, przenoszace naped z silnika na watek napgdowy
skrzynki predkosci do wrzeciennika znajdujg si¢ na zewngatrz wrzeciennika po otwarciu
drzwiczek przektadni”8” (rys. 1). Wymiana ich nie wymaga demontazu watka napgdowego.
Sterowanie zmiany predko$ci wrzeciona jest dzwigniowo-krzywkowe (dla modeli SPA-
700P;SPA-500P) lub przez zmiang¢ przetozenia przektadni pasowej ( dla pozostalych modeli).

1.1.3 Skrzynka posuwow

Skrzynke posuwow ,,3” (rys. 1) stanowi przektadnia gitarowa ,,4”,umieszczona na zewnatrz
wrzeciennika po otwarciu drzwiczek przektadni ,,8”. Przez wymiang kot zgbatych przektadni
gitarowe;j ,,4” (rys.1 ) uzyskujemy zmiang predkosci w napgdach ruchéw posuwowych.
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Umozliwia toczenie z posuwami mechanicznymi, nacinanie gwintoéw metrycznych, zwyktych,
drobnozwojowych oraz calowych w zakresach podanych w tabeli 2.

1.1.4  Skrzynka suportowa- suport

Naped przesuwu przenoszony jest z przektadni gitarowej do skrzynki suportowej ,,E” (rys. 1)
przez $rube pociagows ,,6”, wlaczany dzwignig ,,22”tylko dla modelu SPA-700P(rys. 1.1),a
dla pozostalych modeli bez dzwigni ( rys. 1.2 ) Przy gwintowaniu oraz przy posuwie
mechanicznym naped przechodzi ze $ruby pociaggowej na nakregtke dwudzielng wigczang
dzwignia”23” (rys.1.1, 1.2 ). Skrzynka suportowa posiada mechanizm wtaczania posuwow.
Mechanizm ten sterowany jest jedna dzwignia ,,23,, posiadajaca nastepujace polozenia:

- przesuw wzdluzny wlaczony,

- przesuw wylaczony.

Szybki przesuw suportu wzdluznego realizowany jest przez zamontowana na tozu zebatke i
watek zebaty. Przesuw realizowany jest przez kotko reczne ,, 257 (rys. 1.1, 1.2).

Do wspotpracy ze §rubg pociagowa tokarki zastosowana jest nakretka dwudzielna, ktorej
regulacja niezbedna dla kompensacji zuzycia prowadnic dokonywana jest z zewnatrz.

Suport tokarki wyposazony jest w sanie poprzeczne na ktérych umieszczony jest suport
narzedziowy na obrotnicy. Suport narzgdziowy wyposazony jest w imak czteronozowy z obstuga
jednej dzwigni ,,27” (rys.1.1, 1.2 ). Suport poprzeczny uzyskuje tylko przesuw rgczny od
skrzynki suportowej przez koto zgbate.

115 Konik

Konik tokarki ,,F” (rys. 1) zaciskany jest na tozu nakretka 30”. Istnieje mozliwosé
poprzecznego przestawienia konika w niewielkich granicach dla toczenia dtugich stozkow o
matej zbiezno$ci.

1.1.6 ZLoZe tokarki

Loze tokarki ,,D” (odlew —rys.1) o klasycznym uktadzie prowadnic (ptaska i trapezowa)
przykrecone jest na state do podstawy. Prowadnice toza sa hartowane powierzchniowo.

Z przodu toza tokarki zamontowana jest Sruba pociagowa ,,6” (rys. 1). Polaczona jest ze
skrzynkg przektadniowa z lewej strony i podparta na obydwu koncach.

1.1.7 Podstawa tokarki
Podstawa tokarki (rys. 1) wykonana jest w ksztalcie wanny ,,.B” o sztywnej konstrukcji (
wyprofilowana gruba blacha), ustawionej na dwoch nogach ( konstrukcja spawana z blachy) ,,C”.
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1.2 Parametry maszyny (modele SPA-500 i SPB-400 nie sg juz dostepne w ofercie dystrybutora)

Parametr/ typ SPA-500 | SPA-500P | SPA-700P | SPB-400 | SPB-550
MAKSYMALNA SREDNIACA TOCZENIA NAD
LOZEM [MM] 200 200 270 250 250
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA 115 115 145 150 150
NAD SUPORTEM [MM]
MAKSYMALNA DLUGOSC TOCZENIA W 500 500 700 400 550
KEACH [MM]
GNIAZDO WE WRZECIONIE (STOZEK I 11 vV I I
MORSE’ A)
PRZELOT WRZECIONA [MM] 20 20 25 20 20
GNIAZDO W TULEI KONIKA — (STOZEK I I I Il Il
MORSEA)
SREDNICA TULEI KONIKA [MM] 30 30 30 30 30
PRZESUW TULEI KONIKA [MM] 45 45 40 68 68
LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA 6 6 6 6 6

, 140 140 115 125 | 125
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] | - - - - -
1710 | 1710 1620 | 2000 | 2000

LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE 4 4 12 22 22
OBROTOW WRZECIONA

) ' 0,05 0,05 0,05 0,1 0,1
ZAKRES POSUWOW WZDLUZNYCH -i- -i- -i- -i- -i-

[MM/OBR] 0,2 0,2 125 | 02 | 02
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 11 11 20 12 12
ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 0,4--3| 04-:-3 |0,2-:-35|0,4-:-3 | 0,4-:-3
LICZBA GWINTOW CALOWYCH - - 20 8 8
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH - - 8-:-56 |10 -:-44 | 10-:-44
SKOK SRUBY POCIAGOWEJ [MM] 2 2 2 2 2
MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NOZA |10x 10| 10x10 | 10x10 [ 10x10 |10x 10
MOC SILNIKA NAPEDU GLOWNEGO [KW] gé?\; 0,37 0,75 0,6 0,6

OBROTY SYNCHRONICZNE SILNIKA NAPEDU | 1400 | 1400 1400 1400 | 1400
GLOWNEGO [OBR/MIN]




PROMA

DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPB;

Parametr SPA-500 | SPA-500P | SPA-700P | SPB-400 | SPB-550
MASA [KG]
110 130 150 120 130
1130x | 1160x | 1400x | 935x | 1085 x
GABARYTY MASZYNY [MM] 580x | 560 x 600 x | 588x | 588 x
dh. x szer. x wys. 390 420 1150 470 480
Pomiar hatasu wykonano w hali 12,5m x 9,5m x 3,5m (dl , wys, szer.)
w odlegtosci Im od obrysu urzadzen.
Poziom hatasu La (dB)
Numer _
pomiaru Numer punktu pomiaru
1 2 3 4 5
1 72,3 72,4 73,6 73,8 12,7
2 72,5 72,4 73,6 73,7 71,8
3 72,7 72,3 73,4 72,9 71,6
Cisnienie akustyczne Lwa =83, 13 dB
Max. szczytowy poziom Lwa=100 dB
La =74,10 dB

Uwagal!!!

W czasie pracy na tokarce poziom hatasu moze przekroczy¢ 85dB(A), dlatego nalezy uzywaé
ochraniaczy stuchu.

1.2.1 WYPOSAZENIE DLA MODELI SPA-500, SPA-500P
normalne :
uchwyt 3-szczekowy uniwersalny ¢ 100mm
kiet staty (2 szt),
zestaw kot zebatych ,
paski klinowe,
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- komplet kluczy.

specjalne :

- podstawa nr kat. 25330967,

- uchwyt 4-ro szczekowy ¢100mm (oddz. ust. szczgki) nr kat. 25330956,
- tarcza czotowa nr kat. 25330968

- podtrzymka stata nr kat. 25330965,

- podtrzymka ruchoma nr kat. 25330962,

- kolierz sprzegajacy pod uchwyt nr kat. 60404030,

- uchwyt wiertarski 13/B16 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B16/2 nr kat. 25220192,

- kiet obrotowy nr kat. 25220250,

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404201,

- tuleje zaciskowe ¢ 3, 4, 6, 8, 10, 12 mm nr kat. 60330030,
- regulator czestotliwosci obrotow FMO-1 nr kat. 60000101,
- zestaw nozy SK 10 x 10 (6 szt.) nr kat. 25331010,

1.2.2 WYPOSAZENIE DLA MODELI SPB-400, SPB-550
normalne :

- uchwyt 3-szczgkowy uniwersalny ¢ 125 mm,

- kiel staly (2 szt.),

- zestaw kot zebatych ,

- paski z¢bate ( SPB-400, SPB-550),

- komplet kluczy.

specjalne :

- podstawa (SPB-400) nr kat. 25330924, (SPB-550) nr kat. 25330926,
- uchwyt 4-ro szczekowy ¢125mm (oddz. ust. szczgki) nr kat.25330964,
- uchwyt 4-ro szczekowy ¢125mm nr kat. 60404540,

- tarcza czolowa nr kat. 25330969,

- podtrzymka stata nr kat. 25330963,

- podtrzymka ruchoma nr kat. 25330966,

- kokierz sprzggajacy pod uchwyt nr kat. 25404500,

- uchwyt wiertarski 13/B16 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B16/2 nr kat. 25220192,

- kiel obrotowy nr kat. 25220250,

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404101,

- tuleje zaciskowe ¢ 3, 4, 6, 8, 10, 12 mm nr kat. 60330030,

- regulator czestotliwo$ci obrotéw FMO-1 nr kat. 60000201,

- zestaw nozy SK 10 x 10 (6 szt.) nr kat. 25331010.

1.2.3  WYPOSAZENIE DLA MODELU SPA-700P
normalne :
- uchwyt 3-szczekowy uniwersalny ¢ 125mm,
- uchwyt 4-szczekowy ¢ 125mm (oddz. ust. szczgki) + kotnierz sprzggajacy,
- tarcza zabierakowa, kotnierz sprzggajacy do mocowania glowicy,
- podtrzymka stata, podtrzymka ruchoma,
- kiet staty (2 szt.),
- komplet kot zebatych,
- pasek klinowy,
- komplet kluczy.
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specjalne :

- kiel obrotowy nr kat. 25220250,

- uchwyt wiertarski B16 1-13 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B 16 nr kat. 25220192,

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404103,

- tuleje zaciskowe ¢ 3, 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16mm nr kat. 60350030,
- regulator czestotliwo$ci obrotow FMO-1 nr kat. 60000601,

- zestaw nozy SK 12 x 12 (8 szt.) nr kat. 25331212.

1.3 Podstawowe zespoly, mechanizmy maszyny

A 2 1 7 10 9

n

Rys. 1

A- wrzeciennik

B- wanna podstawy

C- podstawa (nogi: lewa, prawa)

D- loze z prowadnicami

E- suport z sankami narzedziowymi

F - konik

G- silnik elektryczny ( niewidoczny
z tylu wrzeciennika )

H- pulpit sterowniczy

AW

S.
6.
7.
8.

9.

. wrzeciono z uchwytem tokarskim

. skrzynka predkosci

. skrzynka posuwow (patrz poz. 4 )

. przektadnia gitarowa (po otwarciu

drzwiczek ,,8”)

przektadnia pasowa (po otwarciu
drzwiczek,,8”)

$ruba pociggowa

ostona uchwytu
drzwiczki przektadni pasowej i
gitarowej

ostona tylna

10.o0stona imaka
11.ostona $ruby pociggowej

10
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Elementy obslugi i regulacji mechanizméw tokarki.

