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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
ozna¢enim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE
zostato 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

Kombi soustruh typ SKF-800/ Tokarka kombi typ SKF-800

Kombi soustruh je uréen pro obrabé&ni kovovych i nekovovych dilt. / Tokarka kombi przeznaczona jest
do obrébki elemnetéw metalowych i niemetalowych./Konstrukce soustruhli umoZiuje soustruzeni,
frézovani, vrtani, a fezani zaviti, posuv mize byt fizen automaticky nebo ru¢né./ Konstrukcja tokarki
umozliwia toczenie, frezowanie, wiercenie i gwintowanie, posuw moze by¢ sterowany automatycznie
lub recznie.] Soustruh je vybaven frézovacim zatizenim. / Tokarka jest wyposazona w urzqdzenie do
frezowania/ Pohony mechanizmii stroje jsou provedeny asynchronnimi elektromotory s kotvou
nakratko, které jsou ovladany fidicim zatizenim./ Napedy mechanizméw maszyny sq zapewnione
poprzez zastosowanie asynchronicznych silnikéw z wirnikiem klatkowym, ktére sterowane sq przez
urzqdzenie sterujqce.

Zakladni technické tidaje / Podstawowe dane techniczne:
Jmenovité napéti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé:
Instalovany vykon/ Moc przylaczeniowa:

Rozsah otacek vietena soustruhu/

Zakres obrotow wrzeciona tokarki:

Rozsah otacek frézovaciho zafizeni/

Zakres obrotow urzqdzenia frezujqcego:

Toény pramér nad lozem/to¢na délka/

3x400 V, 50 Hz
550+550 W

160-1 360 min™ (6 stupiid/ stopni)

120-3 000 min™* (16 stupiidi/ stopni)

$r. toczonego el. nad tozem/ dl. obrabianego el: 420/800 mm
Rozmér stolu frézovaciho zatizeni/

Rozmiar stolu urzqdzenia frezujqcego: 475x160 mm
Hmotnost/ Waga: 249 kg

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 zatizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV €. 176/2008 Sb./ Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN ISO 23125:2010, CSN 13128+A2:2009, CSN EN 13478+A1:2008,
CSN ISO 3864-1:2012,

CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +zmé&na/zmiana/ 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 dopliikii 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 pézniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujacych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohlaseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-03-11

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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Szanowni Pastwo.

Dzickujemy za zainteresowanie i kupno tokarki kombinogjdirmy PROMA

Kazdy pracownik przed przygbtieniem do pracy na tokarce powinien zapéziaz niniejsa
instrukcp w celu poznania jej budowy, sposobu dziatanigul&cji mechanizmow, orazy-
kowania, obstugi i bezpiecistwa pracy. Aby zapewfipetne wykorzystanieaytkowanej to-
karki, przedhay¢ czas aytkowania i obnty¢ do minimum koszty eksploatacji, najeutrzymy-
wac obrabiarlk zgodnie z dokumentagcyv nalezytej czystdci, dokonywa statej konserwacji,
oraz niezwlocznie usuwaauwaone nawet drobne usterki i uszkodzenia.

Zanim wigczycie tokarke , prosimy o dokfadne przeczytanie instrukcji obstgi .Nalezy
bezwzgkdnie przestrzeg& wszystkich przepisow i warunkow BHP.

Instrukcja obstugi 4
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Zastosowanie

Tokarka kombinowana przeznaczona jest do obrédkiaiiv zeliwnych, stalowych agci, nie-
zelaznych i niemetalowych elementow @ednicy 420mm. Przelot wrzeciona pozwala na ob-
robke pretow dosrednicy 28mm. Maliwa jest obrobka walcéw wewtrznych, stakow , obrob-
ki wykanczapcej powierzchni , rowkdéw, otworow (wiercenie, frezanie), a take nacinanie
gwintow metrycznych i calowych. Obrabiarka ta jestdzo ayteczna ze wzgtlu na sw uni-
wersalngé. Gtowica wiergca i frezujca instalowana jest nazo obrabiarki. Maszyna ta jest
doskonata do warsztatéw remontowych, warsztatowosaodowych. Do wykonywania lekkich
zespotdw maszynowych dla produkcji jednostkowegalda do nauki.

