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ES PROHLASEN{ 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 Sb.

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

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

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

typ/Product ~ (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFislusna
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

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

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

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

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

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

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

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

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

Univerzalni soustruh typ SPD-1000P/ Tokarka uniwersalna typ SPD-1000P

Univerzalni soustruh SPD-1000P je uréen pro obrabéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPD-1000P jest przeznaczona do obrobki elementow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhli umoziuje vnitini i vngjsi soustruzeni valcovych 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 pri¢ny posuv muze byt fizen automaticky nebo ruéné./ Wzdluzny i poprzeczny posuw moze byé
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmu stroje zajistuje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalych mechanizméw maszyny
zapewnia tréjfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladale elektrickych obvoda
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje/ Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitoCet/ Napiecie i czestotliwosé: 3 x400V, 50 Hz
Instalovany vykon/ Moc przylqczeniowa: 1500 W

Pocet rychlosti vietenal Ilos¢ stopni obrotow: 8

Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotow: 70-2 000 min*
Toény pramér nad lozem/toéna délka/ sr. toczonego el. nad lozem/ dl. obrabianego el.: 358/1 000 mm
Hmotnost/ Waga: 500 kg

Nejnizsi stupeii ochrany krytem/ Najnizszy stopier ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zafizeni 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 doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

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

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:



Zaraz po wyjeciu urzadzenia z opakowania ochronnego , nalezy
naklei¢ dotaczong tabliczke znamionowg , oraz tabliczki

informacyjno-ostrzegawcze na urzadzenie w dobrze widocznym
miejscu .

W przypadku pyta, lub probleméw prosimy o kontakt z naszym dosagchnicznym pod
numerem telefonu : 0 (prefix) 71-358-06;3ub tel. kom. 509-151-485




Szanowni Pastwo.

Dzigkujemy za zainteresowanie i kupno tokarki firmy RROCz

Kazdy pracownik przed przygtieniem do pracy na tokarce powinien zapéziaz

niniejsz instrukcp w celu poznania jej budowy, sposobu dziatanigulacji mechanizmow,
oraz uytkowania, obstugi i bezpiecastwa pracy. Aby zapewfipeine wykorzystanie
uzytkowanej tokarki, przediy¢ czas uytkowania i obnty¢ do minimum koszty
eksploatacji, naley utrzymywa obrabiarl¢ zgodnie z dokumentacyv nalezytej czystdci,
dokonywa statej konserwacji, oraz niezwtocznie usavweauwaone nawet drobne usterki i
uszkodzenia.

Zanim wigczycie tokarke , prosimy o doktadne przeczytanie instrukcji obstgi .Nalezy
bezwzgkdnie przestrzeg& wszystkich przepiséw i warunkéw BHP.



Zastosowanie

Tokarka przeznaczona jest do obrébki odlew@liwnych, stalowych cgci, niezelaznych i
niemetalowych elementow doednicy 330mm. Przelot wrzeciona pozwala na obgdbk
pretow dosrednicy 38mm. Mgliwa jest obrébka walcow wewtrznych, stakow , obrobki
wykanczapcej powierzchni , rowkow, otworéw (wiercenie), &4a nacinanie gwintéw

metrycznych i calowych. Obrabiarka ta jest bardzgieczna ze wzgtlu na sw
uniwersalné¢. Do wykonywania lekkich zespotow maszynowych diadukcji

jednostkowej. Idealna do nauki.

Parametry techniczne

Napicie 400V

Moc silnika tokarki 1.5 kW
Czestotliwos¢ 50Hz

Predkos¢ obrotowa wrzeciona 70 — 2000 obr/min.
Max. srednica toczenia had4em 358mm

Max. §rednica toczenia nad suportem 223mm
Max. srednica toczenia nad gniazdem 502mm
Max. dtugac¢ elementu toczonego 1000mm

Masa obrabiarki 500kg

Otwor wrzeciona tokarki 38 mm

Gwinty metryczne 0.45-10 mm
Gwinty calowe 2/4-40 zwoi/”

Posuw wzdhany
Posuw poprzeczny

0.026-0.491mm/obr.
0.007-0.133mm/obr.