Tokarka model: SPA - 700P; SPA — 500P;

20 21 5 26 27 23 28 29

[EL /S s
24 : & %}L

. ) 30
‘ ] 32
/
22 33
0 o

Rys 1.1

pulpit sterowniczy

dzwignia do ustawiania wymaganych obrotow wrzeciona

21. dzwignia do wybierania wymaganych obrotow wrzeciona

22.

dzwignia wlaczania i rozlaczania wrzeciennika ze $rubg pociagowa wzdluzng ( dla

modelu

23

28

SPA- 700P)

. dzwignia wlgczania i roztgczania mechanicznego posuwu suportu wzdtuznego
24,
25.
26.
217.

tabliczka gwintow 1 posuwow

kotko przesuwu recznego suportu wzdluznego
koétko przesuwu rgcznego suportu poprzecznego
dzwignia zacisku, zluzowania 1 obrotu imaka

. kotko recznego przesuwu san goérnych
29.
30.
31.
32.
33.

dzwignia zacisku tulei konika

$ruba zacisku i zwalniania konika na prowadnicach oza
kotko reczne do przesuwu tulei konika

$ruba do poprzecznego przestawienia osi konika

kotko reczne do ustawiania noza przy nacinaniu gwintu

11
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Tokarka model: SPA —500; SPB —400; SPB — 550

Rys 1.2

H — pulpit sterowniczy

20. dzwignia do ustawiania wymaganych obrotéw wrzeciona
21. dzwignia do wybierania wymaganych obrotow wrzeciona

23. dzwignia wilaczania i rozlaczania mechanicznego posuwu suportu wzdluznego
24. tabliczka gwintdw 1 posuwow

25. kotko przesuwu rgcznego suportu wzdtuznego

26. koétko przesuwu recznego suportu poprzecznego

27. dzwignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka

28. kotko recznego przesuwu san gornych

29. dZzwignia zacisku tulei konika

30. $ruba zacisku 1 zwalniania konika na prowadnicach toza
31. koétko reczne do przesuwu tulei konika

32. $ruba do poprzecznego przestawienia osi konika

12
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2 BEZPIECZENSTWO PRACY

2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wyposazona jest w odpowiednie zabezpieczenia zapobiegajace powstawaniu
niebezpiecznych sytuacji lub jej niewtasciwego uzytkowania. Operator obrabiarki przed
przystapieniem do pracy musi by¢ bezwzglednie przeszkolony i upowazniony do obstugi tokarki.
Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresowe przeglady i konserwacja jest cze$cig integralng
zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

2.2  Dopuszczalny poziom halasu
Maksymalny poziom halasu w pozycji operatora nie powinien przekracza¢ 78 dB (A).
2.3 Zrédla niebezpieczenstwa

¢ Niebezpieczne elementy wirujace w czasie pracy tokarki sa nastepujace:

- obrabiany przedmiot,

- uchwyt lub tarcza zabierakowa tokarki,

- s$ruba pociggowa.

e Tokarka moze by¢ eksploatowana tylko w stanie petnej sprawnosci technicznej.

e Nalezy dba¢, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone widrami, ciecza chlodzaca itp.
Materialow tatwopalnych nie sktadowa¢ w poblizu obrabiarki z uwagi na mozliwo$¢ pozaru.

e W czasie pracy maszyny moze wystepowac niebezpieczenstwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego nie nalezy dotyka¢ narzedzi, obrabianego elementu lub
wrzeciona.

e Nigdy nie dopuszcza¢ do zaniedban warunkow bezpieczenstwa, dlatego nalezy pracowac
wylacznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ i zamkna¢
ostony zabezpieczajace.

UWAGA: Zabrania si¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub bez oslon. Przewo6d
zasilajacy powinien by¢ tak ulozony, aby nie ulegl mechanicznemu uszkodzeniu i
nie przeszkadzal w czasie pracy. Reczng wymiane przedmiotu obrabianego
w uchwycie i wymiane narzedzi w imaku dokonywa¢ przy nieruchomym
wrzecionie.

e Doktadnie zamocowa¢ lub zabezpieczy¢ przedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoczeciem pracy nalezy bezwzglednie sprawdzi¢ ,czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot oraz czy klucz do uchwytu zostat wyjety z niego.

e Stosowac zalecang predkos¢ obrotowa wrzeciona dobrang do materiatu obrabianego i narzedzia
zalecang przez producenta narzgdzi.

e Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ wlasciwe ustawienie elementéw obstugi, czy klucz do
uchwytu zostat wyjety z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiany przedmiot.
Nigdy nie uruchamiaé tokarki, kiedy narzedzie jest w kontakcie z materiatem.

o  Widry usuwacé tylko przy wytgczonym napedzie uzywajac do tego celu odpowiedniego
narzedzia i rekawic.

e Podczas pracy maszyny zabrania si¢ dokonywa¢ pomiarow, poprawiac i dotykaé
obrabiany przedmiot.

e Przed przystgpieniem do konserwacji, smarowania, czy tez oczyszczenia maszyny nalezy
wylaczy¢ ja z sieci przez wyciggnigcie wtyczki z gniazdka. Nigdy nie uzywac sprezonego
powietrza w celu czyszczenia obrabiarki.

13
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e Przy wymianie cz¢$ci obrabianej, narzedzia nalezy wylaczy¢ obrabiarke z zasilania. Po zmianie
czesci, narzedzia nalezy bezwzglednie zatozy¢ z powrotem ostony ochronne. Sprawdzié, czy
klucz do mocowania przedmiotu zostal wyjety z uchwytu.

e Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy wylaczy¢ maszyne z zasilania.

e Naprawy mechanizmow i instalacji elektrycznej maszyny wykonywa¢ moga jedynie osoby
posiadajace odpowiednie uprawnienia.

e  Wszystkie zauwazone nieprawidtowosci lub uszkodzenia zglasza¢ odpowiednim stuzbom.

2.4  Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugujacej tokarke znajduje si¢ po prawej stronie patrzac od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno by¢ dostatecznie oswietlone. Nigdy nie wolno stawacé na maszynie.
Na tokarce moze pracowacé tylko jedna osoba — operator. Podczas ustawiania, regulacji lub napraw
ubezpieczyé stanowisko znakami ostrzegawczymi ,,NIE WEACZAC”.

25 Osobiste wyposazenie ochronne

Stosowac¢ okulary ochronne zabezpieczajace przed odpryskami materiatu.

e Stosowac obuwie ochronne z podeszwami z materiatldw przeciwposlizgowych, zabezpieczajace
przed ewentualnym poslizgiem i upadkiem na nogi obrabianego materiatu.

e Przy wymianie narzgdzi stosowa¢ mocne rekawice w celu ochrony przed zranieniem.

e Stosowac odpowiedni strdj ochronny, zawsze nosi¢ nakrycie glowy.

e Nie stosowac garderoby luznej itp., nie nalezy pracowa¢ w rekawicach.

2.6 Srodki bezpieczenstwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna by¢ ustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanym podtozu. (posadzka
betonowa). Tokarke po wypoziomowaniu nalezy przykreci¢ srubami do podstawy.

Otoczenie maszyny powinno by¢ czyste.

Nalezy stosowac dobre oswietlenie.

Drogi i przej$cia wokot tokarki nie moga by¢ zastawione i powinny odpowiada¢ odpowiednim
przepisom.

Materiatow tatwopalnych nie nalezy pod zadnym pozorem sktadowac¢ w poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajace BHP

Tokarka posiada nastepujace zabezpieczenia:

- ostona uchwytu,

- ostona ( drzwiczki ) kot pasowych i gitary,
- osltona tylna maszyny,

- ostona $ruby pociagowej,

- ostona imaka narzgdziowego,

- wylacznik awaryjny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

2.8  Postepowanie w razie wypadku lub awarii
W przypadku powstania sytuacji awaryjnej nalezy natychmiast wcisng¢ czerwony przycisk grzybkowy

urzadzenia awaryjnego ,,H 4” (rys. 5). Znajduje si¢ on na tablicy pulpitu sterowniczego tokarki. W ten
sposob zostanie zatrzymana tokarka.

14
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3 INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszyne

Podtoze powinno by¢ ptaskie, poziome i nadajace si¢ jako fundament pod maszyng ( np. betonowe).
Nalezy przewidzie¢ wystarczajaca ilo$¢ wolnej przestrzeni wokol maszyny dla jej codziennej obstugi,
jak i ewentualnego serwisu, czyszczenia, zatadunku czgéci. Miejsce stalego ustawienia maszyny nie
powinno znajdowac si¢ w poblizu maszyn generujacych drgania, urzadzen silnie pylacych.

3.2  Transport

Tokarka jest dostarczana w skrzyniach drewnianych — mocowana jest dwoma $rubami do belek dna
skrzyni. Natomiast podstawa tokarki zdemontowana dostarczana jest w opakowaniach kartonowych.
Wyposazenie mocowane jest w oddzielnej skrzynce mocowanej do dna opakowania tokarki.
Podnoszenie, transport , ustawianie i montaz na miejscu przeznaczenia winno odbywac¢ si¢ ostroznie,
bez silnych wstrzasow przy odpowiednim sprzecie i zgodnie z przepisami obowigzujacymi w danym
kraju.

3.3 Rozpakowanie i odkonserwowanie

- Przed montazem tokarki , po jej rozpakowaniu nalezy sprawdzi¢ czy jest kompletna i czy nie ma
uszkodzen mechanicznych, ktére mogly powsta¢ w czasie transportu. W przypadku stwierdzenia
uszkodzenia lub niekompletnosci wyrobu nalezy skontaktowac sie z dystrybutorem.

- Zmontowa¢ podstawe tokarki .Tokarke odkreci¢ od dolnej czg$ci skrzyni i zamocowac do
podstawy. Tak przygotowang tokarke nalezy transportowaé dzwigiem na miejsce przeznaczenia w
sposob przedstawiony na rys. 2 , stosujac odpowiednia ling mocujaca i zachowujac wszystkie
obowiazujace przepisy bhp w tym zakresie. Suport i konik ustawi¢ wzdtuz toza w taki sposob ,
aby tokarka w czasie transportu znajdowata si¢ w rownowadze. Tokarkg zamontowac ostatecznie
do podstawy Srubami po jej wypoziomowaniu .

model: SPA - 700P pozostate modele
Rys. 2

- Usuna¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkich czesci obrabianych ( sa powleczone
specjalnym smarem konserwujacym ) uzywajac sprawdzonych §rodkow oraz zwracajgc
uwagg by nie stosowac tych §rodkoéw do elementdéw z tworzyw sztucznych i gumy. Bezposrednio
po usuni¢ciu powloki powierzchnie nalezy wytrze¢ do sucha a nastepnie lekko nasmarowac cienkg
warstwag oleju maszynowego.
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UWAGA:

1. Przed usuni¢ciem cato$ci warstwy ochronnej nie nalezy przesuwaé zadnych elementow
maszyny wzgledem siebie, nie nalezy przesuwac suportu i konika z potozen w jakich sig¢
znajdowaly, az do chwili catkowitego oczyszczenia prowadnic, Sruby pociggowe;.

Nie uzywac rozpuszczalnikdéw, ani zadnych innych agresywnych §rodkéw chemicznych.

3. Przy czyszczeniu nalezy unika¢ kontaktu srodka czyszczacego z elementami gumowymi i
tworzyw sztucznych.

4. 7 uwagi na prace z materiatami tatwopalnymi i Srodkami konserwujacymi nalezy
przestrzega¢ odpowiednich przepisow bezpieczenstwa pracy i ppoz.

n

3.4 Montaz , fundamentowanie , ustawienie

Tokarke zmontowang z podstawa nalezy posadowi¢ na stabilnym podtozu, gwarantujacym prace bez
drgan i wstrzaséw ujemnie wplywajacych na doktadnos¢ obrobki ( na betonowej podtodze). Po
ustawieniu maszyny na miejscu- na sztywnej podstawie nalezy wypoziomowacé ja w dwoch
kierunkach( podtuznym i poprzecznym) z doktadnoscia do 0,02 mm/ m. mierzac na prowadnicach
foza. Ewentualne odchylenia wyregulowa¢ za pomoca klinéw lub podktadek. Do poziomowania
nalezy uzy¢ poziomicy o doktadnosci 0,02-:-0,05 mm/m.

Przy opracowywaniu zabudowania fundamentu tokarki nalezy zwr6ci¢ uwagg na plan sytuacyjny
rozmieszczenia elementdéw tokarki i niezbednej powierzchni dla prowadzenia wtasciwej eksploatacji i
obstugi tokarki ( rys. 3).

model SPA—-700 P

890
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1400
- . »’
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1
o 040 2

,f \ %Y o
l
(=] Q
ql &
oo ——I0 C
le 1000 >

Rys. 3
3.5 Podlaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podtaczenia maszyny wymagana jest sie¢ trojfazowa z przewodem ochronnym, a dla tokarki
model SPA-500 sie¢ jednofazowa z przewodem ochronnym. Tokarke nalezy podtaczy¢ do sieci
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elektrycznej uzytkownika odpowiednim przewodem z wtyczka 16 A( 10A dla modelu SPA-500).

Zacisk ochronny PE musi by¢ podigczony do instalacji ochronnej uzytkownika.

UWAGA: Podlaczenie do sieci powinno by¢ wykonywane wylacznie przez uprawnionego
elektryka.

T Maszyna dostarczana jest bez przewodu zasilajacego z
a wtyczka. Wtyczka i gniazdo wtykowe winno rownoczesnie
spetnia¢ wymagania odno$nie wytacznika gtownego zgodnie z
= odpowiednimi przepisami.