Parametry techniczne SKF-800

Tokarka

Max. dtugac¢ elementu toczonego 800mm

Max. srednica toczenia nad4em 420mm

Max. Srednica elementu toczonego nad suportem 290mm

Otwor wrzeciona tokarki 28 mm

Stazek wrzeciona Morse IV

Stazek tulei konika Morse Il

Maksymalny wysuw wrzeciona konika 70mm

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 160 — 1360 obr/min. (7st.)
Gwinty metryczne 0.2-6 mm

Gwinty calowe 4-120 zwoi/”
Posuw wzdtiany 0.05-0.35mm/obr.(12st.)
Frezarko — wiertarka

Stazek wrzeciona frezarki Morse llI

Maksymalny wysuw wrzeciona frezarki 110mm

Maksymalna odlegkt pomkdzy srodkiem wrzeciona a koluman285mm
Maksymalny przéwit miedzy stotem a wrzecionem 306mm
Predkos¢ gtowicy frezarki 120-30000br/min (16st.)
Wymiary stotu 475x160mm
Maksymalnarednica wiercenia 22mm
Maksymalnarednica frezowania 28mm

Pozostate parametry

Napkcie 230Vv/400V

Moc silnika tokarki/ frezarki 550W/ 550W
Czestotliwosé 50Hz

Masa obrabiarki 230kg

Wymiary obrabiarki 1450x660x1000mm

Konstrukcja obrabiarki

Obrabiarka sktada sk toza, wrzeciennika, jednostki wieswo —frezugcej, stotu roboczego, ko-
nika, silnika tokarki, itp. Na obrabiarce tej madgy¢ wykonywane czynniei toczenia, wiercenia
i frezowania. Posuw stotu me by realizowany w kierunku wzdamym i poprzecznymecznie
lub mechanicznie. Glowica wiegco- frezujca mae obroct sie o 180.

Instrukcja obstugi 5
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Glowne wymiary
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Instalacja

Fundament
Fundament pod maszymusi by lity bez dostrzegalnych ugfi i na tyle wytrzymaty aby utrzy-
mac cigzar obrabiarki. Podstawa obrabiarki musg lopktadnie wypoziomowana.
Jezeli zakupilscie Pastwo podstaw obrabiarki jako dodatkowe wypaosie naley:
— Umiesci¢ podstaw w miejscu instalacji
- Zaznaczy miejsca otworéw mocuagych
- Wywierci¢ otwory w miejscach zaznaczonych
— Dopasowa stosown&ruby fundamentowe
- Wypoziomowa podstaw i dokreci¢ do podiaa

Instrukcja obstugi 6
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— Ustawi obrabiark na podstawie i dokci¢ srubami i naketkami.

Instalacja gtowicy frezugco-wierggcej

W pierwszej kolejnéci nalery oczyci¢ z substancji antykorozyjnych €zi obrotowe i 4czace
podstawy. Zgodnie z parszym rysunkiem umgei¢ gtowicg frezupco-wieraca na podstawie, a
nastpnie dokeci¢ naketki mocupce, dwignie, zatyczki itp.
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Transport obrabiarki

Zgodnie z poriszym rysunkiem podwiesbbrabiarle umieszczajc podktadki zabezpieczae
powierzchnie przed uszkodzeniem. Podczas przenziasizcw celu unikricia przechylania
zablokowa suport. Umiéci¢ maszyr na podstawie uwaie oraz wyregulowapotazenie za
pomoa przyrzadu pomiarowego. Zamocowastatecznie.
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Czyszczenie

Przed wysytk do klienta wszystkie powierzchnie obrabiarkzebezpieczane olejem antykoro-
zyjnym. Olej ten ména usuné za pomog srodka czyszcarego, czycié srube pochgows i zg-
batke za pomog szczotki isrodka czyszcarego. Ocz§ci¢ z oleju antykorozyjnego sanie a na-
stepnie naoliwe.

Poziomowanie

Maszyre nalezy wypoziomowa za pomog 6” poziomicy pomiarowej w kierunku wzdtaym i
poprzecznym. Nagpnie docigna¢ $ruby i naketki mocupce.

Smarowanie

Punkty smarne obrabiarki powinnydxymarowane zgodnie z paszym diagramem smarowa-
nia. Lazyska powinny by smarowane regularnie smarem statym oraz czyszaaando roku.
Przektadnie w gtowicy powinny KBysmarowane olejem przektadniowym VG 68. Poziomwlej
powinien by zgodny ze wskazaniem bagnetu poziomu oleju. Oghpadniowy w gtowicy
nalezy zmieni& regularnie, pierwszy raz po okoto pét migsi pracy obrabiarki, drugi raz po
okoto 45 dniach, piej co p6t roku.

