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

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

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

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

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

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

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

typ/Product ~ (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

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

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

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

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

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

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

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

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

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

Univerzalni soustruh typ SPC-900PA / Tokarka uniwersalna typ SPC-900PA

Univerzalni soustruh SPC-900PA je ur¢en pro obrabéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPC-900PA jest przeznaczona do obrobki elementéw metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhti umoziiuje vnitini i vnéjsi soustruzeni véalcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavitd./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a pfi¢ny posuv muze byt fizen automaticky nebo rucné./ Wzdluiny i poprzeczny posuw moze byc¢
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmi stroje zajist'uje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostatych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvoda
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité nap&ti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 3x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 1100 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 8

Rozsah otacek vietenal Zakres obrotéw: 65-1 810 min™*
To¢ny pramér nad loZzem/to¢na délka/ §r. toczonego el. nad tozem/ dt. obrabianego el.:300/830 mm
Hmotnost/ Waga: 420 kg

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

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

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

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

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

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

CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007
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Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

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

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Szanowni Pastwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanoteigraln, cze$¢ zakupionej tokarki
uniwersalnej model: SPC- 900 PA firmy PROMA.

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

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

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

Wszelkie szkody wynikle z nieprzestrzegania tejudo&ntacji § wytaczone z odpowiedzialioi
gwarancyjnej producenta.

Poniewa PROMA w sposéb gity wprowadza zmiany w konstrukcji dla ulepszeniaish wyrobdéw
moaa wystpi¢ drobne niécistosci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktpestwo
posiadacie.

Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamobaiénina czsci zamienne itp. naky
bezwzgtdnie podawé okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkaymer czsci.
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1 WSTEP
1.1 Opis ogdlny maszyny

1.1.1 Charakterystyka maszyny

Tokarka uniwersalna model SPC —900 PA (rys. I)gemeznaczona do wszelkiego rodzaju prac
tokarskich. Maliwa jest obrébka zgrubna i wykezapca powierzchni walcowych zewtnznych,
powierzchni czotowych ( ptaskich ), obrobka gwint@brébka powierzchni wewtrznych
(wiercenie, rozwiercanie z konika lub wytaczampiey zastosowaniu ig ) w czsciach
wykonanych ze stalieliwa metali nieelaznych i tworzyw sztucznych. Przelot wrzecionavpala na
obroblk pretow dosrednicy 38mm.

Przez zastosowanieaego ospratu oferowanego zgodnie z katalogiem Producentéejstn
mozliwo$¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystalmiabiarki. Walory techniczne
czyni ja szczegOlnie przydagrw matych warsztatach rzendimiczych 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 dwdch nogach ,,C”. Nawadnicach tga ,D” znajdup sie suport z
sankami nargziowymi ,E” oraz konik ,F”. Napgd tokarka otrzymuje od silnika elektrycznego ,,G”
zamontowanego z tylu wrzeciennika , przektadni pagoi skrzynki pedkosci umieszczonej we
wrzecienniku. Osiemraie r&nych prdkosci obrotowych wrzeciona uzyskuje;girzez:

- przesuwanie kotebatych skrzynki prdkaosci,

- zmiare przet@enia przekladni pasowe;j.

Tokarka odznaczaestatwg obstug i wygodnym rozmieszczeniem elementow stegygh. Pulpit z
przyciskami oraz wyicznikiem awaryjnym znajdujeesha wrzecienniku z lewej strony
obstugujcego. Zmiana kierunku obrotu wrzeciona uzyskiwasa przez przetzanie kierunku
obrotéw silnika nagdowego. Mechanizmy ( przektadnia pasowa, przekkagtiate, uklady
krzywkowe)stuiace do nadania koniecznych ruchéw do przeprowadz@oi@esu roboczego
,Stanowq, uklad kinematyczny obrabiarki. Uproszczony schekireematyczny tokarki pokazuje rys.
21.

1.1.2 Wrzeciennik, skrzynka mdkosci

Wrzeciennik ,A” (rys. 1) wykonany jako odlew o satgej konstrukcji przymocowany jest dazéo
tokarki. We wrzecienniku umieszczona jest skrzypkalkosci ,,2” (rys. 1) — uktad watkéw i kot
Zebatych pozwalajcy poprzez zagbienie odpowiednich kot uzyskadpowiednie pydkosci
wrzeciona. Skrzynka pdkaosci stanowi jeden zespét konstrukcyjny z wrzecion@nzeciono ,1”
(rys. 1) wykonane jest jako stopniowy wat z otwonerpelotowym. Ksztatt uzatmiony gtéwnie od
sposobu teyskowania, osadzenia elementdw ¢thpi zastosowanej kadwki wrzeciona. Wrzeciono
posiada kacowke i gniazdo stekowe utwardzone cieplnie. kgskowane tocznie wrzeciono gyska
stazkowe) gwarantuje dobrprae; obrabiarki. Przednie i tylne dgska wrzeciona posiadajegulacg
luzoéw. Paski klinowe, przenogze nagd z silnika na watek napowy skrzynki pgdkosci do
wrzeciennika znajduajsie na zewantrz wrzeciennika po zdgiu ostony ,9” (rys. 1). Wymiana ich nie
wymaga demontal watka napdowego. Sterowanie zmianyepikosci wrzeciona jest awvigniowo-
krzywkowe.

1.1.3 Skrzynka posuwow

Skrzynka posuwow ,3” (rys. 1) posiada budogatkowicie zamknita. Stuzy do uzyskiwania zmiany
predkosci w hagdach ruchéw posuwowych. Urdliwia toczenie z posuwami mechanicznymi o
zakresie 0,0527 -:- 1,2912 mm/obr. , nacinanie gwmmetrycznych, zwyktych, drobnozwojowych
oraz calowych przy wykorzystaniu wymiany két zmiarygh przektadni gitarowej ,4” (rys. 1).
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1.1.4 Skrzynka suportowa- suport

Naped przesuwu przenoszony jest ze skrzynki posuwoskdoynki suportowej ,E” (rys. 1) przez
watek pocagowy, wiczany awignia ,22” (rys. 1.1 ) Przy gwintowaniu nag przechodzi zéruby
pociagowe]j na nakgtke dwudzielm wiaczary dzwignia”’34” (rys.1.1). Skrzynka suportowa posiada
mechanizm wiczania posuwow. Mechanizm ten sterowany jestgeldwignia ,30 ,, (rys.1.1)
posiadajca nastpujace potaenia:

- przesuw wzdtany wiaczony,

- przesuw wyiczony,

- przesuw poprzeczny wdzony.

Szybki przesuw suportu wzchoego realizowany jest przez zamontowara t@u zbatk; | watek
z¢baty. Przesuw realizowany jest przez kotkeene ,, 29” (rys. 1.1).

Do wspétpracy zérubg pocagows tokarki zastosowana jest natlta dwudzielna, ktérej regulacja
niezlzdna dla kompensacji zycia prowadnic dokonywana jest z zeaa.

Suport tokarki wypos#ny jest w sanie poprzeczne na ktdrych umieszcpstysuport nakdziowy
na obrotnicy. Suport nagdziowy wyposaony jest w imak czterormowy z obstug jednej dwigni
»32" (rys.1.1). Suport poprzeczny uzyskuje przeseezny oraz mechaniczny roboczy od skrzynki
suportowej przez kotochate.

1.1.5 Konik

Konik tokarki ,F” (rys. 1) zaciskany jest nazo dzwignia z mimarodem co jest zalgtokarki, gdy.
utatwia jej obstug. Istnieje maliwos¢ poprzecznego przestawienia konika w niewielkicdngrach
dla toczenia dlugich stkidw o matej zbienaosci.

1.1.6 toze tokarki

toze tokarki ,D” (odlew —rys.1) o klasycznym uktadzeowadnic (ptaska i trapezowa) przykone
jest na state do wanny podstawy. Prowadni¢a & hartowane powierzchniowo.

toze w poblizu wrzeciennika posiada wybranie co utiwia toczenie elementéw typu tarcza o
srednicy toczenia wkszej ni nad tazem i okrélonej diugdci. Z przodu taa tokarki zamontowane
sa $ruba pocigowa ,6” i watek pocigowy” 7” (rys. 1 ). Paiczone § ze skrzynl przektadniovy z
lewej strony i podparte na obydwurdaeach.

1.1.7 Podstawa tokarki
Podstawa tokarki (rys. 1) wykonana jest w kszéaeanny ,.B” 0 sztywnej konstrukcji (
wyprofilowana gruba blacha), ustawionej na dwéchauh ( konstrukcja spawana z blachy) ,C".
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1.2 Parametry maszyny

i Parametr . Wielkosé
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD £OZEM [MM]
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD GNIAZDEM SIODEOWYM -
[MM] 430
, 178
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA NAD SUPORTEM [MM]
MAKSYMALNA DtUGOSC TOCZENIA W KtACH [MM] 830
GNIAZDO WE WRZECIONIE (ST@EK MORSE A) MK V
PRZELOT WRZECIONA [MM] 38
GNIAZDO W TULEI KONIKA — (STGZEK MORSE'A) MK I
SREDNICA TULEI KONIKA [MM] 45
PRZESUW TULEI KONIKA [MM] 100
LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA 18
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] 65-:-1810
LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE OBROTOW WRZECIONA 40/38
ZAKRES POSUWOW WZDtWNYCH [MM/OBR] 0,0527-
1,2912
ZAKRES POSUWOW POPRZECZNYCH [MM/OBR] 0,014-
0,3448
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 32
ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 0,4-:-7,0
LICZBA GWINTOW CALOWYCH 32
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH 4 -:-60
SKOK SRUBY POCAGOWEJ [MM] 4
MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NCZA 12 x 12
MOC SILNIKA NAPEDU GEOWNEGO [KW] 1,1
OBROTY SYNCHRONICZNE SILNIKA NAEDU Gt OWNEGO [OBR/MIN] 1400
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DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA

Parametr Wielkosé
MASA [KG]
450
GABARYTY MASZYNY [MM] 1676 x 688§
dh. x szer. x wys. x 580

1.3 WYPOSAZENIE NORMALNE

podstawa ,

uniwersalny uchwyt 3-szekowy @ 160mm ,
4-ro szczkowy uchwyt uniwersalny dg 200mm
(oddzielne ustawienie sz&z ,

kiet staly ,

komplet kot zbatych ,

tarcza czotowa 250mm ,

podtrzymka stata mag 36mm ,
podtrzymka ruchoma max40mm ,

paski klinowe,

odczyt cyfrowy osi X, Y, Z

1.4 WYPOSAZENIE SPECJALNE

glowica tulejowa nr kat. 60404300 ,

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

komplet nay SK 12x12(8 szt) nr kat. 25331212 ,

uchwyt 4-ro szagkowy uniwersalny + kotnierz spggajacy — na zamowienie
regulator cgstotliwosci obrotow FMO-2 nr kat. 60000202
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1.5 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny

A 21 8

12 10 F

I
1

PR A )

Fan e e o
]

A,

- i)
."’ ]
Ed ! j ﬁ !'I_J

A- wrzeciennik
B- wanna podstawy
C- podstawa (nogi: lewa, prawa)
D- loze z prowadnicami
E- suport z sankami nagdziowymi
F- konik
G- silnik elektryczny
( niewidoczny , z tylu wrzeciennika)
H- pulpit sterowniczy

1. wrzeciono z uchwytem tokarskim
2. skrzynkagkosci
3. skrzynka posuwow
4. przektadnia gitarowa (gRcu
ostos®' )
przektadnia pasowa (po zdju ostony,9")
6.$ruba pocigowa
7. watebcmgowy
8. ostona uchwytu
9. ostona gitary i przektadni pasowe]
10. osdamina
11. wanna na wiory
12. wgki& gwintow

10
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1.6 Elementy obstugi i regulacji mechanizméw tokarki.

8]
=

M

0

H-

20.
21.
22.

23.

24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36

37.

38.
39.

20 21 31 32 38 33 35

Rys 1.1

pulpit sterowniczy

drwignia do ustawiania wymaganych obrotéw wrzeciona
drwignia do wybierania wymaganych obrotow wrzeeion
dzwignia whczania i wyhczania obrotéw wrzeciona (dolne-prawych i gorneyleh), srodkowe-
wrzeciono zahamowane
dzwignia wiczania posuwow lub gwintu
( S - posuw, M — gwint)
dwignia zmiany kierunku posuwoéw, gwintow (lewe i we)
pokretto do ustawiania zakresu goikosci posuwow i gwintow
dzwignia do wybierania pdkosci posuwéw lub gwintéw
poketto do ustawiania gdkosci posuwéw lub gwintéw
tabliczka gwintéw i posuwow
kotko przesuwugcznego suportu wzdimego
dzwignia whczania i roziczania mechanicznego posuwu suportu watkgo i poprzecznego
koétko przesuwugtznego suportu poprzecznego
dzwignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka
kotko ecznego przesuwu saornych
dzwignia whczania i roziczania suportu z&uba pocahgows wzdhuzng
dwignia zacisku tulei konika
dwignia zacisku i zwalniania konika na prowadnicézia
kotko reczne do przesuwu tulei konika
sruba do poprzecznego przestawienia osi konika
sruba do zaéhiecia sa suportu do t@a przy toczeniu poprzecznym

37

38

11
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2 BEZPIECZENSTWO PRACY

2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wypo&ana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej niggil@ego wytkowania. Operator obrabiarki
przed przysipieniem do pracy musi lbypbezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi
tokarki. Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresomreeghdy i konserwacja jest ¢gcia
integraly zapewnienia bezpieczgtwa pracy.

2.2 Wartosci poziomu hatasu maszyny
Poziom mocy akustycznej A (L wa)

Lwa = 78,40 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia
Poziom hatasu (A) w miejscu obstugi (L 4)

La= 71,53 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia

2.3 Zrodia 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 wioéraiai;z chtodzca itp.
Materiatow tatwopalnych nie skladowav poblizu obrabiarki z uwagi na mtiwo$¢ pazaru.

* W czasie pracy maszyny wewystpowa niebezpieczestwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego nie zyatbotyka narzdzi, obrabianego elementu lub
wrzeciona.

* Nigdy nie dopuszczado zaniedbawarunkéw bezpieczstwa, dlatego naky pracowé
wytacznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomieni@lezry sprawdzt i zamkraé
ostony zabezpieczge.

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 wymiang przedmiotu obrabianego
w uchwycie iwymiare narzedzi w imaku dokonywa¢ przy nieruchomym
wrzecionie.

» Dokfadnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoegziem pracy naley bezwzgtdnie sprawddi ,czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot oraz czy klucz dowytu zostat wyty z niego.

» Stosowé zalecan predkos¢ obrotows wrzeciona dobrando materiatu obrabianego i
narzdzia zalecamprzez producenta na&gzi.

* Przed uruchomieniem nalesprawdzt wiasciwe ustawienie elementow obstugi, czy klucz
do uchwytu zostat wyjy z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiazggmiot.

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

*  Wibry usuwa tylko przy wyhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego

12
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narzdzia i ekawic.

» Podczas pracy maszyny zabranidskonywa& 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.

* 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 magzwykonywa& mog jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.

* Wszystkie zauwaone nieprawidtowgri lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stizbom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugegj tokark znajduje si po prawej stronie patiz od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno dglostateczniewietlone. Nigdy nie wolno stawana
maszynie. Na tokarce ra® pracowa tylko jedna osoba — operator. Podczas ustawieggalacji
lub napraw ubezpieczystanowisko znakami ostrzegawczymi ,NIE WEZAC".

2.5 Osobiste wyposzenie ochronne

» Stosowa okulary ochronne zabezpiecaeg przed odpryskami materiatu.
e Stosowa obuwie ochronne z podeszwami z materiatéw 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 bezpieczdistwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna ldyustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanymi@a. (posadzka
betonowa). ©karke po wypoziomowaniu naky przykrci¢ srubami do podiga.

Otoczenie maszyny powinno bgzyste.

Nalezy stosowa dobre dwietlenie.

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

Materiatow tatwopalnych nie nalg podzadnym pozorem skladowav poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajce BHP

Tokarka posiada nagiujace zabezpieczenia:

- ostona uchwytu,

- ostona kot pasowych i gitary,

- ostona tylna maszyny,

- oslonasruby pocagowej,

- ostona imaka naeglziowego,

- wylacznik awaryjny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

13
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2.8 Poskpowanie w razie wypadku lub awarii

W przypadku powstania sytuacji awaryjnej rglaatychmiast wcisg€ czerwony przycisk
grzybkowy uradzenia awaryjnego ,H 2" (rys. 5). Znajduje sin na tablicy pulpitu
sterowniczego tokarki. W ten sposob zostanie zatena tokarka.

3 INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszgn

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

statego ustawienia maszyny nie powinno znajdoskaw poblzu maszyn generagych drgania,
urzadzen 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 mami@ miejscu przeznaczenia winno odby\si
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 mogly powsta czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub niekomplétiavyrobu naley skontaktowa sie z
dystrybutorem.

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

UWAGA : Nie podnosi tokarki za pomogliny okreconej dookota tga. Taki sposob transportu

moze doprowadz do uszkodzenia watka luiouby pocagowe;.

plyta mecujaca = iy

oczkowa

S ==

5y, y J‘

(lew | |, =g
Rys. 2
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- Usum¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkigda@zobrabianych (spowleczone
specjalnym smarem konsergayjm ) wzywajac sprawdzonyckrodkéw oraz zwracag
uwag by nie stosowatychsrodkow do elementéw z tworzyw sztucznych i gumy.

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

nasmarowacienky warstwa oleju maszynowego.

UWAGA:

1. Przed usuriciem catdci warstwy ochronnej nie naig przesuwa zadnych
elementéw maszyny wzglem siebie, nie natg przesuwa suportu i konika z
potozen w jakich s¢ znajdowaty, a do chwili catkowitego oczyszczenia prowadnic,
sruby pociagowej oraz watka pogijowego.

2. Nie wywat rozpuszczalnikéw, amadnych innych agresywnyaéhodkow
chemicznych.

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

4. Z uwagi ha pragz materialami tatwopalnymisrodkami konserwujcymi nalezy
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéaseva pracy i ppa

3.4 Montaz , fundamentowanie , ustawienie

Tokarka jest dostarczana w stanie zmontowanymarkeknalezy posadowd na stabilnym
poditazu, gwarantuicym prae bez drga i wstrzaséw ujemnie wplywaicych na doktadnig
obrobki ( na betonowej podtodze o gr&bid250 mm ). W przypadku braku takiego pogto
nalezy wykona fundament wg rysunku 3. Po ustawieniu maszyny iggsou- na sztywnej
podstawie (wyposanie specjalne) lub stole nayewypoziomowa ja w dwdch kierunkach(
podtuznym i poprzecznym) z doktadéma do 0,02 mm/ m miesz na prowadnicach fa i
przykreci¢ srubami do podiga. 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.

280 910 L 210
A
: J T |
4
wl o g ‘
O = & |
o) ™ i
: Y o o o
¥ :
¥
330 | 860 280
Lol ¥ Eatiie ] Lo
L 1600
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 jednoli 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 doktadnécia 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 Podfaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podhczenia maszyny wymagana jesttdi@jfazowa z przewodem ochronnym. Tokark
nalezy podhczye do sieci elektrycznejaytkownika przewodem pciozytowym z wtyczly 16 A.
Zacisk ochronny PE musi byodhczony do instalacji ochronnegytkownika. Skrzynka z
aparatug elektryczra ( rys. 4 ) znajduje siwe wrgce w tylnej czgsci wrzeciennika tokarki.

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

TR Maszyna dostarczana jest bez przewodu zasdgp z

E— ‘\ wtyczka. Wtyczka i gniazdo wtykowe winno réwnogépée
spetnig wymagania odrimie wylcznika gtbwnego zgodnie z

— odpowiednimi przepisami.

