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TOKARKA UNIWERSALNA
SPB-700V/230



EC/EU Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (E U)

ES/EU PROHLASENI O SHODE

Vyrobce/ Manufacturer/ Producent:

PROMA Machinery s. r. o.

Adresa/Address/ Adres:

Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

IC/ID/ Regon:

24262706

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
osoby upowaznionej do przygotowania dokumentacji
technicznej zgodnie z D yrektywg 2006/42/EC

PROMA Machinery s. r. o., Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

Predmét prohlaseni/ Object of the declaration /
Przedmiot deklaracji :

Univerzalni soustruh typ SPB-700V/230 / Tokarka uniwersalna
typ SPB-700V/230

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer seryjny :

Popis/ Description/ Opis:

Univerzalni soustruh SPB -700V/230 je urCen pro opracovani obrobkil z kovu, plasti
i dieva./ Tokarka uniwersalna SPB -700V/230 jest przeznaczona do obrobki metalu, plastiku
i drewna. Poskytuje vhodné fezné podminky pro hospodarné obrabéni vsech bé&zné
pouZzivanych materiali od hliniku a jeho slitin, pfes neZelezné kovy, az po ocele vysoké
pevnosti./ Zapewnia odpowiednie warunki skrawania do ekonomicznej obrobki wszystkich
powszechnie stosowanych materiatow , od aluminium i jego stopow, poprzez metale
niezelazne, po stale o wysokiej wytrzymatosci. &jsi
soustruzeni valcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich ploch, zapichovani, upichovani, vrtani
apod./ Tokarka umozliwia toczenie zewnetrzne i wewnetrzne powierz chni cylindrycznych,
stozkowych i czolowych, rowkowanie, przecinanie, wiercenie |, ifp. Na stroji lze fezat vSechny
dané druhy zavitd s velkym rozsahem stoupanim. / Na maszynie mozna wycinac¢ wszystkie
podane typy gwintow o duzym zakresie skokéw. Pohon vietena a ostatnich mechanizmi
stroje zajistuje jednofdzovy indik¢ni elektromotor./ Naped wrzeciona i innych
mechanizméw  jest zapewniany poprzez jednofazowy silnik indukcyjny. Ovladace
elektrickych obvodu stroje jsou soustfedény na ovladacim panelu. / Sterowanie obwodami
elektrycznymi maszyny jest realizowane poprzez panel sterowania.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne :
Napéjeci napéti a frekvence / Napiecie i cz gstotliwos¢ zasilania :
Vykon elektromotoru / Moc silnika elektrycznego :

Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotow wrzeciona :

Tocny primér nad loZem/tocna délka

230V, 50 Hz
1500 W
100 - 2 000 min™ (2 st.)

/ Srednica toczenia nad tozem /dlugosé toczenia : 250/700 mm
Rozméry stroje (d x § x v)/ Wymiary (dl. x szer. x .wys.): 1500 x 750 x 730 mm
Hmotnost/ Masa: 215 kg

VySe popsany predmét prohlasSeni je ve shodé
s prisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi piedpisy
Evropské unie/ The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union
harmonisation legislation/ Opisany powyzej przedmiot
dellaracji  jest  zgodny  z odpowiednim  unijnym
prawodawstwem harmonizacyjnym :

Strojni zafizeni - NV €. 176/2008 Sb.
Machinery - Directive 2006/42/EC / Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE,

Elektrické zafizeni nizkého na péti - NV €. 118/2016 Sb.
Low Voltage - Directive 2014/35/EU / Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE,

Elektromagneticka kompatibilita - NV ¢&. 117/2016 Sb.
Electromagnetic Compatibility ( EMC) - Directive 2014/30/EU / Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnety cznej (EMC) 2014/30/UE

Harmonizované technické normy, které byly
pouzity, nebo jiné technické specifikace, na
jejichz zakladé se shoda prohlaSuje/ The relevant
harmonised standards used or referencesto the other
technical specification in relation to whic h conformity is
declared/ Odpowiednie zharmonizowane normy techniczne
lub odniesienia do innych specyfikacji technicznych, w
odniesieniu do ktorych deklarowana jest zgodnosc

CSN ENISO 12100: 2011, CSN EN ISO 23125:2015,

CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 + A1:2009,

CSN EN 55014-1 ed. 3:2007 + A1:2010 + A2:2012,

CSN EN 55014 -2 ed. 2:2015, CSN EN 61000 -3-2 ed. 4:2015,
CSN EN 61000-3-3 ed. 3:2014

Poznamka:

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplikii 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 obowiqzujgcych w czasie tej deklaracji

wydanej bez ich cytowania.

dziatania w imieniu producenta : Ing. Pavel Tlusty

Misto a datum vydant tohoto prohlaseni/ Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji : Praha 202 1-05-29

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/ Signed by the person entitled to deal in the name of producer / Podpisane przez osobe uprawniong do

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

Funkce/Grade/ Stanowisko :
General Manager

Podpis/Signature/ Podpis :
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Proma Polska sp. z 0.0., ul. Polna 29, 55-095 Diugoieka

SPIS TRESCI

1) Zawarto$¢ opakowania 8) Opis urzadzenia 15) Rysunki ztozeniowe

2) Wstep 9) Transport i montaz 16) Czesci zamienne

3) Cel zastosowania 10) Instalacja urzgdzenia 17) Akcesoria i dodatki

4) Dane techniczne 11) Smarowanie maszyny 18) Demontaz i likwidacja

5) Tabliczki bezpieczenstwa 12) Regulacja i elementy sterowania 19) Ogolne przepisy bezpieczenstwa
6) Konstrukcja maszyny 13) Konserwacja 20) Informacje dodatkowe