Instrukcja obstugi 8
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l | I ' [ ‘ dwa razy dziennie
e

codziennie

Opis dziatania

21/ 20/ [19 \u8 \/7 jéM

dzwignia sprzgta sruby pocagowe;j
przehcznik

dzwignia zmiany

start

dzwignia zamykagca wiertarko-frezarki
przehcznik wiertarko-frezarki

dzwignia nacagu paska wiertarko-frezarki

NookrwbdpE
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8. dzwignia posuwu doktadnego wiertarko-frezarki
9. dzwignia sprzgta posuwu doktadnego wiertarko-frezarki
10. dzwignia posuwu wrzeciona wiertarko-frezarki
11.dzwignia blokady wrzeciona wiertarko-frezarki
12.dzwignia blokady tulei konika

13.reczne koto wysuwu pinoli konika

14.$ruba

15. dzwignia blokady konika

16.koto recznego posuwu nagdzia

17.dzwignia blokady suportu

18. dzwignia sprzgta posuwu poprzecznego
19.koto recznego posuwu wzdinego

20. koto recznego posuwu poprzecznego
21.dzwignia blokady suportu

22.dzwignia pot naketki

23.pilot

24.wytacznik awaryjny

25.$ruba regulacyjna

26.dzwignia blokady kota pasowego wrzeciona
27.zebatka

28.dzwignia

29.dzwignia blokady imaka nagglziowego

Uwaga

a. nie whczat maszyny przed zapoznaniem siobrabiark i jej wszystkimi funkcjami

b. sprawdz¢ nasmarowanie powierzchni i prowadnic

C. po zakaczeniu pracy odkzy¢ zasilanie

d. obrabiarka nie jest wyposana w dwietlenie stanowiska pracy, dlatego rgleosta-
tecznie éwietli¢ stanowisko pracy z zewtnz

e. mocowa pewnie przedmiot obrabiany w uchwycie

f. podczas regulacji nagdzia, obrabiarki lub ustawiania przedmiotu obrabgmwcisia¢
przycisk STOP w celu zatrzymania obrabiarki.

Predkosé¢ wrzeciona gtbwnego

a. Przed uruchomieniem obrabiarki nalesprawdz¢ nackg paskow. Pasek powinien
ugin& si¢ okoto %2 cala podczas normalnego nacisku palceyt. dize napecie pa-
skow klinowych mae doprowadz do uszkodzenia fysk. Regulacji naggu paskow
klinowych dokonuje si za pomog dzwigni 26.

b. Wtaczenie obrotéw wrzeciona, zatrzymanie, obroty pralse/e realizowaneasprze-
tacznikiem2. W celu zmiany kierunku obrotow wrzeciona giéwnegdezy ustawé
przehcznik 2 w pozycjisrodkowej a nagpnie po chwili w pozycji przeciwnej.

c. W celu dokonania zmiany gikosci obrotowej wrzeciona nag poluzowa dzwignia
26 nachg paskoéw, a nagbnie ustawd zadam predkos¢ obrotows w zaleznosci od prze-
lozenia kot pasowych. Na wrzecionie gidownym uzyskazna 7 r@nych pedkaosci ob-
rotowych co przedstawia diagram pzaji

Instrukcja obstugi 10
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Predkos$¢ wrzeciona w obr/min 1

F
koto sSrodkowe wrzeciono |

silnik ‘
A-F [A—E[A-D[B—F[c-F[B-E[Cc—p

160 [ 300 | 375 | 470 ] 600 | 870 ] 1360

Wrzeciono gtowicy wiertarko-frezarki

a. W pierwszej kolejnéci poprawné¢ dziatania zabezpiecagwtaczy whacznik gtdéwny
co spowoduje Zaviecenie st kontrolki. Obrabiarka jest przygotowana do pracy.
Wszystkie czynnéri zwiagzane z ruchem wrzeciona — przod, tyt, stopemoy dokona
za pomog przehcznika®b.

b. Przesuw wrzeciona wiertarko-frezarki uzyskujemyaeoa dzwigni 10. Jezeli
chcemy wykorzysiaprzesuw doktadny natg wyciagna¢ dzwignia sprzgta posuwu
doktadnego wiertarko-frezarki a nastpnie sterowé& posuwem dwignia 8.