Wymiary obrabiarki 1815x590x1190mm
Stazek wrzeciona Morse V
Stazek tulei konika Morse Il

Ogolne warunki bezpieczéstwa.

* Nalezy zawsze stosowaochronne okulary.

» Zawsze nosinakrycie gtowy.

* Nie nalery pracowé@ w rekawiczkach, krawacie lub innejdnej odziey.

» Dlugie wilosy zwazat.

* Nie dotyk& obracajcego st wrzeciona.

» Doktadnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego

wyrwaniu.

» Stosowa zalecan predkos¢ obrotowy dobram do materiatu, z ktérego wykonany zostat

przedmiot obrabiany.

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

Z uchwytu.

* Nie wzywac tokarki, dopoki nie zostanie catkowicie zéma i zainstalowana zgodnie z

instrukcp.

* Nie wzywaé tokarki jezeli jakakolwiek jej czs¢ nie pracuje prawidtowo, zostata

uszkodzona lub zepsuta.



* W zadnym wypadku nie wolno trzyragalcow w miejscu, gdzie mogtyby zetkrsic z
materialem obrabianym.

* Przed ustawieniem przgznika w potaeniu "1” (wiaczony) lub te rozpoczciem
jakiejkolwiek operacji naley bezwzgkdnie sprawdz, czy pewnie jest zamocowany jest
przedmiot obrabiany

* Narzdzia pomiarowe nie magznajdowa si¢ W przestrzeni roboczej.

* Nalezy sprawdzt czy uchwyt zostat prawidtowo zamontowany.

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

Przed rozpocagiem pracy na tokarce nale

1. Przed whczeniem do gniazdka, sprawélzizy wyhcznik gtéwny jest w pozyciji ,O".

2. Uzywat wytacznie oryginalnego wypogania tokarki

3. Sprawdzé czy tokarka nie zostata uszkodzona w czasie tahsp

4. Sprawdzt czy wszystkie ruchome e&i sa odblokowane, a wszystkie ktorg s
zablokowane do transportu raeg wptyw na pragtokarki naley odblokowa.

5. Nie wzywac tokarki jezeli jest niesprawna.

I nstalacja ochronna.

W przypadku nieprawidtowego dziatania lub uszkodaeokarki, instalacja ochronna
zapewnia drogo najmniejszym oporze dlagalu elektrycznego, co ogranicza mhwosc¢
porazenia padem. Tokarka zostata wypaosaa w przewod zasilajy z przewodem
ochronnym i wtyczk z uziemieniem. Wtyczknalezy wtozy¢ do odpowiedniego gniazdka,
ktére zostato prawidtowo zainstalowane i uziemiagednie z obowizujacymi przepisami i
rozporazdzeniami w tym zakresie.

Nie przerabié wtyczki, jezeli nie pasuje do gniazdka, ale riglevymienic gniazdko.
Nieprawidtowe paczenie przewodu ochronnego tokarki stwarza ryzyke@genia padem.
Przewdd izolowany z zielarpowierzchna zewretrzng (z lub bezzottych paskow) jest
uziemiapcym przewodem ugzizenia. Nie wolno podtza tego przewodu ochronnego do
zacisku pod napciem, jezeli przewod elektryczny lub wtyczka muszost& naprawione lub
wymienione.

W razie niejasnéi dotyczicych ochrony przeciwpotaniowej lub te w przypadku
watpliwosci, czy uradzenie zostato prawidtowo uziemione, riglewrdci sie do
wykwalifikowanego elektryka.

Uszkodzony lub przetarty przewod zasityj nalery natychmiast oddado naprawy.

W przypadku uszkodzenia przewodu zasdago naley tokarke wytaczy¢ z eksploataciji i
odd& do naprawy wyspecjalizowanym shom serwisowym.