7) Stanowisko pracy 14) Instalacja elektryczna

1 Zawartosé opakowania

Tokarka SPB-700V/230 jest dostarczana w drewnianej skrzyni, wraz z nizej wymienionym wyposazeniem:

1) 3-szczgkowy uchwyt tokarski 160 mm (na urzadzeniu) z kluczem i szczekami zewnetrznymi
2) kiet staty Mk Ill i kiet staty Mk V

3) 1 szt. kluczyk imaka nozowego

4) 5 szt. kluczy imbusowych 3, 4, 5, 6, 8

5) 4 szt. kluczy ptaskich 5,5-7, 8-10, 12-14, 17-19 mm

6) pasek rozrzadu i pasek klinowy (na maszynie)

Ll
7) olejarka L
8) klucz wrzeciona
9) klucz suportu i klucz poprzecznych sani
10) 2x drgzek do regulaciji $ruby posuwne;j M

2 Wstep

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakup tokarki uniwersalnej SPB-700V/230 marki PROMA.
Maszyna ta jest wyposazona w system zabezpieczen zapewniajgcych bezpieczenstwo obstugi jak rowniez
chronigcy maszyne podczas jej normalnego uzytkowania technologicznego. Zabezpieczenia te nie moga
jednak zapewni¢ w wielu aspektach catkowitego bezpieczenstwa i dlatego wymaga sie, aby obstugujacy
zanim rozpocznie uzytkowanie, przeczytat uwaznie niniejszg instrukcje i zrozumiat jg. Pozwoli to zapobiec
powstawaniu btedéw popetnianych zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas jej eksploatacji. Dlatego
nie zaleca sie uruchamiania maszyny, przed zapoznaniem sie ze wszystkimi punktami instrukciji,
zrozumieniem kazdej funkcji i sposobu uzytkowania maszyny.

3 Cel zastosowania

Konstrukcja tokarki uniwersalnej pozwala na szeroki wachlarz zastosowania urzgdzenia. Tokarka
SPB-700V/230 przeznaczona jest do obrébki materiatéw metalowych i niemetalowych. Maszyna posiada m.
in. nastepujgce funkcje: toczenie, wiercenie, przecinanie, nacinanie gwintow, itp. Posuw moze by¢
napedzany recznie lub automatycznie wedtug potrzeb co do obrabianego detalu.

Tokarka moze by¢ uzywana w narzedziowniach, warsztatach ustugowych, warsztatach serwisowych jak i w
firmach produkcyjnych do produkcji matoseryjne;j.
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podczas jej normalnego uzytkowania technologicznego.

Dane techniczne

Dtugosc¢ toczenia
Srednicatoczenia nad tozem
Srednica uchwytu
Srednica toczenia nad suportem
Stozek wrzeciona

Stozek tulejki (konika)
Posuw tulejki (konika)
Przeswit wrzeciona

Obroty wrzeciona

Gwinty metryczne

Gwinty calowe

Moc silnika

Napigcie

Masa

Wymiary (dh. x szer. x wys.)

Poziomy hatasu

SPB-700V/230

700 mm

305 mm

160 mm

230 mm

Mk V

Mk 1l

80 mm

38 mm

100 - 2 000/min. (6 stopni)
0,25 - 2,5 mm (14 stopni)
80 - 12 gw./cal (6 stopni)
1500 W

1/N PE AC/230V 50 Hz
215 kg

1500 x 750 x 730 mm

Tokarka uniwersalna typ SPB-700V/ 230

PROMA

Deklarowany, usredniony w czasie, poziom emisji ciSnienia akustycznego A na stanowisku

roboczym:

LpAeq,T = (82+4) dB

(wedtug CSN EN 12840, CSN EN ISO 11202 i CSN EN ISO 11204, pkt. A.2, tryb pracy - bez obcigzenia).

Tabliczki bezpieczenstwa

Tokarka jest wyposazona w system zabezpieczen, ktéry zapewnia bezpieczenstwo obstudze i chroni maszyne

Na maszynie sg umieszczone tabliczki informacyjne i ostrzegajgce przed réznymi niebezpieczenstwami.

Sfl‘ o) /7!



PROMA

1) Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy na tokarce nalezy przeczyta¢ instrukcje
obstugi! (tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku)

2) Uwaga! Podczas pracy z maszyng uzywaj srodkéw ochrony wzroku!
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku)

3) (Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu konczyn gérnych.
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku tokarki)

4) Uwaga! Na maszynie nie wolno pracowac¢ w rekawicach roboczych.
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku tokarki)

5) Uwaga! Przy zdjetej ostonie — niebezpieczenstwo porazenia pradem
elektrycznym. (tabliczka jest umieszczona na skrzynce elektrycznej)

6) Uwaga! Przy zdjetej ostonie — niebezpieczenstwo urazu mechanicznego.
(tabliczka jest umieszczona na tylnej ostonie tokarki)

7) Uwaga! Nalezy przeczytac¢ instrukcje obstugi!
(tabliczka jest umieszczona przy dzwigni sterowania)

6 Konstrukcja maszyny

Uniwersalna tokarka SPB-700V/230 sktada si¢ z indukcyjnie hartowanego toza.Na jednym koncu toza
znajduje sie wrzeciennik z uchwytem tokarskim i dzwigniami wyboru predkosci obrotowej iszybkosci posuwu.
Na drugim koncu foza jest konik z wysuwang pinolg i dZwignig blokujgca. Migdzy wrzeciennikiem, a konikiem znajduje
sie przesuwany recznie lub maszynowo suport z posuwem poprzecznym i nozowymi saniami, na ktérych jest
umieszczony czterostronny imak narzedziowy do mocowania narzedzi 14 x 14 mmi. Tokarka wyposazona jest w
ostonietg $rube pociggowa oraz posuw wyposazony w sprzegto przecigzeniowe.

