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Szanowni Pastwo.

Dzickujemy za zainteresowanie i kupno uniwersalnejitkikaM — 300E firmy PROMA.
Kazdy pracownik przed przygbtieniem do pracy na tokarce powinien zapéziaz niniejsa
instrukcp w celu poznania jej budowy, sposobu dziatanigulacji 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 przestrzega& wszystkich przepisow i warunkow BHP.
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Parametry techniczne

Napkcie 230V

Moc 300 W
Czestotliwosé 50Hz

Predko$¢ obrotowa wrzeciona 100 — 2500 obr/min.
Max. srednica toczenia had4em 180 mm

Max. srednica toczenia nad suportem 110 mm

Max. dtugac¢ elementu toczonego 300mm

Masa obrabiarki 40 kg

Otwor wrzeciona tokarki 20 mm

Gwinty metryczne 0.4-2 mm
Gwinty calowe 12-52 ch/”
Posuw 0.1-0.2mm/obr.
Wymiary obrabiarki 730x230x330mm
Stazek wrzeciona Morse llI

Stazek tulei konika Morse I

Masa 40 kg

Zastosowanie

Tokarka uniwersalnazywana jest do obrébki elementow metalowych i pkastiych. Tokarka
SM — 300E wyposana jest wsrube pochgows, dzieki temu nacind mazna gwinty jak rownie
uzyskujemy mechaniczny posuw wzithy

Uwaga:

Tokarka uniwersalna SM —300E przeznaczona jesndiaterkowiczow domowych. Natomiast
nie jest zalecana do prac profesjonalnych, waieztath przy cagtym obchzeniu.

Ogoblne warunki bezpieczéstwa.

* Nalezy zawsze stosowaochronne okulary.

e Zawsze nosinakrycie gtowy.

* Nie nalery pracowa& w rekawiczkach, krawacie lub innejidnej odziey.

* Dlugie wilosy zwjzac.

* Nie dotyka obracajcego st wrzeciona.

* Dokfadnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego wyrwaniu.

» Stosowa zalecan predkos¢ obrotowa dobran do materiatu, z ktrego wykonany zostat
przedmiot obrabiany.

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

* Nie wzywa tokarki, dopOki nie zostanie catkowicie zéma i zainstalowana zgodnie z in-
strukcp.

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

e W zadnym wypadku nie wolno trzyrégalcow w miejscu, gdzie moglyby zetkrsic z ma-
teriatem obrabianym.
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* Przed ustawieniem przgznika w potaeniu "1” (wiaczony) lub te rozpoczciem jakiej-
kolwiek operacji naley bezwzgédnie 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 rozpoagziem pracy na tokarce naty:

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

2. Uzywac wytacznie oryginalnego wyposgania tokarki

3. Sprawdz¢é czy tokarka nie zostata uszkodzona w czasie tmtisp

4. Sprawdzé 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.

Rozruch

1. Nigdy nie przeciza¢ tokarki, nie aywa¢ do celéw przemystowych.
2. Nie podnost tokarki za kabel zasilagy.

3. Nigdy nie wyhcza tokarki z gniazdka ggnac za kabel.

Instalacja ochronna.

W przypadku nieprawidtowego dziatania lub uszkodaealifierki, instalacja ochronna zapew-
nia drog o0 najmniejszym oporze dlagoiu elektrycznego, co ogranicza sheos¢ poraenia
pradem. Szlifierka zostata wypasana w przewod zasilggy z przewodem ochronnym i wtycgk
z uziemieniem. Wtyczknalezy wiozy¢ do odpowiedniego gniazdka, ktére zostato prawidtow
zainstalowane i uziemione zgodnie z obg@ujacymi przepisami i rozpoezizeniami w tym za-
kresie.

Nie przerabia wtyczki, jezeli nie pasuje do gniazdka, ale nglevymieni gniazdko.
Nieprawidtowe patczenie przewodu ochronnego szlifierki stwarza rgegkraenia padem.
Przewdd izolowany z zielarpowierzchm zewretrzna (z lub bezzéttych paskow) jest uziemia-
jacym przewodem uezlzenia. Nie wolno podéza tego przewodu ochronnego do zacisku pod
napkciem, jezeli przewdd elektryczny lub wtyczka muaszosta naprawione lub wymienione.
W razie niejasnéxi dotyczcych ochrony przeciwpozaniowej lub teé w przypadku wtpliwosci,
czy uradzenie zostato prawidtowo uziemione, rglewrécic sic do wykwalifikowanego elek-
tryka.

Uszkodzony lub przetarty przewdd zasitaj nalery natychmiast oddado naprawy.

W przypadku uszkodzenia przewodu zasdago naley szlifierke wytaczy¢ z eksploatacji i od-
dat do naprawy wyspecjalizowanym ghom serwisowym.

