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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.
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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 SPE-1000PV / Tokarka uniwersalna typ SPE-1000PV

Univerzalni soustruh SPE-1000PV je urcen pro obrabéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPE-1000PV jest przeznaczona do obrobki elementow 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 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: 3x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 2400 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 9

Rozsah otacek vietenal Zakres obrotéw: 45-1 800 min*
Toény pramér nad loZzem/to¢na délka/ §r. toczonego el. nad tozem/ di. obrabianego el.:365/1 000 mm
Hmotnost/ Waga: 750 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)

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)

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 doplikii 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 dziatania 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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Szanowni Pastwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanoteigraln, cze$¢ zakupionej tokarki
uniwersalnej model: SPE — 1000 PV firmy PROMA.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do preawego montau oraz widciwego
uzytkowania i konserwacji tokarki.

Tokarki uniwersalne wykonane ggodnie z aktualnymi przepisami w zakresie bezaestwa
konstrukcji z trosk o zagwarantowanie obstudze napsgego bezpiecastwa wytkowania.

Uzytkownik przed przysipieniem do pracy na tokarce winien doktadnie zapdgi z niniejsa
dokumentagj celem poznania budowy obrabiarki, sposobu dziatgk rownie zasad
uzytkowania, obstugi i konserwacji.

Wszelkie szkody wynikte z nieprzestrzegania tejudn&ntacji § wytaczone z odpowiedzial$oi
gwarancyjnej producenta.

Poniewa PROMA w sposob agty wprowadza zmiany w konstrukcji dla ulepszeniemish
wyrobow mog wystypi¢ drobne nigcistosci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktor

panstwo posiadacie.
Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamoaodnna cgsci zamienne itp. naky

bezwzgtdnie podawé okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkcj

numer Czsci.

Zaraz po wyjeciu urzadzenia z opakowania ochronnego , natg
naklei¢ dotaczom tabliczke znamionowg , oraz tabliczki
informacyjno-ostrzegawcze na urgdzenie w dobrze widocznym
miejscu .

W przypadku pyta, lub probleméw prosimy o kontakt z naszym dosagchnicznym
pod numerem telefonu : (71) 358 05 41.
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1 WSTEP
1.1 Opis ogblny maszyny

1.1.1 Charakterystyka maszyny

Tokarka uniwersalna model SPE —1000 PV ( rys. st)gezeznaczona do wszelkiego rodzaju
prac tokarskich. Mdiwa jest obrébka zgrubna i wykezapca powierzchni walcowych
zewretrznych, powierzchni czotowych ( ptaskich ), obraldwintéw, obrobka powierzchni
wewretrznych (wiercenie, rozwiercanie z konika lub ag#ania przy zastosowaniuzagg w
czesciach wykonanych ze stalieliwa metali nieelaznych i tworzyw sztucznych. Przelot
wrzeciona pozwala na obrébRretow dosrednicy 38mm.

Przez zastosowanieaego ospratu oferowanego zgodnie z katalogiem Producentéejstn
mozliwosc¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystaimiabiarki. Walory techniczne
czyni ja szczegOlnie przydagrw matych warsztatach rzengimiczych do lekkich prac . Idealna
do nauki zawodu.

Tokarka ( rys. 1) sktadacst wrzeciennika ,,A” zamocowanego n&tp ,, D" i osadzonego w
wannie podstawy ,B” ,ustawionej na dwoch nogach., 84 prowadnicach f@ ,D” znajdup si¢
suport z sankami nagdziowymi ,E” oraz konik ,F". Nagd tokarka otrzymuje od silnika
elektrycznego ,,G” zamontowanego w lewej nodze poasgt, przektadni pasowej i skrzynki
predkosci umieszczonych we wrzecienniku. Szesmardznych prdkosci obrotowych wrzeciona
uzyskuje si przez:

- przesuwanie kotebatych skrzynki prdkaosci,

- przehczenie elektryczne (znajduje gionizej wrzeciennika) szybkich — wolnych obrotéw.
Tokarka odznaczagstatwa obstug i wygodnym rozmieszczeniem elementdw stgygh. Pulpit
z przyciskami oraz wykznikiem awaryjnym znajdujessha wrzecienniku z lewej strony
obstuguacego. Zmiana kierunku obrotu wrzeciona uzyskiwasa przez przgtzanie kierunku
obrotow silnika nagdowego. Do szybkiego hamowania wrzecionaysfurzycisk nany
dziatapcy poprzez aigno na hamulec cierny umieszczony na watku skrzgrkikosci, a
zatrzymugpcy wszystkie funkcje tokarki ( zasilanie do tokgest tylko podiczone).

1.1.2 Wrzeciennik, skrzynka gdkasci

Wrzeciennik ,A” (rys. 1) wykonany jako odlew o satgej konstrukcji przymocowany jest do
toza tokarki. We wrzecienniku umieszczona jest skraypikdkaosci ,2” (rys. 1) — uktad watkow i
kot zebatych pozwalaicy poprzez zaghienie odpowiednich két uzyskadpowiednie prdkosci
wrzeciona. Skrzynka pdkaosci stanowi jeden zespdt konstrukcyjny z wrzecion@nzeciono
»1” (rys. 1) wykonane jest jako stopniowy wat z amem przelotowym. Ksztalt uzaieiony
gtéwnie od sposobu syskowania, osadzenia elementéw ¢dypi zastosowane] kaowki
wrzeciona. Wrzeciono posiadardadwke i gniazdo stekowe utwardzone cieplnie. gskowane
tocznie wrzeciono (toyska stakowe) gwarantuje dohrmprag; obrabiarki. Przednie i tylne
tozyska wrzeciona posiadgjegulacg luzow. Wrzeciono wraz z osadzonymi na nimscami
jest wywaone dynamicznie.

Paski klinowe, przenosee nagd z silnika na watek napowy skrzynki pedkaosci do
wrzeciennika znajdujsi¢ na zewntrz wrzeciennika po zdgiu ostony ,11” (rys. 1). Wymiana
ich nie wymaga demonta watka napdowego. Sterowanie zmianygoikosci wrzeciona jest
dzwigniowo-krzywkowe z bezpmednim odczytem nastawionejepkaosci.

1.1.3 Skrzynka posuwow

Skrzynka posuwoéw ,3” (rys. 1) posiada budogatkowicie zamknita. Stwzy do uzyskiwania
zmiany pedkosci w nagdach ruchéw posuwowych. Urdiwia toczenie z posuwami
mechanicznymi o zakresie 0,043 -:- 0.653 mm/obacjnanie gwintdbw metrycznych, zwyktych,
drobnozwojowych oraz calowych przy wykorzystaniumigny két zmianowych przektadni
gitarowej 4" (rys. 1).
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1.2 Skrzynka suportowa- suport

Naped przesuwu przenoszony jest ze skrzynki posuwowskdoynki suportowej ,E” (rys. 1)
przez watek poagowy, whczany pokgttem ,27” (rys. 1.1 ) Przy gwintowaniu negb
przechodzi zéruby pocagowej na nakitke¢ dwudzielr, wtaczary dzwignia”35” (rys.1.1).
Skrzynka suportowa posiada mechanizrpoaénia posuwow. Mechanizm ten sterowany jest
jedm dzwignia ,31 , (rys.1.1 )posiadaga nastpujace potaenia:

- przesuw wzdtany wiaczony,

- przesuw wyiczony,

- przesuw poprzeczny wdzony.

Do wspoOtpracy zéruba pocagows tokarki zastosowana jest natta dwudzielna, ktorej
regulacja nieztdna dla kompensacji zycia prowadnic dokonywana jest z zeyma.

Suport tokarki wyposany jest w sanie poprzeczne na ktérych umieszcgstysuport
narzdziowy na obrotnicy. Suport nadziowy wyposaony jest w imak czteroriowy z obstug
jednej dwigni ,33” (rys.1.1). Suport poprzeczny uzyskujggsuw gczny oraz mechaniczny
roboczy od skrzynki suportowej przez kokbate.

1.2.1 Konik

Konik tokarki ,F” (rys. 1) zaciskany jest naAdo dzwignia z mimarodem co jest zaletokarki,
gdyz utatwia jej obstug. Istnieje maliwos¢ poprzecznego przestawienia konika w niewielkich
granicach dla toczenia dtugich gtow o matej zbienoici.

1.2.2 toze tokarki

toze tokarki ,D” (odlew —rys.1) o klasycznym uktadzpeowadnic (ptaska i trapezowa)
przykrecone jest na state do wanny podstawy. Prowadnigedo hartowane powierzchniowo.
Z przodu taga tokarki zamontowane ssruba pocigowa ,6” i walek pocigowy” 7” (rys. 1)

1.2.3 Podstawa tokarki

Podstawa tokarki (rys. 1) wykonana jest w kszéaleanny ,B” 0 sztywnej konstrukcji (
wyprofilowana gruba blacha), ustawionej na dwéchauni ( wykonane jako odlewy ) ,C".
Wanna posiada otwor spustowy dla chtodziwa, a kokesja podstawy pozwala na umieszczenie
pod wanm zbiornika na wiory. W prawej nodze zabudowanagésktropompka ,14” (rys. 1) ze
szczelnym zbiornikiem chtodziwa , natomiast w lewejlze zamontowany jest silnik raol
gtéwnego ,G” tokarki.
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1.3 Parametry maszyny

Parametr Wielkos¢
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA 356
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD SUPORTEM [MM] 220
MAKSYMALNA DtUGOSC TOCZENIA W KEACH [MM] 1000
GNIAZDO WE WRZECIONIE (ST@EK MORSE A) MK V
PRZELOT WRZECIONA [MM] 38
GNIAZDO W TULElI KONIKA — (STZEK MORSE'A) MK 1l
SREDNICA TULEI KONIKA [MM] 45
PRZESUW TULEI KONIKA [MM] 120
LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA 16
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] 45-:-1800
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA PRZY POLTENIU PRZEFACZNIKA ,1” 90-:-1800
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA PRZY POLTENIU PRZEtACZNIKA ,2” 45-:-900
LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE OBROTOW WRZECIONA 42
ZAKRES POSUWOW WZDtIZNYCH [MM/OBR] 0,0439,65]

ZAKRES POSUWOW POPRZECZNYCH [MM/OBR] 0,0270,41]
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 37
ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 0,4--7,0
LICZBA GWINTOW CALOWYCH 28
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH 4 -:-56
SKOK $RUBY POCIAGOWEJ [MM] 4
MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NOZA 16 x 16
MOC SILNIKA NAPEDU GELOWNEGO [KW] 2,4
OBROTY SYNCHRONICZNE SILNIKA NAEEDU GEOWNEGO [OBR/MIN] 770/1440
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Parametr Wielkosé
MASA [kg]
750
GABARYTY MASZYNY [MM] 1920 x 74(
dh. x szer. x wys. x 1194
Pomiar hatasu wykonano w hali 12,5m x 9,5m x 3,8 (ys, szer.)
w odlegtdci 1m od obrysu urgzen.
Poziom hataiss (AB)
Numer
pomiaru Numer punkfpomiaru
1 2 3 4 5
1 79,1 77,6 77,1 77,0 78,8
2 78,8 78,2 76,9 77,2 79,0
3 79,0 78,1 77,2 77,1 79,4
Cisnienie akustyczne Lw.=89,26dB
~1=79,66 dB

Max. szczytowy poziom Lw=100 dB

Uwagall!