7  Stanowisko pracy

Tokarka posiada tylko jedno stanowisko pracy, z ktérego mozna sterowac¢ wszystkimi funkcjami maszyny.
Stanowisko to znajduje sie od frontu tokarki, skad jest dostep do wszystkich przetacznikéw stuzgcych do obstugi.
Maszyne moze obstugiwac tylko jeden pracownik (operator).

Sfl‘ o) /7!
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Opis urzadzenia

15 16 1718 19 20 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32

9

1/ grzebien posuwu tokarki 17/ cyfrowy wyswietlacz predkosci obrotow

2/ tyczka posuwu 18/ etykieta informacyjna wyboru posuwow i gwintow
3/ $ruba pociggowa z ostong 19/ etykieta informacyjna wskaznika gwintow

4/ dzwignia posuwu wzdtuznego i poprzecznego 20/ ostona kota pasowego z wytgcznikiem krancowym
5/ dzwignia do gwintowania 21/ wrzeciennik

6/ suport 22/ ostona uchwytu z wytgcznikiem kranncowym

7/ sanie poprzeczne suportu 23/ uchwyt uniwersalny

8/ sprzegto posuwu 24/ imak narzedziowy

9/ oczko poziomu oleju w skrzyni biegow 25/ dzwignia imaka narzedziowego

10/ otwér do napetniania skrzyni biegéw olejem 26/ sanie narzedziowe

11/ przektadnia posuwéw i gwintéw 27/ tylna ostona tokarki

12/ przycisk stop 28/ hartowane indukcyjnie toze pryzmatyczne

13/ przycisk start 29/ dzwignia blokady pinoli

14/ przyciski do kontroli predkosci 30/ dzwignia blokady konika

15/ przycisk zatrzymania awaryjnego ,stop” 31/ konik

16/ przyciski kierunkowe w lewo/w prawo 32/ pokretto konika

Transport i montaz

Uniwersalna tokarka SPB-700V/230 jest transportowana na drewnianej palecie, do ktérej jest przymocowana
za pomocg $rub. Paleta jest obudowana konstrukcjg drewniang, obtozong sklejka. Maszyna wewnatrz jest zapakowana
w plastikowym worku. Wszystkie wrazliwe powierzchnie metalowe sg zakonserwowane specjalnym smarem
konserwujgcym, ktory przed pracg maszyny nalezy usung¢. Do usuniecia substancji konserwujgcej stosuje sie
najczesciej benzyny techniczne lub inne odtluszczacze. Nie wolno uzywac rozcienczalnika NITRO, ktéry negatywnie
oddziatuje na farbe. Bezposrednio po usunieciu powioki ochronnej powierzchnie wytrze¢ do sucha, a nastepnie lekko
nasmarowac cienkg warstwg oleju konserwacyjnego wszystkie szlifowane powierzchnie np. takie jak toze tokarki, czy
wrzeciono i uchwyty tokarskie.

Przez montaz rozumiane jest jedynie uzupetnienie drobnych elementéw maszyny, takich np. jak zamocowanie rekojesci
korbki posuwu suportu poprzecznego i nozowego czy korbki konika. Po rozpakowaniu prosimy skontrolowa¢, czy

dostawa jest kompletna.
0]
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PROMA

Podnoszenie maszyny

10 Instalacja urzadzenia

Ostrzezenie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ustawienie maszyny i przymocowac jg do podioza
(na wytrzymatej powierzchni, ktérej rodzaj i wytrzymatos¢ odpowiada obcigzeniu pracg tokarki).
Niedotrzymanie tego warunku moze spowodowac nieprzewidziane ruchy maszyny (lub jej czedci) i
doprowadzi¢ do uszkodzenia.

Poziomowanie maszyny

Na oczyszczony suport, ktdry nalezy ustawi¢ na srodku toza, przytozy¢ poziomice (patrz rys.). Kolejno poziomowac
przy uzyciu metalowych podktadek z blachy (nie sg w dostawie) tak, aby libella poziomicy maszynowej wskazywata poziom. Po
wypoziomowaniu toza w srodku, suport przesung¢ do wrzeciennika i ponownie wypoziomowac. Nastepnie poziomowanie nalezy
powtdrzy¢ po stronie konika.

1

r g
!

b =

1) wrzeciennik; 2,3) poziomica maszynowa;4) konik; 5) suport; 6) toze

Doktadne wypoziomowanie obrabiarki jest bardzo wazne dla prawidtowego obiegu cieczy chtodzace;j.
Przy niedoktadnym wypoziomowaniu moze doj$¢ do deformacji foza i spowodowacé utrate wymaganej doktadnosci obrébczej
tokarki.
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PROMA

11  Smarowanie maszyny

Punkty smarowania maszyny sg zaznaczone na planie smarowania. Nalezy stosowa¢ zalecane rodzaje smarow.
Wymienne kota posuwu smarowa¢ smarem plastycznym. Do skrzyni przektadniowej, miejsc smarowanych oliwiarka i

pozostate powierzchnie stosowac olej.

Na kota zmianowe zaleca sie stosowac¢ smar plastyczny LA2. Smar ten nalezy uzupetnia¢ po 30 - 40 godzinach

pracy maszyny.