Instrukcja obstugi



Budowa ogolna

Wrzeciennik

Kotnierz mocowania uchwytu
Ostona uchwytu mocagego

Uchwyt trojszczkowy

Imak narzdziowy

Prowadnice posuwu poprzecznego
Loze posuwu krzyowego

Kiet konika

. Konik

10. Nakretka mocugca konika

11.toze

12. Prawe tayskosruby pocagowe]

13. Pokrtto posuwu krzgowego

14. Wskaznik nacinanego gwintu

15. Dzwignia posuwu mechanicznego
16. Pokrtto poprzecznego posuwu
17.Suport

18. Pokrtto wzdluznego posuwuegcznego
19. Sruba pocigowa

20.Ostona szczotek silnika
21.Tabliczka nacinania gwintéw
22.Ostona przektadni

23.Regulacja pgdkosci obrotowe]
24.Przehcznik kierunku obrotéw
25.Wytacznik awaryjny

26.Dzwignia przehczania zakresu obrotow

CoNOORWDNE
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27.Dzwignia przedczania obrotéwruby pocagowej (w prawo, neutralne w lewo)
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Wrzeciennik

Wrzeciono nagdzane jest silnikiem za p@dnictwem przektadni pasowej z paskieghatym.
Obroty wrzeciona zmientamazna za pomaogregulatora pydkosci obrotowej (23), ktéry znajdu-
je sk na korpusie obrabiarki.

Wrzeciono ma wewgirz stozek Morse’a nr. 3, do ktdrego zamontawaozna kiet lub uchwyt
zaciskowy.

Trojszczkowy uchwyt samocentragy (4) jest zamocowany kotnierzu wrzeciona (2). Wgh
zaciskowy mana zdemontow@aodkrecajc trzy naketki znajdupce st z tytu kotnierza. Uchwyt
mozna zdj¢ z trzemarubami. Tokarka wyposana jest w dodatkowe szdd uchwytu, ktore
zwigkszaph mazliwosci danego uchwytu. Instalacja tych sgcopisana jest w rozdziale wyposa-
zenie.

Skrzynka posuwow

Przektadnia gitarowa jest zabezpieczona as{@8) ktora mocowana jest na dwdehbach. Za
pomoa dzwigni mazna whczye nagd sruby pocagowej.Sruba pocigowa dziata jaklimak, po
wiaczeniu dwigni posuwu mechanicznego (15), zaciskansiketka dwudzielna co powoduje
posuw suportu na saniach i posuw redeza skrawajcego. W ten sposob zapewniony jest posuw
do nacinania gwintow i innych prac tokarskich. Qiprwuby pocagowej i posuwu suportu jest
skorelowany w zalanosci od konfiguracji przektadni gitarowej. \AGej informacji na ten temat
znalez¢ mazna w rozdziale nacinanie gwintow. Obgétby pocigowej odhczye mazna za po-
moa dzwigni (27). Za pomogtej dzwigni mozna uzyskéa obrotysruby lewe lub prawe.

Konik

Konik (9) mazna przesuwéapo saniach tza i zabezpieczyza pomog nakktki (10). Wrzeciono
konika posiada stek Morse’a nr. 2, do ktérego zaktada kiet (8) ktory jest w wyposaeniu
dodatkowym.

Sanie posuwu wzdinego

Sanie suportu wzdiamego spoczywajna prowadnicach f@. Na saniach poprzecznych (6)
umieszczoneassanie krzyowe sketne (7) wraz z imakiem czterommyvym (5). Konstrukcja
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taka pozwala na wykonanie wielorakich zada obrabiarce. Posuw kexywy pozwala na wy-
konanie krotkich stikow i skosow na tokarce. Za pomaizwigni (15) zaciskana jest najtka
dwudzielna i wdczany jest posuw mechaniczny suportu wzdéago (17). Polzenie narzdzia
wzgledem osi obrabianego materiatu zmiemozna za pomagpokretta posuwu poprzecznego
(16)

Dodatkowe informacje dotygze toczenia st&kow i skosow opisaneysv rozdziale , Toczenie
stazkow”. Pokrtto posuwu poprzecznego i keaywego wyposzone § w ruchom, podziatk; co
pozwala na doktadne przesuwanie suportem. Jedatkaziodziatki odpowiada przesgaiu o
0,025mm. Ruchoma podziatka pozwala na ustawierii¢zgro) w dowolnym potgeniu narz-
dzia skrawajcego. Doktadny opis znajdujecsv rozdziale ,Prace tokarskie”. Imak nadziowy
posiada &rub imbusowych, ktdre pozwalanpa dowolne i doktadne zamocowanie rdweia
obrabiajcego. Do imaka mima zalay¢ az 4 naze tokarskie co pozwala na zkszenie efek-
tywnaosci pracy. Rys 3 przedstawia imak z dwomaamoi. Imak ma@na obracéapo zwolnieniu
dzwigni (A) o dowolny lt.

Silnik
Nie zaleca si rozmontowywa silnika. Wymiana szczotekaglowych opisana jest w rozdziale
.konserwacja i naprawy”. Inne usterki silnika nalegtasza do dealera.

Rozpakowanie i przygotowanie d@ycia

Po rozpakowaniu tokarki nate sprawdzt jej kompletnd¢ i czy nie nasipity uszkodzenia w
czasie transportu. W przypadku znalezienia jakiejlek usterki lub braku kompletsoi ma-
szyny naley to zgtost do dealera.