T = T P . . R
}—F Wartos$¢ napiecia podana na tabliczce znamionowe;j silnika
IO % - maszyny musi by¢ zgodna z napigciem sieci. Po stronie
SILNIK zasilania nalezy wykona¢ zabezpieczenie na prad 16A (10 A dla
modelu SPA-500 ). Moc zainstalowana maszyny posiada warto$¢
okreslong w punkcie 1.2.
Kierunek obrotow — prawy silnika musi by¢ zgodny z ruchem
wskazoéwek zegara. Jezeli kierunek obrotow nie jest zgodny,
elektryk musi sprawdzi¢ sposob przytaczenia do sieci i
doprowadzi¢ do zgodnosci.

Rys. 4
UWAGA: Niebezpieczenstwo porazenia pradem. W czasie
sprawdzania Kierunku obrotéw silnika nie wolno
wkladacé reki ani Zadnego przedmiotu lub
narzedzia w obreb pracy maszyny.

3.6 Uruchomienie

Przed uruchomieniem tokarki nalezy zapoznac si¢ z opisem elementéw obstugi, sprawdzic :

- czy maszyna jest wylaczona z pradu ,przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce wyja¢ wtyczke z gniazdka,

- czy wlasciwie sg dobrane narzedzia do kierunku obrotow wrzeciona ( prawe obroty dla
prawych narzedzi ),

- czy jest dobrze zamocowany uchwyt lub tarcza zabierakowa na wrzecionie,

- czy jest wlasciwie zamocowany material obrabiany,

- czy ostony i zabezpieczenia sg na wlasciwych miejscach (zamknigte) oraz czy stan ich jest
dobry,

- czy suporty lekko przesuwaja sie po prowadnicach,

- czy pasy klinowe i pasek z¢baty ( dla modelu SPB-400,SPB-550 ) maja wiasciwy naciag,

- czy pasy klinowe sa ustawione wg tablicy obrotow,

- czy kota zmianowe przektadni gitarowej ustawione sg wg tablicy posuwow,

- czy przestrzen obrobcza jest dobrze o§wietlona,

- czy narzedzie nie jest w kontakcie z materiatem obrabianym,

- czy poziom oleju w zbiornikach (skrzynce predkosci) dotyczy to modeli SPA-700P i SPA-500
osiagga wymagany stan,

- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.

Po dokonaniu tych czynnosci nalezy tokarke nasmarowac wg instrukcji smarowania (pkt. 5.1), a

nastepnie mozna przystapi¢ do uruchomienia tokarki. Przede wszystkim nalezy sprawdzi¢ prawidlowy

kierunek obrotéw silnika glownego :

- ustawi¢ potozenie dzwigni ,,20”, ,,21” ( dla modeli SPA-500P, SPA-700P ) lub otworzy¢
drzwiczki przektadni ,,8”( dla pozostatych modeli ), ustawi¢ paski klinowe na odpowiednie
srednice kot tak ,aby uzyskac najmniejsza ilo$¢ obrotdw wrzeciona, zmiana obrotow tylko przy
zatrzymanej maszynie,

- podnies¢ pokrywke przetacznika kierunku obrotow ,,H3” ( rys 5-5.2) , wcisnaé zadane obroty (
dot- lewe, gora- prawe )- czynno$¢ te wykonaé jako pierwsza przy uruchamianiu silnika,

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),
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- przesuna¢ w gore przycisk wylacznika awaryjnego ,,H4”( rys. 5) , co spowoduje odblokowanie
przycisku i otwarcie pokrywki,

- nacisng¢ przycisk START,,H 1” stuzacy do uruchomienia silnika napedowego tokarki i
wrzeciona.

Przy wla$ciwym kierunku obrotéw silnika wrzeciono obraca si¢ przeciwnie do ruchu wskazowek

zegara patrzac od strony konika.

W przypadku zmiany kierunku obrotow wrzeciona przyciskiem STOP ”H2” nalezy zatrzymac silnik.

Po wytaczeniu napedu odczekaé 1-:-2 sekundy w celu catkowitego wyhamowania wrzeciona i dopiero

przetaczad.

W celu uruchomienia napedu glownego nalezy wykona¢ nastgpujace czynnosci ( rys.1.1) :

- podnie$¢ pokrywke przelacznika kierunku obrotow ,,H3” ( rys.5) wcisng¢ zadane obroty
( gora- prawe, dot -lewe),

- ustawi¢ dzwignie ,,20” 1,,21” (dla modelu SPA-700P, SPA-500P ) lub potozenie pasow
klinowych przektadni pasowe;j ,,5” dla pozostatych modeli( rys.1) wg tabliczki obrotow,

- sprawdzi¢ potozenie i jako$¢ paska zgbatego (tylko dla modeli SPB-400,SPB-550),

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),

- otworzy¢ drzwiczki przektadni”8” dobrac kota zmianowe na zadany posuw wg tabliczki ,,24”
oraz ustawi¢ potozenie dzwigni ,,23” w gore dla posuwu mechanicznego wzdluznego lub ustawié
dzwignie,, 23” w potozenie srodkowe - posuw reczny,

- sprawdzi¢ czy $ruba pociggowa jest wytaczona — dzwignia ,,22” (potozenie gorne)- tylko dla
modelu SPA-700P,

- nastepnie wlaczy¢ przycisk ,,H1” START,

UWAGA: Przelacznik kierunku obrotow wrzeciona wlaczy¢ jako pierwszy przy
uruchamianiu silnika. Przy przelgczaniu obrotéw odczekaé w celu
wyhamowania wrzeciona.

Przy zmianie obrotow lub posuwow nalezy naped wylaczyé- przyciskiem
STOP,,H2 ™.

Przycisk grzybkowy czerwony urzadzenia zatrzymania awaryjnego ,,H 47, stuzy do zatrzymania
obrotéw wrzeciona i silnika . Ponowne wlaczenie obrotow wymaga odblokowania przycisku
urzadzenia zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznaczong strzatka (otwarcia pokrywki ) i naci$nigcia
przycisku START ,,H1”.
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4 PRACA NA MASZYNIE
4.1  Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki nalezy przede wszystkim zapoznacé si¢ z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.1 oraz elementami sterowania znajdujagcymi si¢ na pulpicie sterowniczym
(rys. 5). Pulpit sterowniczy ,,H” (rys. 1) znajduje si¢ w gornej czgsci wrzeciennika tokarki dla modeli
SPB-400, SPB-550 lub w dolnej czesci wrzeciennika dla pozostatych modeli. Uktad i rozmieszczenie
przyciskow, przetacznikow dla poszczegdlnych modeli pokazujg rysunki ponize;j:

model: SPA 500, SPA-500P model:SPA-700P

S50 SEIR M

model: SPB - 400, SPB — 550

Rys. 5

Oznaczenia i informacje o stanie maszyny :

H 1 —przycisk START ( gotowos$¢ do pracy )

H 2 — przycisk STOP

H 3 — przetacznik obrotow wrzeciona ( gora- prawe, dot- lewe ). Podnie$¢ pokrywke
przetacznika kierunku obrotow, wcisna¢ zadany kierunek obrotow, lub przetacznik
przestawi¢ na zadany kierunek obrotow,

H 4 — przycisk urzadzenia zatrzymania awaryjnego ( zatrzymanie obrotow wrzeciona i
silnika ), ponowne wigczenie tokarki wymaga odblokowania przycisku zgodnie z
zaznaczong strzatka ( lub otwarcia pokrywki ) i naci$nigcia przycisku START

UWAGA : Przelacznik kierunku obrotow wrzeciona wlaczy¢ jako pierwszy przy uruchamianiu

silnika.
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4.2  CzynnoSci przygotowawcze do pracy

4.2.1 Ustawienie obrotow wrzeciona , posuwow i gwintow

Predko$ci wrzeciona wybierane sa za pomoca uktadu dwoch dzwigni sterowniczych ,,20”1,,21” dla
modeli SPA-700P i SPA-500 P(rys. 1.1) lub zmiany przetozenia przektadni pasowej dla pozostatych
modeli (rys. 1.2)). W tym przypadku nalezy otworzy¢ drzwiczki przektadni,,8”

(rys. 1) ,dobra¢ odpowiednie przetozenie przektadni pasowej do wymaganych obrotéw. Na tabliczce
z danymi pokazanych jest sze§¢ dostepnych predkosci wrzeciona.

Potozenie odpowiednich dzwigni dla okreslonych predkosci wrzeciona ,dla modeli SPA-700P i SPA-
500P pokazano na rysunku jak ponizej ( rys. 6).

model SPA - 700 P model SPA - 500 P

OBROTY WRZECIONA

OBROTY WRZECIONA

£ /min,

550
Sd

970
g

1620
5

115
4

g8

210

350

88

£)/min.

140
hS)e!

250
®8

390
Sd

600
A

1080
g8

1710
k<4

Natomiast potozenia paskéw klinowych dla okreslonych predkosci, dla modeli SPA-500,SPB-400 i
SPB-550 pokazano na rysunku jak ponizej ( rys. 6 )

SPA - 500

'h ﬂ 2000 Ob/min
- il

7 1140 Ob/min
Ob/min
WAL SILNIKA mﬂ
= I

) — |

model SPB - 400, SPB — 550 model

il

Il

_._ﬂ

WRZECIONC [

O Imin.
Al B

620 1000
125 | 210

385 Ob/min

WRZECIONO

[‘— 210 _Ob/min

T w > I" 1@ Ob/min
N} I

2000
420

POSREDNI WAL 1

]
L\.MM l

e = e

WAL SILNIKA

& —N
S

Rys. 6

Obroty wrzeciona mozna wilaczy¢ tylko przy wiaczeniu przetacznika kierunku obrotow wrzeciona i
przy opuszczonej ostonie uchwytu ,,7” (rys. 1).

UWAGA:
Wybieranie obrotow wrzeciona dzwignig ,,20” i ,,21” lub zmiang polozenia paskoéw przekladni
pasowej nalezy wykonywa¢é tylko przy zatrzymanej tokarce.
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Ustawienie posuwow lub gwintéow

Ustawienie posuwow lub gwintow ( tab.2 ) powinno odbywac si¢ przy zatrzymanej tokarce.
W celu uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzdluznego nalezy :
dla modelu SPA-700 P

- dzwigni¢ ,,22” (rys.1.1 ) ustawi¢ w polozenie wigczenia Sruby pociggowe]j oraz kotko rgczne
,»,33” ustawi¢ na luz,

- otworzy¢ drzwiczki przektadni ,,8”( rys.1) przez odkrecenie odpowiednich §rub ,dobrad
odpowiednie kota zebate przektadni gitarowej do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,24”
(tab.2),

- dzwignig¢ ,,23” ustawi¢ w potozenie gorne odpowiadajace symbolowi ( wlaczenie nakretki ),
dla pozostatych modeli

- otworzy¢ drzwiczki przektadni ,,8” (rys.1 ) dobra¢ odpowiednie kota zgbate przektadni gitarowe;j
do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,24” ( tab. 2 ),

- dzwignig¢ ,,23” ustawi¢ w potozenie goérne odpowiadajace symbolowi ( wiaczenie nakretki ).

Dla uzyskania recznego posuwu suportu wzdluznego nalezy :
dla wszystkich modeli

- dzwignie¢ ,,23” ustawi¢ w polozenie dolne odpowiadajace symbolowi( wylaczenie nakretki ).

Przy nacinaniu zewnetrznych gwintéw metrycznych , calowych nalezy (rys.1.1):
dla modelu SPA-700P

- otworzy¢ drzwiczki przektadni,,8” ( rys. 1 ),przetozy¢ odpowiednie kota zebate przektadni
gitarowej do wymaganego skoku ( tabliczka ,,24”),

- dzwignig¢ ,,23” ustawi¢ w potozenie gorne odpowiadajace symbolowi ( wlaczenie nakretki ),

- dzwignie ,, 22” ustawi¢ w polozenie wigczenia §ruby pociagowej,

- wlaczy¢ i obraca¢ kotkiem rgcznym ,,337tak, aby noz trafit doktadnie w zwdj nacinanego gwintu.
dla pozostatych modeli

- otworzy¢ drzwiczki przektadni ,,8”, przetozy¢ odpowiednie kota zebate przektadni gitarowej do
wymaganego skoku ( tabliczka ,,24”),

- dzwignig ,,23” ustawi¢ w potozenie gorne odpowiadajace symbolowi ( wlaczenie nakretki ).