Gtowne elementy tokarki

rys.1
1. ostona przektadni gitarowej 9. wiacznik przéd/tyt
2. wrzeciennik 10.toze
3. wrzeciono z uchwytem 11.wanna na wiory
4. imak narzdziowy 12.sanie wzdtane
5. gtowica narzdziowa 13.skrzynka suportowa
6. suport poprzeczny 14. z¢batka
7. konik 15.§éruba pocigowa
8. skrzynka posuwow 16.watek pocigowy
17.wspornik
18.hamulec neny
Ustawienie

Schemat fundamentu pokazany jest na rysunkwppriazwyczaj uywa st podktadek
ustalajcych dla prawidtowego ustawienia tokarki. Poziomoiaaokarki dokonuje siza
pomoa sruby regulacyjnej luruby fundamentowej w podstawie maszyny.
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Transport

Maszyre transportowé&w sposob
Przedstawiony na rysunku obok

stosujc odpowiedry ptyte

mocupca. Suport i konik ustawi
wzdhtuz toza w taki sposob aby

tokarka w czasie transportu

znajdowata & w rownowadze.

Uwaga !

Nie podnosi tokarki za pomog
liny okreconej dookota tea. Taki

SposOb transportu me
doprowadzt do uszkodzenia
watka lubsruby pocagowej.




phta mocujgca

Sruba oczkowa /

!

—i i famy
e
;Irl gﬁf’ / ".

Odkonserwowanie

Wszelkie czsci zewrgtrzne tokarki powleczoneaspecjalnym smarem konsenacym,
ktory po rozpakowaniu tokarki nadg usum¢. Do tego celu tywamysrodkow nie
powodupcych korozji oczyszczonych powierzchni. W czasigseezenia tokarki z warstwy
ochronnej nie nalgy przesuwa suportow z poteen w jakich s¢ znajdowaty, a do chwili
catkowitego oczyszczenia prowadniojby pocagowej oraz watka poagowego. Nie naley
uzywat rozpuszczalnikow celulozowych gdgoprowadzi to do uszkodzenia powierzchni
malowanych. Oczyszczone powierzchnie maldoktadnie wytrzé szmatami, a naginie
nasmarowaolejem maszynowym.

Ustawienie

Dla oshgniecia wysokiej precyzji pracy tokarka powinnaclpposadowiona na fundamencie
wykonanym zgodnie z planem fundamentu przedstawmopgwyzej. Jeeli obrabiarka ma
by¢ ustawiona w miejscu naranym na wibracje naky fundament odpowiednio odizolowa
Poziomowanie maszyny dokonuje ggodnie z rysunkiem 5. Po ustawieniu tokarki na
fundamencie nafgy ja doktadnie wypoziomowaw kierunku podtanym i poprzecznym przy
pomocy precyzyjnej poziomicy.
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wrzeciennik sprawdzanie precyzji ustawienia konik

kotki montazowe

kotki montazowe

Smarowanie

Wrzeciennik oraz skrzynka posuwow tokarki smarowarm®zbryzgowo olejem z
wewrgtrznego zbiornika (olej Shell Tellus 32). Poziomejalsprawdza gina wskanikach
oleju, ktére znajduj siec z boku wrzeciennika i skrzynki posuwow. Zalecasgrawdzanie
poziomu oleju przynajmniej raz w tygodniu. Olej e wymieni przynajmniej raz w roku.
Olej wlewa st poprzez wlew oleju ktéry znajdujegsiv gérnej czsci wrzeciennika i skrzynki
posuwow. Spust oleju dokonywany jest przez otwprssowe, ktore znajdasie w dolnej
czesci wrzeciennika i skrzynki posuwow.
Suport wzdtany smarowany jest ze zbiornika oleju znajejgo st w jego wretrzu. Poziom
oleju sprawdza sina wskaniku oleju , ktéry znajduje siz przodu suportu. Wlew oleju
znajduje st od gory suportu. Zbiornik olejowy suportu napetmialezy olejem Shell Tonna
33. Olej ma@na spyci¢ z suportu przez otwoér spustowy, ktory znajdugevsidolnej czsci
suportu i zabezpieczony jest $ziekatna zatyczl.
Inne elementy wymagae smarowania to :

e Pokrtta

* Konik

* Sanie wzdtune i poprzeczne

 Sruba pocigowa
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* Podinaketka

* tLoze

* Wsporniksruby pocagowej
Wszystkie te cgci naleey smarowd za pomoe oliwiarki przez puszczenie na nie kilku
kropli oleju od czasu do czasu.