W opakowaniu znajduje gnastpujace dodatkowe wyposganie:

Gumowe naki — 4szt.*

Sruby M6 ze stokowym them — 4szt.*

Klucze imbus 4szt.

Klucz do zaciskania uchwytu — 1szt.

Olejarka plastykowa —1szt.*

Bezpiecznik — 1szt.*

Plastykowe uchwyty z naéikami kontr. — 2szt.*
Kiet ze stakiem Morse’a nr. 2 (dla konika) — 1szt.
9. Zewretrzne szceki — 3szt.

10.Klucz dwustronny — 2szt. (8,10 mm, 14,17 mm)
11.Komplet két zmianowych

* elementy nie przedstawione na rysunku

ONo RN E
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Tokarka zostata nasmarowana smarem zabezpieyraj Jest to warstwa ochronna i nie spetnia
zadnej funkcji konserwuggej, dlatego za poma@akut lub szmat naky powtoke smaru usugt
Mozna wy¢ do tego celu nie agresywnego rozpuszczalnika ngidad terpentya lub naft.
Jezeli posiadacie Restwo ddwiadczenie z maszynami do obrobki skrawanienzma@demon-
towat niektore czsci i nasmarowaje uniwersalnym olejem do maszyn.

Producent wyregulowat tokagka minimalny luz .\W czasie transportu niektéreteémi mogty
ulec zmianie. Konstrukcja obrabiarki pozwala nagwm regulacg wszystkich ruchomych ele-
mentow, ktére mogty ulec rozregulowaniu w czasas@s$portu. Luzy w maszynie mpgowsta
rowniez na skutek intensywnegaytkowania. Jeeli powtérna regulacja nie zdaje egzaminu i
dana cz$¢ maszyny jest ztyta , naley ja koniecznie wymieidi

W celach transportowych paftfo posuwu poprzecznego zakone jest odwrotnie. Przed uru-
chomieniem naliey pokretto odkreci¢ i zainstalowé poprawnie. Nagpnie naley pokrci¢
wszystkimi pokettami, ktore powinny obraéasic lekko i bez zaek. Zakrci¢ uchwyt z two-
rzywa na koto posuwu wzdinego i koto przesuacia pinoli konika, nagpnie skontrowa na-
Kretka.

Regulacja prowadzenia sanek posuwow wazkgo. poprzecznego i kraywego jest zrobiona u
producenta dzki temu mog si¢ porusza bez problemoéw w obydwu kierunkachzdkw czasie
transportu doszto do rozregulowania maszyny i gguge zacinanie giprzesuwu natey doko-
na regulacji opisanej w rozdziale ,konserwacja i fegia”.

Wszystkie nargdzia potrzebne do uruchomienia tokarki dostarczanako wyposaenie dodat-
kowe.

Cztery gumowe niki s3 zamocowane do spodu podstawy za panuaterechérub. Sruby te §
uzyte rowniez do zamocowania wanny na wiory.

Instalacja

UWAGA!
Zabrania si¢ pracowaé na tokarce jezeli nie zostata przeczytana Instrukcja Obstugi toka
ki, lub obrabiarka nie jest sprawna.

Zamocowanie

Tokarke nalezy zamocowa na cezkim stole, lub podstawie o odpowiedniej wységidak aby
maozna byto wygodnie pracowaPomieszczenie w ktorym wykonywangdh prace powinno hy
odpowiednio éwietlone.
Tokarke mazna zainstalowabezpdrednio na stét. W tym celu nalgodkrecic gumowe néki i
w miejsce otworow wiay¢ sruby ktore nalgy przykreci¢ do sklejki o grubéci 20mm i wymia-
rach 800x300mm. Uzyskujemy w ten sposobkaze bezpieczstwo pracy. Teraz deskazem
z tokarky mozna przykeci¢ do blatu stotu za pomaeachwytow stolarskich.

4fbmm

“}_‘_ 3?5mm % ‘CFFF

| 72mm

:- model 200 o B I
 model300
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Rozruch

Pierwsze uruchomienie tokarki rys. 5

Przy zachowaniu wszystkich warunkéw bezpiési@a opisanych powgj naley dzwignie
zakresu obrotow ustawia ,N”. nalezy sprawdzé aby poprzeczny suport byt w odpowiedniej
odlegtaci od uchwytu, jak rownienalery sprawdzt czy dzwignia posuwu mechanicznego su-
portu jest w pozycji neutralnej. \Azy¢ wtyczke obrabiarki do gniazda.

Przehcznik (C) znajdujcy sk na korpusie tokarki wtzye na prawe obroty. Naginie zwolné
przycisk wyhcznika awaryjnego (B) (zobacz strzatka na przygiskokark: uruchomé obraca-
jac lekko pokettem (A) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Tokaetezry pozostawd na
biegu przez 5 minut w tym czasie zkszapc obroty & do maksymalnych. Na najwsgzych
obrotach powinna pracowa@rzynajmniej 2 minuty, nagtnie zatrzyméi odlaczy¢ od zasilania.