Zalecany rodzaj oleju ma oznaczenie SAE 80. Ten rodzaj oleju fozyskowego nadaje sie do przektadni posuwu jak

réwniez oznaczonych punktow smarowania centralnego.

Wszystkie fozyska maszyny sg obustronnie ostoniete, dzieki czemu nie wymagajg dodatkowego smarowania, sg

bezobstugowe.

Smarowania oznaczonych punktow jak i powierzchni styku z podtozem wykonuje sie zawsze po zakonczeniu
pracy na maszynie. Zalecany poziom oleju w skrzyni przektadni posuwu to 2/3 na skali oznaczeniailoscioleju.

Regularne smarowanie przedtuza zywotnos¢ maszyny!

Miejsca smarowania

1 przektadnia posuwu wymiana oleju po 6-ciu miesigcach
2 podtuzny suport i toze tokarki smarowanie olejem codziennie

3 sanie nozowe smarowanie olejem codziennie

4 szpilka kota pasowego smarowanie olejem codziennie

5 konik smarowanie olejem codziennie

6 toze tokarki smarowanie olejem codziennie

7 szpilki kot posuwul smarowanie olejem codziennie

12 Regulacja i elementy sterowania

Napinanie paskéw klinowych

Przed uruchomieniem maszyny nalezy
przeprowadzi¢ (za pomocg S$rub napinajgcych)
napiecie paska klinowego napedzajgcego
wrzeciennik. Prawidtowo, podczas $ciskania
zatozonego paska klinowego palcem jego ugiecie
powinno wynosi¢ ok. 12 mm. Zbyt mocne napiecie
ma negatywny wpltyw na sam pasek klinowy jak i
zywotno$¢ tozysk kot pasowych. Do napinania
paska klinowego stuzy rolka napinajgca. W razie
potrzeby pasek klinowy mozna napig¢ migdzy kotem
gtdbwnym a wrzeciennikiem, a takze z wrzeciennika
bezposrednio do silnika. Pasek zebaty stuzy do
statego napedzania gtéwnego kota pasowego.

1) Gtéwne koto pasowe
2) Koto wrzeciennika
3) Rolka napinacza

4) Pasek klinowy

5) Koto pasowe silnika
6) Pasek rozrzadu

(14
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Gtéwny wytacznik maszyny

Glowny wyltacznik

(z tytu maszyny)

Giéwny wytgcznik maszyny
umieszczony jest z tytu wrzeciennika. W
pozycji "1" urzadzenie jest pod napieciem, a
w pozycji ,0” maszyna jest odtgczona od
napiecia.

Elektryczne sterowanie wrzeciennika

Aby méc obstugiwaé maszyne,
upewnij sie, ze przycisk STOP -
zatrzymania awaryjnego (1) nie jest
wcisniety. Maszyna uruchamia sie zielonym
przyciskiem ,I” (4), a wylgcza czerwonym
przyciskiem ,0” (8). Przyciski (6) - do
prawostronnego obrotu i (7) - do
lewostronnego obrotu uchwytu stuzg do
wyboru kierunku obrotéw wrzeciona.
Przyciski (2) i (3) stuzg do zmiany predkosci
- przycisk (2) do zwiekszania predkosci,
przycisk (3) do zmniejszania predkosci.
Wyswietlacz cyfrowy (5) pokazuje aktualng
predkos¢é wrzeciona.

1) Przycisk ,Stop”
(przycisk zatrzymania awaryjnego maszyny)
2) Przycisk zwiekszania predkosci
3) Przycisk redukcji predkosci
4) Przycisk Start
5) Cyfrowy wyswietlacz predkosci
6) Przycisk - prawe obroty wrzeciona
7) Przycisk - lewe obroty wrzeciona
8) Przycisk wytgczania maszyny

Wybor posuwoéw i skokéw gwintow

Przy wyborze szybkosci posuwu lub skoku gwintu
wazne jest, aby wybra¢ odpowiednig pozycje dzwigni zmiany
biegéw dla wybranej szybkosci posuwu lub skoku. Tokarka
jest standardowo ustawiona na na obstuge metrycznych
podziatek i posuwow. Oznacza to, ze w przektadni zatgczona
jest przektadnia z 91 zebami. To koto musi by¢ aktywne
podczas korzystania z posuwow wzdtuznych i poprzecznych.
Do obstugi gwintéw calowych nalezy wymieni¢ koto z 91
zebamina koto z 86 zebami.

Kofa zebate mozna wymieni¢ dopiero po poluzowaniu lunety

i nakretek blokujgcych.

ag
QO
S
%)



PROMA

M - THREADS PER INCH
G 30 60
Lever| A B C A B C
N9l | 1 | 72[36| 1836|189
2 |64 |32 163216 8
‘D = 3 56|28 1428147
@ _—;ﬂ 4 |ag2a]2]24]12] 6
@ A B C - s 40201020 10]s
1 025 05 125 THREADS mm
faV.aWul 2|03 0615 -~ |G 5 i
\\ \\ 31035 0.7 1.75 86 T+ Leverfy A | B | C | A | B | C
= mm 4104 082 _\L— ,
5105 1 25 2 0.75| 1.5 175
97 3 05| 1 | 2
4 los| 1|2
ém R 5106 0.7
@ AlBlC G 50 60
j 1 48 N9l Levely A | B | C|A|B]|C
2180]|40]16 | .
m\\p 3 2 125 25 [075| 1.5 | 3
» | 4 12 3
/1 5148 24 4 1] 2] 4
1l s 1|2 4
A B c THREADS PER INCH
1]0.03 |0.06 [0.15 N |G 0
2 [0.037] 0.075[0.18 i Leven &1 B
3 [0.0430.088 [0.21 ' o
- O 410.05 |0.10 [0.25 T
51006 |012 |0.30 s/
L, o ‘ INs /[
A B C G 30 30
110.015/ 0.03 [0.075 Lever A B C A B C
. 210.018( 0.037(0.09 1 [0.0016[0.0032 |0.0064 || 0.0008 | 0.0017 | 0.0034
T 310.021( 0.04410.105 2 [0.00180.0036 [0.0072 |{0.0010 [ 0.0019 [ 0.0038
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Wybér kierunku gwintéw