Aby roztaczy¢ naped suportu od §ruby pociagowej, wystarczy przestawi¢ dzwignie¢ ,,23” w potozenie

( wylaczenie nakretki ).

UWAGA: Przy przelaczaniu obrotow odczekaé w celu wyhamowania wrzeciona.
Przy zmianie posuwow nalezy naped wylaczy¢ — tzn. wcisna¢é przycisk ,,H2”
STOP.

4.2.2 Sterowanie reczne obrabiarkg

Sterowanie obrabiarkg odbywa si¢ za pomocg przyciskdw , przetacznikow elektrycznych oraz dzwigni
(dla modelu SPA-700P, SPA-500P ) znajdujacych si¢ na tokarce. Sterowanie mozliwe jest po
wykonaniu czynnosci dotyczacych codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt. 3.6)

4.2.3 Uzbrojenie imaka narzedziowego i tulei konika w narzedzia skrawajgce

W zaleznosci od rodzaju obrobki, warunkow skrawania, rodzaju obrabianego materiatu stosuje si¢
odpowiednie suportowe noze tokarskie. Ze wzgledu na charakter pracy i przeznaczenie dzieli si¢ je na
1 - zdzieraki ,

- wykonczaki,

- przecinaki,

- wytaczaki,

- noze specjalne do gwintu.
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Ksztalt ( katy ),gatunek ostrza, rodzaj narzedzia i warunki obrébki powinien by¢ dobierany wg
zalecen producenta narzedzi skrawajacych do danych ,obrabianych materialéw.
Noze tokarskie suportowe mocuje si¢ w imaku narzedziowym czteropozycyjnym zamocowanym na
sankach goérnych suportu ,,E” ( rys. 1 ). Do imaka mozna zatozy¢ cztery noze tokarskie. N6z mocuje
si¢ za pomocg dwdch $rub przy czym n6z powinien wystawaé poza imak od 10 do 15 mm .
UWAGA : Ostrze noza powinno si¢ znajdowac w osi przedmiotu obrabianego lub

minimalnie ponizej .
W celu odpowiedniego ustawienia noza nalezy stosowa¢ odpowiednie podktadki pod noze. Aby
sprawdzi¢ odpowiednie ustawienie noza nalezy dojecha¢ do kta konika — jezeli ostrza kta konika i
ostrza noza pokrywajg si¢ narzedzie jest ustawione prawidtowo. Imak mozna obraca¢ po zwolnieniu
dzwigni ,,27” (rys 1.1 ) o dowolny kat.

Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mocowania narzedzi posiadajacych chwyt stozkowy
Morse"a nr 2. Narzgdzia moga by¢ mocowane bezposrednio w gniezdzie tulei , jak rowniez za
posrednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomocujacych. Aby osadzi¢ narzgdzie w stozku
wrzeciona nalezy je wsunag¢ w gniazdo wrzeciona z lekkim uderzeniem, ktére spowoduje
zakleszczenie na stozku.

Przy wymianie ktow, wiertet , rozwiertakow z chwytem stozkowym nalezy:

- dzwignia ,,29”(rys. 1.1) zwolni¢ zacisk tulei konika,

- obracac recznym kotkiem ,,31” w lewa strong az do oporu( automatycznie luzowany jest stozek

zamocowanego narzgdzia z tulei konika),

- wyciagna¢ z tulei konika narzedzie ,itp.

- oczyscic stozek tulei konika.

4.2.4 Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotow obrabianych jest dokonywane dwoma sposobami:
- w uchwytach tokarskich samocentrujacych albo z niezaleznie nastawianymi szczekami
(uchwyty czteroszczekowe),

- w klach wrzeciona i konika z zastosowaniem odpowiednich urzadzen zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotow w uchwytach zarowno ustalenie potozenia przedmiotu, jak
tez i jego zacis$nigcie dokonywane jest za pomoca szczgk, ktore moga by¢ przystosowane do
chwytania przedmiotéw za powierzchnie zewngtrzne i wewnetrzne. Powierzchnie robocze szczgk
powinny by¢ czyste i nieuszkodzone. Uchwyty mocowane sg na koncoOwee wrzeciona za pomocg
tarcz posredniczacych lub bezposrednio do koncdéwki wrzeciona ( rys. 12).

W przypadku mocowania w klach ( rys 13 ) przedmiot jest ustalony na nakietkach, ktére moga by¢
wykonane jako zwykte lub chronione. Tuleja konika powinna by¢ ustalana przy jej mozliwie
najmniejszym wysunieciu. Na wrzecionie mocowana jest wowczas tarcza zabierakowa , a na
przedmiocie zabierak.

4.2.5 Czynnosci prrygotowawcze do pracy

Przed przystapieniem do pracy na tokarce nalezy:

- przeprowadzi¢ ogledziny maszyny i usung¢ zauwazone usterki,

- sprawdzi¢ i ewentualnie uzupehi¢ ilo$¢ czynnika smarujacego ( dla modelu SPA-700P,SPA-
500P),

- zamocowac¢ dobrane narzedzia do danych operacji i przedmiot obrabiany - pkt. 4.2 (3114 ),

- ustawic potrzebna wielko$¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 ( 1),

- ustali¢ wielkos$¢ obrotow wrzeciona ( pkt.4.3),

- dobra¢ odpowiednie naddatki na obrobke ,aby usunigte zostaty btedy potwyrobu, btedy
poprzedniej operacji i nie pozostawaty po niej $lady, naddatki dla obrobki doktadnej powinny by¢
mozliwie mate ( 0,1- 0,3 mm),

- wylgczy¢ posuw mechaniczny dzwignig ,, 23” w potozenie ( wylaczenie nakretki ),

- uruchomi¢ obroty wrzeciona (pkt. 3.6)

- wrazie potrzeby stosowac r¢czne chtodzenie.
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4.3  Dobér parametrow skrawania

4.3.1 Szybkosé skrawania

Zalecane szybkosci skrawania w zalezno$ci od rodzaju materiatu obrabianego oraz jako$ci obrobki
podaje tabela nr 1. Majac okreslong szybko$¢ skrawania w m/ min z tabeli nr 1 oraz $rednicg
skrawania przedmiotu obrabianego w mm mozna podstawiajac do ponizszego wzoru :

1000 x v
n=—
IT x d gdzie :
n - predkos¢ obrotowa przedmiotu w obr/ min,
V — szybko$¢ skrawania w m/ min ,
d - $rednica przedmiotu obrabianego w mm,
IT - warto$¢ stata — 3,14

wyliczy¢ predko$¢ obrotowa przedmiotu obrabianego i nastepnie ustawi¢ najblizsza predkosé
obrotowg na tokarce ( obr /min ). Mozna tez skorzysta¢ z wykresu szybkos$ci skrawania

(nomogramu tokarki). Zagdang predko$¢ skrawania wyszukamy w lewej stronie skali wykresu, za$
$rednice obrabianego przedmiotu na dolnej skali tego wykresu (rys. 7). Obroty wrzeciona wyznacza
punkt przecigcia si¢ tych linii z linig okre$lajaca obroty (proste przebiegajace na wykresie pod katem
45°). Przyktad:

Wykonczy¢ walek stalowy o wytrzymatosci Rr= 75kG/mm? nozem z weglikow spiekanych. Srednica
watka 100mm, dlugo$¢ 200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla narzedzia z weglikow spiekanych
i obrobki wykanczajacej, dla stali o Rr= 75kG/mm? szybko$é skrawania 100-150 m/min , przyjmujemy
140m/min. Wybrang szybko$¢ skrawania 140m/min. wyszukujemy na lewej stronie wykresu, zas
$rednice materialu @ 100mm wyszukujemy na jego dolnej skali. Punkt zetknigcia tych dwu prostych na
linii obrotéw, pochylonej pod katem 45°, daje liczbe szukanych obrotéw 450 na min. Dobieramy
najblizsze obroty na tokarce.

4.3.2 Posuw, glebokos¢ skrawania

- Przy doborze posuwow nalezy kierowac si¢ obrabialno$cig materiatu obrabianego i wymagana
doktadnoscia i gtadkosciag. Im mniejszy posuw tym wigksza gtadkosc.

Sposob ustawiania posuwow omowiono w pkt.4.2 (1).

Najczeséciej wystgpujace posuwy przy toczeniu wzdluznym zawierajg si¢ W przedziale :

- dla obrébki zgrubnej : 0,16-:-0,6 mm/ obr , przy glgbokosci w przedziale 0,5 — 5,0 mm

- dla obrobki wykanczajacej : 0,04-:-0,10 mm/ obr, przy glebokosci 0,1 — 0,3 mm.
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4.4 Prace na maszynie

W czasie pracy na tokarce nalezy :

- wybrac cykl pracy opisany ponizej,

- dobrac wlasciwe narzedzia zalecane przez producentow narzedzi,

- dobrac odpowiednie parametry skrawania zalecane przez producentow narzedzi,

- dobrac wielkos¢ naddatkow miedzyoperacyjnych, naddatki dla obrobki dokladnej powinny by¢
mozliwie mate ( 0,1 — 0,3 mm),

- uruchomic przelgcznikiem kierunek obrotow wrzeciona ,,H3”,

- uruchomi¢ obroty wrzeciona przyciskiem ,,H1” START,

- na biezgco kontrolowac prace maszyny,

- do szybkiego zatrzymania tokarki stosowac przycisk ,,H2” STOP,

- wrazie zagrozenia lub awarii zatrzymac maszyne przyciskiem grzybkowym ,,H4 ",

- stosowac w razie potrzeby reczne chiodzenie.

441 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wizdluinego z recznym posuwem.

Toczenie wzdluzne stosowane jest do obrobki powierzchni zewngtrznych watkéw stopniowanych i
niestopniowanych oraz do obrobki powierzchni wewngtrznych otworow
(roztaczanie ).

Przed rozpoczeciem toczenia nalezy wykonaé nastepujgce czynnosci (rys.1.1):

- wylaczy¢ obroty wrzeciona ( przyciskiem ,,H2” STOP),

- zamocowa¢ odpowiednie noze w imaku czteronozowym - pkt. 4.2 (3),

- zamocowa¢ obrabiany przedmiot w uchwycie — pkt.4.2 (4)

- ustawi¢ dzwignie ,,23”( rys. 8) w potozeniu ( wylaczenie nakretki ),

- obracajac kotkiem rgcznym ,,25” przesuwac suport wzdtuz przedmiotu obrabianego od
strony prawej do lewej posuwem recznym wzdluznym uwzgledniajac wartosé dzialki
noniusza na kétku recznym. Przy dokonywaniu tych ustawien nalezy obraca¢ recznie
przedmiotem zamocowanym w uchwycie, aby by¢ pewnym, ze nie bedzie zadnych
przeszkod podczas obrobki.

- dosung¢ ostrze narzgdzia do przedmiotu obrabianego, ustawi¢ ,,0”’na bgbnie skali posuwu
poprzecznego ( kotko przesuwu ,,26” ) ( obroci¢ podziatke ,aby zera pokryly si¢ ). Skala ta

shuzy do odczytywania glebokosci toczenia,

- odsung¢ nodz od przedmiotu obrabianego o jeden obrét kotkiem ,,26 ,, , przesunaé suport
kotkiem posuwu wzdhuznego ,,25” do prawego konca przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze noza do przedmiotu obrabianego posuwem poprzecznym ,az podziatki
wyzerujg sie ,

- uruchomi¢ tokarke — pkt. 3.6.

UWAGA : Mocowanie obrabianego przedmiotu w uchwycie, nozy w imaku oraz

wybieranie obrotow ( posuwoéw ) nalezy wykonywaé przy zatrzymanej tokarce.
Maszyne mozna uruchomié¢ wylacznie przy zamknietych i zalozonych
wszystkich oslonach.