c. Predkos¢ obrotows wrzeciona zmieniamy przez zmigpotozenia paska klinowego na
kotach pasowych. W tym celu najewcism¢ dzwigni¢ 7 zluzowa& pasek ustawiza-
dane przelgenie a nagpnie nacigm¢ pasek i zablokowadzwigni¢ 7. Na wrzecionie
uzyska& mozna 16 ranych pedkosci obrotowych co przedstawia diagram peji

predkosé podczas wiercenia-frezowania obr/min

==l |

= o= = =
. L . et
— T —
LE. S ==

silnik kolo srodkowe wrzeciono
= = -

= R == = =E ==Y —R
o \ ) ]
=\ L 1 | | \ | L

Posuw wzdtgny

a. Posuw eczny: dwignial w pozycji ,w lewo” naketka dwudzielna otwarta za pompc
dzwigni 22. Pokecajc recznym kotkieml19 uzyskujemy posuw wzdhmy suportu.

b. Posuw mechanicznyzdignial w pozycji ,w prawo” nakgtka dwudzielna zamkgia
za pomog dzwigni 22 — posuw mechaniczny zostanie realizowany. Zmigoippzycg
dzwigni 3 i kota A,B,C,D, uzyskamazemy 12 ra@nych mechanicznych posuwow
zgodnie z diagramami parj. (lewa tabela jest dkauby pocagowej calowej, prawy
diagram dlaruby metrycznej)

Instrukcja obstugi 11
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Posuw poprzeczny

Proma Polska Sp. z o.0.

. SR—— ER—

a. Reczny posuw realizowany jest za poraddtka posuwugcznega20.

b. Posuw mechanicznyzdignial w pozycji ,w prawo”, nakgtka dwudzielna otwarta za
pomoa dzwigni 22. Wyciagma¢ dzwigni¢ sprzgta posuwu poprzeczned® co spowo-
duje whczenie mechanicznego posuwu poprzecznego. Zmaerpagycg dzwigni 3 i
koto A,B,C,D, uzysk&d mozemy 12 rgnych mechanicznych posuwow.

Nacinanie gwintow

Oprocz zwyktego toczenia na tokarcezma nacina gwinty. Naleyy do tego celu kywaé spe-
cjalnego naa. Operacja nacinania gwintu nie rigielo tatwych. Nacinanie gwintu wykonuje: si
na niskich obrotach. Odledgiopowtarzajcych s¢ punktéw na gwincie zwraca uwagze ko-
niecznie nalgy zawsze te skoki nastatviPrzeprowadza sto wyborem okréonej kombinacji
kot wymiennych przektadni gitarowej. W ten sposé@bezpiecza giposuw suportu o okéna

odlegta¢ w ciagu jednego obrotu wrzeciona.

a. W celu nacinania gwintow ustaéuniska predkos¢ wrzeciona gtdbwnegoavignial w
pozycji ,low” (na prawo), zacisit naketke dwudzielr, za pomog dzwigni 22. Rézne
skoki gwintéw (calowe, metryczne) uzyskujemy zmégqd potazenie dwigni 3 oraz
kota A,B,C,D, (lewa tabela jest ddauby pocagowej calowej, prawy diagram ddeuby

metrycznej)
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b. Nie przestawiédzwigni 1 gdy potrzebujemy kilku prz&j narzdzia podczas nacinania
gwintu na watku. Przy powrocie s@ na pocgtek nacinanego gwintu naieuruchomé
przehcznik 2 zmieniapcy obroty silnika w kierunku przeciwnym.

Instrukcja obstugi
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Konik

Konik moze by przesuwany swobodnie na catej disiggrowadnic i blokowany w kalej po-
zycji za pomog dzwigni 15. Wysuw pinoli konika realizowany jest za pomddtkal3, oraz
blokowany dwignia 12. Przed wysytk do klienta sprawdzana jest wspoétosiévarzeciona
obrabiarki z osi konika. Jeeli potrzebujemy zywa¢ konika do nacinania krotkich stkadw na-
lezy poluzowa srube 14, obroct dwomasrubami25 w celu uzyskaniaadanego przesuggia
osi konika i wrzeciona. Po zakeczonym procesie toczenia ska naley powréct do poprzed-
nich ustawié os$ konika.