W czasie pracy na tokarce poziom hatasu nie przekroczy 85dB(A), dlatego

nalezy uzywa¢ ochraniaczy stuchu.
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1.3.1 WYPOSAENIE NORMALNE

- podstawa ,

- oswietlenie ,

- uktad chtodzenia ,

- hamulec,

- uniwersalny uchwyt 3-szekowy ¢ 160mm ,

- 4-ro szcekowy uchwyt uniwersalny dg 200mm
(oddzielne ustawienie sz&3 ,

- kiel staly

- komplet két zbatych ,

- tarcza czotowap 320mm ,

- podtrzymka stata mag36mm

- podtrzymka ruchoma max40mm,

- paski klinowe.
- odczyt cyfrowy osi X, Y, Z

1.3.2 WYPOSAENIE SPECJALNE

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404302 ,

- tulejki zaciskowe@ 3-26mm po 1 mm nr kat. 60340030-260 ,

- komplet nay SK 16x16 (8 szt.) nr kat. 25331616 ,

- uchwyt 4-ro szazkowy uniwersalny + kotnierz spggajacy — na zamowienie
- regulator cgstotliwosci obrotow FMO-4 nr kat. 60000104

10
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1.4 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny

wrzeciennik

wanna podstawy

podstawa (nogi: lewa, prawa)
toze z prowadnicami

suport z sankami nagdziowymi
konik

silnik elektryczny

pulpit sterowniczy

1. wrzeciono z uchwytem tokarskim
2. skrzynkagkosci

3. skrzynka posuwow

4. przektadnia gitarowa (gRcu

stony ,11")
przektadnia pasowa (po zdju ostony
ull”)

Gruba pocigowa
7. watek pagowy
8. przyciskimy hamulca ciernego
9. ostona uchwytu
10. ostona imakazmavego
11. ostona gitary i przektadaspwej
12. ostonatylna
13. wanna na wiory
14. elektropompka

11
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1.4.1 Elementy obstugi i regulacji mechanizmow tokarki.

Rys 1.1

H — pulpit sterowniczy

8. przycisk ngny hamulca ciernego
20. dzwignia mata do przetzania obrotéw wrzeciona
(potaeniesrodkowe — wrzeciono ogézone od nagu)
21. drwignia dua do ustawiania wymaganych obrotéw wrzeciona
22. elektryczny przetznik prdkosci ( potazenie ,1"- wysokie obroty, ,2"-niskie obroty )
23. diwignia whczania i wyhczania obrotow wrzeciona (prawych i lewych)
24. dzwignia zmiany wielkéci posuwow i rodzaju gwintu
(A- gwinty metryczne, B — gwinty drobnozwojowe)
25. diwignia zmiany kierunku gwintéw (lewe i prawe)
26. pokretto do ustawiania pdkosci posuwéw i gwintéw
27. pokretto do whczania i wyhczania watka poggowego
28. dzwignia odhczania nagdu posuwéw od naglu gtdwnego( potzeniesrodkowe ,0")
oraz ustawiania wielkmi posuwow i gwintow w polzeniach pozostatych
29. tabliczka gwintoéw i posuwow
30. kotko przesuwugcznego suportu wzdimego
31. dzwignia whczania i roziczania mechanicznego posuwu suportu wzugo i poprzecznego
32. kotko przesuwuerznego suportu poprzecznego
33. dzwignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka
34. kotko ecznego przesuwu sa@yérnych
35 dzwignia wiaczania i roziczania suportu z&uba pochgowa wzdtuzna
36. dwignia zacisku tulei konika
37. dwignia zacisku i zwalniania konika na prowadnicézia
38. kotko reczne do przesuwu tulei konika
39. sruba do poprzecznego przestawienia osi konika
40. dzwignia zacisku i zwalniania suportu na prowadniciach
41. zderzak z noniuszem
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2 BEZPIECZENSTWO PRACY
2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wypogana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej niggil@ego wytkowania. Operator obrabiarki
przed przystpieniem do pracy musi Byoezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi
tokarki. Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresopveeghdy i konserwacja jest egcia
integralmy zapewnienia bezpieczgtwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom halasu

Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nieipeen przekracza80 dB (A).

2.3 Zrodta niebezpieczéstwa

* Niebezpieczne elementy wingie w czasie pracy tokarki ®astpujace:

- obrabiany przedmiot,

- uchwyt lub tarcza zabierakowa tokarki,

- walek pocagowy,

- $ruba pocigowa w przypadku toczenia gwintow.

» Tokarka mae by eksploatowana tylko w stanie petnej sprasantechnicznej.

* Nalezy db&, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone wiorami;z chtodzca itp.
Materiatow tatwopalnych nie sktadowav poblizu obrabiarki z uwagi na mbwos¢ pazaru.

» W czasie pracy maszyny mewystpowa® niebezpieczestwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego nie zyatotyka narzdzi, obrabianego elementu lub
wrzeciona.

* Nigdy nie dopuszczado zaniedb&warunkéw bezpieczstwa, dlatego naky pracowa
wytacznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomienmalery sprawdzt i zamkmyg¢
ostony zabezpieczgje.

UWAGA: Zabrania si ¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub beaston. Przewod
zasilajacy powinien by tak utozony, aby nie ulegt mechanicznemu uszkodzeniu i
nie przeszkadzat w czasie pracy. §€zna wymiane przedmiotu obrabianego
w uchwycie i wymiare narzedzi w imaku dokonywa¢ przy nieruchomym
wrzecionie.

» Dokladnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoegiem pracy naley bezwzgédnie sprawdzi ,czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot oraz czy klucz dowytu zostat wygty z niego.

» Stosowé zalecan predkos¢ obrotows wrzeciona dobrando materiatu obrabianego i
narzdzia zalecamprzez producenta nagzi.

* Przed uruchomieniem nalesprawdzt wtasciwe ustawienie elementéw obstugi, czy klucz
do uchwytu zostat wyty z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiaaggmiot.

* Nigdy nie uruchamiatokarki, kiedy narzdzie jest w kontakcie z materiatem.

*  Wibry usuwa tylko przy wyhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia i ekawic.

* Podczas pracy maszyny zabranidokonywa pomiarow, poprawiai dotyka
obrabiany przedmiot.

» Przed przysipieniem do konserwacji, smarowania, czydezyszczenia maszyny naye
wytaczyt ja z sieci przez wyaigniecie wtyczki z gniazdka. Nigdy niezywaé sprezonego
powietrza w celu czyszczenia obrabiarki.
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* Przy wymianie cgci obrabianej, narzizia naley wytaczy¢ obrabiarl z zasilania. Po
zmianie cgsci, narzdzia naley bezwzgédnie zatay¢ z powrotem ostony ochronne.
Sprawdzt, czy klucz do mocowania przedmiotu zostataetyjz uchwytu.

» Przed opuszczeniem stanowiska pracyzayateytaczy¢ maszyr z zasilania.

» Naprawy mechanizmoéw i instalacji elektrycznej magzywykonywa mog jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.

* Wszystkie zauwaone nieprawidtowgri lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stzbom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugegj tokark znajduje si po prawej stronie patiz od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno dglostatecznieswietlone. Nigdy nie wolno stawana
maszynie. Na tokarce me pracowa tylko jedna osoba — operator. Podczas ustawisegmg)acji
lub napraw ubezpiecgystanowisko znakami ostrzegawczymi ,NIE WEZAC”

2.5  Osobiste wyposzenie ochronne

» Stosowa okulary ochronne zabezpieczeg przed odpryskami materiatu.
» Stosowa obuwie ochronne z podeszwami z materiatlow przeailiggowych,
zabezpieczafe przed ewentualnym flzgiem i upadkiem na nogi obrabianego materiatu.
* Przy wymianie nargzi stosowa mocne gkawice w celu ochrony przed zranieniem.
* Stosowa odpowiedni str6j ochronny, zawsze rfosakrycie gtowy.
* Nie stosowa garderoby lanej itp., nie nalgy pracowa& w regkawicach.

2.6 Srodki bezpieczaistwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna ldyustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanymi@a. (posadzka
betonowa). Tokarkpo wypoziomowaniu nahy przykreci¢ srubami do podiga.

Otoczenie maszyny powinno bgzyste.

Nalezy stosowa dobre dwietlenie.

Drogi i przegcia wokot tokarki nie mogby¢ zastawione i powinny odpowiagladpowiednim
przepisom.

Materiatow tatwopalnych nie natg podzadnym pozorem sktadowav poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajce BHP

Tokarka posiada nagiujace zabezpieczenia:

- ostona uchwytu,

- ostona kot pasowych i gitary,

- osfona imaka,

- ostona tylna maszyny,

- wylacznik awaryjny,

- wyltacznik gtowny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

2.8 Poskpowanie w razie wypadku lub awarii
W przypadku powstania sytuacji awaryjnej agleatychmiast wcisit czerwony przycisk

grzybkowy uradzenia awaryjnego ,H 2" (rys. 5). Znajduje sin na tablicy pulpitu
sterowniczego tokarki. W ten sposob zostanie zatana tokarka.

14
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3 INSTALACJA MASZYNY
3.1 Miejsce przeznaczone pod maszygn

Podlaze powinno by plaskie, poziome i nadgje st jako fundament pod maszyfbetonowe o
grubaici 250mm). Naley przewidzi€ wystarczajca ilos¢ wolnej przestrzeni wokot maszyny dla
jej codziennej obstugi, jak i ewentualnego serwyszczenia, zatadunkugsei. Miejsce

statego ustawienia maszyny nie powinno znajdosikaw poblizu maszyn generagych drgania,
urzadzena silnie pyhcych.

3.2 Transport

Maszyna jest dostarczana w skrzyniach drewnianytioeowana jest do belek dna skrzyni.
Wyposaenie mocowane jest w oddzielnej skrzynce mocowdoejna opakowania.
Podnoszenie, transport , ustawianie i mamia miejscu przeznaczenia winno odby\sia
ostraznie, bez silnych wstasow przy odpowiednim spgeie i zgodnie z przepisami
obowiazujacymi w danym kraju.

3.3 Rozpakowanie i odkonserwowanie

- Przed montzem tokarki , po jej rozpakowaniu najesprawdzt czy jest kompletna i czy nie
ma uszkodze mechanicznych, ktére mogty powsta czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub niekomplgtiavyrobu naley skontaktowa sie z
dystrybutorem.

- Tokarke odkreci¢ od dolnej czsci skrzyni. Tak przygotowanobrabiark nalezy
transportowéa dzwigiem na miejsce przeznaczenia w sposéb przedstgwia rys. 2 ,
stosugc odpowiedri ptyte mocupca i zachowujc wszystkie obowizujace przepisy bhp w
tym zakresie. Suport i konik ustavwzdtuz toza w taki sposob , aby tokarka w czasie
transportu znajdowataesiv rownowadze.

UWAGA : Nie podnosi tokarki za pomagliny okreconej dookota t¢a. Taki sposob transportu

moze doprowadz do uszkodzenia watka luiouby pocagowe;.

plyta mecujaca = i3 g
oczkowa E gﬁ* Y }
s sl ==
el | \ J 1
€ | \ J
! ! .
% i 19..@ L
Rys. 2

- Usuma¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkicfiambrabianych (spowleczone
specjalnym smarem konsergaym ) wywajac sprawdzonyclrodkow oraz zwracag
uwag by nie stosowatych srodkdéw do elementow z tworzyw sztucznych i gumy.

Bezparednio po usurciu powtoki powierzchnie nahy wytrzet do sucha a naginie lekko

nasmarowé cienky warstwy oleju maszynowego.

UWAGA:
1. Przed usurciem catdci warstwy ochronnej nie nate przesuwé zadnych
elementow maszyny wzglem siebie, nie natg przesuwa suportu i konika z
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potozen w jakich s¢ znajdowaty, a do chwili catkowitego oczyszczenia prowadnic,
sruby pocigowej oraz watka pogijowego.

2. Nie wywat rozpuszczalnikéw, amadnych innych agresywnyaéhodkow
chemicznych.

3. Przy czyszczeniu nalg unikat kontaktusrodka czyszexego z elementami
gumowymi i tworzyw sztucznych.

4. Z uwagi na pragz materiatami tatwopalnymisrodkami konserwuacymi naley
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéaseva pracy i ppa

3.4 Montaz , fundamentowanie , ustawienie

Tokarka jest dostarczana w stanie zmontowanymntddotokarki ogranicza sido
zamontowania wyposeania ( uchwyt tokarski, uktad chtodzenidwietlenie ).