W trakcie toczenia nalezy wykonac nastepujgce czynnosci(rys. 1.1) :

- przesung¢ powoli n6z do przedmiotu obrabianego za pomoca kotka ,,26”,

- wrazie potrzeby stosowac rgczne chlodzenie

- rozpoczaé toczenie z prawa na lewo ,po dojsciu do zadanego wymiaru wycofa¢ ndz posuwem
poprzecznym o po6t obrotu kétkiem recznym, powrocié na poczatek obrabianego przedmiotu,
dosung¢ ndz o dang warto$¢ plus o dodatkowa glebokos¢ skrawania w zaleznos$ci od podziatu
naddatku, wcisnaé przycisk ,,H1” START i przeprowadzi¢ dalsze toczenie,

- zabiegi wykonywa¢ do czasu uzyskania zgdanej Srednicy toczenia,

- zwolni¢ zacisk dzwigni ,,27” ( rys. 1.1 ),obrocic¢ i ustawi¢ imak nozowy z odpowiednim nozem do
wykonania dalszych operacji a nastgpnie zacisnac,
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- ustawic¢ obroty i posuw — pkt.4.2 (1),

- po zakonczeniu obrobki wycofa¢ narzedzie i przyciskiem”H2” STOP wytaczy¢ obroty
wrzeciona,

- sprawdzi¢ wymiary i jako$¢ powierzchni po obrobce.

4.4.2  Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdluinego 7 mechanicznym posuwem.

Na suporcie wzdluznym znajduje si¢
dzwignia”23”. Jezeli dzwignia ,,23” zostanie
przesunigta do gory to zostanie wlaczony posuw
mechaniczny suportu wzdtuznego (naped suportu
od $ruby pociggowe;j). Ustawienie dzwigni ,,23” w
pozycji dolnej pozwala na wykonanie posuwu
rgcznego.

Rys. 8

Przed rozpoczgciem toczenia nalezy wykonaé nastgpujace czynnosci :

- dobra¢ odpowiednie parametry skrawania ( obroty wg pkt.-u 4.3 oraz posuw ),

- wybra¢ odpowiedni posuw na tokarce - pkt. 4.2 (1),

- wybra¢ odpowiednie obroty na tokarce — pkt. 4.2 ( 1),

- dzwignie ,,23”( rys 8) ustawi¢ w polozenie odpowiadajace symbolowi ( wiaczona nakretka),
Pozostate czynnos$ci zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem i zakonczeniem
obrobki ujeto w pkt. 4.4.1.

443  Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdtuinego w kitach.

Przedmiot ustalany jest w specjalnie do tego celu

wykonanych na jego powierzchniach czotowych

nakietkach, ktore mogg by¢ wykonane jako zwykte (A) lub

chronione (B). Obydwa nakietki powinny leze¢ na

wspolnej osi. Przed rozpoczeciem toczenia nalezy wykonaé

nastgpujace czynnosci :

- zdja¢ uchwyt tokarski z wrzeciona ( rys. 12),

- zamocowac tarcz¢ zabierakowa we wrzecionie a na
watek obrabiany zabierak od strony wrzeciona,

- w tulei konika zamocowac¢ kiet obrotowy,

- zwolni¢ nakretke ,,30”,przesuna¢ i unieruchomi¢ na
prowadnicach zaciskajac nakretke”30” ( rys.9 ) konik

- jak najblizej obrabianego przedmiotu,

- ustali¢ przedmiot obrabiany w ktach przesuwajac tuleje konika
z ktem kotkiem recznym,,31” a nastgpnie zacisng¢ w korpusie konika, co wykonuje si¢ dzwignia
»297,

- przy toczeniu dlugich i cienkich watkow stosowa¢ podtrzymke ruchoma,

- pozostale czynno$ci zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem ujeto w
pkt.4.4.1 lub 4.4.2. Po zakonczeniu obrobki w ktach postgpowac w kolejnosci odwrotnej z
czynnos$ciami omowionymi powyzej , zachowujgc wszelkie przepisy bezpieczenstwa.
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4.4.4 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia poprzecznego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywaniu podcieé, przy przecinaniu oraz do obrobki
powierzchni czotowych ( planowanie ).
Przed rozpoczgciem toczenia nalezy( rys.1.1) :
- dzwignie ,, 23” ustawi¢ w polozenie ( wylaczona nakretka ),
- zwolni¢ zacisk dzwigni ,,27”, obréci¢ i ustawi¢ imak nozowy z odpowiednim nozem do
wykonania jednej z czynnosci omoéwionej na wstepie, a nastepnie zacisnaé,
- ustawic obroty i posuw -pkt.4.2(1,) zgodnie z zaleceniami producentéw narzedzi,
- pozostate czynnosci jak w pkt. 4.4.1 lub 4.4.2.Po zakonczeniu obrobki, zatrzymaniu tokarki
postepowacé w kolejnosci odwrotnej z czynno$ciami omowionymi powyzej, zachowujac
wszelkie przepisy bezpieczenstwa.

445 Prgygotowanie maszyny do operacji toczenia stoZkow

Obrobke powierzchni stozkowych mozna wykonywac na tokarce w nastepujacy sposob:

- przez przesuni¢cie osi kta konika w kierunku prostopadtym do prowadnic tokarki,

- przez skrgcenie obrotowej czesci suportu 1 nadanie mu posuwu réwnoleglego do tworzacej
stozka.

Obrobka powierzchni stozkowych zewnetrznych dotyczy powierzchni o niewielkiej dlugosci.

Obrobka stozkow przy poprzecznym przesunieciu konika.
Przy obrobce stozkow tg metoda wielkos$¢ przesuniecia h w zaleznos$ci od wymiarow stozka oblicza

si¢ ze wzoru:

D-d
h=L--—-—-- cos a
21
L D-d
przyjmujaccos oo =1,h= --- X --------- ,
D-d 2 I
gdzie --------- jest zbieznoscig stozka

Oznaczenia symboli podano na szkicu.
Przed rozpoczeciem toczenia nalezy:

- obliczy¢ wielko$¢ przesunigcia h wg podanego wyzej wzoru ,

- przesuna¢ o$ konika w kierunku poprzecznym do osi wkrecajac jedna z $rub ,,32” a druga
wykrecajac (rys 9). Sruba opierajac si¢ o kotek oporowy powoduje przesuniecie korpusu
konika o zadang wartosc.

- dzwignie ,,23” ustawi¢ w potozenie ( wylaczona nakretka ),

- wybra¢ odpowiednie obroty pkt. 4.2.(1),

- pozostate czynnosci jak przy toczeniu wzdtuznym z posuwem recznym - pkt. 4.4.1 .

Po zakonczeniu obrobki postepowaé w kolejnosci odwrotnej z czynno§ciami omoéwionymi powyzej,
zachowujac wszelkie przepisy bezpieczenstwa.

Obrobka stozkow przy skreconym suporcie

Do toczenia krotkich stozkow nalezy uzywaé kotka recznego ,,28” (rys. 1.1 ) posuwu san gornych,
narzgdziowych .

Przy toczeniu stozkow przy skreconych saniach ( rys. 10 ) kat skrecenia san obliczamy ze wzoru:

D-d

tga = ----------
21 Oznaczenia symboli podano na rys. 10
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Sanie gorne ,narzedziowe sg standardowym wyposazeniem suportu poprzecznego tokarki. Sanie
gorne osadzone sa na obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchu pod katem 45° - 0° - 45°.0brét o
dany kat jest mozliwy po odkreceniu dwodch nakretek na saniach. Kotka reczne przesuwu san
gornych i suportu poprzecznego posiadaja podziatki (przy obréobce uwzglednia¢ warto$é dzialki
noniusza dla san i suportu).

Przed rozpoczeciem toczenia nalezy :

- wyliczy¢ kat o jaki nalezy skrecic sanie gorne na podziatce san
suportu poprzecznego ,

- poluzowac nakretki na tyle, aby mozna bylo obrdci¢ sanki goérne o
zadany kat,

- dociagna¢ nakretki po ustawieniu odpowiedniego kata,

- zamocowa¢ odpowiednie noze w imaku — pkt.4.2(3 ),

- zamocowac¢ obrabiany przedmiot — pkt. 4.2(4),

- dzwignig ,,23” ustawi¢ w potozenie ( wytaczona nakretka ),

- uruchomi¢ tokarke - pkt. 3.6,

Rys. 10

- przesung¢ powoli ndz do przedmiotu obrabianego za pomocg kotka ,,28”,

- pozostale czynnosci wykonywac jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stozka wykonywac pokrecajac kotkiem ,,28” az do uzyskania wymiardéw stozka,

- po zakonczeniu obrobki i zatrzymaniu tokarki postepowac w kolejnosci odwrotnej z
czynnosciami omowionymi powyzej ,przestrzegajac przepisy bezpieczenstwa.

4.4.6 Toczenie gwintow

Wszystkie gwinty jakie mozna uzyskac na tokarce przedstawione sg na tabliczce jaka znajduje si¢ z
przodu skrzynki posuwow ( tabl.2. ). Przy nacinaniu gwintéw metrycznych zwyktych,
drobnozwojnych oraz calowych dla niektorych skokéw zachodzi potrzeba wymiany kot zmianowych
przektadni gitarowej co podaje powyzsze tabele.

Do toczenia gwintow stosuje si¢ noze ksztaltowe pojedyncze suportowe. Posuw na obrét przedmiotu
jest rowny skokowi gwintu. Nie nalezy stosowac wigkszych predkosci wrzeciona niz 700 obr/ min
.Glebokoscig skrawania jest pewna cze$¢ wysokos$ci zarysu gwintu, gdyz gwint

wykonuje si¢ w kilku lub wiecej przejsciach. Przy kazdym przejsciu przesuwa si¢ narzedzie
poprzecznie (prostopadle do osi przedmiotu ) oraz jednoczesnie rownolegle do osi ( patrz szkic ) o
wielko$¢ 0,05—0,15 mm na kazde przejscie.

1. Przejécia wstepne 2. Przejécia wykarczajace

Naddatek na przejscia //
wykanczajgce -

Przy przejs$ciu wykanczajgcym ostrze przesuwa si¢ tylko w kierunku poprzecznym. Schemat
nacinania gwintoéw nozem tokarskim przedstawiono na powyzszym szkicu. Liczba przejs¢ wstepnych
i wykanczajacych zalezy od zastosowanego rodzaju ostrza noza , materiatu obrabianego i skoku
gwintu. Dane orientacyjne dla skoku gwintu 0,75 —1,0 przyjmuje sie przejscia wstepne w ilosci —
3,wykanczajace- 3. Im wigkszy skok gwintu tym nalezy przyja¢ wicksza ilo§¢ przejs¢ wstepnych i
wykanczajacych.
Gwinty mozliwe do wykonania na tokarce okreslaja odpowiednie tabele dla poszczegdlnych modeli
tokarek.
Przed rozpoczeciem toczenia gwintu nalezy :
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- dobra¢ odpowiednie noze do toczenia wstepnego i wykanczajacego i zamocowaé w
imaku nozowym — pkt. 4.2(3),

- zamocowac przedmiot obrabiany — pkt. 4.2 (4),

- wybra¢ odpowiednie obroty wrzeciona — pkt.4.2(1),

- dobra¢ kota zmianowe do wybranego skoku gwintu ( tabl.2. )— pkt.4.2 (1),

- uruchomi¢ tokarke —pkt.3.6,

- dzwignig¢ ,,23” wlaczy¢ w potozenie ( wlaczona nakretka ),

- pozostate czynno$ci wykonywac jak w pkt. 4.4.2

Wielkosci posuwow i skoki gwintow ,ktore uzyskuje si¢ przez zmiane kot zgbatych przektadni

gitarowej (tabela 2. ) podaje umieszczona na tokarce tabliczka ,24” (rys. 1.1,1.2)

TABLICZKI POSUWOW 1 GWINTOW DLA POSZCZEGOLNYCH MODELI TOKAREK
przedstawia ponizsza tabela ( tab.2 ):

model SPA —500 P

wieLkose posuwu | 0,8 42 80

Mwbcﬂ\lo
| |o|o|C

1,25 50 | 50 | 75 | 40
1,545 80 20
0,05 211 56 | 20 [100]1,75| 42 | 64 | 80 | 20
0,10] 21 56 | 40 [100{2,0| 42 | 56| 80 | 20
015/ 20| 50 [ 45|80 [2,5| 50| 50| 75| 20
020] 42| 56 | 40 [100[3,0| 50 | 50} 90 | 20

model SPA - 500

NACINANIE GWINTOW //’B D

,,,,, I “~_POSUW
8~
g &
c

ILOSC ZEBOW W
PODZIALKA POSUW KOLACH
mm mm/obr. A | B '®)
0.4 004 | 49 105
0,5 0,05 |70 | 84
07 | 007 |70 98 84
0,8 0,08 105 | 98 | 49
1,0 0,10 | 98 42
1,25 0,125 | 84 [105 | 42
15 | 05 105 28
175 | 0175 84 | 98 28
2,0 0,2 49 | 98 | 42
2,5 0,25 | 63 [105| 28
3,0 0,3 49 105 | 30
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model SPB — 400, SPB — 550