Wskanik do gwintéw

Wskaznik do gwintoéw jest wyposaniem dodatkowym obrabiarki, montowanym bezxgdnio

na suporcie. Musi ldymontowany przy wyiczonejsrubie pocagowej i kompletowany zgodnie z
wykonaniem tokarki — metryczna lub calowa. Wak do gwintow umieszczony jest po prawej
stronie suportu wzdinego i zagbia st zesruba pocagowa za pérednictwem kotd&limakowe-
go. Koto osadzone jest na watku na ktorym osadpestaarcza. Sposob postugiwania zéga-
rem przy gwintowaniu jest nagtujacy. Po kadym przejciu naza wylcza s¢ nakitke i cofa sg¢
suport do poteenia wypciowego. Nakgtke wiacza st w momencie gdy odpowiednia kreska
tarczy pokryje si z kreslq wskanika. Za pomog tego wskanika mazemy nacina gwinty o
skoku kedacym wielokrotndcia skoku gwintwsruby pocagowej. Przy tych skokach moa
otwiera® potnaketke po kadym przefciu naza gdy: przy jej zamykaniu nodtrafia doktadnie w
zwdj nacinany dla kalego pot@enia suportu. Przy nacinaniu gwintéw o skoku, kidieyodpo-
wiada w.w. warunkom natg czek& z zamkngciem naketki do czasu gdy wskazowka weka
nika pokryje st z nieruchomym przeciwwskaikiem, ktdrym jest dowolna dziatka odpowiednio
wg tabliczki dobranej skali.

Tabliczka na zegarze podaje zestaw skokow, ktéranennaciné przy wyciu zegara oraz poda-
je co ile dziatek tarczy zegara dla danego skokaemy whczy¢ potnaketke sruby pocagowej.
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Konserwacja

Celem konserwaciji jest zabezpieczenie maszyny kaexzp i zuzyciem.

Przez konserwagjrozumiemy utrzymanie maszyny, to znaczy, gtdwaisegczenie i smarowa-
nie. Bardzo czsto zdarza sj ze z maszyny trzeba usanwiory, ktére dostaty gimiedzy ru-
chome czsci suportu. Z tego tewzgledu na wzdhine sanie zamontowany zostat zgarniacz wio-
row .Niebezpieczne miejsca znajglsjc na gornej powierzchni #@, na watku poggowym , na
wrzecionie, na bimikach slizgowych taza, na kle i w dolnej eci konika.

Widry usuwamy za pomacszmatki lub pdzla .Nie naley uzywa¢ sprzonego powietrza, ktére
mogto by wttoczy wiory w trudno dosipne miejsca tokarki. Regularnie naj@lemontowéa
zgarniacz wior. Takkonserwag maze przeprowadziuzytkownik. Przed przygpieniem do
przeprowadzenia higcej konserwacji nalgy sobie starannie przygotowaakres wykonywa-
nych czynnéci aby w ten sposob konserwacja przebiegta ptynbezpiecznie . Maszyny nie
musimy demontowa Wszystkie czsci do smarowaniaadatwo dos¢gpne. W niektorych przy-
padkach mzna zaleai demonta niektérych czsci, na przyktad jeeli drobne wiory dostaly si

Instrukcja obstugi 13
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na suport neowy i suport wzdhany. W takim przypadku najlepiej jest ¢z¢$¢ rozebré , wyczy-
§ci¢ , nasmarowaolejem i ponownie zmontowaPotem naley jednak koniecznie wszystkie
czesci wyregulowd.

Uktad elektryczny

Instalacja ochronna.

W przypadku nieprawidtowego dziatania lub uszkodaéokarki, instalacja ochronna zapewnia
drog: 0 najmniejszym oporze dlagalu elektrycznego, co ogranicza #iwo$¢ poraenia pa-
dem. Tokarka zostata wypasma w przewod zasilgy z przewodem ochronnym i wtyczk
uziemieniem. Wtyczknalezy witozy¢ do odpowiedniego gniazdka, ktére zostato prawidtow
zainstalowane i uziemione zgodnie z obg&ujacymi przepisami i rozpoazizeniami w tym za-
kresie.

Nie przerabia wtyczki, jezeli nie pasuje do gniazdka, ale nglevymieni gniazdko.
Nieprawidiowe paiczenie przewodu ochronnego tokarki stwarza ryzykazenia padem.
Przewdd izolowany z zielarpowierzchma zewretrzna (z lub bezz6ttych paskow) jest uziemia-
jacym przewodem ugzlzenia. Nie wolno podeza tego przewodu ochronnego do zacisku pod
napkciem, jezeli przewdd elektryczny lub wtyczka muszost& naprawione lub wymienione.