Mozna okresli¢ kierunek posuwu lub gwintowania, wigczajac
odpowiednie kota zebate. Z funkcji tej bedziesz korzystaé
gtobwnie podczas wykonywania gwintéw w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara lub podczas pracy
z lewymi nozami. Zdjecie ,A”’ przedstawia kota zgbate
ustawione do przesuwania suportu w kierunku do uchwytu
uniwersalnego. Zdjecie ,B” przedstawia kota zebate
ustawione do przesuwania suportu w kierunku od

uniwersalnego uchwytu.
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Wskaznik gwintow

= ©
Wskaznik gwintdw przyspiesza 0.25 728
wykonywanie gwintéw zgrubnych i 0.5 728 \
d okt adnyoch. 1 728
Standardowo jest wyposazony w 15 730
koto zebate z 28 zebami.Dla -
wybranego skoku gwintu konieczna 2.5 Z30
jest wymiana istniejgcego kota na 0.3 Z30 E
kolo o 30 zebach (A), ktore jest 0.6 728
czescig wyposazenia. W 15 798 E
zatgczonej tabeli zawarto wszystkie -
dopuszczalne wartosci. Dopoki nie 0.35 228
ustawi sie odpowiedniej warto$ci 0.7 728
k néz nie ,wjedzie” w gwint w tym 1.75 7228
samym miejscu. 0.4 728
Suport i sanie nozowe 0.8 228
2 228

Koto regulacji suportu (3) stuzy do recznego
przesuwania suportu wzdtuz toza tokarki. Posuw ppd’ruzny_ w’rgcza sie
Pokretto (2) stuzy do recznego posuwu przesuwajgc dzwignie w gore
suportu poprzecznego. Zacisniecie uchwytu
na $rubie posuwowej jest wyzwalane przez
przetaczenie dzwigni (7) - dzwignie t¢ mozna
zamkng¢ tylko wtedy, gdy dzwignia (6) nie jest
zamknieta. Pokretto sani nozowych (4) stuzy
do recznego posuwu gtowicy nozowej. Po
poluzowaniu dwéch $rub (5) sanie nozowe
mozna w peti regulowaé pod dowolnym
katem w osi pionowej. Po zwolnieniu
rekojesci (1) mozemy swobodnie obracaé
uchwyt nozowy zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara. Za pomocg dzwigni (6)
uruchamia sie maszynowy posuw podtuzny i
poprzeczny. Przetozenie dzwigniw gore lub w
dot (B) i obrocenie jej wokét osi (C) powoduje
wybranie mechanicznego posuwu wzdtuz lub
poprzecznie. Piktogramy na dzwigni wyraznie
pokazujg aktualny stan ustawienia.

Posuw poprzeczny wigcza sie
przesuwajgc dzwignie w dot

Regulacja sani krzyzowych (posuwu poprzecznego)

Dalszg regulacje mozna wykonac¢ srubami regulacyjnymi poprzez przesuwanie klindw na
prowadnicach trapezowych, ktére ograniczajg luz w prowadnicach. Po dokreceniu srub (D) luz
zmniejsza si¢ i odwrotnie.

W przypadku prowadnic
poprzecznych luz sruby mozna regulowac¢
za pomocg nakretki rowkowej. Luz ten
mozna usung¢ poprzez dokrecenie Sruby
regulacyjnej (slimak - E).



Regulacja sprzegta posuwu

Ta tokarka jest wyposazona w
sprzegto tyczki posuwu. Znacznie ufatwia
ono prace na maszynie podczas toczenia
podtuznego. Jesli ustawisz staty ogranicznik
(J) w zadanej pozyciji i uruchomisz podtuzny
posuw maszyny, suport dotrze do
ogranicznika i sprzegto zacznie
przeskakiwac¢. Nacisk zatrzymujgcy na
ograniczniku mozna regulowa¢ zgodnie z
wymaganiami. Jesli chcesz zmieni¢ poziom
docisku suportu do ogranicznika, konieczne
jest uzycie pretow regulacyjnych (H) i
witozenie ich w otwory, jak pokazano na
rysunku.

Konik

Reczne koto (C) stuzy do wysuwania lub wsuwania tulei konika. Obracajgc kotem do
oporu kierunkiem w lewo, automatycznie uwolni sie uzywane narzedzie. Dzwignia blokady
konika (A) zaciska konik ztozem. Konik unieruchamia sie przez przesuniecie dzwigni w prawo, a
odblokowuje przez przesuniecie dzwigni w lewo. Dzwignia blokady tulei (B) unieruchamia

tuleje.

Przed manipulacjg recznym kotem (C) nalezy dzwignie (B) zwolni¢. Po wysunieciu tulei
do pozadanej pozycji nalezy jg zablokowaé¢ dzwignig (B).

Dwie sruby regulacyjne (S) na kazdej stronie podstawy wykorzystuje sie do regulacji osi
tulei konika. Po nastawieniu osi konika w zgdanej pozycji obie Sruby regulacyjne (S) nalezy

zacisngc.