;L%

04| 05|(06|07) 08| 1
G 80|G 80{G 80|G 80|G 52|G 66
30 80(30 60|30 50{42 60|60 80| 60|
75G80G80680G75GG80\

DOBOR KOt ZMIANOWYCH DLA
WYBRANEGO SKOKU NACINANIA GWINTU

rnfe
@/ m|oO

126115 (175| 2 | 25| 3 ‘
G 52|G 66|G 80|G 70|G 80|G 80
7580|75 80|70 80,  80|7580/75 25
60 G[50 G[40 G G 40(30 G|80 G

;E

rme
@|m|O

Vi 10 11 14 | 19

G 80 |G 80 |G 80 |G 80
66 40 | 60 40 | 75 50 | 50 40
52 G |52 G (66 G |75 G

ot B W
®@|m|O

e
==
=)

;

20 22 40 44
G 60 |G 80 |G 80 |G 80
66 80 |60 80 | 33 52 | 30 52
52 G |52 G |80 G |80 G

T
®Q|m|Q

DOBOR KOt ZMIANOWYCH DLA WYBRANEGO POSUWU

) 01! 02
V. D 3380 5080
F E 9025|9033
GL! G| Goo

model SPA - 700 P

mm] 0,2 0,25/ 0.3 0,35/ 0,4]0,45{ 0,5 [ 0,6 0.7 [0,75{ 0,8 [ 0,9| 1 [1.26[1,5[1,75] 2 [2.5] 3 |35
A 30|65 [30]35 40[45 |50 [60[70] 40 60 |50 70 75| 70
0 B 120|756 - 80 75 o o 21% 35 [30
c 8050 . 120 80 120
o|75[ne| 75 60 |50|45]30 3530 60
B || 89 [w[nl2][13]14[16] 18 20][22{24 26 28 32|36 40]4s][52]56
A 60 40 50 40
B 45 60 75 o | 120
c 127
D |40 45 50|55 | 60|65 |70 8045 50| 55606570 |80 |45 [50 [ 60 |65 |70
1*/n| 0,2/0,25/0,3|0,4 [ 0,5/0,6 [0,70,8| 1 1,25 mm | 005 | 010
1 |Aals5|40|30|40 506070 80|60}75 /V\A/ A 30 30
— |8 /75|60 75 45 D B 120 | 65
c |80 10 mm/o e 35 38
p| 720 | s - D 127 | 120
Tab. 2

Zakres czynnosci po zakonczeniu pracy

- wylgezy¢ zasilanie poprzez wyjecie wtyczki z gniazdka,
- zdjgé narzedzia ,przedmiot obrabiany, itp.,

- oczyscic¢ i zakonserwowac maszyne.
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5 OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1 Konserwacja, smarowanie

Konserwacja tokarki obejmuje czynno$ci zmniejszajgce przebieg zuzycia elementow maszyny.
Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czynnosci,

- przestrzegania instrukcji smarowania,

- biezace usuwanie drobnych uszkodzen,

- dokrecanie $rub i nakretek mogacych sie poluzowac w trakcie pracy.

a) Obstuga codzienna

- uzupehié ilos¢ srodka smarujacego przed uruchomieniem maszyny( dla modelu SPA-700P, SPA-
500P ),

- w przypadku przegrzania lub radykalnego zwigkszenia glosnosci nalezy przerwaé prace i wykry¢
przyczyne,
smarowanie elementéw i zespotow wg instrukcji ( tab. 3 ) i diagramu smarowania

b) Obstuga cotygodniowa

czys$ci¢ i pokry¢ warstwa oleju srube przesuwu poprzecznego suportu, san gornych,
skontrolowa¢ stan powierzchni §lizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,
smarowanie zespotow wg instrukcji smarowania ( tab. 3 ),

uzupehi¢ srodek smarujacy w zbiornikach olejowych ( dla modelu SPA-700P, SPA-500P).

€) Obstuga coroczna

skontrolowaé¢ wypoziomowanie prowadnic toza,
sprawdzi¢ stan potgczen elektrycznych, przewodow, tacznikow itp.

Instrukcja smarowania

DIAGRAM SMAROWANIA (do tabelinr 3)

A ®

&6 B =

g>
S

el
|
|

[T To &] \ ‘
\ 7 ¢
] |
|
A --- sprawdza¢ raz w tygodniu B - - smarowa¢ codziennie
Rys. 11
Tab. 3
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L.p. Zespol Gatunek Sposob smarowania Czestotliwosé
smarowany smaru
1 Loze Olej Smarowa¢ przez rozlanie i Codziennie
maszynowy rozmazanie.
Shell Tonna 33
2 Sruba --1/-- Smarowac¢ przez polanie na catej Codziennie
pociggowa, dtugosci
p6t nakretka
3| Wspornik $ruby --1/-- Oliwiarka Codziennie
pociagowej smarowniczki kulkowe
4 Kota zgbate --/l-- Oliwiarka Raz na tydzien
gitary, wejscie smarowniczka kulkowa wejscia
watka walka
5| Sanie wzdtuzne,
poprzeczne, --1/-- Oliwiarka Codziennie
prowadnice, smarowniczki kulkowe
pokretla, dzwignie
6 Konik --//-- Oliwiarka Codziennie
tuleja konika smarowniczki kulkowe
7 Suport Olej
wzdhuzny maszynowy Oliwiarka Codziennie
(mechanizmy) Shell Tonna 33 smarowniczki kulkowe
8 Wrzeciennik Olej Wymiana co
( model SPA-700P,| maszynowy Wypehi¢ korpus wrzeciennika dwa miesiace
SPA-500P) Shell Tellus 22 eksploatacji
9 Wrzeciennik Oliwiarka ( po zdjeciu pokrywy Raz na tydzien
(pozostate modele) --/l-- gornej lub bocznej )
10 [ Lozyska silnika Smar staty W razie [potrzeby lub przy Raz na po6t
elektrycznego 1LT4 wymianie lozysk roku

W obrabiarce sg stosowane dwa rodzaje smarowania:

- smarem statlym (smarowanie tozysk silnika elektrycznego),
- olejem maszynowym

Typy $rodkow smarowniczych pokazuje tabela 3.

Punkty smarowania ujete sg na rys. 11.

SMAROWNAIE LOZYSK WRZECIONA

Tokarka SPB 550 nie wymaga smarowania lozysk wrzeciennika (konstrukcja maszyny
nie daje takowej mozliwosci)
W przypadku zuzycia si¢ tozysk nalezy wymieni¢ na tozyska typu 30206

5.2

Kontrola stanu smarowania powinna by¢ przeprowadzana raz w miesiacu a w
przypadku obnizenia poziomu smaru dokonane uzupelnienie. Punkty smarowania
nalezy sprawdzac przed rozpocze¢ciem pracy i w miare¢ potrzeby uzupelniaé¢ ubytki
smardu.

5.2.1 Smarowanie wrzeciennika ( dla modelu SPA-700P, SPA-500P).

Wrzeciennik tokarki smarowany jest rozbryzgowo olejem z wewnetrznego zbiornika (olej Shell
Tellus 27). Poziom oleju sprawdza si¢ na wskaznikach oleju, ktore znajdujg si¢ z boku wrzeciennika.
Zaleca si¢ sprawdzanie poziomu oleju przynajmniej raz w tygodniu. Olej wlewa si¢ poprzez zdjgcie
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pokrywy ktora znajduje si¢ w gornej czgsci wrzeciennika. Spust oleju dokonywany jest przez otwory
spustowe, ktore znajduja si¢ w dolnej czgsci wrzeciennika.

5.2.2 Wymiana oleju ( dla modelu SPA-700P ; SPA-500P )

Pierwszy raz wymieni¢ olej w zbiorniku olejowym wrzeciennika po pierwszym miesigcu eksploatacji
. Nastepna wymiana przeprowadzana powinna by¢ dla wrzeciennika co dwa miesigce eksploatac;ji.
Podczas wymiany olej nalezy spuszczac catkowicie. Uzupetniac olej do poziomu wskaznikow co
tydzien.

5.2.3 Zalecane oleje i smary

Olej maszynowy Shell Tellus 27

Olej maszynowy Shell Tona 33,

Olej maszynowy Exol AN46 lub ANG8
Smar staty £.T-4,

5.3 Regulacja zespolow i mechanizmow
5.3.1  Regulacja koncowki wrzeciona, montaz uchwytu tokarskiego

Regulacje koncowki wrzeciona nalezy przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob (rys. 12);

e wykreci¢ wkret blokujacy ,.B 17,

o dokona¢ regulacji przez wkrecenie lub wykrecenie $ruby ,,A 17 ( znacznik na pier§cieniu
,»C 17 ma pokry¢ si¢ z tylna powierzchnig uchwytu tokarskiego ),

e dokreci¢ ponownie wkret ,,B 17

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski, tarcze lub inne wyposazenie nalezy:

e sprawdzi¢, czy powierzchnie czolowe przyrzadu sg pozbawione zanieczyszczen,

e ustawi¢ wszystkie krzywki w odpowiedniej pozycji (rys. 12),

e zamocowac¢ uchwyt na koncoéwce wrzeciona, zablokowaé krzywki poprzez jej obréot w kierunku
zgodnym z ruchem wskazdéwek zegara uzywajac do tego celu specjalnego klucza,

e sprawdzi¢ ,czy odpowiednie linie na uchwycie pokrywaja sie ( rys.12 ).

UWAGA: Aby zabezpieczenie dziatato prawidlowo, kazda krzywka musi by¢ wcisnieta pomiedzy

dwoma znaczkami ,,V”’ na koncowce (rys. 12).

Rvs 12
(=) 7
‘\\ 7 / //
———— =l
——= I
== l;l‘ i
/ g
RPRAVNIE %.ﬂ NIEPOPRAWNIE
pods(gwg odniesienia linia zamykajaca
zwolnienia krzywki \\\ krzywki poza B
strzatkami
@J [::] N L |
linia zamykajaca /# @v
krzywki pomiedzy = > >
strzatkami
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5.3.2 Regulacja konika tokarskiego

Sprawdzanie konika tokarskiego.

W celu sprawdzenia wspotosiowosci konika tokarskiego nalezy zamocowa¢ w ktach walek kontrolny
o dlugosci 305mm( rys.13).Unieruchomi¢ konik na prowadnicach nakretkg”30”

(rys.9 ).Pomiaru dokonujemy za pomoca czujnika zegarowego o wartosci dziatki elementarnej 0,002
mm zamontowanego na suporcie. W przypadku stwierdzenia roznych wskazan czujnika wzdluz preta
nalezy dokona¢ regulacji osi tulei konika za pomoca $rub regulacyjnych ,,32”

(rys.9). Czynno$¢ powtarzaé¢ do czasu uzyskania idealnej wspotosiowosci wrzeciona i konika.

( doktadno$¢ 0- 0,02 mm).

305 mm.

{1 NAKRETKA BLOXUJACA KONIK

$RUBY
REGULACYJNE r._.,__ |

WRZECIENNIK ~ GORNE SANKI

Rys. 13
5.3.3 Wpymiana i regulacja naciggu paskow napedowych.

W celu wymiany paska klinowego lub paskow( rys. 14) nalezy otworzy¢ drzwiczki przektadni ”8”(
rys.1 ) znajdujace si¢ w tylnej czesci wrzeciennika przez odkrecenie dwdch nakretek i poluzowaé
$rube regulacyjng znajdujaca si¢ na wsporniku , na ktorym zamocowany jest silnik obrabiarki ( dla
modelu SPA-500P, SPA-700P) lub poluzowaé nakretke ( Srubg ) i przesunagé rolke napinajaca paski
na ramieniu wahliwym ( dla pozostatych modeli ). Dokona¢ wymiany paskow i regulacji naciggu.

model: SPA —500 model: SPA —-500 P

1 2 3 1
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model: SPB — 400, SPB — 550 model : SPA-700 P

Rys. 14

RegulaCJe; naciagu paskow klinowych przeprowadzi¢ w nastepujacy sposob ( rys. 14 ) :
luzowac¢ $rubg regulacyjng na wsporniku silnika ( dla modelu SPA-700P,SPA-500P) lub luzowaé
rolke ( dla pozostatych modeli )

- naciagna¢ odpowiednio paski klinowe”2”’( jeden lub dwie sztuki ) do uzyskania odpowiedniego
ugiecia ( nacisng¢ kciukiem na pasek lub paski w potowie odlegtosci pomiedzy kotem pasowym
silnika a wrzeciennikiem; jezeli ugiecie paska wynosi okoto 12 mm pasek jest naciggniety
poprawnie ),

- dokreci¢ $rube regulacyjng lub nakretka ramie wahliwe ,

- zamkna¢ drzwiczki przektadni.