Nalezy nastpnie sprawd czy wszystkie mechanizmy obrabiarki pracpjawidtowo. Naley
rowniez sprawdzt prawidtowa¢ ustawienia obrabiarki.

Cah procedue nalezy powtorzy przy ustawieniu gigni obrotow (C) na pozygj,V*.

W przypadku potrzeby jakigfegulaciji naley postpowa wg zasad opisanych w rozdziale ,Re-
gulacja tokarki”.

UWAGA!

Nigdy nie zmienia wysokich (V) obrotéw na niskie (N) na biegu tokark

Uruchomienie w warunkach normalnych rys. 5

1. Zachowa& wszystkie warunki bezpiecznej pracy opisane p@jySprawdzi czy przedmiot
obrabiany mee sk obrac& ptynnie i bez przeszkod.

2. Ustawk obroty w zalenaosci od potrzeb na wysokie (V) lub niskie (N).

3. Przehcznik obrotow znajdugy sk na gtbwnym panelu ustaéwv pozycji (F)

4. Ustawt dzwignig¢ przehczania posuwu mechanicznego na cgkkny lub mechaniczny

Doktadny opis dziatania: yeli wymagany jest posuw mechaniczny agldzwigni¢ posuwu

mechanicznego ustagvna (prawe obroty). Przy posuwigenym dwignia powinna by usta-

wiona w pozycji neutralnej. Ustawienie w pozycjutr@lnej naley dokon& ciagnac za uchwyt

dzwigni az do wgkbienia na obudowie.

5. Dalsze czynngi wykonywa: jak podczas pierwszego rozruchu.

6. Po zakdczeniu toczenia przgdznik ustawd w pozycji (0) — wyhczone i odicz\€ tokarke
od gniazda zasilagego.

Prace na tokarce

10
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Proste prace tokarskie
Przed przysipieniem do pracy na tokarce naj@lokon& jej ustawienia.

Prag nalezy zaplanowé. Wszystkie potrzebne do pracy przydy i narzdzia pomiarowe naky
trzyma w poblizy stanowiska obrabiarki..

Zalozy¢ do imaka nargziowego na, ktérym kzdzie przecinany przedmiot obrabiany.

N6z nalezy zamocowé za pomog trzechsrub jak na rysunku powgj. (najlepiej aby ndwy-
stawat poza imak od 10 do 15 mm dlaaprostego).

Nalezy zwrOck uwag; aby ostrze na znajdowato sidoktadnie w osi przedmiotu obrabianego
lub minimalnie poniej. Nigdy ostrze nia nie mae znajdowa si¢ powyzej osi przedmiotu ob-
rabianego.

W celu odpowiedniego ustawieniazaonaley stosowa odpowiednie podktadki. Aby sprawdzi
odpowiednie ustawienie na naley dojech& do kia konika — jeeli ostrza kia konika i ostrza
noza pokrywaj sie narzdzie jest ustawione prawidtowo.

Po zainstalowaniu i@ umigci¢ przedmiot obrabiany w uchwycie lub tarczy zabierad;.
Mozna wywa¢ do podparcia kta konikageli (przy przedmiotach dtugich i mal&gednicy). Przy
przedmiotach dtugich natg uzywac podtrzymki. Wgcej mazna znale¢ w rozdziale ,wyposa-
zenie”. Jeeli konik nie jest uywany dozadnych prac mma go zdj¢ z toza odkecajpc naketke
MOCURCa.

W celu dokonania obrébki nale przejecha wzdtuz przedmiotu obrabianego posuwem wzstu
nym. Nasgpnie dosun¢ ostrze naradzia do przedmiotu obrabianego. Przy dokonywargh ty
ustawig nalezy obracé przedmiotem zamocowanym w uchwycie aby pgwnym.ze nie lg-
dziezadnych przeszkdd podczas obrébki. Po zetkaiostrza nga z przedmiotem obrabianym
nalezy na kzbnie skali posuwu poprzecznego ustayl” (obréci¢ podziatic aby zera pokryty si
rys pongej).

Odsun¢ néz od przedmiotu obrabianego o jeden obroét pigkiposuwu poprzecznego, przesu-
na¢ suport pokgttem posuwu wzdinego do prawego kea przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze n@a do przedmiotu obrabianego posuwem poprzeczriypodziatki wyzeruy

sie.

11
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Nie nalezy podczas obrobki zgrubnej stosowawigkszej gebokosci skrawania niz 0.25 mm.

Obrabiarka jest przygotowana do pracy. Przed unmetimem naley jeszcze sprawdi

a) Dzwignie posuwu mechanicznego. Dla maksymalnych posuwowrp@aaby w potazeniu
,do gory”.

b) Dzwignie wiaczeniasruby pocagowej. DopOki nie jest zadany posuw mechanicznyiposv
by¢ ustawiona w pozycji ,neutral”.

c) Przehcznik zakresu obrotéw — musidpastawiony naadarg predkos¢ obrotows.