/ I Wartas¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika
it 3 maszyny musi byyzgodna z nagciem sieci. Po stronie
%ﬂf =1L zasilania nalegy wykona zabezpieczenie nagar 16A. Moc
éw—j zainstalowana maszyny posiada wattokoto 1,1 kW.
ZEHH Kierunek obrotow — prawy silnika musi dggodny z ruchem

wskazowek zegara. dai kierunek obrotéw nie jest zgodny,
elektryk musi sprawdzisposob przyczenia do sieci i
doprowadz do zgodnéci.

UWAGA: Niebezpieczistwo porazenia pradem. W czasie

sprawdzania kierunku obrotowgilnika nie wolno
Rys. 4 \allac reki ani zadnego przedmiotu lub
narzdzia w obreb pracy maszyny.

3.6 Uruchomienie

Przed uruchomieniem tokarki najezapozné sie z opisem elementdéw obstugi, sprawdzi

- czy maszyna jest waptzona z prdu ,przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce wéyjvtyczke z gniazdka,

- 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,

- czysruba ,39”( rys.1.1) do zaémigcia sa& suportu do téa jest zluzowana, czy suporty lekko

przesuwaj sie po prowadnicach,
- czy pasy klinowegustawione wg tablicy obrotéw,
- czy kota zmianowe przektadni gitarowej ustawionevg tablicy posuwow
- czy przestrzé obrébcza jest dobrz&wietlona,
- czy narzdzie nie jest w kontakcie z materiatem obrabianym,
- czy poziom oleju w zbiornikach (skrzyncezgkosci i posuwow ,skrzynce suportowej)
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osiaga wymagany stan,
- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.
Po dokonaniu tych czynici nalezy tokarke nasmarowawg instrukcji smarowania (pkt. 5.1), a
nastpnie mana przysipi¢ do uruchomienia tokarki. Przede wszystkim paaleprawdzt
prawidtowy kierunek obrotow silnika gtéwnego :
- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),
- wihaczy¢ dzwignig ,22” (rys.1. 1. ) w poteeniesrodkowe, wrzeciono zahamowane,
- wcismg¢ na krétki moment do sprawdzenia przycisk impwhg,H 1”( rys. 5) shiacy do
chwilowego uruchomienia silnika nggiowego tokarki i wrzeciona przy ustawianiu obrotow.
Po zwolnieniu go silnik i wrzeciono zatrzymtgie.
Przy witaciwym kierunku obrotéw silnika wrzeciono obraca gizeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara patec od strony konika.
W przypadku zmiany kierunku obrotow wrzeciorfaviynia ,22” nalezy po wylczeniu napdu
odczeka 1-:-2 sekundy w celu catkowitego wyhamowania wiaea i dopiero przetzat.

W celu uruchomienia nagdu gtdbwnegonalery wykona nastpujace czynnéci ( rys.1.1) :

- ustawt dzwignie ,22" w potozeniesrodkowe,

- ustawt potazenie paséw klinowych przektadni pasowej ,5” ( rysaig tabliczki obrotow

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),

- zluzowa srube ,.39” zacisku sa suportu do tea,

- ustawt dzwignie ,20” 1 ,,21" nazadane obroty wrzeciona,

- weciska na krétki moment do sprawdzenia przycisk impublgQil”( rys.5 )start wrzeciona
przy ustawianiu gwigni do wybranych obrotow, po sprawdzeniu obrotwolni¢ przycisk,
odczeka do catkowitego wyhamowania wrzeciona,

- ustawt dzwigni¢ 23" w potozenie oznaczone symbolem ,S”

- dobra kota zmianowe, ustawidzwignie ,26” oraz poketta ,25” i ,27” , nazadany posuw
wg tabliczki ,,28" oraz dwignie ,30” w gore dla posuwu mechanicznego wzetego (w dot
dla poprzecznego ) lub ustawizwignie, 30" w potazeniesrodkowe,

- sprawdzé czysruba pocigowa jest wydczona — dwignia ,.34” (potazenie gorne),

- nastpnie whczy¢ dzwignie ,,22” do dotu (obroty prawe), wytzy¢ (potazeniesrodkowe) lub
wiaczye do goéry (obroty lewe),

UWAGA: Przy przetaczaniu obrotow odczeké& w celu wyhamowania wrzeciona. Przed
uruchomieniem tokarki bezwzgtinie zluzowa srub¢ ,39"zacisku sai suportu
do hma.

Przy zmianie obrotow lub posuwoéwalezy naped wytaczyé- dzwignig ,22”

ustawdi w potazenie srodkowe. Niemazliwe jest wiaczenie obrotéw wrzeciona

przyciskiem impulsowym ,H1", jeeli dzwignia ,22" nie jest w potozeniu
srodkowym.

Przycisk grzybkowy czerwony wdzenia zatrzymania awaryjnego ,H 2", ktéry speldaniez

funkcje stopu shay do zatrzymania obrotéw wrzeciona i silnika. Ponewvhczenie obrotow

wymaga odblokowania przycisku gdzenia zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznaczon
strzally i nackniecia dzwigni ,22” w d6t lub w goe.

4 PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki najeprzede wszystkim zapozhaig z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.1 oraz elementami steranamijdujcymi si na pulpicie
sterowniczym (rys. 5). Pulpit sterowniczy ,H” (ryk) znajduje s w srodkowej czsci
wrzeciennika tokarki na ktérym umieszczomegszyciski oraz lampka sygnalizacyjna (rys.
ponizej)
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@

H3 H 1 H2
Rys. 5

H 1 — przycisk , impulsowe (jog ) na krétki morhenuchamianie obrotow wrzeciona, stoséwa
do wsipnego sprawdzenia ustawienia lub kierunku obrotéw

H 2 — przycisk dtoniowy urgdzenia zatrzymania awaryjnego, ktory spetnia rowfuaekcje
stopu ( zatrzymanie obrotéw wrzecioninila ), ponowne wgczenie tokarki
wymaga odblokowania przycisku dtoniowegodnie z zaznaczarstrzatlk i nacgnigcia
awigni ,, 22" w dot lub w gée

H 3 — wskanik podswietlany kolor biaty (kontrolka stanu zasilania)

4.2 Czynnosci przygotowawcze do pracy
4.2.1 Ustawienie obrotow wrzeciona , posuwéw i gwintow

Predkosci wrzeciona wybieraneasza pomog uktadu dwoéch gwigni sterowniczych ,20” i ,21"
(rys. 1.1) i zmiany przefenia przektadni pasowej. Zdjostore ,9” (rys. 1) przez odkrcenie
dwdceh naketek , dobré odpowiednie przefanie przektadni pasowej do wymaganych obrotow.
Na tabliczce z danymi pokazanych jest osiesoa dos¢pnych prdkosci wrzeciona.

Jezeli przektadnia pasowa znajduje 81 pozycji (I) mazemy uzyské predkosci w zakresie
100-1810 obr./min przez odpowiedni obratipni 20" i,21".W przypadku gdy przektadnia
pasowa znajduje siw pozycji (I) ustalaneasnastpujace pedkosci 65--12000br./min. przez
odpowiedni obrot powsszych dwigni .Przesunicie dzwigni w kierunku kolorowej strzatki - (
srodkowej ) ustawia potaenie wymaganej pdkosci na tabliczce pdkosci. Sprawdzenie
doboru wiaciwych obrotow, zagbienia két zbatych sprawdziprzez naciiecie na krétko
przycisku ,H1” na pulpicie sterowniczym.

Przyktady potaenia odpowiednichzvigni dla okrélonych prdkosci pokazano na rysunku jak
ponizej (rys. 6).

OBROTY WRZECIONA £)/min
L

| 360 | 1810/ 1094
_ B 100 | 500 300
"¢ |2801400] 840
| A | 2351200 700
B | 65 | 330 200
c 180 | 210 | 550

. [ %::;m
Z potaenia dwigni odczytujemy :
100 obr / min przy przektadni pasowej w @elaiu ,II” lub 65 obr / min przy potzeniu ,I”

Rys. 6

Obroty wrzeciona mma whczy¢ tylko przy opuszczonej ostonie uchwytu ,8” (rys. 1
UWAGA:

Wybieranie obrotéw wrzeciona dwignia ,20” i ,21" nale zy wykonywaé przy zatrzymanej
tokarce.
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Ustawienie posuwoéw lub gwintow

Ustawienie posuwow lub gwintéw ( rys. 11 ) powirogbywa sig przy wykczonym napdzie
posuwow tzn. gwignig ,30” (rys. 1.1 ) ustawé w potazeniesrodkowe.

W celu uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzdinegonalezy :

dzwignig ,30” ( rys. 1.1) ustawé w potazenie odpowiadare symbolowi posuwu
wzdtuznego ( z pozycjtrodkowej odcigna¢ do oporu i przesuig w goér ),

zdja¢ ostore ,,9"( rys.1) przez odkicenie dwdch naktek ,dobré odpowiednie kotagbate
do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,28” (tab.2 ),

drwignie ,23” ustawic w potazenie wskazane liter,S”,

dzwignie ,,26” ustawic w polazenie wskazane cwrl,2,3,4 lub 5 w ktérym znajdujegsi
zadany posuw ,

pokrettem 25" ustawt w potazenie wskazane cyi, Il oraz pokettem ,27” w polazenie
wskazane liter A,B,C,D,E odpowiadajce wielkaci posuwu wzdtanego na tabliczce
posuwow ,28".

Dla uzyskania mechanicznego posuwu poprzecznegaley :

dzwignie ,,30” ustawic w potazenie odpowiadage symbolowi posuwu poprzecznego ( z
pozycjisrodkowej przesust w dot ), pozostate czynsoi jak przy ustawianiu wielliei
posuwu wzdtinego.

Dla uzyskania recznego posuwu suportu wzdtnego lub posuwu poprzecznegoalezy :

dzwigni¢ ,,30” ustawic w potazenie srodkowe.