Tokarke nalezy posadowd na stabilnym podtau, gwarantujcym prag bez drgé i wstrzaséw
ujemnie wptywagcych na doktadni@ obrobki ( na betonowej podtodze o gretid?50 mm ). W
przypadku braku takiego podi naley wykona fundament wg rysunku 3. Po ustawieniu
maszyny na miejscu- na sztywnej podstawie (wypeasia specjalne) lub stole naje
wypoziomowd ja w dwoch kierunkach( podiaym i poprzecznym) miegz na prowadnicach
toza i przykeci¢ srubami do poditga. Po przykgceniu ponownie sprawdzivypoziomowanie i
ewentualne odchylenia wyregulotvaa pomog klindw lub podktadek. Do poziomowania nafe
uzy¢ poziomicy o doktadniei 0,02-:-0,05 mm/m.

FUNDAMENT TOKARKI -
JL
1IN 1
540 -
— — ;
r: 5 s
P | . u
R o

sie
I
__J._
‘ sSoy
.

180 215 405

1350

2520

Rys. 3

Przy opracowywaniu zabudowania fundamentu tokaalézy zwrdcic uwag: na plan sytuacyjny
rozmieszczenia elementéw tokarki i niedbej powierzchni dla prowadzenia édavej
eksploatacji i obstugi tokarki. Fundament rglevykona jako jednolig brytg z odpowiednio
umieszczonymi studzienkami péadiby mocujce oraz rowkiem na doprowadzenie przewodow
elektrycznych .
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W wykonany rowek zatey¢ rurg z przewodami elektrycznymi, po czym zaja zaprave
cementowy. Tokarle ustawé mazna na fundamencie dopiero po catkowitym jego stwiardu.
Po ustawieniu tokarki na fundamencie agl wypoziomowa z dokladnécia do 0,02mm/m
w kierunku wzdtanym i poprzecznym i przykci¢ srubami do podiga. Po przykgceniu
ponownie sprawdziwypoziomowanie i ewentualne odchylenia wyreguléwa pomog klindw
lub podktadek. Do poziomowania najeuzy¢ poziomicy o doktadriei 0,02-:-0,05mm/m.

3.5 Podiaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podhkczenia maszyny wymagana jesttdigjfazowa z przewodem ochronnym. Tokark
nalezy podhczy¢ do sieci elektrycznejaytkownika przewodem pciozytowym z wtyczly 16 A.
Zacisk ochronny PE musi byodhczony do instalacji ochronnegytkownika. Skrzynka z
aparatug elektryczm (rys. 4 ) znajduje siwe wrece w tylnej czsci wrzeciennika tokarki.

UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno byywykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.

Maszyna dostarczana jest bez przewodu zasdgp.
E_WRZEC'E””“ Wartas¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika
e maszyny musi byyzgodna z nagciem sieci. Po stronie
zasilania nalegy wykona zabezpieczenie nagar 16A. Moc
zainstalowana maszyny posiada w&itokoto 2,5 kW.

WYLACZNIK GLO!
/

/i
SKRZYNKA

TRV Kierunek obrotow — prawy silnika musi dggodny z ruchem
5\&_} T 1 wskazéwek zegara. Zdi kierunek obrotoéw nie jest zgodny,

. elektryk musi sprawdzisposob przyiczenia do sieci i
doprowadz do zgodnéci.

/ UWAGA: Niebezpieczistwo porazenia pradem. W czasie
Q- sprawdzania kierunkabrotow silnika nie wolno
wktadar ¢ki ani zadnego przedmiotu lub
nargdzia w obreb pracy maszyny.

Rys. 4
3.6  Uruchomienie

Przed uruchomieniem tokarki najezapozna sie z opisem elementdéw obstugi, sprawdzi

- czy maszyna jest wyptzona z prdu przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce,

- czy wiaciwie s dobrane nakgizia do kierunku obrotéw wrzeciona ( prawe obrdty d
prawych nargzi ),

- czy jest dobrze zamocowany uchwyt lub tarcza zak@wa na wrzecionie,

- czy jest widciwie zamocowany materiat obrabiany,

- czy ostony i zabezpieczenia sa wiaciwych miejscach (zamketie) oraz czy stan ich jest
dobry,

- czy suporty lekko przesuwsasgic po prowadnicach,

- czy kota zmianowe przektadni gitarowej ustawionevg tablicy posuwdw

- czy przestrzé obrébcza jest dobrze&wietlona,

- czy narezdzie nie jest w kontakcie z materiatem obrabianym,

- czy poziom oleju w zbiornikach (skrzyncez@kosci i skrzynce suportowej) oraz chtodziwa
w zbiorniku osiga wymagany stan,

- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.
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Po dokonaniu tych czynio nalezy tokark; nasmarowé&wg instrukcji smarowania (pkt. 5.1), a

nastpnie mana przysipi¢ do uruchomienia tokarki. Przede wszystkim paleprawdzt

prawidtowy kierunek obrotéw silnika gtéwnego :

- wihaczy¢ wytacznik gtéwny (rys. 4),

- ustawt poketto 27" strzatky w doét ( whczony napd watka pocigowego )

- whaczy¢ dzwignie ,23” (rys.1. 1. ) w poteeniesrodkowe,

- wcismg¢ przycisk impulsowy,H 1"( rys. 5) shacy do chwilowego uruchomienia silnika
napzdowego tokarki i wrzeciona. Po zwolnieniu go silhikrzeciono zatrzymujsic.

Przy wigciwym kierunku obrotow silnika wrzeciono obraca gizeciwnie do ruchu wskazowek

zegara patec od strony konika.

W przypadku zmiany kierunku obrotéw wrzeciorm@aviynia ,23” nalezy po wykczeniu napdu

odczeka 1-:-2 sekundy w celu catkowitego wyhamowania wiaea i dopiero przekza’.

W celu uruchomienia nagdu gtdwnegonalezy wykona nasg¢pujace czynnéci :

- ustawt dzwignig ,23” (rys. 1.1) w potaeniesrodkowe,

- whaczy¢ wytacznik gtowny,

- ustawt dzwignie ,20" lub 21" nazadane obroty wrzeciona,

- wcismg¢ przycisk impulsowy ,H1"( rys.5 )start wrzecionay pprawdzeniu obrotow zwolhi
przycisk,

- ustawt pokrtto ,27” strzatiq w dét ( whczony napd watka pocigowego ),

- ustawt dzwignie ,25”"(kierunek posuwu ), 24", ,28"i poktto ,26" na zadany posuw wg
tabliczki ,29” oraz dwignie ,31” w gore dla posuwu mechanicznego wzihego (w dot dla
poprzecznego ) lub
ustaw¢ dzwignie, 31" w potazeniesrodkowe i” 28" w potaenie zero dla posuwgaznego,

- sprawdz¢ czysruba pocigowa jest wydczona — dwignia ,35” (potazenie gorne),

- dzwignie ,28" ustawic w potazeniesrodkowe,

- nastpnie whczy¢ dzwignie ,,23” do dotu (obroty prawe), wytzy¢ (potazeniesrodkowe) lub
wiaczye do goéry (obroty lewe),

UWAGA: Przy przetaczaniu obrotow odczek& w celu wyhamowania wrzeciona.

Przy zmianie obrotow lub posuwodwalezy naped wytaczyé- przyciskiem naznym

,8" hamulca ciernego ( szybkielyb dzwignig ,23” ustawié w potozenie
srodkowe. Niemaliwe jest wiaczenie obrotow wrzeciona przyciskiem

impulsowym ,H1", jeeli dzwignia ,23" nie jest w potozeniu srodkowym.

Przycisk grzybkowy czerwony wdzenia zatrzymania awaryjnego ,H 2” spudo zatrzymania

obrotéw wrzeciona. Ponowne agzenie obrotow wymaga odblokowania przyciskwdeenia

zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznagZirzatky i naciéniecia dzwigni ,23” w doét.

4 PRACA NA MASZYNIE
4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki najeprzede wszystkim zapozhai¢ z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.3.1 oraz elementami sterananajdugcymi sk na pulpicie
sterowniczym (rys. 5). Pulpit sterowniczy ,H” (ryk) znajduje & w srodkowej czsci
wrzeciennika tokarki na ktorym umieszczongszyciski, przedcznik oraz lampka
sygnalizacyjna (rys. porej)

M»OOO
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H 1 — przycisk , impulsowe ( jog ) uruchamianieaibw wrzeciona, stosowalo wstpnego
sprawdzenia ustawienia lub kierunku obsoté

H 2 — przycisk dtoniowy urddzenia zatrzymania awaryjnego, ponownegczgnie tokarki
wymaga odblokowania przycisku dtoniowegodnie z zaznaczarstrzatlk i nacgnigcia
awigni ,, 23" w dot lub w gée

H 3 — wskanik podwietlany kolor zielony (kontrolka stanu zasilania)

H 4 — przedcznik stanu pracy pompki chtodziwa
(pozycja ,,0" — zatrzymanie, pozycja ,,1'uruchomienie pompki chtodziwa)

4.2 Czynndici przygotowawcze do pracy
4.2.1 Ustawienie obrotow wrzeciona

Predkosci wrzeciona wybieraneagza pomoe uktadu dwoch gwigni sterowniczych ,20” i ,21"
(rys. 1.1) i elektrycznego przgiznika pedkosci ,,22” znajdupcego st ponizej wrzeciennika. Na
tabliczce z danymi pokazanych jest szésmadostpnych pedkosci wrzeciona.
Jezeli przehcznik elektryczny znajdujessiv pozycji (1- wysokie obroty ) miemy uzyskéa
predkosci w zakresie 1800-510 obr./min przez obrét makyigni ,20” w prawo zgodnie ze
wskazowkami zegara , obrag@ajmah dzwignia w lewo uzyské mozemy prdkosci w zakresie
330-90 obr./min. W przypadku gdy przetnik elektryczny znajduje v pozycji (2- niskie
obroty) ustalaneasnastpujace pedkosci 900 -:- 255 obr./min oraz 165-:-45 obr./min.gxz
odpowiedni obrot matejavigni .Przesunicie duej dzwigni w kierunku kolorowej strzatki  (
srodkowej ) ustawia wymagarpredkos¢ na tabliczce mdkosci.
UWAGA:

Wrzeciono nie obraca i, gdy mata dzwignia znajduje sie w gornym lub dolnym
potozeniu.
Przyktady potagenia odpowiednichalvigni dla okr&lonych pedkosci pokazano na rysunku jak
ponizej (rys. 6).

WYSOKIE OBROTY NISKIE OBROTY
T 0 2 1 0 2
. : / PRZELACZNIK ELEKTRYCZNY
2 1 /~é 1 2 2 1 2
AT 108
1800 obr./mln—* L_—
2 1 12 2 12
; ..' as] " .',‘
L— 80 obr./min L———— 4 5 obr.min

Rys. 6

Obroty wrzeciona mma whczy¢ tylko przy opuszczonej ostonie uchwytu ,9” (ry3. 1
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UWAGA:

Wybieranie obrotéw wrzeciona diwignia ,20” i ,21” oraz przet gcznikiem elektrycznym
»23"nalezy wykonywac przy zatrzymanej tokarce po nacsnigciu przycisku noznego ,8".
(1) Ustawienie posuwéw lub gwintow

Ustawienie posuwow lub gwintow ( rys. 12 ) powirodbywa sig przy wykhczonym napdzie
posuwow tzn. gwignig ,31” (rys. 1.1) ustawé w potazeniesrodkowe.