Wymiang i regulacje paskow przeprowadza¢ nalezy przy wytaczonym zasilaniu zachowujac

odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

5.3.4  Dobor két zmianowych i regulacja przektadni gitarowej

Zmiana kot zebatych przektadni gitarowej wynika z tabelki  posuwdw i gwintéw ( tab. 2 ). Zmiana i

regulacja przeprowadzana jest w nastepujacy sposob :

- otworzy¢ drzwiczki przektadni 78" przez odkrecenie dwoch $rub

- dobra¢ kota zmianowe dla okreslonego przetozenia przektadni z tabeli 2,

- odkreci¢ $ruby imbusowe lub nakretki na waltku wrzeciennika lub watkach posrednich, zdja¢
kota zmianowe i zatozy¢ wlasciwe, oczyszczone kota, wkreci¢ $ruby lub nakretki,

- poluzowa¢ nakretki na wahliwej ramie ,,LL”’( tab. 2 ), przesuwac ramg tak, aby ustawié¢
odlegtos¢ (luz) migdzy zebami kot z tolerancja

- poregulacji dokrgci¢ nakretki, zamkna¢ drzwiczki przektadni.

Luz miedzyzgbny winien wynosi¢ 0.127mm

Przektadnia musi by¢ doktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.3.5 Regulacja luzu san poprzecznych i nakretki
( specyfikacja suportu poprzecznego )

Wielkos$¢ luzu suportu poprzecznego i san gornych

nie moze by¢ wigksza niz 0.03mm. Przed

przystapieniem do regulacji, nalezy prowadnice

oczyscic 1 nasmarowac.

Regulacje luzu dokonaé poprzez:

- przesuw klindw za pomoca $rub regulacyjnych
prowadnic znajdujacych si¢ z przodu i z tylu \/

(rys. 15), \/
- sprawdzi¢ plynno$¢ przesuwu san (bez zaci¢c na SRUBY REGULACYJNE
catej dlugosci). Rys. 15
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Regulacja nakretki suportu poprzecznego WKRET Z GNIAZDEM
Aby regulacje przeprowadzi¢ nalezy ( rys. 16) : &
- odkreci¢ srube,

- krecié kotkiem ,,267( rys.1.1;1.2) posuwu
poprzecznego do czasu gdy nakretka posuwu
dojdzie do konca sruby pociagowej (rys. 16),

- przekreci¢ wkret z gniazdem do momentu
uzyskania minimalnego luzu,

- podczas regulacji sprawdza¢ od czasu do czasu czy
sanie poruszajg si¢ bez oporow i zacigc,

- po zakonczeniu regulacji , pokreci¢ kotkiem ,,26” w
odwrotnym kierunku, nakretka przesuwac sig
bedzie do przodu,

- zamocowac $rubg .

Rys. 16

5.3.6  Regulacja toZysk wrzeciona ( specyfikacja czesci skrzyni predkosci ).

Wrzeciono utozyskowane jest na dwoch tozyskach. Dobre tozyskowanie zapewnia cichg i spokojna

pracg wrzeciennika co decydujaco wptywa na doktadnos¢ i gtadkos$¢ obrabianej powierzchni. Lozyska

sa regulowane indywidualnie dla kazdego wyrobu. Regulacje tozysk wrzeciona powinien

przeprowadzi¢ odpowiednio kwalifikowany pracownik.

Lozysko mozna regulowac (luz promieniowy i osiowy) w nastepujacy sposob:

- otworzy¢ drzwiczki przektadni ,,8”( rys. 1),

- odkreci¢ nakretke kontrujaca

- poluzowac¢ tozysko wlasciwg nakretky |,

- dokreca¢ z odpowiednia sita wlasciwg nakretke powodujac przesunigcie pierscieni tozysk ,
zmniejszajac luz do zadanych wielkosci,

- skontrolowa¢ wielkos$¢ luzu — dopuszczalne 0,015 mm,

- zabezpieczy¢ wlasciwag nakretke , nakretkg kontrujgca, zamknaé drzwiczki.

UWAGA! Zbyt mocne dokrecenie nakretki moze spowodowac zniszczenie lozysk. Sprawdzenie

dokonuje si¢ przez obrot wrzeciona reka za kolnierz. Obrot powinien odbywac sie lekko bez

wiekszych oporow i zacieé. Po kazdej regulacji tozysk wlaczy¢ obroty wrzeciona i dociera¢ ok. 2

godzin. Wrzeciono po dokreceniu moze si¢ grza¢ przy wysokich obrotach jednak do

temperatury nie wyzszej niz 50° C.

5.3.7 Regulacja luzu osiowego sruby pociggowej (specyfikacja czesci toZa ).

- zdemontowac obudowe i odstoni¢ lewa podpore sruby przy wrzecienniku,

- zluzowac nakretke i dokreci¢ wihasciwg nakretke ,

- sprawdzi¢ wielko$¢ luzu , ktory nie powinien przekracza¢ wielkosci 0,01mm oraz dokrecic¢
nakretke ,

- zmontowa¢ w kolejnosci odwrotnej jak demontaz.

5.3.8 Podtrzymka stata, ruchoma .

Podtrzymki przeciwdziatajg uginaniu si¢ podczas obrobki pod wptywem sit skrawania lub wlasnego
cigzaru przedmiotow dtugich. Stosuje si¢ przy obrobce przedmiotow, ktorych stosunek dtugosci do
$rednicy L/ d jest wigkszy od 12.

Podtrzymka stata stuzy jako podparcie dla watkow ze swobodnym koncem od strony konika.
Montowana jest na prowadnicach toza i1 zabezpieczona od spodu prowadnic za pomocg ptyty
blokujacej i srub. Palce $lizgowe nie posiadajg luzow, wymagaja ciaglego smarowania ( smar na bazie
ofowiu) w punktach kontaktu z przedmiotem obrabianym. Palce powinny by¢ dopasowane suwliwie,
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ale nie za mocno dokrecone. Dla umozliwienia uzycia podtrzymki statej przy obrobce przedmiotu o
powierzchni surowej nalezy w odpowiednim miejscu zatoczy¢ na nim szyjke o szerokosci wigkszej
od szerokosci palcow slizgowych.

Podtrzymka ruchoma montowana jest do czotowej powierzchni suportu i podaza za pracujagcym
narzgdziem. Stosowana jest podczas toczenia dtugich i cienkich watkow. Palce slizgowe rowniez

wymagajg cigglego smarowania.

5.4  Specyfikacja lozysk

Tab. 4
Lp| Zespot poz. Typ Nazwa tozyska Wymiary | Szt| Zamiennik
tozyska FAG
dla modelu SPA - 500

1. | Wrzeciennik | 1 61801 | kulkowe jednorzedowe 12x21x5 1 61801T
2,5,6 6002 kulkowe jednorzedowe 15x32x9 3 6002
3 6007 kulkowe jednorzedowe 35x62x14 1 6007
4 6008 kulkowe jednorzgdowe 40x68x15 1 6008

7 51104 kulkowe wzdtuzne 20x35x10 1 51104

dla modelu SPA — 500 P

2. | Wrzeciennik | 1,2 6004 kulkowe jednorzedowe 20x42x12 2 6004
34,7, | 6003 kulkowe jednorzgdowe 17x35x10 6 6003

5 6007 kulkowe jednorzgdowe 35x62x14 1 6007

6 6008 kulkowe jednorzedowe 40x68x15 1 6008
11 6002 kulkowe jednorzgdowe 20x35x10 1 51104
dla modelu SPA — 700 P

2. | Wrzeciennik | 1 51209 stozkowe 45x75x20 1 |32009XAPS5
2 51208 stozkowe 40x68x19 1 |32008XAP5
3 6002 kulkowe jednorzgdowe 15x32x9 5 6002
4 16002 wzdhizne kulkowe 15x32x8 2 16002
5 51104 kulkowe jednorzgdowe 20x35x10 1 51104

5.5 Schemat kinematyczny tokarki
Uproszczony schemat kinematyczny tokarki oraz rozmieszczenie tozysk przedstawia rys. 17.

model SPA -700 P

model SPA -500P model SPA - 500
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Rys. 17
56  Naprawy i remonty

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty przeprowadza serwis dystrybutora.

PROMA POLSKA Sp. z o.0.

Bykow, ul. Wroclawska 31
55-095 Mirkow

Tel. (71) 352-05-20

e-mail : serwis@promapl.pl
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6 SPECYFIKACJA CZESCI TOKAREK

6.1 LOZE, SILNIK, NAPED SRUBY POCIAGOWEJ

model: SPA - 500, SPA —500 P
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model: SPA—-700P
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model: SPB — 400, SPB — 550
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6.2 WRZECIENNIK

model: SPA -500 P, SPA-700P

model: SPA - 500 P
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model : SPA - 700 P

45



DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA

PROMA

TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPB;

model: SPB — 400, SPB — 550
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6.3 SUPORT WZDLUZNY

model: SPA — 500, SPA — 500 P

model: SPA 700P
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model: SPB — 400, SPB — 550

610
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SUPORT POPRZECZNY

6.4

: SPA-500,SPA-500P

model

SPA-700 P

model:
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model: SPB —400, SPB — 550
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6.5 IMAKNARZEDZIOWY

model : SPA — 500, SPA — 500P

model: SPA 700 P

51



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPB:

model: SPB — 400, SPB — 550;
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6.6 PRZEKLADNIA PASOWA , GITAROWA —( OSLONA, KOLA ZMIANOWE)

model: SPA — 500, SPA — 500 P:
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KONIK

6.7

: SPA — 500, SPA — 500 P, SPA — 700P,

model

: SPB — 400, SPB — 550;

model

3
318

319

320
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7 INSTRUKCJA OBSLUGI
- czes¢ elektryczna —

Napiecie zasilania 400V , 230V ( dla modelu SPA-500)
Czestotliwosé 50 Hz
Moc 0.75kW ( dla modelu SPA-700P )
0,60kW ( dla modelu SPB-400; SPB-550 )
0,37kW ( dla modelu SPA-50; SPA-500P )

7.1  SPIS TRESCI
- Uwagi
- Opis budowy i dziatania
- Elementy elektryczne na tokarce
- Elementy sterownicze
- Warunki bezpieczenstwa
- Schematy
- Wykaz elementow i czesci zamiennych

Uwagi

1. Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ si¢ z instrukcjg obshugi.

2. Tokarke nalezy podiaczy¢ do instalacji elektrycznej uzytkownika przewodem zakonczonym
wtyczka 16A ( 10A dla modelu SPA-500 ). Zacisk ochronny PE musi by¢ podtaczony do instalacji
ochronnej uzytkownika.

3. W obwodzie zasilajagcym nalezy zabudowaé zabezpieczenia przetezeniowe o wartosci 16A( 10A
dla modelu SPA-500 )

4. Przewdd zasilajacy zabezpieczy¢ przed mechanicznym uszkodzeniem.

7.2 ELEMENTY ELEKTRYCZNE | STEROWNICZE NA MASZYNIE

Naped obrabiarki stanowi tréjfazowy silnik M. o odpowiedniej mocy i obrotach na minute.
Sterowanie praca silnika tokarki odbywa si¢ za pomocg panelu sterowniczego zaopatrzonego w
zespolony modut przyciskow S1 (START), S2 (STOP) oraz przycisk grzybkowy z blokada SQ3
(STOP AWARYJNY) dla modelu SPA-700P. Wewnatrz drzwiczek przektadni napedowej
umieszczony jest mikrowytacznik SQ2 uniemozliwiajacy wiaczenie maszyny przy otwartych
drzwiczkach. Mikrowytacznik SQ1 blokuje sterowanie maszyny uniesionej oslonie uchwytu
tokarskiego. Przetacznik klawiszowy S3 ( krzywkowy S3 dla modelu SPB-400;SPB-550 ) stuzy do
zmiany kierunku obrotdw wrzeciona tokarki. Przetagczenia mozna dokonywac¢ tylko przy zatrzymanej
maszynie i przed uruchomieniem silnika.