I
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13 Konserwacja

1) Przed uruchomieniem tokarki uniwersalnej nalezy przesmarowac wszelkie powierzchnie i elementy slizgowe
i obracajgce sie (wg planu smarowania).

2) Po zakonczeniu pracy nalezy wyczysci¢ wszystkie czesci maszyny i naoliwi¢ wszystkie

powierzchnie slizgowe, Sruby prowadzace i wrzeciono.

3) Okresowo nalezy przemywac wrzeciennik.

4) Paski klinowe i silnik nalezy chronic przed zanieczyszczeniem olejem. Okresowo nalezy

kontrolowaé paski klinowe i wg potrzeby regulowac ich naprezenie.

5) Nie wolno przestawia¢ zadnej dzwigni sterujgcej, jesli wrzeciono jest w ruchu — moze to

spowodowac uszkodzenie skrzyni przektadniowej (na pokrywie kota pasowego znajduje sie krancowka).

6) Jesli stwierdzi sie uszkodzenie maszyny, nalezy natychmiast jg zatrzymac i zwréci¢ sie do

specjalistycznego serwisu o porade, jak usung¢ powstaty problem.

Zagrozenie! Prace przy urzadzeniach elektrycznych mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez upowazniong osobe z odpowiednimi uprawnieniami.
‘.{} Ostrzezenie! Zalecane jestzabezpieczenie instalacji elektrycznej urzgdzenia

16Abezpiecznikiem zwtocznym.

Uwaga! Przed uzyciem urzgdzenia nalezy zapoznac sie z jego budowa,
elementami sterowania, ich funkcjamiilokalizacja.
Ostrzezenie ! Przed rozpoczeciem jakichkolwiek napraw, regulacji lub czynnosci
konserwacyjnych wtyczka przewodu zasilajgcego zawsze musiby¢wyjetaz sieci
elektryczneji umieszczona tak, aby byta stale widoczna przez osobe prowadzaca prace.
Uwaga! Przy uzywaniu produktéw ropopochodnych nalezy ograniczy¢ich
rozlewanie poza zbiornikiem a przy wymianie stosowaé¢ odpowiednie przepisy.

14 Instalacja elektryczna
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Rysunki ztozeniowe
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Czesci zamienne

Wykaz czesci maszyny znajduje sie w rozdziale 15) Rysunki ztozeniowe.
W niniejszej instrukcji przedstawione sg poszczegolne czesci, ktbre mozna zamowi¢ w ponizszy
Sposob.
W celu usprawnienia realizacji zaméwienia, nalezy zawsze podawac nastepujgce dane:

A) model maszyny SPB-700V/230

B) numer katalogowy maszyny

C) rok produkcji oraz date zakupu maszyny

D) numer podzespotu (czesci), jego nazwa i numer strony w instrukcji, na

ktorej znajduje sie zamawiana czes¢
E) ilo$¢ sztuk zamawianej czeSci

Kontakt do serwisu dystrybutora: serwis@promapolska.pl

Akcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktore sg dostarczane bezposrednio
w maszynie albo zmaszyna (sg one wyszczegodlnione w rozdziale
1) Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria opcjonalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupic i sg one wykazywane
w aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten jest dostepny nieodptatnie. Ewentualnych
konsultacji o sposobach korzystania z wyposazenia dodatkowego udziela nasz dziat serwisu i
doradztwa technicznego.

Demontaz i likwidacja

Po zakohczeniu okresu eksploatacji lub w przypadku gdyby dalsze uzytkowanie urzgdzenia
byto nieekonomiczne maszyne nalezy zlikwidowad.

Podczas demontazu urzadzenia, konieczne jest przestrzeganie ogdlnych przepiséw
bezpieczenstwa, ktére gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

Elementy metalowe likwiduje sie tak, ze po demontazu nalezy posortowac¢ je wedtug rodzaju
metali uzytych do ich produkcji i odda¢ organizacjom zajmujgcym sie zbieraniem surowcéw
wtérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegajg rozktadowi w sposob naturalny,
powinny zosta¢ posortowane i oddane organizacjom, ktére zajmujg sie zbieraniem tych surowcéw
wtornych.

Czesci uktadu elektrycznego nalezy przekazaé organizacjom zajmujgcych sie zbiorem
odpadow elektrycznych.

UWAGA!: Z uwagi na ochrone srodowiska naturalnego zabrania si¢ likwidacji czesci z
tworzyw sztucznych i gumy poprzez ich spalanie!
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1.1 Ogodlne przepisy bezpieczenstwa

A. Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych
samg maszyne, jak tez zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te
nie sg jednak w stanie zagwarantowa¢ osobie obstugujgcej maszyne catkowitego
bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytac
niniejszy rozdziat. Osoba obstugujgca maszyne powinna wzig¢ pod uwage takze
pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktore odnosi¢ sie mogg do otaczajgcych
warunkow oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

OSTRZEZENIE
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze przyczyni¢ sie do powaznego
zranienia ciata lub znacznego uszkodzenia maszyny.

PRZESTROGA (wezwanie do zachowania ostroznosci)
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac drobne zranienia
ciata lub uszkodzenie maszyny.

C. Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepisow bezpieczenstwa, o ktorych
informujg etykiety umieszczone na maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub
jej nieczytelnosci nalezy skontaktowac sie z producentem.

D. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze
wszystkimi dotgczonymi do maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja,
programowanie, itd.) oraz funkcjg i sposobem dziatania.

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozba niebezpieczenstwa ze strony urzgdzen pod wysokim napieciem,
elektrycznego panelu sterowania, transformatorow, silnikow i listw zaciskowych,
opatrzonych etykietami bezpieczenstwa. W Zadnym przypadku nie nalezy ich
dotykac.