W celu uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzcdiaegonalezy :

- dzwignie ,31” ( rys. 1.1 ) ustawiiw potazenie odpowiadage symbolowi posuwu
wzdtuznego na piscie dzwigni ,31” ( z pozycjisrodkowej odcigna¢ do oporu i przesug w
gore ),

- zdja¢ ostore ,11”( rys.1) mocowan na dwdchsrubach przektadni gitarowej ,doldra
odpowiednie kotagbate do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,29”,

- dzwignig ,24" ustawi w potazenie wskazane liter,A” lub” B” w ktorym znajduje sg¢
zadany posuw na tabliczce ,,29",

- dzwignie ,28" ustawic w potazenie wskazane litgr,D” lub ,F’ w ktorym znajduje st

zadany posuw ,

poketlem ,26” ustawé w potazenie wskazane cyrl,2,3,4,6,7,8 odpowiadgje wielkaci

posuwu wzdinego na tabliczce posuwdéw ,29”".

Dla uzyskania mechanicznego posuwu poprzecznegaley :

- dzwignie ,31" ustawic w potazenie odpowiadare symbolowi posuwu poprzecznego ha
piascie dwigni ,31” ( z pozycjisrodkowej przesugt w doét ), pozostate czyndoi jak przy
ustawianiu wielkéci posuwu wzdhianego.

Dla uzyskania rgcznego posuwu suportu wzdtnego lub posuwu poprzecznegoalezy :
- dzwignig ,31” ustaw w potazenie srodkowe,
- dzwignie ,, 28” ustawt w pozycji ,0” .

Przy nacinaniu zewrgtrznych gwintow metrycznych nalezy :
- dzwignig ,24” (rys. 1.1 )ustawi w potazenie wskazane liter,A” ( dla gwintow zwyktych )
lub ,B” ( dla gwintow drobnozwojowych ) wg tablikiz,29”,
- dzwignig ,25” ustawi w potazenie odpowiadagre symbolowi kierunku nacinania gwintu
prawego ( gérne ) lub lewego( dolne ),
- dzwignie ,, 31" ustawi w pozycjisrodkowej,
- zdja¢ ostore , 11" ( rys. 1 ),dobra odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej do
wymaganego skoku ( tabliczka ,29" ),
- dzwignie ,28" ustawic w potazenie wskazane liter,C” lub ,E” w ktérym znajduje si
zadany skok,
- pokrttem ,,26” ustawé w potazenie wskazane cyirl,2 ,3,4,6,7,8 odpowiadgie wielkaci
wybranego skoku,
dzwignie ,, 35" whtaczy¢ do dotu ( hagd suportu odruby pocihgowej ),
Aby rozlhczy¢ napd suportu odruby pociagowej, wystarczy przestaivizwignie ,35” do gory.
UWAGA : Przy nacinaniu gwintébw metrycznych bedacych wielokrotnoscia skoku gwintu
sruby pociagowej ( 4 mm ) korzyst#& ze wskanika do gwintbw montowanego
bezpgwednio na suporcie z prawej strony.

Przy nacinaniu gwintéw calowychnalezy :

- dzwignie ,24” ustawi w potazenie wskazane liter’A” lub ,B”,

- zdja¢ ostore , 11", dobrat odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej wg tabliczki ,,29",

- pokrttem ,26” ustawé w potazenie wskazane cyr2 lub 1 odpowiadagre wielkaci
wybranego skoku , pozostale czyseigak przy ustawianiu skokéw gwintéw metrycznych.
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UWAGA: Przy przetaczaniu obrotéw odczek#é w celu wyhamowania wrzeciona. Przycisk
,H1” whczat tylko do chwilowego, impulsowego uruchomienia wrzgona
Przy zmianie posuwOw natg naped wytaczy¢ — tzn. dzwignie ,, 31, ustawi¢ w
potzeniesrodkowe.

4.2.2 Sterowanie gczne obrabiarlg

Sterowanie obrabiagkodbywa st za pomog przyciskow elektrycznych orazwigni i pokretet
znajdujcych st na tokarce. Sterowanie miiove jest po wykonaniu czyngoi dotyczicych
codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt. 3.6)

4.2.3 Uzbrojenie imaka nargdziowego i tulei konika w nagzizia skrawagce

W zaleznosci od rodzaju obrobki, warunkow skrawania, rodzapuabianego materiatu stosuje
si¢ odpowiednie suportowe e tokarskie. Ze wzgtlu na charakter pracy i przeznaczenie dzieli
sieje na: - zdzieraki,

- wyknaczaki,

- przecinaki,

- wytaczaki,

- nee specjalne do gwintu.
Ksztalt ( katy ),gatunek ostrza, rodzaj narzdzia i warunki obrébki powinien by¢ dobierany
wg zalecé producenta narzdzi skrawajacych do danych ,obrabianych materiatow.
Noze tokarskie suportowe mocuje sV imaku narzdziowym czteropozycyjnym zamocowanym
na sankach gérnych suportu ,E” (rys. 1). Do imai@na zalay¢ cztery nage tokarskie. Nd
mocuje st za pomog dwoéchsrub przy czym nd powinien wystawépoza imak od 10 do 15
mm .
UWAGA : Ostrze noza powinno se znajdowa¢ w osi przedmiotu obrabianego lub

minimalnie poriej .
W celu odpowiedniego ustawieniazaonaley stosowa odpowiednie podkiadki pod ne. Aby
sprawdzt odpowiednie ustawienie pa naley dojecha do kta konika — jeeli ostrza kia konika i
ostrza nea pokrywaj si¢ narzdzie jest ustawione prawidtowo. Imak ama obracé po
zwolnieniu dwigni ,33” (rys 1.1 ) o dowolny &.
Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mautw narzdzi posiadajcych chwyt

stazkowy Morse a nr 3. Natzlzia mog by¢ mocowane bezgeednio w gniedzie tulei , jak
rowniez za parednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomacy¢h. Aby osadZi
narzdzie w staku wrzeciona naley je wsuné w gniazdo wrzeciona z lekkim uderzeniem, ktére
spowoduje zakleszczenie nazo.
Przy wymianie ktéw, wiertet , rozwiertakéw z chweyt stakowym naley:
- dzwignia ,36"(rys. 1.1) zwoln¢ zacisk tulei konika,
- obracd recznym koétkiem ,38” w lewg strorg az do oporu( automatycznie luzowany
jest staek zamocowanego nadzia z tulei konika),
wyciagm¢ z tulei konika nargzie ,itp.
oczysci¢ stazek tulei konika.

4.2.4 Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotéw obrabianych jest dokonywanerda sposobami:

- w uchwytach tokarskich samocentiwych albo z niezaimie nastawianymi szgkami
(uchwyty czteroszakowe),

- w kiach wrzeciona i konika z zastosowaniem odponiigid urzdzer zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotow w uchwytach waa ustalenie potenia przedmiotu,

jak tez i jego zadiniecie dokonywane jest za pomoszczk, ktére mog byé przystosowane do

chwytania przedmiotéw za powierzchnie zetwmne i wewrtrzne. Powierzchnie robocze
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szczk powinny by czyste i nieuszkodzone. Uchwyty mocowan@a kocowce wrzeciona za
pomoa tarcz pérednicacych lub bezpgrednio do kacowki wrzeciona ( rys. 14 ).

W przypadku mocowania w klach (rys 16 ) przedrjest ustalony na nakietkach, ktore mog
by¢ wykonane jako zwykte lub chronione. Tuleja kong@wvinna by ustalana przy jej niwie
najmniejszym wysurtciu. Na wrzecionie mocowana jest wowczas tarczéerakowa , a na
przedmiocie zabierak.

4.2.5 Czynnaci przygotowawcze do pracy

Przed przysipieniem do pracy na tokarce nate

- przeprowadd ogledziny maszyny i usuig zauwaone usterki,

- sprawdzt i ewentualnie uzupetillos¢ czynnika smarujcego, chtodzcego,

- zamocowa dobrane nakzlzia do danych operacji i przedmiot obrabiany - gk2 (41 5),

- ustawt potrzebr wielkos¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 ( 2),

- ustalké wielkos¢ obrotu wrzeciona ( pkt.4.3),

- dobr& odpowiednie naddatki na obrabjaby usunite zostatly kddy potwyrobu, bédy
poprzedniej operacji i nie pozostawaty po slaefy, naddatki dla obrobki doktadnej
powinny by mazliwie mate ( 0,1- 0,3 mm),

- wylaczy¢ posuw mechanicznyzdignia ,, 31" w potozeniesrodkowe,
uruchomé obroty wrzeciona (pkt. 3.6)

UWAGA JESLI NIE UZYWASZ CHLODZIWA SPRAWLY, CZY WYLACZONA JEST
POMPA. NIE DOPUSZCZALNA JESRRCA ELEKTROPOMPKI BEZ
DOSTATECZNEJ LS| CHLODZIWA.

DZWIGNIA BLOKADY SUPORTU WZDtLUZNEGO MUSI BYC ZWOLNIONA.

4.3 Dob6r parametrow skrawania

4.3.1 Szybkaé skrawania

Zalecane szybkmi skrawania w zalaosci od rodzaju materiatu obrabianego oraz fgko
obrobki podaje tabela nr 1. Majokrelona szybka¢ skrawania w m/ min z tabeli nr 1 oraz
srednie; skrawania przedmiotu obrabianego w mmznapodstawiajc do poniSzego wzoru :

1000x v
n=———
nxd gdzie :
n - pdkos¢ obrotowa przedmiotu w obr/ min,
v — szybké skrawania w m/ min ,
d $rednica przedmiotu obrabianego w mm,
M - wartc¢ stata — 3,14

wyliczy¢ predkos¢ obrotowy przedmiotu obrabianego i ngghie ustawd najblizszy predkose
obrotowg na tokarce ( obr/min). Moa te: skorzysta z wykresu szybksi skrawania (
nomogramu tokarki Yadam predkos¢ skrawania wyszukamy w lewej stronie skali wykrezsa,
srednie obrabianego przedmiotu na dolnej skali tego wyki@gs. 7). Obroty wrzeciona
wyznacza punkt przegsia sk tych linii z linia okreslajaca obroty (proste przebiegge na
wykresie pod gtem 45).

Przyktad:

Wykonczy¢ watek stalowy o wytrzymakei Rr= 75kG/mm nazem z weglikdw spiekanych.
Srednica watka 100mm, diugd®200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla raza z
weglikdw spiekanych i obrobki wykeczapcej, dla stali o Rr= 75kG/mirszybkd¢ skrawania
100-150 m/min , przyjmujemy 140m/min. Wybsaszybkaé skrawania 140m/min. wyszukujemy
na lewej stronie wykresu, garednig materialtub100mm wyszukujemy na jego dolnej skali.
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Punkt zetkrgcia tych dwu prostych na linii obrotow, pochylopejd katem 45, daje liczle
szukanych obrotow 450 na min. Dobieramy nagze obroty na tokarce-510 obr/ min.

4.3.2 Posuw , gthokas¢é skrawania

Przy doborze posuwdw nalekierowa si¢ obrabialnécia materiatu obrabianego i wymagan
doktadndcia i gtadkacia. Im mniejszy posuw tym wksza gtadkéé. Posuwy mechaniczne
mozliwe do uzyskania na tokarce :

- wzdhlwzny w zakresie 0,043 — 0,653 mm na obrot wrzecjona

- poprzeczny w zakresie 0,015- 0,220 mm na obrétciopa.

Sposbb ustawiania posuwdw omoéwiono w pkt.4.2 (2).

Najczscie] wystpujace posuwy przy toczeniu wzcdoym zawieraj Sig w przedziale :

- dla obrébki zgrubnej : 0,16-:-0,6 mm/ obr , przytgikasci w przedziale 0,5 -5 ,0 mm

- dla obrébki wykaczapcej : 0,04-:-0,10 mm/ obr, przyeiokasci 0,1 — 0,3 mm.