Uruchomt tokarke jak to byto opisane w rozdziale ,rozruch”, a r@asie powoli za pomac

pokretta posuwu poprzecznego przeséinGz do przedmiotu obrabianego. Proces toczenia nale-

zy powtarzé przechodzc wzdtuz obrabianego przedmiotu tzn. po péegj wzdtuz watka nale-

zy wycofat néz posuwem poprzecznym o pét obrotu peher, powrdct na pocatek obrabianego

przedmiotu, doswt néz o dara wartas¢ plus o dodatkowgltebokas¢ skrawania.. Zabiegi natg

wykonywa do czasu uzyskaniadanejsrednicy toczenia.

Proste toczenie z wymuszonym posuwem

Tak jak napisano w poprzednich rozdziatach obéniby pocagowej a przez to szybké posu-

wu narzdzia g ustawiane za pomaodpowiedniej konfiguracji w skrzynce posuwow.

Predkos¢ posuwu dla normalnego toczenia jestsma nk podczas toczenia gwintu. Tokarka jest

dostarczona z zatonymi kotami do normalnego toczeniazdk zostan zmienione kota do

toczenia gwintéw nalg pamkta¢ aby je wymieni na powrot do toczenia zwykiego.

Konfiguracja két zmianowych przektadni jest przedgbna w tabeli w dalszej ¢fci tego roz-

dziatu, gdzie jest obaiony sposob wymiany két przektadni gitarowej.

1. Zachowa wszystkiesrodki ostraznosci podczas toczenia. Przegdmstrze naradzia skra-

wajacego do prawej strony przedmiotu obrabianego. Ustpazadam gicbokas¢ skrawania

Za pomog posuwu poprzecznego.

Dzwigni¢ $ruby pocagowej ustawd w potazeniu ,w przéd” Uruchomi tokarke.

Whaczye odpowiednie obroty wrzecionazRigni¢ posuwu mechanicznego naciékko

momentu a nakktka zostanie spezona zesruba pochgowa. Nalezry caly czas uweet a w

razie niebezpiecistwa wcisaé¢ wytacznik awaryjny.

4. Uwaznie sledzic poruszagcy sk ndz ktéry zblza sk do miejsca oznaczonego na powierzchni
obrabianej jako koniec obrobki.z#i néz dojdzie do miejsca ktdre wskazuje koniec obrobki
nalezy szybko pocigna¢ dzwigni¢ posuwu mechanicznego do gory i upeisic ze narz-
dzie st zatrzymato.

5. Proces toczenia nailg powtarzé przechodac wzdtuz obrabianego przedmiotu tzn. po przej-
sciu wzdhwz watka naley wycofat nGz posuwem poprzecznym o pét obrotu pgla, powro-
ci¢ na pocatek obrabianego przedmiotu, dogtiméz o dara wartas¢ plus o dodatkow gte-
bokas¢ skrawania, wcisst dzwignie posuwu mechanicznego do dotu i przeprowadaisze
toczenie.

wn

12
Instrukcja obstugi



Proma Polska Sp. z 0.0

Toczenie skéne

Do toczenia krotkich stixdw naley uzywaé pokretta posuwu sani krzapwych, ktére zainstalo-
wane § na suporcie poprzecznym. Dla normalnego toczeégnsgo nastawiodpowiedni lgt

o0 jaki naley skreci¢ sanie krzgowe na podziatce (B, obr 8) ktéra znajdujersa korpusie po-
przecznego suportu

W celu skénego toczenia natg sanie krzgowe ustawé w nas¢pujacy sposoéb:

- odjech& posuwem do momentu adkryja siec dwie sruby IMBUS (A) — obr. 9.

- poluzowa sruby na tyle aby mmma byto obrdai saniami krzyowymi ozadany kit.

- dociagna¢ sruby po ustawieniu odpowiedniegaté.

Stazek lub skos toczymozna wygodnie sywajac poketta posuwu krzyowego, ktéry prowadzi
néz w kierunku pokazanym na rysunku strzatkobr. 9)

Toczenia gwintu

Toczenie gwintow wymaga od operatoracznaci i precyzji dziatania. Nie mana z powodze-
niem toczy gwintow jezeli operator nie zna doktadnie wszystkich funkojarki.

Toczenie gwintow odbywaepodobnie jak toczenie z posuwem wymuszonym. —\gosu
wzdtuzny otrzymujemy wrzeciennika. Jedynamica jest takaze prdkos¢ posuwu jest wisza
w zaleznosci od konfiguracji kot przektadni gitarowej. Tokakvyposaona jest wsrube poci-
gowa i mozna toczy gwinty calowe od 12 do 52 zwoje na cal, lub dazesta gwintow me-
trycznych z podziatkod 0.4 do 2.0 mm, natomiast typ gwintu (UNF, BAR BSW itp.) zale-
ze¢ bedzie od nargdzia jakim kkdzie nacinany.

Informacje nt. toczenia gwintow i 2y do gwintowania znajdajsie w kazdym poradniku toka-
rza lub mana uzyska od wykwalifikowanego tokarza.
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Wymiana kot przektadni do nacinania gwintow.