-Przed podtgczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewnic sie czy
wszystkie ostony zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby

nalezy otworzyc¢ ostone, nacisng¢ gtéwny wytgcznik i zamkngc¢ ostone.

-Nie nalezy podtgcza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony
zabezpieczajgce sg otwarte.

Q
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2) OSTRZEZENIE

- Nalezy zapamietac potozenie wytgcznika bezpieczenstwa, aby w kazdej chwili
mozna byto go uzyc.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznal sie z rozmieszczeniem
wszystkich wytgcznikdw, aby zapobiec niewtasciwej obstudze.

- Nalezy uwazac¢, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisng¢
niektorych wytgcznikow.

- Nigdy nie nalezy dotykac¢ gotymi rekami bgdz innym przedmiotem obracajgcego
sie elementu lub narzedzi.

- Nalezy uwazac, aby uchwyt zaciskowy nie chwycit palcow osoby obstugujgce;j
maszyne.

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwaza¢ na wiory oraz na
niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na cieczy chtodzgcej lub oleju.

- Nie nalezy ingerowacC w konstrukcje maszyny i jej oprzyrzgdowanie, jezeli nie
zostato to opisane w instrukcji obstugi.

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytgczy¢é maszyne naciskajgc
przycisk znajdujacy sie na pulpicie sterowniczym i odtgczy¢ przewod zasilajacy.

- Przed przystgpieniem do oczyszczania maszyny lub jej oprzyrzgdowania
zewnetrznego nalezy wytgczy¢ maszyne i zablokowac wytgcznik gtdwny.

- Jezeli maszyne obstuguje wiecej niz jedna osoba, przed przystgpieniem do
wykonywania kolejnych czynnosci nalezy poinformowaé o tym drugiego
pracownika.

- Nie nalezy naprawia¢é maszyny w sposoéb, ktory mogtby naruszyé
bezpieczenstwo jego obstugi.

- W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych prawidtowosci dziatania
maszyny, nalezy skontaktowac sie ze specjalists.

3) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekcji, o
ktorych mowa w instrukcji obstugi.

- Nalezy sprawdzi¢ i upewni¢ sie, ze ze strony osoby obstugujgcej maszyne nie
powstajg zadne zaktocenia w jej pracy.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy otwiera¢ drzwiczek ani oston
zabezpieczajgcych.

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy doprowadzi¢ jg do takiego stanu, aby
byta gotowa do wykonania dalszych czynnosci.

- W przypadku zakitécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie
wytgczy¢ gtdwny wytgcznik.

- Nigdy nie nalezy zmienia¢ parametrow, wartosci czy innych ustawien
elektrycznych. W razie koniecznosci zmiany nalezy uprzednio sprawdzic, czy jest
ona bezpieczna a nastepnie zapisac pierwotng wersje na wypadek koniecznosci
jej ponownego ustawienia.

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywac, zabrudza¢ ani usuwac etykiet
bezpieczenstwa. W przypadku nieczytelnosci etykiety lub jej utraty nalezy
skontaktowac sie z producentem, podajgc numer wadliwej etykiety (numer ten
umieszczony jest w jej prawym dolnym rogu). Nowg etykiete nalezy umiesci¢ na
miejscu etykiety poprzednie;j.
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1.3

1)

Odziez ochronna a bezpieczenstwo
PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Dtugie wtosy nalezy upigé z tytu gtowy w przeciwnym razie mogg zostac
uchwycone przez maszyne.

Nalezy stosowacC wyposazenie ochronne zapewniajgce bezpieczehstwo pracy
(kaski ochronne, okulary ochronne, obuwie ochronne, itp.)

Nalezy stosowacé kask ochronny, jezeli na stanowisku pracy nad gtowg osoby
obstugujgcej maszyne znajdujg sie jakiekolwiek przeszkody.

Nalezy zawsze stosowaC maske ochronng, jezeli podczas obrobki materiatéw
unosi sie pyt.

Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wktadkami stalowymi i podeszwg
olejoodporng.

Nigdy nie nalezy nosic¢ luznej odziezy robocze.

Zawsze nalezy zapina¢ guziki oraz haftki przy rekawach odziezy roboczej
zapobiegnie to niebezpieczenstwu uchwycenia luznych czesci odziezy przez
mechanizm napedowy maszyny.

Nalezy uwazacé, aby krawat lub inne luzne czeéci odziezy, nie zostaty wkrecone w
mechanizm napedowy maszyny.

Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementow obrabianych oraz narzedzi, a takze
przy usuwaniu wiorow ze stanowiska pracy nalezy uzywacé rekawic, chronigcych
dtonie przed zranieniem, do ktérego dojs¢ moze w kontakcie z ostrymi
krawedziami i gorgcymi elementami obrabianymi.

Nie nalezy pracowaé na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkéw
odurzajgcych.

Na maszynie nie powinny pracowac¢ osoby majgce zawroty glowy, mdtosci czy
osoby ostabione.

1.4. Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny
Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jej instrukcjg obstugi.

1)

OSTRZEZENIE
Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez wiéry lub olej,

nalezy zamkngcich ostony zabezpieczajgce.

Nalezy sprawdzi¢, czy kable elektryczne nie sg uszkodzone, aby w wyniku

przebicia pragdu elektrycznego nie doszto do porazenia (szok elektryczny).

Nalezy regularnie sprawdzaé, czy ostony zabezpieczajgce zostaty poprawnie

zamontowane i czy nie sg one uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy niezwtocznie
naprawi¢ lub wymienic.