Sterowanie

Symbole uzywane podczas sterowania obrabiarkg

zagrozenie porazeniem gwint metryczny

elektrycznym

R

kontrolka gwint calowy

D o

gwint prawy i

zasilanie &k § wzdiuzny posuw w kierunku
zielone - wiagczone & wrzeciennika
czerwone - wytaczone <Gz #I

Lorvokos ',N)' e~ L
chtodzenie

zielone - wigczone A Cv gwint lewy | .
CEeriohE W CZORE wzdtuzny posuw w kierunku
via > konika

J N posuw poprzeczny
<\. w mm/obrét
STOP % mm \\

posuw poprzeczny
— w calach/obrét

D 2 )
2 s A

posuw wzdluzny w mm/obrét
—/
WA= e

_./\/\/\ A . I} posuw wzdtuzny w calach/obrét
Mins A




wzdtuzny posuw wiaczony (do géry)
wzdtuzny i poprzeczny posuw roztaczony (neutralne potozenie)
poprzeczny posuw wigczony (na dét)

e

potnakretka otwarta

poétnakretka zamknieta

kierunek obrotéw wrzeciona
(zgodnie z ruchem wskazowek zegara patrzac od strony konika)

kierunek obrotoéw wrzeciona
(przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara patrzac od strony konika)

nie zmienia¢ predkosci w czasie pracy
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kierunek posuwu

dzwignia zmiany pgdkosci obrotowej (high/low)
dzwignia zmiany pgdkosci obrotowej stopniowej
dzwignia zacisku imaka

glowica naowa

sanie poprzeczne

blokada suportu wzdimego

pokretto suportu krzgowego

. blokada trzpienia

10.blokada tulei konika

11. pokretto tulei konika

12.dzwignia posuwu

13.dzwignia posuwu przy nacinaniu gwintu

©CoNorwhE

Praca na tokarce

14.dzwignia przéd/tyt

15. watek pocagowy

16. koétko posuwu wzdtanego

17.kétko posuwu poprzecznego

18.posuw osi

19.dzwignia whczania nacinania
gwintu

20.regulacja osi konika

21. dzwignia posuwu

22.dzwignia posuwu

Przed rozpocgiem pracy na tokarce nalesprawdzt czy zapewnione jest smarowanie
wszystkich mechanizmdw zanim uruchomimy wrzecioraz @osuwy. Bwignia 14 powinna
znajdowa si¢ w pozycji neutralnej. Posuw 088 oraz dwignia wiczania nacinania gwintu
19 powinny znajdowasic w pozycji rozhczonej. Po wykonaniu tych zaleckotko posuwu
wzdtuznegol6 oraz poprzecznedb/ powinny pozwalé na dokonanie operacgaeznie.

Obroty wrzeciona
Obroty wrzeciona zmieniamy za pomaatzwigni 14.

Predkos¢ obrotowa wrzeciona
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Uchwyt tokarki i jego montaz

Uwaga: zabronione jest @ywanie uchwytu zzeliwa szarego do pracy przy najwyszych
predkosciach obrotowych wrzeciona tokarki.

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski tagclmib inne wyposzenie naley:
e sprawdzt czy powierzchnie czotowe przydu s pozbawione zanieczyszaze
* ustawt wszystkie krzywki w odpowiedniej pozycji (rys.7)
» zamontowa uchwyt na kacoéwce wrzeciona
» zablokowa krzywki poprzez jej obrot w kierunku zgodnym z lneen wskazowek
zegara ywajac do tego celu specjalnego klucza.
* Sprawdz¢ czy odpowiednie linie na uchwycie pokrywaje

Uwaga: aby zabezpieczenie dziatato prawidtowozdka krzywka musi by wcisnicta migdzy
dwoma znaczkami vV’ na kacowce.
Regulacg koncdwki wrzeciona naley przeprowadz w nas¢pujacy sposob(rys.5):

*  Wykreci¢ wkret blokujacy B

* Dokon& regulacji przez wkicenie lub wykeceniesruby A

e Dokreci¢ ponownie wket B

15
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2. Skrzynka suportowa, obrobka powierzchni lub toczevedhzne

1. Zmiana pedkosci wrzeciona
3. Skrzynka pgdkasci, gwinty i posuwy
4. Hamulec

Uktady sterownicze tokarki (rys.8).
5. Zmiana pedkosci silnika



rys.8.