Przy nacinaniu zewrgtrznych gwintow metrycznych nalezy (rys.1.1) :

dzwignig¢ ,,23” ustawic w potazenie wskazane liter,M” ( dla gwintéw ),
dzwignie ,,25” ustawic w potazenie odpowiadage symbolowi kierunku nacinania gwintu
prawego ( gorne ) lub lewego( dolne ),
dzwignig ,, 30" ustawt w pozycjisrodkowej,
zdja¢ ostorg ,,9” (rys. 1),przetay¢ odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej (24 148)
do wymaganego skoku ( tabliczka ,28"),
pokretto ,25” ustawt w potazenie wskazane cyr,I” lub Il ” w ktérym znajduje sk
zadany skok,
dzwignia ,26" ustawic w potazenie wskazane cydrl,2 ,3,4,5 oraz pokitem , 27" ustawé
w potazenie wskazane litgrA,B,C,D,E odpowiadaice wielkagci wybranego skoku,
dzwignig ,, 34" wiaczy¢ do dotu ( nagd suportu odruby pocagowej ),
Aby rozlhczy¢ napd suportu odruby pociagowej, wystarczy przestavizwignie ,34” do gory.
UWAGA : Przy nacinaniu gwintdw metrycznych bedacych wielokrotnoscia skoku gwintu
sruby pociagowej (4 mm ) korzyst# ze wskanika do gwintéw”12” (rys.1)
montowanego bezfrednio na suporcie z prawej strony.

Przy nacinaniu gwintéw calowychnalezy :
- dzwignig ,23" ustawic w potazenie wskazane liter’'M” ,
- zdja¢ ostore ,,9”, zdja¢ odpowiednie koto gbate i dobrékota zbate przektadni gitarowej

wg tabliczki ,,28”,

- pozostate czynrigi jak przy ustawianiu skokdéw gwintow metrycznych.
UWAGA: Przy przetaczaniu obrotéw odczek#é w celu wyhamowania wrzeciona. Przycisk

,H1” whczat tylko do chwilowego, impulsowego uruchomienia wrzgona
Przy zmianie posuwoOw nakg naped wytaczyé — tzn. dzwignie ,, 30 ,, ustawié w
potzeniesrodkowe.
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4.2.2 Sterowanie gczne obrabiarlg

Sterowanie obrabiagkodbywa st za pomog przyciskow elektrycznych orazwigni i pokretet
znajdupcych sg na tokarce. Sterowanie tliove jest po wykonaniu czynioi dotyczcych
codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt. 3.6)

4.2.3 Uzbrojenie imaka nargdziowego i tulei konika w nagzlzia skrawagce

W zaleznosci od rodzaju obrobki, warunkow skrawania, rodzapuabianego materiatu stosuje
si¢ odpowiednie suportowe pe tokarskie. Ze wzgtlu na charakter pracy i przeznaczenie dzieli
sigje 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 8V imaku narzdziowym czteropozycyjnym zamocowanym
na sankach gornych suportu ,E” (rys. 1). Do imai@na zatay¢ cztery nae 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 podktadki pod ne. Aby
sprawdzt odpowiednie ustawienie pa naley dojecha do kta konika — jeeli ostrza kia konika i
ostrza nea pokrywaj sig narzdzie jest ustawione prawidtowo. Imak ama obracé po
zwolnieniu dwigni ,32” (rys 1.1 ) o dowolny &.
Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mautiw narzdzi posiadajcych chwyt
stazkowy Morse a nr 3. Naezlzia mog by¢ mocowane bezpgeednio w gniedzie tulei , jak
rowniez za parednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomacy¢h. Aby osadZzi
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 ,35"(rys. 1.1) zwoln¢ zacisk tulei konika,
- obracd recznym kétkiem ,37” w levi strore az do oporu( automatycznie luzowany jest
stazek zamocowanego nazia z tulei konika),

- wyciagm¢ z tulei konika nargdzie ,itp.
- oczyci¢ stazek tulei konika.

4.2.4 Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotéw obrabianych jest dokonywanerda sposobami:

- w uchwytach tokarskich samocentiwjych albo z niezaimie nastawianymi szekami

(uchwyty czteroszakowe),

- w kfach wrzeciona i konika z zastosowaniem odponiigtl uradzex zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotéw w uchwytach waim ustalenie polania przedmiotu,
jak tez i jego zadiniecie dokonywane jest za pomoszczk, ktére mog byé przystosowane do
chwytania przedmiotéw za powierzchnie zetwmne i wewrtrzne. Powierzchnie robocze
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 ktach ( rys 15) przedijest ustalony na nakietkach, ktére raog
by¢ wykonane jako zwykte lub chronione. Tuleja kong@vinna by ustalana przy jej miiwie
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najmniejszym wysugrtiu. 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 usuié zauwaone usterki,

- sprawdzt i ewentualnie uzupetaiilos¢ czynnika smarujcego,
zamocowa dobrane nakgizia do danych operacji i przedmiot obrabiany - gik2 (3i4),

- ustawt potrzebr wielkos¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 ( 1),

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

- dobra odpowiednie naddatki na obrabjaby usunite zostaly kdy potwyrobu, bédy
poprzedniej operacji i nie pozostawaty po slefly, naddatki dla obrébki doktadnej
powinny by mazliwie mate ( 0,1- 0,3 mm),

- wytaczy¢ posuw mechanicznyzdiignia ,, 30" w potozeniesrodkowe,

- uruchomé obroty wrzeciona (pkt. 3.6)

- wrazie potrzeby stosowagczne chtodzenie.

4.3 Dobér parametrow skrawania

4.3.1 Szybkaé skrawania

Zalecane szybkagi skrawania w zalaosci od rodzaju materiatu obrabianego oraz jako
obrdébki podaje tabela nr 1. Majokrelona szybkd¢ skrawania w m/ min z tabeli nr 1 oraz
srednie skrawania przedmiotu obrabianego w mnzneopodstawiaic do ponkszego wzoru :

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

wyliczy¢ predkos¢ obrotows przedmiotu obrabianego i naghie ustawd najblizsz, predkosé
obrotowg na tokarce (obr /min). Moa te skorzystéd z wykresu szybkixi skrawania (
nomogramu tokarki Yadam predkosé¢ skrawania wyszukamy w lewej stronie skali wykreza,
srednie; obrabianego przedmiotu na dolnej skali tego wyki@gs. 7). Obroty wrzeciona
wyznacza punkt przegiia sk tych linii z linia okreslajaca obroty (proste przebieggie na
wykresie pod gtem 45).

Przyktad:

Wykonczy¢ watek stalowy o wytrzymakei Rr= 75kG/mm nazem z weglikdw spiekanych.
Srednica watka 100mm, diugo200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla r@iza z
weglikow spiekanych i obrobki wykezajcej, dla stali o Rr= 75kG/mirszybkdé¢ skrawania
100-150 m/min , przyjmujemy 140m/min. Wybasszybka¢ skrawania 140m/min. wyszukujemy
na lewej stronie wykresu, gérednic materialtu®100mm wyszukujemy na jego dolnej skali.
Punkt zetkrgcia tych dwu prostych na linii obrotow, pochylopejd katem 45, daje liczle
szukanych obrotow 450 na min. Dobieramy nag#e obroty na tokarce-500 obr / min.

4.3.2 Posuw , g¢bokasé skrawania
Przy doborze posuwdw nalekierowa si¢ obrabialnécia materiatu obrabianego i wymagan
doktadndcia i gtadkascia. Im mniejszy posuw tym wksza gtadkét. Posuwy mechaniczne
mozliwe do uzyskania na tokarce :
- wzdhwzny w zakresie 0,0021 — 1,2912 mm na obrét wrzecion
- poprzeczny w zakresie 0,0006- 0,3448 mm na obriateiona.
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dla obrébki wykaczapcej : 0,04-:-0,10 mm/ obr, przyeipokasci 0,1 — 0,3 mm.

Najczsciej wyskpujace posuwy przy toczeniu wzddtym zawieraj Sie w przedziale :
dla obrébki zgrubne;j

Sposo6b ustawiania posuw

TABLICA ZALECANYCH SZYBKOSCI SKRAWANIA

PROMA
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4.4 Prace na maszynie

W czasie pracy na tokarce nafe

- wybra cykl pracy opisany pozfgj,

- dobra¢ wkasciwe narzdzia zalecane przez producentéw e,

- 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 ,,22",

- na biegco kontrolow& prace maszyny,

- do szybkiego zatrzymania tokarki stoséwavignie ,22”,

- wrazie zagréenia I awarii zatrzyma maszya przyciskiem grzybkowym ,

- stosowd w razie potrzebydaczne chtodzenie.

4.4.1 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzahgo z pcznym posuwem.

Toczenie wzdhane stosowane jest do obrobki powierzchni zgwamych watkow
stopniowanych i niestopniowanych oraz do obrébkiipozchni wewgtrznych otworéw
( roztaczanie ).
Przed rozpoaxiem toczenia natg wykona nasgpujgce czynnéci (rys.1.1):

zluzowa $rube ,,39” zackniecia sa suportu do téa,

- wylaczy¢ obroty wrzeciona (avignia ,22” w potazeniusrodkowym),

- zamocowa odpowiednie nze w imaku czteronmwym - pkt. 4.2 (3),

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

- ustawt dzwignie ,,30"( rys. 8) w potaeniu srodkowym,

- obracajc kotkiem gcznym ,29” przesuwasuport wzdha przedmiotu obrabianego od

strony prawej do lewej posuwerteznym wzdtanym ( wart@¢ dziatki noniusza wynosi
0,5 mm). Przy dokonywaniu tych ustatvigalezy obraca recznie przedmiotem
zamocowanym w uchwycie, aby¢lpewnym,ze nie kedzie zadnych przeszkdd podczas
obrébki.