Sruba pocigowa jest nagzana za pwednictwem przektadni gitarowej od kolebatego osa-
dzonego na wrzecionie. Nalewyznaczy ilos¢ obrotowsruby pocigowej w zalénosci obro-
tow wrzeciona w odpowiedniej proporcji. Ruch obreyonrzeciennika przenosighasrube
pociagows tokarki przez kota A,B,C,D przektadni gitarowejolid D osadzone jest rfaubie
pociagowej, natomiast kota B i C osadzonena tulejce obracagej sk na sworzniu ktérego
potozenie mae by w okre&lonych granicach zmieniane wzditowka ramienia tzw. gitary. Ko-
ta zmianowe A,B,C,D dobieragswv zaleznosci od wymaganego przetenia pomgdzy wrzecio-
nem asruba pocagowa.

Ponizsze schematy pokazuy jaki spos6b mzemy otrzyma dane gwinty w zatenosci od kon-
figuracji k6t zmianowych.

Obr A

Yo e K{i/)n L—;

Liczba zwojow na Liczba zbow kota

cal A B C D

12 40 30
13 40 65 60 30
14 40 35
16 40 40
18 40 45
19 40 50 60 57
20 40 50
22 40 55
24 40 60
26 40 65
28 20 35
32 20 40
36 20 50 50 45
38 20 57
40 20 50
44 20 55
48 20 60
52 20 65

Przyktady:

1. widok obr. A

14
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Dla nacinania 12 zwojéw gwintu na cal nalerzy¢ koto 40z w potaeniu (A) a koto 30z w po-
lozeniu D koto B i C nalgy dobra tak aby uzyskapolaczenie kota A i D.

2. widok obr. B

Dla nacinania 13 zwojéw gwintu na cal nalerzy¢ koto 40z w potaeniu (A) a koto 30z w po-
tozeniu D

koto 65z w potaeniu B

koto 60z w potaeniu C

Skok w mm Liczba gbdéw kota
A B C D

0.4 20 50 40 60
0.5 20 50 60
0.6 40 50 30 60
0.7 40 50 35 60
0.8 40 50 40 60
1.0 20 60 30
1.25 50 40 60
1.5 40 60 40
1.75 35 60 30
2.0 40 60 30

Przyktady:

1. widok obr. A

Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0.5mmayatwbra nastpujace kota
20z w potaeniu A

50z w potaeniu B

60z w potaeniu D

W potazeniu C koto ktore &dzie se odpowiednio zagiato

2. widok obr. B

Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0.4mmayatwbra nastpujace kota
20z w potaeniu A

50z w potaeniu B

60z w potaeniu C

a koto w potaeniu D — 60z

przed wymian kot przektadni gitarowej naky odlaczy¢ obrabiark od zasilania. Nalg zde-

montowa ostore przektadni odkgcajac dwiesruby IMBUS.

Koto A jest kotem nagdzapcym a koto D jest kolem nafdzanym. Przy przektadni pojedynczej

(widok obr. A) koto B dziata jakatznik kota A z kotem D i jego wiellk& nie jest istotna (wy-

starczy aby sizazbiato odpowiednio). Wielk& kota uzaleniona jest od iléci miejsca aby go

zatazy¢. Potazenie watkow na ktérych osadzorekota A i D jest niezmienne: wszelkie usta-

wienia przeprowadzacgsna

waitku na ktorym osadzone kota B i C, a to realizowane jest za pompatechanizmu ,A”.

W celu wymiany kot natey:

1. odkreci¢ sruby IMBUS mocujce kota A i D, a nagpniesruby mocujce kota B,C,

2. aby mana byto wycagna¢ kota B i C wczéniej naley poluzowa naketki mocupce je na
waiku, jak rownie nakktki zabezpieczape mechanizm ,A”.

15
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3. zdemontowé kota uwaajac aby na watkach pozostaty wpusty. Zatokota odpowiednio do
rodzaju toczonego gwintu. Kota najezazbi¢ ze soh tak aby nie byto zbyt diego luzu w
zazbieniu, jak rownie aby kota te nie byly spezone ze sabzbyt ciasno. Liczbaghow jest
opisana na kalym kole. Zakgci¢ sruby mocugce zaktadajc na kada piast ptask pod-
kladke.

4. Przesun¢ sworzeé na ktérym g zamocowane kota B i C w rowku gitary tak abyzazbity.
Nastpnie docagma¢ naketki zabezpieczage.

Po wymianie kot przektadni gitarowej zaj@ ostore i zabezpieczza pomoa dwdchsrub typu

IMBUS.

Konserwacja i utrzymanie.

Aby tokarka pracowata bez problemow rigleapewnt jej odpowiedmi konserwagj i utrzyma-

nie.

Przed rozpocgiem pracy natey:

- usura¢ wszelkie usterki i uszkodzenia. Uszkodzone powienie obrabiarki nale przeszli-
fowat tarcz szlifierska. Sprawdzt czy wszystkie oZci obrabiarki poruszajsic ptynnie —
bez zaaj¢

- Naoliwi¢ obydwa tayskasruby pocagowej znajdujce na jej kacach. Smarowadwa razy
dziennie. Przy smarowaniu lewegayska naley zdemontowé ostorg przektadni.