Sterowanie elektryczne(rys.9).

Poniej wrzeciennika z tytu ke znajduje si skrzynka elektryczna z wdznikiem gtownym.
Z przodu wrzeciennika znajdugic wszystkie elektryczne przyciski sterownicze z atkipm
wytacznika gtownego.

1. ustawt wiacznik gtéwny w pozycji ON -powoduje &aiecenia kontrolki 1

2. nacisng¢ zielony przycisk. Silnik obrabiarki zacznie pracaw

3. przycisk uruchamiagy pompk chtodziwa ON/OFF

4. Nacgnigcie przycisku czerwonego (wagznik awaryjny ) zatrzymuje obrabigtk

rys.9.

Uktad sterowania predkoscia

Predkosci wrzeciona: wybieraneasza pomog uktadu dwoch éwigni sterowniczych i
elektrycznego przetznika pedkosci znajduacego s¢ na wrzecienniku. Na tabliczce z
danymi pokazanych jest szescia dosgpnych pedkosci wrzeciona. Jeeli przehcznik
elektryczny znajduje siw pozycji (1) maemy uzyska predkosci w zakresie 1800-
5100br/min przez obrét matepwigni w prawo (zgodnie ze wskazoéwkami zegara), oljsa
malk dzwignia w lewo uzyska& mazemy prdkosci w zakresie 330-900br/min. Przestaie
duzej dzwigni w kierunku kolorowej strzatki ustawia wymagapredkos¢ na tabliczce
predkosci. W przypadku gdy przetznik elektryczny znajdujesiv pozycji (2) ustalaneas
nastpujace predkaosci 900-2550br/min, i 165-450br/min.

W momencie gdy matazevignia znajduje siw gérnym lub dolnym potgeniu wrzeciono nie
obraca sj.

rys.10.

Gwinty i posuwy (metryczna skrzynka przektadniowa)

Wszystkie gwinty i posuwy jakie mioa uzyska na tokarce przedstawiong sa tabliczce
jaka znajduje iz przodu skrzynki posuwéw. Parj przedstawione zostaty ustawienia
dzwigni sterowniczych.

Ustawienie dwigni Y w pozycji B ustala przedziat dla toczeniaigtow drobnozwojnych;
dla gwintow zwyktych dwigni¢ Y nalezy ustawt w pozycji A. Nie naley stosowa
wigkszych pedkosci wrzeciona ni 7700br/min przy toczeniu gwintow.

Gwinty mazliwe do wykonania na tokarce:

37 gwintéw metrycznych o skoku w zakresie 0.4-7r@ m

28 gwintéw calowych w zakresie 4-56 zwoi na cal

rys.11

Posuwy:
-  Wozdlezny w zakresie 0.043-0.653mm na obrét wrzeciona
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— Poprzeczny 0.015-0.220mm na obrét wrzeciona

Gwinty i posuwy (calowa skrzynka przektadniowa)

Wszystkie gwinty i posuwy jakie mioa uzyska na tokarce przedstawiong sa tabliczce
jaka znajduje iz przodu skrzynki posuwéw. Parj przedstawione zostaty ustawienia
dzwigni sterowniczych.

Ustawienie dwigni Y w pozycji B (rys.12) ustala przedziat dtzczenia gwintow
drobnozwojnych; dla gwintow zwyktychzdignie Y nalezy ustawé w pozycji A. Nie naley
stosowa wigkszych pedkasci wrzeciona ni 7700br/min przy toczeniu gwintow.

Gwinty mazliwe do wykonania na tokarce:

22 gwinty metryczne o skoku w zakresie 0.45-7.5 mm

40 gwintow calowych w zakresie 4-112 zwoi na cal

Posuwy:
- Wozdluizny w zakresie 0.0012-0.0294 cala na obro6t wrzeciona
— Poprzeczny 0.0004-00108 cala na obrét wrzeciona

rys.12.