TABLICA ZALECANYCH SZYBKOSCI SKRAWANIA
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4.4 Prace na maszynie

W czasie pracy na tokarce naje

- wybra cykl pracy opisany pozgj,

- dobra¢ whasciwe narzdzia zalecane przez producentéw rdez,

- dobra¢ odpowiednie parametry skrawania zalecane przeduymentow narazi,

- dobra¢ wielkai¢ naddatkéw mgdzyoperacyjnych, naddatki dla obrobki doktadne] mowy
by¢ maliwie mate ( 0,1 — 0,3 mm),

- uruchomé obroty wrzeciona fWignig ,,23",

- na bigqgco kontrolowa prace maszyny,

- do szybkiego zatrzymania tokarki stoséwezycisk neny ,8" hamulca ciernego,

- wrazie zagréenia lub awarii zatrzymamaszya przyciskiem grzybkowym ,

- stosowd chtodzenie.

4.4.1 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia waahgo z gcznym posuwem.

Toczenie wzdtane stosowane jest do obrobki powierzchni zgvemych watkéw
stopniowanych i niestopniowanych oraz do obrobkiipozchni wewitrznych otworéw
(roztaczanie ).

Przed rozpoazxiem toczenia natg wykona nasepujgce czynnéci :

- wylaczy¢ obroty wrzeciona (awignia ,20” i ,23” w potozeniusrodkowym),

- ustawt zderzak ,41” ( rys. 1.1 ) naadany wymiar dtugéciowy za pomog noniusza (

ograniczenie ruchu wzdtoego ),

- zamocowa odpowiednie nze w imaku czteronmwym - pkt. 4.2 (4),

- zamocowa obrabiany przedmiot w uchwycie — pkt.4.2 (5)

- ustawt dzwignie ,31"( rys. 8) w polaeniu srodkowym,

- obracajc kotkiem ecznym 30" przesuwasuport wzdha przedmiotu obrabianego od

strony prawej do lewej posuwerteznym wzdtanym ( wart@¢ dziatki noniusza wynosi
0,1 mm). Przy dokonywaniu tych ustatvigalezy obraca recznie przedmiotem
zamocowanym w uchwycie, aby¢lpewnym,ze nie kedzie zadnych przeszkdd podczas
obrébki.

- dosun¢ ostrze nargzia do przedmiotu obrabianego, ustayli’na bebnie skali posuwu
poprzecznego ( kétko przesuwu , 32" ) ( oléquodziatle ,aby zera pokryly si). Skala ta
sty do odczytywania gbokdsci toczenia ( wart@ dziatki noniusza wynosi 0,04 mm),

- odsua¢ n& od przedmiotu obrabianego o jeden obrét kotki@d ,,,, przesuac suport
koétkiem posuwu wzdimego ,,30” do prawego kaa przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze nga do przedmiotu obrabianego posuwem poprzecznypodziatki
wyzeruj Si¢ ,

- uruchomi tokarke — pkt. 3.6.

UWAGA :Mocowanie obrabianego przedmiotu w uchwycienozy w imaku oraz wybieranie
obrotéw ( posuwow ) natg wykonywaé przy zatrzymanej tokarce. Maszyre
mna uruchomié wytacznie przy zamkngtych i zatozonych wszystkich
ostonach.

W trakcie toczenia natg wykond nastpujgce czynnéci :

- przesuné¢ powoli né& do przedmiotu obrabianego za pom&éika ,32”,

- wrazie potrzeby stosowahtodzenie przez ustawienie pegeinika ,H4” (rys.5)w
pozycg , 1",

- rozpoca¢ toczenie z prawa na lewo ,po oy do zderzaka wycotan@z posuwem
poprzecznym o pot obrotu kétkieraaznym, powrdai na pocatek obrabianego przedmiotu,
dosun¢ néz o dan, wartas¢ plus o dodatkowgtebokas¢ skrawania w zaleosci od
podziatu naddatku, wcigt dzwigni¢ ,, 23" do dotu i przeprowadzidalsze toczenie,

- zabiegi wykonywaé do czasu uzyskaniadanejsrednicy toczenia,
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- zwolni¢ zacisk dwigni ,33” ( rys. 1.1 ),0brod i ustawt imak n@owy z odpowiednim
nozem do wykonania dalszych operacji a ppste zacisuc,

- ustawt obroty i posuw — pkt.4.2 (1, 2),

- po zakaczeniu obrébki wycof@narzdzie i przyciskiem nimym ,8” hamulca wyiczy¢
obroty wrzeciona, oraz przgznikiem , H4” wylaczy¢ chtodzenie,

- sprawdzt wymiary i jaka¢ powierzchni po obrébce.

4.4.2 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wiago z mechanicznym posuwem.

Na suporcie wzdiknym znajduje si szereg dwigni, ktére spetniaj odpowiednie funkcje ( rys.8)
Dzwignia ,31". Jezeli dzwignia ,31” zostanie
odciagnieta w bok i przesurta do goéry to
zostanie wgczony posuw mechaniczny
suportu wzdtanego. Ustawieniezvigni
»31” w pozycji srodkowej pozwala na
wykonanie posuwuecznego. Przesugtie
dzwigni ,31” w dot powoduje uruchomienie
mechanicznego posuwu poprzecznego.
Dzwignia ,35".Po nadinieciu w dét
pozwala na wjczenie nakgtki sruby
pocagowej w celu nacinania gwintow.

Przed rozpocgiem toczenia naly wykona nastpujace czynnéci :

- dobr& odpowiednie parametry skrawania ( obroty wg pk#-@ oraz posuw ),

- wybrat odpowiedni posuw na tokarce - pkt. 4.2 ( 2),

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

- dzwignie ,31"( rys 8) ustawd w potazenie odpowiadae symbolowi posuwu wzdinego
na pigcie dwigni ,31”,

Pozostate czynrici zwiazane z przygotowaniem do toczenia, Samym toczeniem

zakaczeniem obrébki eto w pkt. 4.4.1.

4.4.3 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wauhgo w kfach.

Przedmiot ustalany jest w specjalnie do tego celu
wykonanych na jego powierzchniach czotowych
nakietkach, ktére magby¢ wykonane jako zwykie (A)
lub chronione (B). Obydwa nakietki powinnyz&€ na
wspolnej osi. Przed rozpagdem toczenia naky
wykona: nas¢pujace czynnéci :
- zdja¢ uchwyt tokarski z wrzeciona ( rys. 14), ‘
- zamocowa tarcz zabierakow we wrzecionie a na A=
walek obrabiany zabierak od strony wrzeciona, ///////%
- w tulei konika zamocowakiet obrotowy, "
- zwolni¢ ,przesuané i unieruchomt¢ na
prowadnicach dvignia ,37" ( rys.9 ) konik jak
najblizej obrabianego przedmiotu,
-ustalic przedmiot obrabiany w ktach przesuwajuleg konika Rys. 9
z ktem kotkiem ecznym, 38”(rys. 1) a nagpnie zacisa¢ w korpusie konika, co wykonuje
sie dzwignia ,,36",
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- przy toczeniu dtugich i cienkich watkow stosawaodtrzymi ruchomna,

- pozostale czynrigi zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczenjeim w
pkt.4.4.1 lub 4.4.2. Po zalazeniu obrobki w klach pogtowa w kolejngci odwrotnej z
czynnéciami oméwionymi powsyej , zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmawa.

4.4.4 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia pozego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywandcec, przy przecinaniu oraz do

obrdébki powierzchni czotowych ( planowanie ).

Przed rozpoaziem toczenia naky :

- zablokow& prowadnice posuwu wzdtoego suportuadvignia ,40” (rys.1.1),

- dzwignie ,, 31" ustawi w potazeniesrodkowe ( dla posuwwecznego ) lub w potgenie
dolne( dla posuwu mechanicznego poprzecznego),

- zwolni¢ zacisk dwigni ,33”, obrécié i ustawt imak nazowy z odpowiednim ncem do
wykonania jednej z czyném omowionej na wgpie, a nagpnie zacisac,

- ustawt obroty i posuw -pkt.4.2(1,2 ) zgodnie z zaleceniproducentow naexizi,

- pozostate czynrigi jak w pkt. 4.4.1 lub 4.4.2.Po zakezeniu obrobki, zatrzymaniu tokarki
postpowa w kolejnagci odwrotnej z czynni@iami oméwionymi powsej, zachowujc
wszelkie przepisy bezpiearstwa.

4.4.5 Przygotowanie maszyny do operacji toczeniglsbov

Obroble powierzchni stekowych mana wykonywa na tokarce w nagbujacy sposob:

- przez przesugcie osi kta konika w kierunku prostopadtym do prowa tokarki,

- przez skgcenie obrotowej gci suportu i nadanie mu posuwu réwnolegtego do raemj
stazka.

Obrobka powierzchni stowych zewrtrznych dotyczy powierzchni o niewielkiej diug.

Obrobka stekow przy poprzecznym przestaiil konika.
Przy obrobce stdkdw ta metody wielkos¢ przesungcia h w zalenosci od wymiardw stéka
oblicza s¢ ze wzoru:

D-d
h=L--—-- cosa
21
L D-d
przyjmujac cosat =1,h= - X --------- ,
D-d 2 I
gdzie --------- jest zbinosicia stazka

Oznaczesymboli podano na szkicu.
Przed rozpocgiem toczenia naky:

- obliczy wielko$¢ przesurgcia h wg podanego wgj wzoru ,

- przeswt o$ konika w kierunku poprzecznym do osi w&ajac jedry z srub ,S” a drug
wykecajac (rys 9). Sruba opierajc sk o kotek oporowy powoduje przesgoie korpusu
konika @adam wartcsc.

- awignie ,31"” ustawic w potazeniesrodkowe ( posuwelczny ),

- wybré odpowiednie obroty pkt. 4.2.(1),

- przesut zderzak ,41” (rys.1.1) poza obszar przesuwu supor

- pozostate czynid jak przy toczeniu wzdiinym z posuwemecznym - pkt. 4.4.1 .

Po zakdczeniu obrébki pogpowa w kolejnagci odwrotnej z czynniziami omowionymi
powyzej, zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmtwa.
Obrébka stekow przy skeconym suporcie
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Do toczenia krotkich st&kow naley wywaé kotka rcznego ,34” (rys 1.1) posuwursa
gornych, nargdziowych .
Przy toczeniu sttkOw przy skeconych saniach ( rys 10 jtkskrecenia sa obliczamy ze wzoru:
D-d
tga = ----------
21 zi@&aczenia symboli podano narys. 10

Sanie goérne ,nagdziowe g standardowym wyposaniem suportu poprzecznego tokarki. Sanie
gorne osadzonesna obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchdifagem 45 - 0° - 45,

Kétka reczne przesuwu gaagornych i suportu poprzecznego posiagegdziatki ( wartéé

dziatki noniusza wynosi 0,04 mm ).

-
|
|
%’,

hf
[

Przed rozpoczxiem toczenia nahy :

- wyliczy¢ kat o jaki naleyy skreci¢ sanie gérne na podzialcensauportu poprzecznego ,

- ustawt sanie gorne takzaodkryja sic dwiesruby imbusowe M 8x16,

- poluzowa sruby na tyle, aby mma byto obréai sanki gérne a@adany lkit,

- dociagna¢ sruby po ustawieniu odpowiedniegaté,

- przesur¢ zderzak ,41” (rys.1.1) poza obszar przesuwu supor

- zamocowa odpowiednie nze w imaku — pkt.4.2(4 ),

- zamocowa obrabiany przedmiot — pkt. 4.2(5),

- dzwignig ,31" ustawi w potazeniesrodkowe ( posuweczny ),

- uruchomé tokarlk - pkt. 3.6,

- przesurn¢ powoli n& do przedmiotu obrabianego za pom&éika ,34”,

- pozostale czynrigi wykonywa jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stka wykonywa pokrecajac kotkiem ,34” & do uzyskania wymiarow
stazka,

- po zakdczeniu obrdbki i zatrzymaniu tokarki pggbwa w kolejnaci odwrotnej z
czynngciami oméwionymi powsej ,przestrzegag przepisy bezpiecastwa.