7.3 URUCHOMIENIE I OBSLUGA

Wiaczenia zasilania dokonuje si¢ przez podiaczenie do gniazda wtykowego wtyczka 16A (
10A dla modelu SPA-500 ). Uruchomienie maszyny odbywa si¢ za pomoca przycisku S1 (START),
zatrzymanie nastgpuje po naci$nig¢ciu przycisku S2 (STOP). Zmiany kierunku obrotéw mozna
dokonywac tylko przy zatrzymanej tokarce uzywajac przetacznika S3.

W przypadku awarii badz innego zagrozenia nalezy uzy¢ przycisku SQ3
(STOP AWARYJNY) dla modelu SPA-700P oraz nacisnaé¢ pokrywke przy przyciskach S1i S2
dla pozostatych modeli.
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7.4  WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY I KONSERWACIJI

=

Przed przystapieniem do zalaczenia maszyny nalezy sprawdzi¢ stan instalacji ochronne;j.

2. Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontowe moze przeprowadza¢ osoba posiadajaca
odpowiednie kwalifikacje.

Po zakonczeniu pracy maszyng nalezy odtaczy¢ od sieci zasilajacej.

Nie nalezy pracowa¢ na maszynie gdy napigcie sieci waha si¢ wiecej niz —15% : + 10%
Kontrole stanu elementéw sterowniczych (dziatanie przyciskéw, mikrowytacznikow , itp.) nalezy
dokonywac co 2 do 3 miesiecy.

W czasie prac konserwatorskich i remontowych nalezy urzadzenie odtaczy¢ od sieci zasilajace;.
Do napraw uzywac technicznych zamiennikoéw elementéw zamontowanych.

Po dokonaniu napraw skontrolowaé poprawnos¢ dziatania urzadzenia.

Przed przystapieniem do pracy nalezy zwroci¢ uwage na znaki i bezpieczenstwa.

ok w

© © N>
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7.5 Wykaz elektrycznych elementéw i czeSci zamiennych

model SPA - 500

Ozn. na

Element na maszynie Zamontowane Zastgpcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny SPA 500 0,37kW 14001/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych
SQ 1 |Mikrowylgcznik ostony przektadni LXWS5-11M CT2K/A2 ELFA
8Q 2 [Mikrowylgcznik ostony uchwytu LXW5-11M CT2K/A2 ELFA
83 Przetacznik zmiany kierunku obrotéw ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA
model SPA —500 P
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny SPA 500P 0,37kW 1400 1/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak
SQ 1 |Mikrowytacznik oslony przektadni LXW5-110 CT2K/A2 ELFA
SQ 2  |Mikrowytacznik ostony uchwytu LXW5-111 CT2K/A2 ELFA
S3 Przetgcznik zmiany kierunku obrotow ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA
model SPA —700 P
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny JW3134 0,75kW 14001/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak ELFA
SQ3  |Przycisk STOP AWARYJNY brak danych 61-3440,4/1 ELFA
SQ 1 |Mikrowytacznik ostony przekiadni 15G-22B CT2K/A2 ELFA
SQ 2 |Mikrowytgcznik ostony uchwytu 15GD-B CT2K/IA2 ELFA
S3 Przefacznik zmiany kierunku obrotow brak danych C1560ATBB ELFA
model SPB — 400, SPB — 550 ;
Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtéwny SPB 400, 550 0,60kW 14001/min
81, 82 |Przycisk START/STOP brak danych brak
SQ 1 |Mikrowylacznik ostony przektadni LXW5-110 CT2K/A2 ELFA
SQ 2 |Mikrowytacznik ostony uchwytu LXW5-111 CT2K/A2 ELFA
S3 Przetgcznik zmiany kierunku obrotéw ZHB 16A 400V C1560ATBB ELFA SPB 400
S3 Przefacznik zmiany kierunku obrotéw ZH-A 10A 400V LE2-16-3502 ELFA SPB 550
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Schematy elektryczne dla maszyny

7.6

SCHEMAT IDEOWY

: SPA — 500 ;
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model: SPA — 500 P
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PROMA

model: SPA — 700 P
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DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA

PROMA

TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPB;

SCHEMAT MONTAZOWY

7.7

: SPA — 500

model

PE

L1

L1

S5Q2-1

e -

SQ1-2

\

U ol
'

n
i

START

-~

S1

S3-6

8§3-5

Jojesuspuoy -9

B)IUZOAIS BYM3D - A

Amopadeu yiuis -y

fomoueyf wupepozid Auogso Amoouely 3iuzokim - ZoS
euoI99zim Auoso Amooueny yuzokrim - 1 DS
smeid-ama| Ajoiqo yuzokppzid - €S

dojs yswhzid - zg

pels ysohzid - 19

PE
S1-4

e
|
C

S1-2

62



DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA TYP SPA, SPB;

EMOYSIOBZ BMISI| - X

BYIUZOAIS BYMB3 - A

Amopddeu yiuiis -y

femoueyib iupepiazid Auoiso Amoouesy Yiuzoklim - ZOS
eu008zZIM Auotso Amoouely yuzokyim - LDS
ameud-ams| Ajoigo yiuzokezid - ¢S

dojs ysiohzud - 2g

uesysivhzd -1

1 1
kA 2108 18 1-zs _ M_. M 208
; o, |6
1 I
208 | i I pmmn
1 | _ t !
—tr .
i 3
dols Lok _
| | t |
3d it ~ res U P _ 1108
- 1
_ Mo - 8 9 T
MW "I geg eIXTT L s 98 I TS €1
! | ' o~ ! | | [ !
oIX AN i i . a0 _ P & _
A - O e A A L i
1 | t | 1 | | L )
1 1 1 | | { 1t 1
11X 3 s I N \ ] W T 0 S
n s 1 7 ! | 1
X i LX
s 1av1s
Is

63

PROMA

:SPA-500P

model
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ES PROHLASENI O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, ktera jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zdk. ¢.
22/1997 Sh.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sb.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0s0by upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product ~ (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zafizeni splituje vSechna pFislu$na
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ Oswiadczamy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment/ Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfry roku, w ktorym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Univerzalni soustruh typ SPA-500P / Tokarka uniwersalna typ SPA-500P

Univerzalni soustruh SPA-500P je uren pro obrabéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPA-500P jest przeznaczona do obrobki elementéow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhti umoziiuje vnitini i vnéjsi soustruzeni véalcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavitd./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a pfi¢ny posuv muze byt fizen automaticky nebo rucné./ Wzdluiny i poprzeczny posuw moze byc¢
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmi stroje zajist'uje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostatych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvoda
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité nap&ti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 3x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 370 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 6

Rozsah otacek vietenal Zakres obrotéw: 140-1 710 min*
To¢ny pramér nad lozem/to¢na délka/ §r. toczonego el. nad tozem/ dt. obrabianego el.:200/500 mm
Hmotnost/ Waga: 130 kg

Nejnizsi stupeni ochrany krytem / Najnizszy stopieri ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢&.
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV ¢&. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

17/2003 Sb./ Dyrektywa

CSN EN ISO 12100: 2011, CSN EN ISO 13857:2008, CSN EN 349+A1:2008,

CSN EN ISO 13850:2007, CSN EN 953+A1:2009, CSN EN 1037+A1:2008, CSN EN 1088+A2:2008,
CSN EN ISO 23125:2010, CSN ISO 3864-1:2012, CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 + A1:2009,

CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007

13

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-01-29

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig¢ i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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ES PROHLASENI O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, ktera jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zdk. ¢.
22/1997 Sh.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sb.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0s0by upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product ~ (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zafizeni splituje vSechna pFislu$na
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ Oswiadczamy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment/ Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfry roku, w ktorym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Univerzalni soustruh typ SPA-700P / Tokarka uniwersalna typ SPA-700P

Univerzalni soustruh SPA-700P je uren pro obrabéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPA-700P jest przeznaczona do obrobki elementéow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhti umoziiuje vnitini i vnéjsi soustruzeni véalcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavitd./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a pfi¢ny posuv muze byt fizen automaticky nebo rucné./ Wzdluiny i poprzeczny posuw moze byc¢
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmi stroje zajist'uje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostatych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvoda
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité nap&ti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 3x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 550 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 6

Rozsah otacek vietenal Zakres obrotéw: 115-1 620 min*
Toény pramér nad loZzem/to¢na délka/ §r. toczonego el. nad tozem/ di. obrabianego el.:270/700 mm
Hmotnost/ Waga: 150 kg

Nejnizsi stupeni ochrany krytem / Najnizszy stopieri ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢&.
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV ¢&. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

17/2003 Sb./ Dyrektywa

CSN EN ISO 12100: 2011, CSN EN ISO 13857:2008, CSN EN 349+A1:2008,

CSN EN ISO 13850:2007, CSN EN 953+A1:2009, CSN EN 1037+A1:2008, CSN EN 1088+A2:2008,
CSN EN ISO 23125:2010, CSN ISO 3864-1:2012, CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 + A1:2009,

CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007

13

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-01-29

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig¢ i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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ES PROHLASENI O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, ktera jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zdk. ¢.
22/1997 Sh.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sb.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0s0by upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product ~ (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zafizeni splituje vSechna pFislu$na
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ O$wiadczamy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment/ Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfry roku, w ktorym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Univerzalni soustruh typ SPB-550/400 / Tokarka uniwersalna typ SPB-550/400

Univerzalni soustruh SPB-550/400 je uréen pro obrabéni kovovych i nekovovych dilid./ Tokarka
uniwersalna SPB-550/400 jest przeznaczona do obrobki elementow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhi umoziiuje vnitini i vnéjsi soustruzeni véalcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavitd./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a pfi¢ny posuv muze byt fizen automaticky nebo rucné./ Wzdluiny i poprzeczny posuw moze byc¢
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmi stroje zajist'uje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvoda
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité nap&ti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 3 x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 600 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 6

Rozsah otadek vietenal Zakres obrotéw: 125-2 000 min™
Toény pramér nad lozem/to¢na délka/ §r. toczonego el. nad tozem/ di. obrabianego el.:250/550 mm
Hmotnost/ Waga: 130 kg

Nejnizsi stupeni ochrany krytem / Najnizszy stopieri ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zatizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢&. 17/2003 Sb./ Dyrektywa
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV ¢&. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

CSN EN ISO 12100: 2011, CSN EN ISO 13857:2008, CSN EN 349+A1:2008,

CSN EN ISO 13850:2007, CSN EN 953+A1:2009, CSN EN 1037+A1:2008, CSN EN 1088+A2:2008,
CSN EN ISO 23125:2010, CSN ISO 3864-1:2012, CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 + A1:2009,

CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007

13

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplikit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-01-29

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Sidlo spoleénosti / office: PROMA Machinery s.r.0., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3, 1€0: 24262706

WWW.proma-group.com

Dodavatel / postawea:

Nézev spolenosti / Nazwa firmy: PROMA Machinery s.r.o.
Sidlospole¢nosti / siedziba: Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
IC / Regon: 242 62 706

Zastoupené/ Reprezentowany przez. Pavel Tlllst)’(

funkce spole¢nosti/ stnowisko: General Manager

Prohlasuji, Ze nami dodéavané vyrobky, spliuji limity doporucené organizacemi na
ochranu spotiebitell v ¢asti tykajici se obsahu latek kadmium, olovo, rtut’, Sestimocny chrom,
Polybromované bifenyly ( PBB ), polybromované difenylétery ( PBDE ).

/Osmadczam_ ze dostarczane przez nas produkty spetniajg limily zalecanych przez organizacje ochrony konsumenlow w czescl dotyczace) zawartosc substancy kadmu,
alowiu, rtecl, szesciowartosciowego chromu, polibromowanych bifenyll (PBB), polibromewanych dibenzoeterow {PBDE).

Latky jsou v souladu s limity stanovenymi smérnici RoHS 2011/65/EU po piepracovani
2002/95/ES .

/ Subslancie sa zgodne z imitan okreslonymi w dyrektywie RoHS 2011/65/UE po przekszlatceniu dyrekiywy 2002/95/ES.

Misto a datum vyddni tohoto prohldseni/ Migjsce i data wystawienia deklaracji : Praha, 2013-05-21

Jméno/ Imeg 1 nazwisko: Ing. Pavel Tlusty Funkce / Stanowisko: General Manager Podpis:

£
¥
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# ° RO
PROMA Maczi/ne

cokopova 148/15, 130 00 Praha 3
180: 24262706
*«\:'N\v.proma-group.com

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3, zapsana v obchodnim rejstiiku, vedeného Méstskym soudem v Praze oddil C, vioika 198329 69