- dosun¢ ostrze nargdzia do przedmiotu obrabianego, ustay@i’na bebnie skali posuwu
poprzecznego ( kétko przesuwu , 31" ) ( 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&h,,, przesuac suport
koétkiem posuwu wzdimego ,,29” do prawego kaa przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze nea do przedmiotu obrabianego posuwem poprzecznympo@ziatki
wyzeruj Sic ,

- uruchomi tokarke — pkt. 3.6.

UWAGA :Przed uruchomieniem tokarki zluzowa¢ srube ,39” (rys. 1.1 ). Mocowanie

obrabianego przedmiotu w uchwyci@ozy w imaku oraz wybieranie
obrotow ( posuwow ) natg wykonywaé przy zatrzymanej tokarce. Maszyrg
mona uruchomié wytacznie przy zamknitych i zatozonych wszystkich
ostonach.

W trakcie toczenia natg wykona nasepujgce czynnéci( rys. 1.1) :

- przesuné¢ powoli né& do przedmiotu obrabianego za pom&étka ,31",

- w razie potrzeby stosowagczne chtodzenie ,

- rozpocaé toczenie z prawa na lewo ,po éljy do zderzaka wycofanéz posuwem
poprzecznym o pot obrotu kétkieraaznym, powrdai na pocatek obrabianego przedmiotu,
dosun¢ néz o dan, wartas¢ plus o dodatkowgtebokas¢ skrawania w zalaosci od
podziatu naddatku, wcigt dzwigni¢ ,, 22” do dotu i przeprowadzidalsze toczenie,

- zabiegi wykonywaé do czasu uzyskaniadanejsrednicy toczenia,
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- zwolni¢ zacisk dwigni ,32" ( rys. 1.1 ),0bréd i ustawt imak n@owy z odpowiednim
nozem do wykonania dalszych operacji a ppste zacisuc,

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

- po zakaczeniu obrobki wycofanarzdzie i dwignia ,,22” wytaczy¢ obroty wrzeciona, (
potozeniesrodkowe ),

- sprawdzt wymiary i jaka¢ powierzchni po obrébce.

4.4.2 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia waakigo z mechanicznym
posuwem.

Na suporcie wzdknym znajduje s szereg
dzwigni, ktére spetniaj odpowiednie funkcje
(rys.8)

Dzwignia ,30". Jezeli dzwignia ,30” zostanie
odciagnieta w bok i przesurta do goéry to
zostanie wgczony posuw mechaniczny
suportu wzdtanego. Ustawieniezvigni ,,30”
w pozycjisrodkowej pozwala na wykonanie
posuwu &cznego. Przeswtie drwigni ,30”
w dot powoduje uruchomienie mechanicznego
posuwu poprzecznego.

Dzwignia ,34".Po nadinieciu w goe
pozwala na wyiczenie nakgtki sruby
pociagowej ( nagd suportu od watka
pochgowego ).

Rys. 8
Przed rozpocxiem toczenia nakly wykona nastpujace czynnéci :

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

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

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

- dzwignig ,30”( rys 8) ustawt w potazenie odpowiadace symbolowi posuwu wzdinego,
Pozostate czynrioi zwiazane z przygotowaniem do toczenia, Samym toczeniem
zakaczeniem obrébki eto w pkt. 4.4.1.

4.4.3 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzakgo w kiach.

Przedmiot ustalany jest w specjalnie do tego ¢
wykonanych na jego powierzchniach czotowych
nakietkach, ktére magby¢ wykonane jako
zwykte (A) lub chronione (B). Obydwa nakietki
powinny leze¢ na wspolnej osi. Przed
rozpoczciem toczenia naiy wykona

nastpujace czynnéci :

- zdja¢ uchwyt tokarski z wrzeciona ( rys. 14), o8 %ﬁ*&#ﬁfﬂ
- zamocowa tarcz zabierakow we | %//////"/_’é'

wrzecionie a na watek obrabiany zabierak c
strony wrzeciona,

- w tulei konika zamocowakiet obrotowy,

- zwolni¢ ,przesun¢ i unieruchomt na
prowadnicach #vignia ,36” ( rys.9 ) konik
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- jak najblizej obrabianego przedmiotu,
-ustali przedmiot obrabiany w ktach przesuwajuleg konika
Z klem kétkiem ecznym,37"(rys.1.1) a nagpnie zacisa¢ w korpusie konika, co wykonuje
si¢ dzwignia ,,35",

- przy toczeniu dtugich i cienkich watkow stosawaodtrzymi ruchomna,

- pozostale czynrigi zwiazane z przygotowaniem do toczenia, samym toczenjeim w
pkt.4.4.1 lub 4.4.2. Po zalezeniu obrébki w ktach pogtowa: w kolejndgci odwrotnej z
czynnéciami oméwionymi powsyej , zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmawa.

4.4.4 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia pomaego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywamdce¢, przy przecinaniu oraz do

obrébki powierzchni czotowych ( planowanie ).

Przed rozpocgiem toczenia naky( rys.1.1) :
zacisnc srube ,39” san suportu do tea,

- dzwignie ,, 30" ustawi w potazeniesrodkowe ( dla posuwwecznego ) lub w potgenie
dolne( dla posuwu mechanicznego poprzecznego),

- zwolni¢ zacisk dwigni ,32”, obrécié i ustawé imak nazowy z odpowiednim neem do
wykonania jednej z czynég omowionej na wsgpie, a nasipnie zacisac,

- ustawt obroty i posuw -pkt.4.2(1, ) zgodnie z zaleceniproducentéw nargzi,

- pozostate czynrigi jak w pkt. 4.4.1 lub 4.4.2.Po zakazeniu obrobki, zatrzymaniu tokarki
postpowa w kolejnaci odwrotnej z czynniciami omdéwionymi powsej, zachowujc
wszelkie przepisy bezpiearswa.

4.4.5 Przygotowanie maszyny do operacji toczeniglsbov

Obrdébk; powierzchni stékowych mana wykonywa na tokarce w nagbpujacy sposob:

- przez przesuntie osi kla konika w kierunku prostopadtym do prowiz tokarki,

- przez skegcenie obrotowej g&ci suportu i nadanie mu posuwu réwnolegtego do raamj
stazka.

Obrobka powierzchni stiowych zewrtrznych dotyczy powierzchni o niewielkiej diugm.

Obrébka stekow przy poprzecznym przestamil konika.
Przy obrébce stdow ta metod, wielkos¢ przesunicia h w zalenosci od wymiarow stoka
oblicza s¢ ze wzoru:

D-d
h=L - cosa
21
L D-d
przyjmujac cosa =1 ,h= --- X --------- ,
D-d 2 |
gdzie --------- jest zbinoscia stazka

Oznaczesymboli podano na szkicu.
Przed rozpocxiem toczenia nahy:

- obliczy wielkos¢ przesungcia h wg podanego wgj wzoru ,

- przesugt os konika w kierunku poprzecznym do osi w&ajc jedry z srub ,38” a drug
wykecajac ( rys 9). Sruba opierajc sk 0 kotek oporowy powoduje przesgoie korpusu
konika aadam wartcsé.
awigni¢ ,30” ustawt w potazeniesrodkowe ( posuwegczny ),

- wybré odpowiednie obroty pkt. 4.2.(1),
pozostate czynid jak przy toczeniu wzdiinym z posuwemecznym - pkt. 4.4.1 .

26



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA SPC-900 PA

Po zakaczeniu obrobki pogpowat w kolejngsci odwrotnej z czynriciami omowionymi
powyzej, zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmtwa.
Obrdébka stekdw przy skeconym suporcie
Do toczenia krotkich st&ow naley wywaé kotka rcznego ,33” (rys. 1.1) posuwursa
gornych, nargdziowych .
Przy toczeniu sttkOw przy skeconych saniach ( rys. 10 jtkskrecenia sa obliczamy ze wzoru:
D-d
tga = ----------
21 z@&czenia symboli podano narys. 10

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

45°.0bro6t o dany & jest maliwy po odkrceniu dwoch naktek na saniach. Kotkagezne
przesuwu sagornych i suportu poprzecznego posiagejdziatki ( warté¢ dziatki noniusza
wynosi 0,02mm dla $ai 0,04 mm dla suportu).

-
|
|
%’,

hf
[

Przed rozpoczxiem toczenia nahy :

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

- poluzowa nakgtki na tyle, aby mana byto obréai sanki gérne a@adany kit,

- dociagma¢ naketki po ustawieniu odpowiedniegata,

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

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

- dzwignig ,30” ustawi w potazeniesrodkowe ( posuweczny ),

- uruchomg tokarlke - pkt. 3.6,

- przesurn¢ powoli n& do przedmiotu obrabianego za pom&éika ,33”,

- pozostate czynrigi wykonywa& jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stka wykonywa pokrecajac kotkiem ,33” & do uzyskania wymiarow
stazka,

- po zakaczeniu obrobki i zatrzymaniu tokarki pggbwat w kolejnaci odwrotnej z
czynngciami oméwionymi powyej ,przestrzegag przepisy bezpiecastwa.

4.4.6 Toczenie gwintow
Wszystkie gwinty jakie mma uzyské na tokarce przedstawiong 1za tabliczce jaka znajduje
si¢ z przodu skrzynki posuwow ( tabl.2 ). Przy nacingwintéw metrycznych zwyktych,

drobnozwojnych oraz calowych dla niektorych skokéachodzi potrzeba wymiany két
zmianowych przekfadni gitarowej (rys. 18) co pjed powysza tabela.
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Do toczenia gwintéw stosujeganaze ksztattowe pojedyncze suportowe. Posuw na obrot
przedmiotu jest rowny skokowi gwintu. Nie nafestosowa wiekszych pedkaosci wrzeciona ni
700 obr/ min .(dbokdascia skrawania jest pewna g wysokaci zarysu gwintu, gdygwint
wykonuje s¢ w kilku lub wigcej przejciach. Przy kadym przejciu 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 ngem tokarskim przedstawiono na powyym szkicu. Liczba prz&j
wstgpnych i wykaczapcych zaleéy od zastosowanego rodzaju ostrzasnpmateriatu
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 :

- 32 wielkaci gwintéw metrycznych o skoku w zakresie 0,4 — M@ ,

- 32 wielkaci gwintow calowych w zakresie 4- 60 zwoi na cal.