4.4.6 Toczenie gwintow

Wszystkie gwinty jakie mma uzyska na tokarce przedstawiong rsa tabliczce jaka znajduje
sie z przodu skrzynki posuwoéw ( tabl.2 ). Podczaszémia gwintéw zderzak powiniendy
odsungty poza obszar przesuwu suportu. Przy nacinanintgwi metrycznych zwyktych,
drobnozwojnych oraz calowych dla niektorych skokéachodzi potrzeba wymiany két
zmianowych gitary (rys 18 ) co podaje pasza tabliczka.
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Do toczenia gwintow stosujecsiaze ksztattowe pojedyncze suportowe. Posuw na obroét
przedmiotu jest rowny skokowi gwintu. Nie nafestosowa wiekszych pedkaosci wrzeciona ni
770 obr/ min .(dbokdascia skrawania jest pewna g wysokaci zarysu gwintu, gdygwint
wykonuje s¢ w kilku lub wigcej przegciach. Przy kadym prze§ciu przesuwa ginarzdzie
poprzecznie (prostopadle do osi przedmiotu ) @dmoczénie rownolegle do osi ( patrz szkic )
o wielkas¢ 0,05—0,15 mm na kae przejcie.

1. Przejécia wstepne 2. Przejscia wykanczajace

Naddatek na przejécia
wykanczajace

Przy przejciu wykahczapcym ostrze przesuwaedylko w kierunku poprzecznym. Schemat
nacinania gwintow neem tokarskim przedstawiono na powygym szkicu. Liczba prz&j
wstepnych i wykaczapcych zaley od zastosowanego rodzaju ostrzaanpmateriatu
obrabianego i skoku gwintu. Dane orientacyjne #tks gwintu 0,75 —1,0 przyjmujecsi
przegcia wstpne w ilagici —3,wykaiczapce- 3. Im wekszy skok gwintu tym naky przyjaé
wigksz ilos¢ przeg¢ wskpnych i wykaczapcych.

Gwinty mazliwe do wykonania na tokarce :

- 37 gwintow metrycznych o skoku w zakresie 0,4 —ar0 ,

- 28 gwintow calowych w zakresie 4- 56 zwoi na cal.

Rodzaj dwigni, poketet stosowanych przy toczeniu
gwintéw oraz ich ustawienie przedstawia p@eny rysunek

20 — dwignia mata do ustawiania obrotéw wrzeciona

24 — dwignia zmiany wielkéci posuwow i rodzaju gwintu

25 — dwignia zmiany kierunku gwintowania :

26 — poketto do ustawiania wielkai posuwow i skoku
gwintu

27 — poketto do whczania i wyhczania watka
pocigowego

28 — dwignia do ustawiania wiellkgi posuwéw i gwintow

Ustawienie dwigni ,24”

w pozycji A — gwinty zwykle,

w pozycji B — gwinty drobnozwojowe.
Ustawienie dwigni ,25”

W pozycji gornej — gwinty prawe, Rys. 11
w pozycji dolnej - gwinty lewe.

Przed rozpocxiem toczenia nahy :

- dobra odpowiednie nze do toczenia wgbnego i wykaczapcego i zamocowaw
imaku naowym — pkt. 4.2(4),

- zamocowa przedmiot obrabiany — pkt. 4.2 (5),

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

- ustawt dzwignie, poketta do wybranego skoku gwintu ( tabl.2 )— pkt.@p,

- uruchomé tokarke —pkt.3.6,
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- dzwignig ,35” wtaczy¢ do dotu ( napd suportu odruby pocagowej ),
- pozostate czynrgi wykonyw& jak w pkt. 4.4.2

Tab. 2
i w7 g,
L—"W1234578%%?41234673@1§2ﬁi2122111
w | . A 14045 50|55 6065 70 ] A "312223’,33%3;2323;3228;2?,.1,?,’222’%;2 ﬁ%jfw 40 {4032 32 30 {30 |30
O | [ e s o e | | ® Cifosshamsosmuasdossioss| W o o | |0 [ |
oI A | 1,0 11,125 1,25 1,375 1,5 11,625] 1,75 ] A 31.}2%3’,353,’332%3;3328;}3333}1713"132? . A4 fais sl 6l s
B |05 0,625 0,75 0,875 B :"“J’::gg:gg‘;gg:gj;%g:g:‘;g:ggl-g’:’:::’:: Bi8 19 10 {11 12 13 14
34 3 ) ¥ :
S w0 an e o1 [ o e |, [ B et | ]
@) " [« o o s [os 7| "o profmmessismmomsioa] © [ [ ||| [ =

Gwinty o skoku kdace wielokrotndcia skoku gwintusruby pocagowej ( 4 mm) nacinasprzy
wykorzystaniu wskanika do gwintow.

Wskanik gwintow.

tarcza
wskaznika i
{

metryczny wskanik

P.C. T|.| P.C T |1
0.4 20| 4 1.4 21 3
0.45 27| 3 15 27| 3
0.5 20| 4] 1625| 26 1
0.55 22| 2] 175 21 3
0.6 27| 3 2.0 20| 4
0625 | 20| 4] 225 27 3
0.65 26| 2 2.5 20| 4
0.7 21| 3] 275 22| 2
suportowa e 075 | 27| 3] 30 | 27] 3
Pt e 0.8 20| 4| 3.25 26| 4
TP liczba zwoi na cal . * $ruba pociagowa 0875 | 21| 3| 35 | 21 ¢
0.9 27| 3 4.0 20| 4
1.0 20| 4 4.5 27| 3
1.1 22| 2 5.0 20| 4
1125 | 27| 3 55 22| 1
Rys. 12 1.2 27| 3] 60 27] 3
1.25 20| 4 6.5 26| 2
1.3 26| 2 7.0 21 3

1375 | 22| 2
Sruba skok 4mm

Wskaznik do gwintéw jest wyposaniem dodatkowym obrabiarki, montowanym berednio
na suporcie. Musi iymontowany przy wyczonejsrubie pocagowej. Wskanik do gwintow
umieszczony jest po prawej stronie suportu waukgo i zagbia sk zesruba pochgowa za
posrednictwem kotdlimakowego. Koto osadzone jest na watku na ktérgadzona jest tarcza.
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Sposo6b postugiwaniagskegarem przy gwintowaniu jest ngstjacy. Po kadym przeciu naza
wytacza s¢ naketke i cofa sé suport do potzenia wygciowego. Nakgtke wiacza s¢ w
momencie gdy odpowiednia kreska tarczy pokrygezdiresly wskaznika. Przy skokach
bedacych wielokrotnécia skokusruby pociagowej mana otwiera pot naketke po kadym
przegciu naza gdy przy jej zamykaniu ndtrafia doktadnie w zwoj nacinany dlazkiego
potozenia suportu. Przy nacinaniu gwintow o skoku, ktdieyodpowiada w.w. warunkom
nalezy czeka z zamkng¢ciem naketki do czasu gdy wskazéwka wskeka pokryje st z
nieruchomym przeciw wskaikiem, ktérym jest dowolna dziatka odpowiednio tadpliczki
dobranej skali.

Tabliczka na zegarze podaje zestaw skokdw, ktéraapaciné przy wyciu zegara oraz
podaje co ile dziatek tarczy zegara dla danegoskazemy whczy¢ pot naketke sruby
pociagowe;.

Zakres czynni po zakdczeniu pracy

- wylgczy zasilanie poprzez wydznik gtdbwny
- zdjgé narzdzia ,przedmiot obrabiany, itp.,
- 0czycic | zakonserwowamaszya.

5 OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1 Konserwacja , smarowanie

Konserwacja tokarki obejmuje czynimbzmniejszajce przebieg ziycia elementow maszyny.
Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czy&cio

- przestrzegania instrukcji smarowania,

- biezace usuwanie drobnych uszkodze

- dokrecaniesrub i naketek mogicych se poluzowa w trakcie pracy.

a) Obstuga codzienna

- uzupeiné ilos¢ srodka smarujcego przed uruchomieniem maszyny,

- w przypadku przegrzania lub radykalnegogwrenia gténosci nalery przerwd prag; i
wykry¢ przyczyre,
smarowanie elementow i zespotdw wg instrukcji ( @i diagramu smarowania

b) Obstuga cotygodniowa

- czysci¢ i pokry¢ warstwg oleju rube przesuwu poprzecznego suportuy garnych,
- skontrolowd stan powierzchnilizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,
- smarowanie zespotéw wg instrukcji smarowanid( 8),

- uzupeint srodek smarujcy w zbiornikach olejowych.

c) Obstuga coroczna

- skontrolow& wypoziomowanie prowadnic 1a,
- sprawdz stan paiczen elektrycznych, przewoddwadznikow itp.
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5.1.1 Instrukcja smarowania
Tab. 3
L.p. Zespot Gatunek Sposb6b smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1 toze Olej Smarowa przez rozlanie i Codziennie
maszynowy rozmazanie.
Shell Tonna 33
2 Sruba --//-- Smarowa przez polanie na catej| Codziennie
pociagowa, diugdsci
pot naketka
3| Wsporniksruby --1/-- Oliwiarka Codziennie
pociagowej smarowniczki kulkowe
4 Kota zbate --//-- Oliwiarka Raz na tydzie
gitary
5| Sanie wzdhane,
poprzeczne, --//-- Oliwiarka Codziennie
prowadnice, smarowniczki kulkowe
pokretta, dzwignie
6 Konik --/l-- Oliwiarka Codziennie
smarowniczki kulkowe
7 Suport Olej Wymiana raz
poprzeczny maszynowy Wypeltni¢ korpus suportu w roku
Shell Tonna 33
8 Wrzeciennik Olej Wymiana co
Rys. 6 maszynowy Wypetnic korpus wrzeciennika | dwa miesice
Shell Tellus 22 eksploatacji
9 Skrzynka --1/-- Wypeini korpus skrzynki Wymiana cq
pOSuUwWoOw Sze¢ mieskcy
eksploatacji
10| tozyska silnika Smar staly | W razie potrzeby lub przy wymian|eaz na p6t rok
elektrycznego LT 4 tozysk T

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:

smarem statym (smarowaniezysk silnika elektrycznego),
olejem maszynowym

Typy srodkéw smarowniczych pokazuje tabela 3.
Punkty smarowania efie & na rys. 13.

Kontrola stanu smarowania powinnathyrzeprowadzana raz w migsii a w przypadku
obnizenia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punky®@mania naley sprawdzéa przed
rozpoczciem pracy i w miag potrzeby uzupetniaubytki smaru.

5.1.2 Smarowanie wrzeciennika , skrzynki posuwoéw, supgraprzecznego.

Wrzeciennik oraz skrzynka posuwow tokarki smarowan®zbryzgowo olejem z wewitrznego
zbiornika (olej Shell Tellus 27). Poziom oleju spdza s¢ ha wskanikach oleju, ktére znajda;

sie z boku wrzeciennika i skrzynki posuwow. Zalecasgirawdzanie poziomu oleju przynajmniej
raz w tygodniu. Olej wlewa sipoprzez wlew oleju ktéry znajdujezsiv gérnej czsci
wrzeciennika i skrzynki posuwéw. Spust oleju dokeapy jest przez otwory spustowe, ktére
znajdup sic w dolnej czsci wrzeciennika i skrzynki posuwow .
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Suport wzdhany smarowany jest ze zbiornika oleju znajdejgo st w jego wregtrzu. Poziom
oleju sprawdza sina wskaniku oleju, ktéry znajduje siz przodu suportu. Wlew oleju znajduje
sie od gory suportu. Zbiornik olejowy suportu napednialery olejem Shell Tonna 33. Olej
mozna spyci¢ z suportu przez otwor spustowy, ktory znajdugensidolnej czsci suportu i
zabezpieczony jest sarokatna zatyczh.