- Nalezy kapry¢ kilka kropel oliwy do kanatu posuwu kraywego, ktory znajduje sina gorze
suportu ponydzy dwomasrubami typu IMBUS.

Po zakaczeniu pracy nalsy:

Oczysci¢ tokarke z widréw oraz oczci¢ wszystkie powierzchnie. 2eli uzywana byta emulsja
chtodzica naley ja wypusci¢ ze zbiornika. Wszystkiezavignie i elementy sterownicze tokarki
powinny by suche, a powierzchnie prageg lekko naoliwione. Zdemontowaarzdzia skra-
wajace i odiay¢ w bezpieczne miejsce.
Szczotki weglowe.

Szczotki mana wymiené po odkeceniu kapturkdw, ktére znajdau;mq z przodu I Z tylu obra-
biarki pod wrzeciennikiem (widok obr. 11) Y TR ARSI N L 21
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Regulacja mechanizmow tokarki

Od czasu do czasu mmzaistnié potrzeba regulacji niektdrych mechanizmow tokarldelu jej
optymalnej pracy.

A. Regulacja posuwu wzdinego.

Posuw wzdtany montowany jest na prowadnicy na (rysunek pei,jaskotczy ogon”. Medzy
skasnymi powierzchniami po jednej stronie prowadnicgjriuje s¢ ptytka regulacyjna, ktar
mozna docygna¢ do jednej strony powierzchni pekzenia. Plytka regulowana jest przy pomocy
trzechsrub regulacyjnychSruby regulacyjne znajdajsic po prawej stronie posuwu bezped-
nio pod ekojescia posuwu poprzecznego. Regutacplery przeprowadzaw momencie poja-
wienia s¢ luzow w posuwie. Plytka regulacyjna pozwala skesowz tak,ze otrzymamy prac
réwnomierr i dokiadn.

Aby dokona regulacji naley:

Vymezovaci
Sroub

Vymezovaci pravitko \

1. Dokreci¢ wszystkie nalgtki zabezpieczafe — naley zwrdcic uwag: aby nie zerwagwintu
sruby.
2. Po zakaczeniu regulacji naoliwiiobydwie powierzchniélizgowe isrube prowadzca.

B. Poketto posuwu wzdlanego

Podziatka posuwu wzdhnego powinna poruséai¢ hawzajem z pokttem swobodnie. W cza-
sie eksploatacji mie pojawt si¢ zjawisko zacierania w wyniku dostania ganieczyszczepo-
migdzy powierzchnidlizgowe poketta i podziatki. W celu doprowadzenia do normalpegcy
nalezy zdemontowa rekojesé pokretta odkrcajc srube IMBUS. Sciagnaé pierscien podziatki .
Uwaznie zdemontow@mah sprzynujaca listwe, ktéra znajduje siw rowku pod piefcieniem.
Caly mechanizm wyczgic¢ i zmontow#& w kolejncici odwrotnej. Spgzynujaca listwe nalezy
przytrzyma w rowku wketakiem lub podobnym nagdziem w ten sposéb aby ura byto po-
prawnie osadZipiercien na walec.

C. Regulacja posuwu krzgwego.

Posuw krzyowy pracuje podobnie jak posuw poprzecAmyby regulacyjne znajdasic po
lewej stronie posuwu patiz od przodu tokarki. Posuw poprzeczny i kiayy s bardzo do-
ktadne dlatego podczas ich ruchu niezmpojawid si¢ zaden luz. Zta regulacja tych posuwéw
bedzie miata duy wptyw na jaké¢ wykonywanej obrobki, gdyluzy przenosz sic na ostrze
narzdzia skrawajcego. Dlatego jest bardzo e aby ostrze nagdzia skrawajcego poruszato
si¢ bardzo precyzyjnie.

Wyposdenie

Do tokarki dokupt mazna wyposaenie dodatkowe, ktére rozszerzaaiwosci obrabiarki. 8
to (rys ponkej):
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=
N

Uchwyt 4 szcgkowy z rozstawem 80 mm

Tarcza tokarska @160 mm

Podtrzymka ruchoma

Podtrzymka stata

Uchwyt wiertarski do konika max @13 mm

Kiet do wrzeciona ze siiem MKS3

Kiet obrotowy do konika ze stkiem MK 2

Zestaw ranych narzdzi naze do wszystkich prac tokarskich
Zegar do gwintow — nie jest pokazany na rysunku.

©CoNOORWNE

Szczki zewretrzne uchwytu trojszgkowego.