Rodzaj dwigni, poketet stosowanych przy ustalaniu
posuwu mechanicznego lub gwintéw oraz ich ustawie
przedstawia posszy rysunek( Rys.11)

23 — dwignia wiaczania posuwu lub gwintu

24 — drwignia zmiany kierunku posuwu, gwintowania

25 — poketto do ustawiania wielkixi posuwu i skoku
gwintu

26 — dwignia do ustawiania wielkai posuwow i skoku
gwintu

27 — poketto do ustawiania wielkéi posuwow i
gwintow

Ustawienie dwigni ,23”

W pozycji ,S” — posuwy,

w pozycji ,M.” — gwinty.
Ustawienie dwigni ,24”

W pozycji prawej — gwinty prawe
w pozycji lewej - gwinty lewe.

Rys. 11

Przed rozpocxiem toczenia gwintu natg :

- zluzowa srubx ,39” zacisku sa suportu do téa,

- dobra& odpowiednie nze do toczenia wgbnego i wykaczapcego i zamocowaw
imaku neowym — pkt. 4.2(3),

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

- wybra odpowiednie obroty wrzeciona — pkt.4.2(1),
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- dobra& kota zmianowe, ustawidzwignie, poketta do wybranego skoku gwintu ( tabl.2 )—
pkt.4.2 (1),

- uruchomgé tokarke —pkt.3.6,

- dzwignig ,34” wtaczy¢ do dotu ( napd suportu odruby pocagowej ),

- pozostate czynrigi wykonywa jak w pkt. 4.4.2

Wielkosci posuwéw i skoki gwintéw ,ktére uzyskuje gie skrzynki posuwow (tabela 2 ,2.1)

podaje umieszczona na tokarce tabliczka ,285( iyl )

TABLICZKI POSUWOW | GWINTOW podaje tab.i2ab. 2.1

Tab. 2

‘ W O

o] E2 [E3 A2 E4| E1|C3|Ca]A5|[D5]BS
- :"‘ S” 1!1?9_1.%.11”2 10328 09224 08203 0.7376 {0.4484 |D.6328 (05272 (0.42)4
::1,, 8l +

[0.3448]0:3064 | 0.276 0.2464 02296 |0.1988 10.1776 [0.1688 |0.1408 | 0.112
06156 05736 |0.5144 ;0.4612 0.4T0.4 036880332 9,3164 0.2636 U..'.’IIUB
0.1724]0.1532 | 0.138 [5.1232 :0.1148 |0.0984 0.0888 |p.084410.0704 ] 0.056
0.3226 [0.2868 |0.2592 [0.2306 [2.2052 0.1844 | 0.165 |0.15620.1218 |0.1054
0.0852 [0.0766 | 0.069 [0.0616 [0.0574 10.0492 0.0444|0.0422 |0.0352] 0.028
0.1814 (01434 [0.1291 |0.1183 U."'Iﬂﬁl?i 0‘09722“3‘033 0.0791 |0.065910.0527
0.0431 /0.038310.0345 0.0308 [0.0287 [0.0244 [0.0222 0.62)1 0.0176 | 0.004

) el

Bl i SR RiLE e TOH Ao LReL
0. Qdﬂ? . 0360 0 0320 0 0288,0.0244 |0 0245'0 6205, 0.168

eSS

- sh 0.0112:0.009 [0.0098]0.0080(0.0072 00064 0.005410.0043
) 00203 001&0 Un}w I]DNd 00132 |0.0124.0.014] 0.0084
=t} Sl % 0 0068 o 0060(0.0056 n D048}0.0044(0.004010.0034|0.6032 0 628 6.0022
_E SII W 0027|0013 ]0.0102 10.009010.0086 0.0072|0.0086|0.60420.0062| 00042

U 0034 |0 0030 0. 6025 0 0024;0 0022 U 0020 0 0013 {} 0ve | 0.001410.0012

Sdaal ‘Wf- W u_uaa_o 0056 0.0051 10.0045{0.0040}0.0036 0. 0033 0.0031|0.0026! 0.0021
. Sl =~ |0.0017|0.0015|0.0014]0.0012 0,001 {00016 10.0009 00008 |0.0007 " 0.5006

Tab. 2.1

GWINT METRYCZNY - WIELKOSC SKOKOW GWINT CALOWY - LICZBA ZWOI NA CAL

~_[B4 ca[cac2[a4|p2|E4[A2 E2| T~ [A2 A3]|A4|C3 c3lc3 A5[B4
' Z | 24| 24| 24 22 24 26 24| 24

=E"I Ml 04 045 05 0.6 0.7 075

) ES——

M| 4 (42 5 52 6 ‘61/2‘7 712

1
E

MU0 09 1 121125/ 14 |15 [178|H" M1 8 | 9 10|11 /12 |13 1415
A T . Z |48 48 48[ 44 48 52 ; 48] 48

w | ; ; = : {

::"’5M";3.2;3.6 445 485 56 6 7 |H" Mli 323 40| 4 48 8 |56 ' 60
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Wskanik gwintow.

suport ’_/—T_
\ 2 %
N {
N " 3
<,\8 il
\v./
METRYCZNY WSKAZNIK
7 mm 'skala. Z | mm |skala
05 - 0,45 1
(06 - 09| 1
0 0,75 . - 125] 1
T - J15] 1,8 1
1,5 B 225, 1
3 - 2,50 1
04 | 18| 450 1
0,8 1-3-5-7 5 1
1,2 | 1-8 0,7 { 15
1,6 | 15 1415
16 2 1-8 . 175 15
d 24 1-3-5-7 " 28 | 1
skrzynka 32 1 35 15
suportowa 4 1-3-5-7 7 1,5
& 48 | 1-5
T.P.. liczba zwoi na cal  * $ruba pociagowa L6 118 ;

Rys. 12

Wskaznik do gwintéw , 12" (rys.1) jest wypoganiem dodatkowym obrabiarki, montowanym
bezpdrednio na suporcie. Musi bynontowany przy wyczonejsrubie pocigowej. Wskanik
do gwintéw umieszczony jest po prawej stronie suporzdiwznego i zagbia sk zesruba
pociagowa za pdrednictwem kotglimakowego. Koto osadzone jest na watku na ktérym
osadzona jest tarcza.

Sposbb postugiwaniaeszegarem przy gwintowaniu jest ngstjacy. Po kadym przejciu naza
wytacza s¢ naketke i cofa sé suport do potzenia wygciowego. Nakgtke wiacza s¢ w
momencie gdy odpowiednia kreska tarczy pokrygezdiresls wskaznika. Przy skokach
bedacych wielokrotndgcia skokusruby pocigowej mana otwierg pot naketke po kadym
przegciu naza gdy: przy jej zamykaniu nétrafia doktadnie w zwoj nacinany dlazkiego
potozenia suportu. Przy nacinaniu gwintéw o skoku, ktdieyodpowiada w. w. warunkom
nalery czeka z zamkngciem naketki do czasu gdy wskazéwka wekaka pokryje st z
nieruchomym przeciw wskaikiem, ktérym jest dowolna dziatka odpowiednio tadliczki
dobranej skali.

Tabliczka na zegarze podaje zestaw skokow, ktorenannacind przy wyciu zegara oraz
podaje co ile dziatek tarczy zegara dla danegoiskazemy whczy¢ pot naketke sruby
pociagowe;.

Zakres czynnsi po zaka@czeniu pracy
- wylgczy zasilanie poprzez wydznik gtéwny

- zdjé narzdzia ,przedmiot obrabiany, itp.,
- 0czyci¢ i zakonserwowamaszya.
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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¢ przyczyr,

- smarowanie elementow i zespotdw wg instrukcji ( @pi diagramu smarowania

b) Obstuga cotygodniowa

czysci¢ i pokry¢ warstwa oleju srube przesuwu poprzecznego suportu garnych,
skontrolowa stan powierzchnilizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,
smarowanie zespotow wg instrukcji smarowanid( 8),

uzupelné srodek smarujcy w zbiornikach olejowych.

c) Obstuga coroczna

- skontrolow& wypoziomowanie prowadnic 1a,
- sprawdzt stan paiczen elektrycznych, przewoddwadznikow itp.

5.1.1 Instrukcja smarowania

Tab. 3
L.p. Zespot Gatunek Spos6b 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, diugcici
pot naketka
3| Wsporniksruby --//-- Oliwiarka Codziennie
pociagowej smarowniczki kulkowe
4 Kota zbate --//-- Oliwiarka Raz na tydzig
gitary, wegcie smarowniczka kulkowa wegia
watka watka
5| Sanie wzdtune,
poprzeczne, --1/-- Oliwiarka Codziennie
prowadnice, smarowniczki kulkowe
pokretta, dzwignie
6 Konik --//-- Oliwiarka Codziennie
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smarowniczki kulkowe
7 Suport Olej Wymiana raz
wzdtuzny maszynowy Wypetni¢c 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/-- Wypeinit korpus skrzynki Wymiana cq
pOSuUwWoOw Sze¢ mieskcy
eksploatacji
10| tozyska silnika Smar staly | W razie potrzeby lub przy wymian|eaz na pot rok
elektrycznego LT 4 tozysk T

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:

- smarem statlym (smarowaniexsk silnika elektrycznego),
- olejem maszynowym

Typy srodkéw smarowniczych pokazuje tabela 3.

Punkty smarowania efie & na rys. 13.

Kontrola stanu smarowania powinnalyrzeprowadzana raz w migsii a w
przypadku obrienia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkéy@wania
nalezy sprawdza przed rozpoagiem pracy i w miag potrzeby uzupetntaubytki
smaru.