5.1.3 Chlodzenie

Uruchomienie systemu chiodzenia gpsie po whczeniu przejcznika” H4” (rys.5) na pulpicie
sterowniczym. Chlodziwo podawane jest ze zbioroikadziwa poprzez elektropompkio

strefy toczenia przewodem elastycznym poprzez zagiétki przewod umocowany z prawej
strony tokarki. Elektropompka umieszczona jest zbiorniku w prawej nodze z tytu obrabiarki.
Zbiornik powinien by napetniony do maksymalnego poziomu. Struga chveal st regulowana
zaworem i powinna kiyodpowiednia do rodzaju obrobki. Chtodziwo wrazigrami sptywa do
wanienki a nagpnie poprzez filtr siatkowy do zbiornika chtodziwahtodziwo naley

wymienia w regularnych odgpach czasu w zatacici od stopnia zanieczyszczenia i o@ay
zbiornik. Zwzytej emulsji nie wolno wylew@abezpdrednio do kanalizacji lub do gruntu. Naye

w tym przypadkucisle przestrzegaprzepisow i procedur ochrosyodowiska.

DIAGRAM SMAROWANIA

] i
A1 —
| NiYs s
I
3 4
&

e == %
T ———

S
l )
| 5

A --- sprawdZaraz w tygodniu B smarowa codziennie

Rys. 13
5.1.4 Wymiana oleju

Pierwszy raz wymieiolej w zbiornikach olejowych wrzeciennika, skmki posuwu i suportu
po pierwszym miegtu eksploatacji dla wrzeciennika a dla skrzynkiyvas i suportu po trzech
mieshcach eksploatacji. Nagtna wymiana przeprowadzana powinna lafa wrzeciennika co
dwa miesice eksploatacji, dla skrzynki posuwow cosézmiesecy a dla suportu raz w roku.
Podczas wymiany olej nadg spuszczacatkowicie. Uzupetni@olej do poziomu wskanikow co
tydzien.

5.1.5 Zalecane ciecze ,oleje i smary
» Ciecz chtodzco- smaruica Emulgol ES-12
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* Olej maszynowy Shell Tellus 27

e Olej maszynowy Shell Tona 33,

* Olej maszynowy Exol AN46 lub AN68
e Smar staly £T-4,

5.2 Regulacja zespotéw i mechanizmow
5.2.1 Regulacja kaeicéwki wrzeciona, montauchwytu tokarskiego

Regulacg koncowki wrzeciona naley przeprowadzi w hastpujacy sposéb (rys. 14);

* wykreci¢ wkret blokujacy ,,B 17,

» dokon& regulacji przez wkicenie lub wykgceniesruby ,A 1” ( znacznik na pidcieniu
,C 1” ma pokry¢ si¢ z tylna powierzchm uchwytu tokarskiego ),

* dokreci¢ ponownie wket ,,B 1”

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski, taedzib inne wyposzenie naley:

» sprawdz¢, czy powierzchnie czotowe przyidu s pozbawione zanieczyszage

e ustawt wszystkie krzywki w odpowiedniej pozycji (rys. 14)

e zamocowa uchwyt na kacéwce wrzeciona,

o zablokowa krzywki poprzez jej obrét w kierunku zgodnym z lneen wskazéwek zegara
uzywajac do tego celu specjalnego klucza,

» sprawdz¢ ,czy odpowiednie linie na uchwycie pokrywaje ( rys.14 ).

UWAGA: Aby zabezpieczenie dzialato prawidtowoz#la krzywka musi by wcisnicta
pomiedzy dwoma znaczkami ,V” na kaowce (rys. 14).

7/,

S

I

Cc1 B1

NIEPOPRAWNIE

POPRAWNIE }__‘

podstawa odniesienia linia zamykajaca
zwolnienia krzywki \\ krzywki poza

linia zamykajaca 11 @;J [::] - A i@% [:D

krzywki pomiedzy >
strzatkami

Rys. 14
5.2.2 Regulacja osiowsti wrzeciennika

Po zainstalowaniu tokarki nalesprawdzé jej osiowa¢ przed przysipieniem do pracy. Aby
zapewnt stah doktadndc¢ i osiowas¢ tokarki naley regularnie sprawdzgpoziomowanie.

W celu sprawdzenia doktadieh nalezy:

- wziac stalowy pet o dtugdci wigkszej nz 150mm isrednicy 50mm

- zamocowa w uchwycie bez zycia kta

- odcia¢ kawatek o dlugéci 150mm i zmierzy roznice diugasci preta.
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Jezeli pret nie jest jednakowej diugoi w punktach A i B (pgt nie zostat przyety prostopadle

do jego osi) naley skorygowé ewentuall roznice w nasgpujacy sposob:

- zdja¢ ostore , 11" ( rys.1) przektadni gitarowej i przekladnigmwvej przez odkicenie dwoch
srub,

- zluzowa dwiesruby z tytu ,A2"oraz dwie z przodu ,,A2"(rys. 15) neajace wrzeciennik do
toza ,

- wyregulowa& wrzeciennik za pomagruby ustalajcej ,B2”,

- powyzsz procedug nalezy powtarza do czasu ,/auzyskamy podczas przecinaniatprjego
dhugas¢ mieszczca sie w granicach tolerancii,

- dokreci¢ czterysruby ,A2” mocujace wrzeciennik do e,

- zalazy¢ ostore.

WRZECIENNIK

5.2.3 Regulacja konika tokarskiego

Sprawdzanie konika tokarskiego.

W celu sprawdzenia wspoétosiosad konika tokarskiego natg zamocowa w ktach watek
kontrolny o dtugéci 305mm( rys.16 ).Unieruchomkonik na prowadnicachzdignia”37”
(rys.9).Pomiaru dokonujemy za pomazujnika zegarowego o wasto dziatki elementarnej
0,002 mm zamontowanego na suporcie. W przypadkiestaenia rénych wskaza czujnika
wzdtuz preta naley dokona regulacji osi tulei konika za pommérub regulacyjnych ,39”
(rys.1.1). Czynn& powtarzaé do czasu uzyskania idealnej wspoétosigevavrzeciona i konika.
( doktadnd¢ 0- 0,02 mm).

305 mm, !

Lo DZWIGNIA BLOKUJACAKONIK
ﬁf,___ﬁl,,:? T
< ¥
il r
" i
@Q_.g_x’)  — .
A‘/ ; \ N
D e RID ! .
118 i H : KONIK O
3 b FTa
S SRUBY
, | . REGULACYJNE
WRZECIENNIK GORNE SANKI - J

Rys. 16

5.2.4 Wymiana i regulacja nagigu paskow napdowych.

W celu wymiany paska klinowego ( rys. 17) rigléciagna¢ ostore znajdujca sic w tylnej czsci
wrzeciennika i poluzowadwie sruby regulacyjne (A 3) znajdage s¢ na wahliwej ptycie, na
ktorej zamocowany jest silnik obrabiarki. Upewsik czy silnik ustawiony jest poprawnie w 0si
tokarki. Nacisn¢ kciukiem na pasek w potowie odlegéd pomiedzy kotem pasowym silnika a
wrzeciennikiem. Jeeli ugiccie paska wynosi okoto 19mm pasek ngniety jest poprawnie.
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Regulacg nachgu paskow klinowych przeprowadaiv
nastpujacy sposob : PASOWE
- luzowa naketke kontrupca ,A3” na podporze
wabhliwej ( rys.17),
- nackgma¢ odpowiednio paski klinowe do uzyskania
odpowiedniego ugtia,
- dokreci¢ naketke wtasciwa ,,A3” | zabezpieczy
nakrtka kontrupca ,A3",
- zamkry¢ ostore.
Wymiarg i regulacg paskow przeprowadzanalezy
przy wylczonym zasilaniu zachowaqg odpowiednie |
srodki bezpieczéstwa. (o—fg \

5.2.5 Zmiana két zbatych i regulacja przekfadni gitarowej

posuwdw i gwintow ( tab. 2 ). Zmiana i regulacja
przeprowadzana jest w ngstijacy sposob :

- zdj¢ ostore”11” przektadni gitarowej,
dobra kota zmianowe dla oké®nego przeteenia
przektadni z tabeli 2,
odkeci¢ $rube na watku wrzeciennika lub skrzynki
posuwow, zd¢ kota zmianowe i zaly¢ whasciwe,
oczyszczone kota, wai¢ srube,
poluzowé nakertke M10 i M12 na wahliwej ramie
.M.”(rys.18), przesuwaram tak, aby ustawi
odlegtéc (luz) miedzy zbami kot z tolerang)
po regulacji dokci¢ nakrtki M10 i M12,
zamocowaostore.
Luz ¢dzyzbny winien wynosi 0.127mm

_ WRZECIENNIK \ Zmiana két zbatych przektadni gitarowej wynika z tabelki

Przektadnia musi liydoktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.2.6 Regulacja luzu sa poprzecznych i nalgtki

Wielkos¢ luzu suportu poprzecznego insgornych
nie maze by wieksza nk 0.03mm. Przed
przystpieniem do regulacji, natg prowadnice
0Cz)sCi¢ i nasmarowé

Regulacg luzu dokona poprzez:

- przesuw klinéw ,07-38"i,07-10" za pomac
srub regulacyjnych prowadnic znajdaych sg¢ z
przodu i z tytu (rys. 19),

- sprawdzt ptynnas¢ przesuwu sa(bez zaci¢ na
catej dtugdci).

SRUBY REGULACYJNE

Rys. 19
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Regulacja nakitki suportu poprzecznego

Aby regulacg przeprowad#i nalezy: WKRET Z GNIAZDEM
wyjaé ostore zamontowas na tylnej powierzchni m}/f
rowka wozka, nakReTkA {5 % £

- kreci¢ kotkiem ,32” posuwu poprzecznego do czasu Ny
gdy naketka posuwu dojdzie do keasruby
pociagowej (rys. 20),

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

- podczas regulacji sprawdzad czasu do czasu czy
sanie poruszajsk bez oporéw i zagt,

- po zakaczeniu regulacji , pokci¢ kotkiem ,32” w
odwrotnym kierunku, naktka przesuwa sic
bedzie do przodu,

- zamontowa ostore.

Rys. 20

5.2.7 Regulacja tgysk wrzeciona.

Wrzeciono utayskowane jest na dwdchagskach stokowych. Dobre tayskowanie zapewnia

cicha i spokojr prag; wrzeciennika co decydago wptywa na doktadrio i gtadka¢ obrabianej

powierzchni. Layska & regulowane indywidualnie dla kdego wyrobu. Regulagjozysk

wrzeciona powinien przeprowadzavdpowiednio kwalifikowany pracownik.

tozysko mana regulowa (luz promieniowy i osiowy) w nagbujacy sposob:

- odkreci¢ i zdja¢ ostorg tylna ,04-59" i uszczelk wrzeciona ,,04-60”,

- w naketce ,,04-58" poluzowa sruby M5 x 14,

- dokreci¢ z odpowiedny sita naketke ,58” powodupc przesurnicie piekcieni tazysk wzdhy
stazka (dolnego, gérnego) zmniejszajuz dozadanych wielkdci,

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

- zabezpieczy naketke ,58" srubami, zamocowauszczelk i ostore.

UWAGA! Zbyt mocne dokr ecenie nakretki moze spowodowd zniszczenie taysk.
Sprawdzenie dokonuje si przez obrét wrzeciona gka za kotnierz. Obrot powinien odbywa
sie lekko bez wikszych oporow i zagg¢. Po kazdej regulacji tozysk wiaczyé obroty
wrzeciona i docier& ok. 2 godzin. Wrzeciono po dokgceniu maze si grzaé¢ przy wysokich
obrotach jednak do temperatury nie wyzszej niz 5¢° C.