Wyjmowanie szczk (rys. ponkej) z uchwytu odbywa siw ten sposélye pokecajac kluczem w
odpowiednim kierunku powodujemy wysuaie st szczk z rowkéw w korpusie uchwytu. Za-
ktadanie innych szek odbywa st w odpowiedniej kolejnéci. Zaréwno szogi jak i rowki s
ponumerowane. Spiralstawiamy w takim poteeniu, aby jej zewgtrzny koniec znajdowat si
przed rowkiem nr 1. Do rowka wktadamy sgognr 1 i przekgcamy tarcz ze spirad, az pierw-
szy zw0j zagbi si¢ ze szcgka. To samo powtarzamy dla szkznr 2 i nr 3. Sprawdziczy
szczki schodz sie w osi uchwytu, jeeli nie — dokon& ponownej regulaciji.
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Podtrzymki state i ruchome

Na rysunku poriiej pokazaneaszainstalowane na tokarce podtrzymki stata (Axhama (B)
uzywane do toczenia diugich przedmiotow.

Zegar do gwintow.

Na korpusie suportu znajduje: siskanik gwintow. (rys poniej) Sktada si on z kotaslimako-
wego, ktore zaghia sk zesruba pocagows i jest osadzone na krétkim watku, na ktéregado
jest osadzona tarcza. Walek aiskowany jest we wsporniku przymocowanym dn \sadtuz-
nych tokarki. Za jego pomaanamy maliwos¢ nacinania gwintu o skokwtacym wielokrotno-
$cia gwintu sruby pocagowej. Przy tych skokach mioa otwiera potnaketke sruby pociagowej
po kazdym przejciu, gdy przy jej zamykaniu ndtrafia ponownie w zwoj nacinany dlaziego
potozenia suportu na f. Przy nacinaniu gwintéw o skoku nie odpowiadgn w.w warunkom
musimy czeké&z zamkngciem potnaketki az do takiego potgeniasruby pocagowej w stosun-
ku do suportu, przy ktérym adrafia w nacinany zwoj gwintu. Zegar do gwintowzst do roz-
poznawania takiego potenia. Jak dtugo suport nie przesuwgsizy wihczonych obrotach
wrzeciona, tak dtugo obrotyuby pociagowej powoduj obracanie siwskazowki zegara. W
momencie, kiedy wskazéwka pokrywa ginieruchomym przeciwwskaikiem, ktérym jest
dowolna dziatka odpowiednio wg dobranej skali, maleamkra¢ pétnaketke, co daje gwaran-
Cje, ze n@ zostat ustawiony w prawidtowym padeniu i trafia w zwoj nacinanego gwintu.
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Zestaw skokéw ktore nioa nacind przy wyciu zegara oraz co ile dziatek tarczy zegara dla
danego skoku nxemy whczye potnaketke sruby pocagowe;.

Gwinty calowe Gwinty metryczne

llos¢ zwoi na cal skok
12 1,3,5,7 0,4 1,3,5,7
13 1 0,5 1~8
14 1,5 0,6 1~-8
16 1~8 0,7 1,4,5
18 1,5 0,8 1,5
19 1 1,0 1~8
20 1,3,5,7 1,25 1,3,5
22 1,5 1,5 1~-8
24 1~8 1,75 1,45
26 1,5 2,0 1~-8
28 1,3,5,7
32 1~8
36 1,3,5,7
38 1,5
40 1~8
44 1,3,5,7
48 1~8
52 1,3,5,7

Zegar do gwintow jest wypoganiem dodatkowym tokarki.

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 klientazczegotowo sprawdzane. W przypadku
stwierdzenia usterki prosimy o niezwitoczne painfowanie sprzedawcy lub przedstawiciela

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z 0.0.
ul. Wroctawska 1A, 55-095 Dtugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl
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Schemat elektryczny
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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 spliiuje vSechna pFislusna
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 cyfiy roku, w ktérym 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 SM-300E / Tokarka uniwersalna typ SM-300E

Univerzalni soustruh SM-300E je uren pro obrabéni kovovych i nekovovych dilt./ Tokarka
uniwersalna SM-300E jest przeznaczona do obrébki elementow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhi umoziiuje vnitfni i vnéjsi soustruzeni véalcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavitd./ Konmstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a piiény posuv miZe byt fizen automaticky nebo ruéné./ Wzdluzny i poprzeczny posuw moze by¢
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmil stroje zajistuje
jednofazovy asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalych
mechanizméw maszyny zapewnia jednofazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace
elektrickych obvodu stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych
maszyny znajdujq si¢ na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:
Jmenovité nap&ti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé:
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa:
Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotéw:
Toény pramér nad lozem/to¢na délka/

230 V, 50 Hz
300 W
100-2 500 min, s plynulou regulaci/ z ptynna regulacja

$r. toczonego el. nad tozem/ dl. obrabianego el: 180/300 mm
Hmotnost/ Waga: 40 kg
Nejnizsi stupeni ochrany krytem / Najnizszy stopieri ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zafizeni 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
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Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohldseni bez jejich citovani.

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

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

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:



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

WWW.proma-group.com

Dodavatel / postawea:

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

Zastoupené/ Reprezentowany przez. Pavel Tlllst)’(

funkce spole¢nosti/ stnowisko: General Manager

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

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

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

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

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

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

£
¥
74

# ° RO
PROMA Maczi/ne

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

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