W razie niejasnéi dotyczicych ochrony przeciwpozaniowej lub te w przypadku wtpliwosci,
czy uradzenie zostato prawidtowo uziemione, rglewrock sie do wykwalifikowanego elek-
tryka.

Uszkodzony lub przetarty przewdd zasityj nalery natychmiast oddado naprawy.

W przypadku uszkodzenia przewodu zasdago naley tokarke wytaczy¢ z eksploatacji i odda
do naprawy wyspecjalizowanym ghom serwisowym.

Zestaw skladnikow

Uktad elektryczny sktadasim.in. ze stycznika pdu zmiennegd wytacznika awaryjneg&1,
wiacznikaS2, kontrolki HL, wytacznikow kraacowychS3, S4 S5, przehcznika itp. System
elektryczny zabezpiecza przed zanikiem gaipii przed otwarciem oston podczas pracy obra-
biarki.

Instrukcja obstugi 14
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Sterowanie

Zgodnie z instrukgl po wstpnym przygotowaniu obrabiarki, zamiérwszystkie ostony zabez-
pieczajce, ustawd wytacznik awaryjny w pozycji otwartej. Wcigé zielony przycisk. Kontrolka
zaswieci Sk i 0znacza toze obrabiarka gotowa jest do pracy.

Srodki ostraznosci
1. Bezwzgkdnie stosowabezpieczniki w instalacji zasitgjej obrabiark (pojedyncza faza
— 20A, instalacja trojfazowa — 7.5 A nazkla faz)
2. Podhczy¢ obrabiark do instalacji uziemiagej.
3. przed odiczeniem obrabiarki z sieci nie otwiéraadnych oston. Jeli obrabiarka nie
pracuje prawidtowo wezwavykwalifikowanego elektryka.

Ogblne warunki bezpieczéstwa.

* Nalezy zawsze stosowabchronne okulary.

* Zawsze nosinakrycie gtowy.

* Nie naley pracow& w rekawiczkach, krawacie lub innejadnej odziey.

» Dlugie wiosy zwazac.

* Nie dotyk& obracajcego st wrzeciona.

* Dokfadnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego wyrwaniu.

» Stosowa zalecan predkos¢ obrotows dobram do materiatu, z ktrego wykonany zostat
przedmiot obrabiany.

* Przed wiczeniem zasilania nalg zawsze sprawdgi czy klucz do uchwytu zostat wyy z
uchwytu.

» Nie wywa tokarki, dopoki nie zostanie catkowicie zéma i zainstalowana zgodnie z in-
strukcp.

* Nie wywat tokarki, jezeli jakakolwiek jej czs¢ nie pracuje prawidtowo, zostata uszkodzona
lub zepsuta.

* W zadnym wypadku nie wolno trzyrégalcoOw w miejscu, gdzie mogtyby zetirsic z ma-
teriatem obrabianym.

e Przed ustawieniem przgiznika w potaeniu "1” (wkaczony) lub te rozpoczciem jakiej-
kolwiek operacji nalgy bezwzgtdnie sprawdd, czy pewnie jest zamocowany jest przed-
miot obrabiany

* Narzdzia pomiarowe nie magnajdowa si¢ w przestrzeni roboczej.

* Nalezy sprawdzt czy uchwyt zostat prawidtowo zamontowany.

* Nalezy zapewnt odpowiednie éwietlenie stanowiska pracy — min. 300 Lux.

Przed rozpocgiem pracy na tokarce nale

1. Przed whczeniem do gniazdka, sprawélizizy wykcznik gtdwny jest w pozycji ,,O”.

2. Uzywac wytacznie oryginalnego wyposgania tokarki

3. Sprawdz¢ czy tokarka nie zostata uszkodzona w czasie tatisp

4. Sprawdz¢ czy wszystkie ruchome ei sa odblokowane, a wszystkie ktérg zablokowane
do transportu mage wptyw na pragtokarki naley odblokowd.

5. Nie wywac tokarki jezeli jest niesprawna.
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Ochrona srodowiska.

Opakowanie obrabiarki w 100% e zosté przetworzone powtdrnie. Zyte cz$ci maszyny i
wyposaenia zawieraj wartagsciowe surowce ktére magostd przetworzone powtdrnie.

Serwis po sprzeday.

Wszystkie wyroby przed dostarczeniem do klientazzegoétowo sprawdzane. W przypadku
stwierdzenia usterki prosimy o niezwioczne poinfowanie sprzedawcy lub przedstawiciela
firmy .

Instrukcja obstugi 17
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