Wskaznik do gwintéw

Wskaznik do gwintdw jest wypoga@niem dodatkowym obrabiarki, montowanym
bezpdrednio na suporcie. Musi bynontowany przy wylczonejsrubie pocigowej i
kompletowany zgodnie z wykonaniem tokarki — metnaiub calowa.

Wskaznik do gwintdw umieszczony jest po prawej stronipatu wzdtinego i zagbia

si¢ zesruba pocagowa za padrednictwem kotalimakowego. Koto osadzone jest na watku
na ktorym osadzona jest tarcza.

Sposob postugiwaniagszegarem przy gwintowaniu jest ngsaijacy. Po kadym

przegciu naza wylacza s¢ naketke i cofa s¢ suport do potzenia wygciowego. Nakgtke
wiacza s¢ w momencie gdy odpowiednia kreska tarczy pokrige kresk wskanika.

Za pomog tego wskanika ma@zemy naciné gwinty o skoku bdacym wielokrotndcia
skoku gwintusruby pocagowej. Przy tych skokach moa otwierg pétnaketke po

kazdym przejciu naza gdy: przy jej zamykaniu ndtrafia doktadnie w zwoj nacinany dla
kazdego pot@enia suportu. Przy nacinaniu gwintow o skoku, kidieyodpowiada w.w.
warunkom nalgy czeka z zamkn¢ciem naketki do czasu gdy wskazdéwka wakaka
pokryje st z nieruchomym przeciwwskaikiem, ktérym jest dowolna dziatka
odpowiednio wg tabliczki dobranej skali.

Tabliczka na zegarze podaje zestaw skokow, kt@aanaciné przy wyciu zegara
oraz podaje co ile dziatek tarczy zegara dla das&gku maemy whczy¢ potnaketke
sruby pocagowe;j.

Rys.13.

18



Urzadzenia sterugpce suportu wzdtwnego (typu przycisk)

Na suporcie wzditnym znajduje si szereg przyciskow izvigni ktére spetnig
odpowiednie funkcje. Wénigcie przycisku A (rys.14. ) powodujge mazna wykonywa
posuw eczny, wyckgnigcie przycisku A powodgjwiaczenie mechanicznego posuwu
wzdtuznego.

Wyciagnkcie przycisku B (rys.14. ) powodujge mazna wykonywag obroblke powierzchni
czotowej (posuw poprzeczny), posuw toczenia wauhgo mana wybr& gdy przycisk B
jest wcknigty.

Dzwignia C (rys.15.) po nagiicciu w dot pozwala na wtzenie nakgtki sruby pocagowej
w celu nacinania gwintow

Rys. 14.

Urzadzenia sterugce suportu wzdtwznego (typu dzwignia)

Na suporcie wzditnym znajduje i szereg przyciskow iavigni ktore spetniaj
odpowiednie funkcje.

Dzwignia A (rys. 15.). Jeeli dzwignia A zostanie przesugta do gory zostanie wézony
posuw mechaniczny suportu wzghego. Ustawieniezvigni A w pozycjisrodkowej
pozwala na wykonywanie posuwgcenego. Przesuniecieéwligni A w dét powoduje
uruchomienie mechanicznego posuwu poprzecznego.

Dzwignia B (rys.15. ) po nagéiigeciu w dot pozwala na wEzenie nakgtki sruby pocagowej
w celu nacinania gwintéw

Rys. 15.

Sanie poprzeczne i sanki nargdziowe

Sanki nargzdziowe g standardowym wypoganiem posuwu suportu poprzecznego tokarki.
Ssonk(i) naégzdziowe osadzonesa obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchu labeim
45°-0"-45'.

Pokrtta reczne posiadajpodziatki skalowane w calach lub w jednostkactadit
metrycznego w zakmosci od zastosowanyddtub i naketek.