5.1.2 Smarowanie wrzeciennika , skrzynki posuwow, supostedignego.

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 ,skrzynki posuwow. Zalegasgirawdzanie poziomu oleju przynajmniej
raz w tygodniu. Olej wlewa sipoprzez wlew oleju ktéry znajdujezsiv gérnej czsci
wrzeciennika i z boku skrzynki posuwéw. Spustwidpkonywany jest przez otwory spustowe,
ktore znajduj si¢ w dolnej czsci wrzeciennika i skrzynki posuwow ( dephe po zdjciu ostony
przektadni 9" rys.1.1) co pokazuje rys.13.1 .

Suport wzdhany smarowany jest ze zbiornika oleju znajaeijgo st w jego wretrzu. Poziom

oleju sprawdza gina wskaniku oleju, ktory 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 otwdr spustowy, ktéry znajdugensidolnej czsci suportu i
zabezpieczony jest sarokatna zatyczh.

5.1.3 Wymiana oleju

Pierwszy raz wymieiiolej 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 cosszmieskcy a dla suportu raz w roku.
Podczas wymiany olej nadg spuszczacatkowicie. Uzupetni@olej do poziomu wskanikow co
tydzien.

5.1.4 Zalecane oleje i smary
« Olej maszynowy Shell Tellus 27
* Olej maszynowy Shell Tona 33,
» Olej maszynowy Exol AN46 lub AN68
e Smar staly £T-4,
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DIAGRAM SMAROWANIA
o
|

b

A --- sprawdzaraz w tygodniu B smarowa codziennie
Rys. 13

Smarowanie skrzynki gakosci, posuwéw i suportu wzdimego pokazuje rys. 13.1

Rys. 13.1

1. Wskanik poziomu oleju w skrzyni gdkosci

2. Wlew oleju do skrzyni posuwéw

3. Wskanik poziomu oleju w skrzyni posuwow
4. Wlew oleju do suportu wzdinego

5. Wskanik oleju w suporcie wzdinym

6. Wlew oleju do skrzyni pdkosci

7. Otwor spustowy oleju w skrzynigplkosci

8. Otwor spustowy oleju w skrzyni posuwoéw
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5.2 Regulacja zespotdéw i mechanizmoéw

5.2.1 Regulacja kaicowki wrzeciona, montauchwytu tokarskiego

Regulacy koncowki wrzeciona naley przeprowadzi w nastpujacy sposob (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 ),

e dokreci¢ ponownie wket B 1”

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski, taedzib inne wyposzenie naley:

* sprawdzé, czy powierzchnie czotowe przyidu $ pozbawione zanieczyszaege

» ustawt wszystkie krzywki w odpowiedniej pozyciji (rys. 14)

» zamocowa uchwyt na kécéwce wrzeciona,

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

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

UWAGA: Aby zabezpieczenie dzialato prawidtowoz#la krzywka musi by wcisnicta
pomigdzy dwoma znaczkami V" na kadéwce (rys. 14).

7/,

S

I

Cc1 B1

POPRAWNIE }_—‘ NIEPOPRAWNIE -

podstawa odniesienia

linia zamykajaca
zwolnienia krzywki N ykaja(

] krzywki poza

E strzatkami \

A Ej ‘

o ; v
linia zamykajaca //‘ > @

krzywki pomiedzy >
strzatkami

Rys. 14
5.2.2 Regulacja konika tokarskiego

Sprawdzanie konika tokarskiego.

W celu sprawdzenia wspoétosiosad konika tokarskiego natg zamocowa w ktach watek
kontrolny o dtugéci 305mm( rys.15).Unieruchokonik na prowadnicachzaiignia”36”
(rys.9 ).Pomiaru dokonujemy za pomaxzujnika zegarowego o wastm dziatki elementarnej
0,002 mm zamontowanego na suporcie. W przypadkiegtaenia réanych wskaza czujnika
wzdtwz preta naley dokond regulacji osi tulei konika za pomgérub regulacyjnych ,38”
(rys.9). Czynné&t powtarzé do czasu uzyskania idealnej wspotosidéevavrzeciona i konika.
( doktadnd¢ 0- 0,02 mm).
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DZWIGNIA BLOKUJACAKONIK ~

\

WRZECIENNIK ~ GORNE SANKI

Rys. 15

5.2.3 Wymiana i regulacja nagjgu paskéw napdowych.

W celu wymiany paska klinowego ( rys. 16) rigléciagna¢ ostorg’9” znajdujaca si¢ w tylnej
czes$ci wrzeciennika przez odécenie dwoch naktek i poluzowa srube regulacyjm (4)
znajdujca sie ha wsporniku , na ktérym zamocowany jest silniktirabiarki. Nacisgt
kciukiem na pasek ,2” w potowie odlegin pomkdzy kotem pasowym silnika ,3” a
wrzeciennikiem ,1”. Jeeli ugiecie paska wynosi okoto 12mm pasek nguoiety jest poprawnie.

Regulacg nacagu paskow klinowych przeprowadzi

W nastpujacy sposob :

- luzowa $rube regulacyjm M20 ,4” na wsporniku
(rys.16),

- nachkgm¢ odpowiednio paski klinowe”2”( dwie
sztuki ) do uzyskania odpowiedniego ¢gia,

- dokreci¢ srube regulacyjn. 4",

- zamkmny ostore.

Wymiarg i regulacg paskow przeprowadzanalezy

przy wylczonym zasilaniu zachowaqg odpowiednie

srodki bezpieczestwa.

2

4

Rys. 16
5.2.4 Dobor két zmianowych i regulacja przektadni gitawvej
WRZECIENNIK Zmiana két zbatych przektadni gitarowej wynika z tabelki
\\ posuwdw i gwintow ( tab. 2 ). Zmiana i regulacja

ostan

przeprowadzana jest w ngstijacy sposob :

- zdj¢ ostore”9” przektadni gitarowej przez odkcenie
dwéch naktek ,

- dobréa kota zmianowe dla okéonego przeteenia
przektadni z tabeli 2i 2.1

- odkeci¢ sruby imbusowe M6 i naktke M18 na
watku wrzeciennika lub skrzynki posuw@aija¢
kota zmianowe i zatg¢ wtasciwe, oczyszczone kota,
wkecic¢ sruby lub naketke,

- poluzowanaketki M18 na wahliwej ramie
M.”(rys.17), przesuwaram tak, aby ustawi
odlegté¢ (luz) miedzy zbami kot z tolerangj
po regulacji dokci¢ naketki M18, zamocowéa
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Luz migdzyzbny winien wynosi 0.127mm
Przektadnia musi liydoktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.2.5 Regulacja luzu sa poprzecznych i
nakretki
( specyfikacja suportu poprzecznego )

Wielkos¢ luzu suportu poprzecznego insgornych
nie maze by wicksza nz 0.03mm. Przed
przystpieniem do regulacji, natg prowadnice
0Cz)5Ci¢ i nasmarowa

Regulacg luzu dokona poprzez:

- przesuw klinéw ,18" i ,20” za pomacsrub
regulacyjnych prowadnic znajdigiych st z
przodu i z tylu (rys. 18),

- sprawdzé ptynnas¢ przesuwu sa(bez zaci¢ na $RUBY REGULACYJNE
catej dtugdci).

Rys. 18

Regulacja nakitki suportu poprzecznego

Aby regulac przeprowad#i nalezy:

- odkeci¢ srube ,16 ,, ,

- kreci¢ kotkiem ,31” posuwu poprzecznego do czasu
gdy nakgtka posuwu”20” dojdzie do Kmasruby
pocagowej (rys. 19),

- przekeci¢ wkret z gniazdem ,19” do momentu
uzyskania minimalnego luzu,

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

- po zakaczeniu regulacji , pokci¢ kotkiem ,31” w
odwrotnym kierunku, naktka przesuwa sic
bedzie do przodu,

- zamocowa srube ,16".

Rys. 19

5.2.6 Regulacja tgysk wrzeciona ( specyfikacja@xi skrzyni pedkasci ).

Wrzeciono utayskowane jest na dwochadgskach stokowych. Dobre tayskowanie zapewnia
cichg i spokojry prae wrzeciennika co decydago wptywa na doktadnié i gtadkasé¢ obrabianej
powierzchni. Layska g regulowane indywidualnie dla kdego wyrobu. Regulagjozysk
wrzeciona powinien przeprowadzvdpowiednio kwalifikowany pracownik.

Lozysko mana regulowd (luz promieniowy i osiowy) w nagbujacy sposob:

- odkreci¢ i zdja¢ ostore przektadni gitarowej"9” i pokrywgdorm wrzeciennika,

- odkreci¢ pokryws ,15”

- odkreci¢ naketke kontrujaca, poluzowd tozysko ,13” naketka ,14”,

- w naketce , 11" poluzowa sruby,

- dokreci¢ z odpowiedry sita naketke ,11” a nasgpnie , 14" powodujc przesuricie
pierscieni tazysk ,,7” i ,,13” wzdtuz stazka (dolnego, gornego) zmniejszajuz dozadanych
wielkosci,

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

- zabezpieczy nakrtke ,11” srubami, dokeci¢ nakitke, zamocowé pokrywe i ostore.
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UWAGA! Zbyt mocne dokr ¢ecenie nakretki moze spowodowd zniszczenie taysk.
Sprawdzenie dokonuje si przez obrét wrzeciona gka za kotnierz. Obrot powinien odbywa
sig lekko bez wikszych oporéw i zaggé. Po kazdej regulacji tozysk wiaczy¢ obroty
wrzeciona i docier& ok. 2 godzin. Wrzeciono po dokgceniu maze sk grzaé¢ przy wysokich
obrotach jednak do temperatury nie wytszej niz 50° C.