5.2.8 Regulacja hamulca ngnego ( specyfikacja gZci hamulca ngnego).

Dla zmniejszenia luzu rgilzy oktadzia szczki i bebnem (zmniejszenia biegu jatowego pedatu
noznego — listwy hamulca) naig:

- zdp¢ ostore ,11” ( rys.1) przektadni gitarowej,

- odkreci¢ srube M8 x 20,

- zdja¢ beben hamulcowy ,04-11",

- wyregulowa uktad szcek ,11-15",

- sprawdzt luz miedzy kebnem a szegkami,

- zamocowad beben hamulcowy , 11",

- wkreci¢ srube M8 x20,

- zalazy¢ ostor .

5.2.9 Regulacja luzu osiowegséruby pociggowej (specyfikacja @Zci skrzynki posuwow ).

- zdemontowa obudow i odstont lewa podpot; sruby ,01-11/1" przy skrzynce posuwow
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pod wrzeciennikiem,

- poluzowa naketke kontrupca ,,05-20" ( watek D),

- dokreci¢ wiasciwa naketke ,,05-20",

- sprawdzé wielkos¢ luzu ktéry nie powinien przekraczavielkosci 0,01mm oraz dokci¢
nakrtke kontrupca ,05-207,

- zmontowa w kolejnaci odwrotnej jak demonta

5.2.10 Podtrzymka stata, ruchoma.

Podtrzymki przeciwdziatajuginaniu s podczas obrébki pod wptywem sit skrawania lub
wiasnego cizaru przedmiotow diugich. Stosuje girzy obrébce przedmiotdw, ktérych stosunek
diugcsci dosrednicy L/ d jest wikszy od 12.

Podtrzymka statatuzy jako podparcie dla watkdéw ze swobodnymi&em od strony konika.
Montowana jest na prowadnicactido zabezpieczona od spodu prowadnic za panpgty
blokujacej i srub. Palcslizgowe nie posiadajluzéw, wymagaj ciagtego smarowania ( smar na
bazie otowiu) w punktach kontaktu z przedmiotemabignym. Palce powinny bylopasowane
suwliwie, ale nie za mocno dakwone. Dla umgiwienia wycia podtrzymki statej przy obrébce
przedmiotu o powierzchni surowe] nafav odpowiednim miejscu zatoazya nim szyjk o
szerokdci wiekszej od szerokwi palcowslizgowych.

Podtrzymka ruchomanontowana jest na suporcie i ped za pracujcym narzdziem.
Stosowana jest podczas toczenia diugich i cienkigow. Palcelizgowe rownie wymagas
ciagtego smarowania.

5.3 Specyfikacja tazysk
Tab. 4

Lp Zespot Typ Nazwa tayska Wymiary | Szt Zamiennik
lozyska

1. | Wrzeciennik E 205
E 204
E 105

D 7210

D 7511
E 104

NEREPNO

2. | Skrzynka posuwow 104 1
7000102
103
202
1000804
8104

wN xR

3. [ Suport poprzeczny 8101 2
wzdhwzny 8102 2

4. | Sanie gorne 8103 |

5. | Konik 8103

=

o

Gitara 103 2
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5.4 Naprawy i remonty
Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty

Proma Polska sp. z o.0.

ul. Wroctawska 31, Bykéw
55-095 Mirkow

Tel. (71) 358 05 41

e-mail : serwis@promapl.pl
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6 SPRAWDZENIE DOKLADNO SCI GEOMETRYCZNEJ TOKARKI

KARTA SPRAWDZENIA DOKEADNOSCI GEOMETRYCZNEJ TOKARKI
pomiarow dokonywaw temperaturze otoczenia®®b+ 2°C

Lp. Schemat \ Opis Tolerancja |

* 1. Poziomowanie foza w | 0.030/300mm |
' kierunku

| BE g S g B prostopadiym do osi
§, ﬂ — - wrzeciona

I

Poziomowanie loza w 10,020/300mm
Kierunku
rownoleglvin do osi

wrzeciona

fst

Rownoleglost 0,020/300mm
prowadnic konika do
Przesuw supostu

4, Bicie osiowe 0,020mm
e wrzeciona

Bicie promieniowe 0,015mm
powierzchni stozka
ZEWNErznego
wrzeciona

6. Bicie osiowe 0,030mm
czotowe] powierzchni

& WW kotnierza wrzeciona
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Lp. Schemat Opis Tolerancja | Warlosc¢
zmierzona

Bicie promieniowe ay 0,050
wewnetrznepo stozka mm
wrzeclona migrzona; by 0,015
ay  w odlegloscei i
300mm od
koncdwki
WIZLCHONA,
by prey
koncdwee
wlzpeiona
8. Réwnoleglosc om (,0257300mm
wrzeciona do
preesuwu wzdhurmego
SUPOITH W
plaszezyinie
pionowel

9, Réwnoleglodc osi 0,025/300mm
wrzeciona do
przesuwu wzdluznego
suportu w
plaszezyZnic

poziomej

Rownoleglosé 0.015/100mm
przesuwu tulet konika
do przesuwu suportu
w plaszezyinic
poziomej

1. Réownoleglodé 0,015/100mm
przesuwi tulel konika
do przesuwu suportu
w plaszezyznie
plonowe;

12, ‘ Réwnoleglosé osi 0.025/150mm
gniazda wlei konika
- do preesuwu suportu
{ w plaszezyinie
poziomej
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Lp. Schemat Opis Tolerancja | Wartoéé
zmierzona
13 Rownoleglose osi 3,023/1530mm
gniazda tulei konika
do preesuwu suportu
w plaszeeyinie
plonowe]
14 Rownoleglosé lini 0.060mm
ktow do prowadnic
loza w plaszezyinic
pionowej
13, Bicie promieniowe:  a) 0,075mm
ay naczolei by D,075mm
zewnetrzne|
powierzchni
uchwylu,
by mierzone na
waltku
mocowanvm
wuchwyeic o
srednicy
rowne)
srednicy
wrzeciona w
odleglosei
T3mm od
uchwytu
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7 SPECYFIKACJA CZ ESCI TOKARKI

WRZECIENNIK

PR

0404

GB7Y

/M&\ﬂ 212
", 4 GB2USBY
o 88  {x5xz2
e el GB78
; % i ubDOB cpb(z) M5x15
G B s OC} 53879
0 . —hBe Ny
o= 3 e b
L S @
» BT L&
s “MQ{ | T Gl

ot
Qhmiyy M
Gli=08
Oh-01
.y
G B70
MEX1 2

AN GR879
0 M5x 320

“F o oos-m aQ
429
7 ) 5}\ Ol-8b

. o ??ﬁsg /
e G256 /
0h=T1 %
04 o Abd AL /
67 o 63\\%%*1‘/::50 ¥ /
/.mzmz 2% 7 /
ugég)a /Jtr-bs @ -l
GB08Y % 0 al Mghw 22 %%
wﬁ: XKEOIZY 4=51 —0ha8% S
N ~0-E3 \ o
15x2.65(8 gD
O 04-91 SZ@ . GETO
&ﬁs 30(2)
i TR M12xX
: . Qw81 _-04=B2 o
aw ‘rj‘jxj‘* KoY v GET0  GE578) E

* % —H6X 2 m 10x40C2 5

43



PROMA

DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA SPE - 1000 PV

P
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SKRZYNKA POSUWOW W SYSTEMIE METR.
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SUPORT WZDLUZNY TYPU DZWIGNIE
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Sanie i suport poprzeczny typu teleskopowego
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SANIE GORNE, IMAK NARZEDZIOWY
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INSTRUKCJA OBSLUGI (cz es¢ elektryczna)

Napiecie zasilania 400V
Czestotliwosé 50Hz

Moc 15/25kw
UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy nalg zapozna si¢ z instrukcy obstugi.

2. Tokarke nalery podhczye do instalacji elektrycznejaytkownika przewodem
pigciozytowym z wtyczk 16 A. Zacisk ochronny PE musidpodhczony do instalacji
ochronnej aytkownika.

3. W obwaodzie zasilacym naley zabudowaé zabezpieczenia przgeniowe o wartéci
16A.

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

8.1 ELEMENTY ELEKTRYCZNE NA OBRABIARCE

Naped obrabiarki stanowi trojfazowy silnik M. 0 mocy512,4 kW i zmiennej mdkosci
obrotowej 770/1440 mih. Pompk podajica ptyn chtodniczy zasila silnik M1 o mocy 40W i
wydajnaci pompki 12 I/ min . Sterowanie prgsilnikow tokarki odbywa giza pomog
panelu sterowniczego zaopatrzonego w przyciski STAd®erowanie impulsowe
wrzeciona), STOP ( wygkznik awaryjny ), Lamp& kontrolm sygnalizujca podanie nagcia
sterowniczego i przetznik uruchamiania pompki chtodziwa. Wemnz ostony przektadni
napzdowej umieszczony jest mikrowagdznik LS1 uniemaliwiajacy wiaczenie maszyny przy
otwartej ostonie. Mikrowydcznik LS2 powoduje zatrzymanie silnika gtbwnegoyprhaytnim
zblizeniu suportu do uchwytu moegego. Mikrowyhczniki LS3 i LS4 przejczane przez
dzwignig”23”( rys. 1.1 ) whczap silnik nagdowy i w zalenosci od przemieszczenia w gor
badz w dot, uchwyt tokarski obracagsiv lewo lub w prawo.

8.2 ELEMENTY STEROWNICZE

Szafa sterownicza wypagaa jest w aparatelizapewniajca prawidtowe funkcjonowanie
tokarki. Whczenia zasilania dokonujeegirzez wyhcznik ,al” podajcy napecie na
bezpieczniki ,e1” i dalej na aparaturozdzielcza i transformator sterowania. Styczniki KM1
i KM2 sterup praa silnika gtdwnego (obroty lewe i prawe), stycznikKstuzy do
uruchamiania pompki chtodziwa, przekéiki termiczne 1E1 i 2E1 zabezpiecgajlniki

przed przeeizeniem. Przejcznik CS1 umgliwia zmiarg predkosci obrotowej silnika
napdowego (770/1440mib). Stycznik ,d” pracuje w obwodach sterowniczyckga
przekanik pomocniczy. Transformator ,T” obra napécie z 400 na 24 V i zasila obwody
sterownicze.

8.3 WARUNKI BEZPIECZE NSTWA PRACY | KONSERWACJI

1. Przed przysipieniem do zaiczania obrabiarki naky sprawdzt stan instalacji ochronnej.

2. Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontoweipoavwykonyw# osoba posiadaga
odpowiednie kwalifikacje.

3. Po zakaczeniu pracy maszymalezry wytaczy¢ wytacznikiem giéwnym.

4. Nie naley pracowa na maszynie, gdy nagie waha s wiecej niz —15% : +10%.

5. Kontroli stanu elementéw sterowniczych ( dziatgmizyciskow, mikrowydcznikow itd.)
nalezy dokonywa co 2 do 3 miescy.

6. Nalezy kontrolow& stan wgzy, kabli, pokczen zaciskéw i instalacji ochronnej.
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zasilapcej.
8. Do napraw uywacé technicznych zamiennikoéw elementéw zamontowanych.

7. W czasie prac remontowych lub konserwatorskichayadrabiark odlaczy¢ od sieci
9. Po dokonaniu naprawy skontrolodvaoprawné¢ dziatania uktadu.

10. Przed przysipieniem do pracy trzeba zwréaiwag; na znaki bezpiecastwa.

8.4 Wykaz elektrycznych elementow i cgsci zamiennych
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8.5 Schematy elektryczne dla maszyny
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