Nie nalezy uruchamiac¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajgcej.
Nie nalezy dotykaC cieczy chtodzgcej gotymi rekami — moze to spowodowac

podraznienia. Osoby obstugujgce maszyne, ktére cierpig na alergie, powinny
stosowac specjalne srodki bezpieczenstwa.

Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzgce.
Do usuwania wiérow z powierzchni roboczej nalezy uzywaé rekawi¢ ochronnych oraz

szczotki—nigdy nie nalezy wykonywac tej czynnosci gotymi rekami.

Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.
Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéow obrobionych z

maszyny, nie posiadajgcej systemu automatycznejwymiany, nalezy
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dbac o to , aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto
nieruchome.

- Nie nalezy wyciera¢ elementu obrabianego i usuwac¢ wiérow gotymi rekami czy
szmatka, jezeli narzedzie jest w ruchu. W tym celu nalezy zatrzymac¢ maszyne i
uzyc¢ szczotki.

- W celu przedtuzenia przesuwu w osi nie nalezy usuwac¢ ani w zaden sposob
ingerowac w ograniczniki i wytgczniki krancowe. Nie nalezy takze doprowadzac do
ich zablokowania lub odtgczenia.

- Jezeli praca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z czesciami
wykraczajgcymi poza jej mozliwosci, nalezy skorzystac z pomocy asystenta.

- Nie nalezy uzywa¢ wozka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywaé pracy
hakowego bez posiadania odpowiednich uprawnien.

- Przed uzyciem wozka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewnic¢ sie, czy w
bliskim otoczeniu owych maszyn nie znajdujg sie zadne przeszkody.

- Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i atestowanego osprzetu
mocujgcego, ktore sg odpowiednie do ciezaru przenoszonych przedmiotow.

- Nalezy sprawdzic liny, tarncuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia przed jego
uzyciem. Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawic lub zastgpi¢ nowymi.

- Pracujgc z materiatem fatwopalnym lub olejem nalezy zapewni¢ prewencyjne
Srodki bezpieczenstwa na wypadek pozaru.

- Nie nalezy pracowac¢ na maszynie podczas burzy z intensywnymi wytadowaniami
atmosferycznymi.

2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzi¢, czy pasy napedowe
zostaty prawidtowo napiete.

- Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet maszyny, aby upewnic sie czy jego Sruby mocujgce
nie poluznity sie.

- Nie nalezy obstugiwa¢ wytgcznikdéw i przyciskow znajdujgcych sie na pulpicie
sterowniczym w rekawicach ochronnych — mogtoby dojs¢ do niepoprawnego ich
wyboru lub innych btedéw.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy rozgrzaC wrzeciono i wszystkie
mechanizmy posuwowe.

- Nalezy sprawdzac, czy podczas obrobki elementdw nie powstaje nadmierny hatas
lub inne nienaturalne dzwieki.

- Podczas ciezkiej obrobki elementow nie nalezy dopuszczac¢ do gromadzenia sie
wioréw. Wiory sg wtedy bardzo gorgce i mogg przyczynic sie do powstania pozaru.
Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu
sterujgcego, wytgcznik gtowny, a nastepnie wytacznik zasilania gtdwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych

1) OSTRZEZENIE

- Nalezy zawsze uzywa¢ narzedzi przeznaczonych do danego typu pracy i
odpowiadajgcych specyfikacji maszyny.

- Nalezy niezwtocznie wymieni¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyng
urazow i uszkodzen maszyny.

- Przed rozpoczeciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowac, czy
wszystkie elementy sg wtasciwie zatozone i zacisniete.

- Podczas pracy z narzedziami osadzonymi we wrzecionie, nie nalezy przekraczac¢
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zalecanych predkosci obrotowych.

- Nalezy uwazaé, aby podczas pracy nie chwyci¢ palcami lub dtonig za uchwyt
wiertarski lub element mocujacy.

- Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez
producenta, nalezy uzyskac od niego informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

- Do zaktadania ciezkich uchwytow, elementow mocujgcych i obrabianych
materiatéw nalezy uzywac odpowiednich do tego celu przyrzgdow.

2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nalezy sprawdzi¢, czy dtugos¢ narzedzia jest odpowiednio dobrana, tak aby nie
zahaczato o elementy mocujgce, uchwyty zaciskowe lub inne elementy.

- Po zamontowaniu narzedzi i elementow obrabianych nalezy przeprowadzic
prébny przebieg pracy.

- Przy mocowaniu obrabianych detali miekkimi szczekami nalezy sprawdzi¢, czy
obrabiany element jest bezpiecznie zamocowany, a sita zacisku jest odpowiednia.

- W przypadkach, kiedy narzedzie moze by¢ zamocowane z prawej lub lewej strony
(prawe lub lewe narzedzia), nalezy sprawdzic¢ czy jest w odpowiednim potozeniu.

- Nie nalezy uzywac przyrzgdow pomiarowych (lub elementéw pomiaru dtugosci),
zanim nie sprawdzimy, ze nie bedg przeszkadzac¢ w eksploatacji maszyny.

20 Informacje dodatkowe

Dystrybutor:
Proma Polska sp. z 0.0.
ul. Polna 29, 55-095 Dtugoteka
tel.: +48 71 358 05 20
proma@promapolska.pl

Zamawianie czeSci zamiennych:
Proma Polska sp. z 0.0.
ul.. Polna 29, 55-095 Dtugoteka
Dziat Serwisu - tel.: +48 71 358 05 41
serwis@promapolska.pl

Producent:
PROMA Machinery s. r. o.
Prokopova 148/15
13000 Praha 3
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