5.2.7 Regulacja luzu osiowegs§ruby pocggowej (specyfikacja @Zci skrzynki
posuwow ).

- zdemontowa obudove i odstont lewa podpot sruby ,, 11" przy skrzynce posuwow
pod wrzeciennikiem,

- zZluzowa naketke i dokreci¢c wiasciwa naketke ,

- sprawdzt wielkos¢ luzu ktéry nie powinien przekraoczavielkosci 0,01mm oraz dokci¢
nakrtke ,

- zmontowd& w kolejndci odwrotnej jak demonta

5.2.8 Podtrzymka stata, ruchoma ( specyfikacjagéa podtrzymki statej, ruchomej).

Podtrzymki przeciwdziatajuginaniu s podczas obrobki pod wptywem sit skrawania lub
wiasnego cizaru przedmiotow diugich. Stosuje girzy obrébce przedmiotdw, ktérych stosunek
diugasci 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. Palcelizgowe nie posiadajluzéw, wymagaj ciaglego smarowania ( smar na
bazie otowiu) w punktach kontaktu z przedmiotemabignym. Palce powinny bylopasowane
suwliwie, ale nie za mocno dakone. Dla umgiwienia uzycia podtrzymki statej przy obrobce
przedmiotu o powierzchni surowe] nafav odpowiednim miejscu zatoazya nim szyjk o
szerokdci wiekszej od szerokwi palcowslizgowych.

Podtrzymka ruchomanontowana jest do czotowej powierzchni suportadapa za pracujcym
narzdziem. Stosowana jest podczas toczenia diugidnkath watkdéw. Palcélizgowe réwnie

wymagaj ciaglego smarowania.

5.3 Specyfikacja tazysk

Tab. 4
Lp Zespot Typ Nazwa tayska Wymiary | Szt Zamiennik
lozyska FAG
1. | Wrzeciennik 60105 | kulkowe z ostonk 25x47x12 1| 6005.2ZR
105 kulkowe 25x47x12 1 6005
104 kulkowe 20x42x12 | 2 | 6004
304 kulkowe 20x52x15 | 1 | 6304
D 7211 | stakowe 55x100x22 | 1| 30211A
55x100x21
D 7212 | stakowe 60x110x22 | 1| 30212 A
204 kulkowe 20x47x14 1 6204
2. | Skrzynka posuwow 104 kulkowe 20x42x12 1 6004
7000103| kulkowe 17x35x8 1| 16003
103 kulkowe 17x35x10 8 6003
102 kulkowe 15x32x9 3 6002
8103 | kulkowe wzdtne 17x30x9 2| 51103
8104 | kulkowe wzdtne 20x35x10 1| 51104
3. | Suport poprzeczny
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wzdtwzny 8102 | kulkowe wzdine 15x28x9 2| 51102

Lp Zespot Typ Nazwa tayska Wymiary | Szt Zamiennik
lozyska FAG
4. | Sanie gorne 8101 | kulkowe wzdhe 12x26x9 2| 51101
5. | Konik 8101 | kulkowe wzdtne 12x26x9 1| 51101
6. | Gitara 103 kulkowe 17x35x10 P 6003

Rozmieszczeniedgsk w tokarce pokazuje rys. 20

- 8101

8101

7000103

ROZMIESZCZENIE £tOZYSK W TOKARCE

Rys. 20

5.4 Schemat kinematyczny tokarki

Uproszczony schemat kinematyczny tokarki podgge21.
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5.5 Naprawy i remonty

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z 0.0.
ul. Wroctawska 1A, 55-095 Diugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl
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6 SPRAWDZENIE DOKEADNO SCI GEOMETRYCZNEJ

TOKARKI

KARTA SPRAWDZENIA DOKEADNOSCI GEOMETRYCZNEJ TOKARKI
pomiaréw dokonywaw temperaturze otoczeniaZD+ 2°C

Lp.

Schemat

Opis

Tolerancja

Waito
Zmierzona

Odchylenie od poziomu
prowadnic taa w
kierunku

a) podiuznym

b) poprzecznym

a) 0,02 mm/300mm
b) 0,03mm/300mm

Rownolegtdé¢ prowadnic
do przesuwu suportu

0.02/300mm

Bicie cylindrycznej
CzesCi wrzeciona

0,015 mm

Bicie promieniowe

wewretrznego stoka

wrzeciona

a) przy wrzecionie

b) w odlegtaci 300
mm

a)0.015mm

b) 0.05mm

Rownolegtdé osi
wrzeciona do podinego
przesuwu sasuporto-
wych w plaszczinie

a) pionowej

b) poziomej

a)0,025mm/300mm
b)0,025mm /300mm

Réwnolegté¢ osi
wrzeciona do przesuwu
suportu w ptaszczpnie
pionowej

0.025mm /300mm

Bicie osiowe czotowej
powierzchni kotnierza
wrzeciona

0.03mm

Bicie kta wrzeciennika

0.02mm
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Lp.

Schemat

Opis

Tolerancja

Wadto
Zmierzona

Réwnolegtd¢ przesuwu
tulei konika do przesuw
suportu w ptaszczpie
a) pionowej

b) poziomej

U

a)0,015mm/100mm
b)0,015mm/100mm

10

Réwnolegtdéé osi
stazkowego otworu tulei
konika do przesuwu
suportu w ptaszczyie
a) pionowej

b) poziomej

a)0.025mm /150m
b)0,025mm /150m

11

Réwnolegtdc¢ linii ktow
do prowadnic tea w
ptaszczynie pionowej

0.06mm

12

Prostopadité&t
poprzecznego przesuwd
suportu do osi wrzecion

A 0.03mm

13

Luz osiowysruby
pociagowej

0.015mm
w kazdym kierunku

14

Ptaskd¢ czotowej
powierzchni tarczy

- | obrabianej w uchwycie

lub na wrzecionie
( materiat:zeliwo lub
braz)

0.02mm / 300 mm

15

Doktadna¢ nacktego
gwintu — skokusruby
( materiat : stal )

0.06 mm/300mm

0.025 mm /50mm
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7 SPECYFIKACJA CZ ESCI TOKARKI

WRZECIENNIK
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SKRZYNKA PQSUWOW
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SANIE | SUPORT POPRZECZNY
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SANIE GORNE, IMAK NARZ EDZIOWY
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WALKI | SRUBA POCIAGOWA
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PROMA

PODTRZYMKA STALA
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PODTRZYMKA RUCHOMA
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WSKAZNIK DO GWINTOW
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8 INSTRUKCJA OBSLUGI (cz e¢s¢ elektryczna)

Napicie zasilania 400V
Czestotliwosé 50 Hz
Moc 1,1 kW
SPIS TRECI

- Uwagi

- Opis budowy i dziatania
- elementy elektryczne na tokarce
- elementy sterownicze

- Warunki bezpieczestwa

- Schematy

- Wykaz elementdéw i e&ci zamiennych

UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy natg zapoznd sie 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 obwodzie 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 M1 o mocyllkW. Sterowanie pracsilnika
tokarki odbywa si za pomog panelu sterowniczego zaopatrzonego w przyciB@ S
START (sterowanie impulsowe), SB 0 STOP (awaryjhgmpka kontrolna HL1
sygnalizuje podanie naggiia sterowniczego. Wewgtrz ostony przekfadni nagpowej
umieszczony jest mikrowytznik SQ1 uniemdiwiajacy wlaczenie maszyny przy otwartej
ostonie. Mikrowyhcznik SQ2 blokuje sterowanie maszyny przy uniegios®nie uchwytu
tokarskiego. Mikrowydczniki SL i SR przelczane przezawignie na watku, whcza silnik
napgdowy i w zalenosci od przemieszczenia w golbadz w dét uchwyt tokarski obracagsi
w lewo lub prawo.

8.2 ELEMENTY STEROWNICZE

Szafa sterownicza wypagaa jest w aparatelizapewniajca prawidtowe funkcjonowanie
tokarki. Whczenia zasilania dokonujeegirzez podiczenie do gniazda wtykowego wtyazk
16A. Zapala s lampka sygnalizacyjna HL1. Styczniki KM1 i KM2 stiga praa silnika
gtéwnego (obroty lewe i prawe), stycznik KA 0 spatrole przekanika pomocniczego i
zabezpiecza przed przypadkowym uruchomieniem mgsayansformator , TC” obria
napkcie 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 maszymalezy wylaczy¢ poprzez wydczenie wtyczki z gniazdka.

4. Nie naley pracowa na maszynie, gdy nagie waha s wiecej niz —15% : +10%.
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Kontroli stanu elementow sterowniczych ( dziatgmizyciskow, mikrowyacznikow itd.)
nalezy dokonywd co 2 do 3 miesty.

Nalezy kontrolowa stan wzy, kabli, pohczen zaciskow i instalacji ochronnej.

W czasie prac remontowych lub konserwatorskichayadbrabiarlg odlaczy¢ od sieci
zasilapce).

Do napraw wywa technicznych zamiennikdw elementéw zamontowanych.

Po dokonaniu naprawy skontrolodvaoprawneé¢ dziatania uktadu.

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

8.4 Wykaz elektrycznych elementdw i cgsci zamiennych

8.5 Schematy elektryczne dla maszyny

Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
TC Transformator sterowniczy 400/24 V 63VA 400/24 V 83VA ELESTER
M1 Silnik gléwny YD 112m - 8/4 1,1 kKW 1400 obr/min
SB2 |Przycisk START SB 3051A 40-701 20 ELFA
SB O |Przycisk STOP SB 30918 40-701 20 ELFA
HL 1 |Lampka sygn SP 301 40-750 22 ELFA
FU 1 |gniazdo bezpiecznikowe SR-833 858991 ELFA
KM 1 [stycznik obroty prawe CJX2 1201 A 930-10 ABB
KM 2 [stycznik obroty lewe CJX2 1201 A9 30-10 ABB
KA Q [stycznik pomocniczy CA2 DN40 A9 30-10 ABB
FR 1 |przekaznik termiczny silnika gi. 3UA50 2,7-4A TA 25 DU6.5 ABB
8Q 1 [mikrowylgcznik ostony przekiadni 15G-22B CT2K/A2 ELFA
SQ 2 [mikrowylgcznik ostony uchwytu 15GD-B CT2K/A2 ELFA
SL, SR |mikrowylaczniki ziany kierunku obrotdw brak danych CT2K/A3 ELFA

ideowy
montaowy
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