Wyciagnkcie przycisku A, lub obrotavignia A (rys.16.) powodujeze mazna wykonywéa
obréblke powierzchni czotowej (posuw poprzeczny),

Rys. 16

Konik tokarski

Konik tokarski mae by przesuwany po prowadnicach wzzitatej dtugdci toza.
Unieruchomienie konika na prowadnicach odbywazai pomog dzwigni A. (rys.17.).

Do przesuwania tulei konika gy pokrtto reczne. Po wysuRciu tulei do przodu éadana
wartas¢ nalezy ja zacisaé¢ w korpusie konika, co wykonujegsilzwignia B.

Przy toczeniu sttkdw zachodzi potrzeba przeseria osi konika w kierunku poprzecznym
do osi. W celu przesuwgtia osi konika w lewo lub prawo nalewkreca jedm zesrub S a
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druga wykecat. Sruba opierajc sk 0 kotek oporowy powoduje przesuoie korpusu konika
0 zadam wartasc.

Rys. 17

Osiowanie tokarki (czes¢ 1.).
Po zainstalowaniu tokarki nalg sprawdzt jej osiowanie przed przygiieniem do pracy.
Aby zapewni stah doktadnd¢ i osiowas¢ tokarki naley regularnie sprawdza
poziomowanie.
W celu sprawdzenia doktadie nalezy:

— wzia¢ stalowy pet o diugaci wigkszej nz 150mm isrednicy 50mm

— zamocowda w uchwycie bez tycia kta

— odcia¢ kawatek o dtugéci 150mm i zmierz§ réznice w dtugaici preta

Jezeli pret nie jest jednakowej diugoi w punktach A i B (pgt nie zostat przeety
prostopadle do jego osi) naleskorygowa ewentualn roznice w nasgpujacy sposob:
- Zluzowa sruby J (rys.18.) mocuage wrzeciennik do ta
- wyregulowa wrzeciennik za pomadruby ustalajcej K
— powyzsz procedug nalezy powtarzé do czasuauzyskamy podczas przecinania
preta jego diugéé mieszczaca sic w granicach tolerancji.
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Osiowanie tokarki (czes¢ 2.).

Sprawdzanie konika tokarskiego.

W celu sprawdzenia osiowania konika tokarskiegeayalzy¢ w tym celu stalowego pra
dtugaéci 305mm. W celu regulacji konika najeumiescic pret zgodnie z rysunkiem 19.
Zamocowa konik za pomog dzwigni blokujacej. Pomiaru dokonujemy za pomarzujnika
zegarowego zamontowanego na suporcie. W przypddkerdzenia réanych wskaza
czujnika zegarowego wzdtpreta naley dokona regulacji osi tulei konika za pomgérub
regulacyjnych. Czynnigé powtarzé do czasu uzyskania idealnej wspotosiéeisi
wrzeciona i konika.
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. Sruby regulacyjne
Rys. 19

Zespot przektadni

Naped od wrzeciona do skrzynki przektadniowej jest gezaywany za pomaczespotu
przektadni obejmugcych wrzeciennik. Pwednia przektadnia umieszczona jest na wahliwej
ramie M.

Przektadnia musi ydoktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu wyqeeggo 0.127mm.
Przektadnie naley smarowa regularnie olejem lub smarem statym.

Rys. 20

Paski napedowe

W celu wymiany paska klinowego najesciagmna¢ ostore znajduaca sie w tylnej czsci
wrzeciennika i poluzow@adwie sruby regulacyjne (X) znajdage s¢ na wahliwej ptycie na,
ktorej zamocowany jest silnik obrabiarki. Upewsi¢ czy silnik ustawiony jest poprawnie w
osi tokarki.

Nacisra¢ kciukiem na pasek w potowie odle§dd pomicdzy kotem pasowym silnika a
wrzeciennikiem. Jeeli ugiccie paska wynosi okoto 19mm pasek ngniety jest poprawnie.

Rys. 21
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Regulacja sani poprzecznych

Prowadnica sani poprzecznych iady regulowana na listwie prowagtzj. Przed
przystpieniem do regulacji naty prowadnice oczgi¢ i nasmarowéa Sruby regulacyjne
prowadnicy (rys.22.) znajdage sk z tytu oraz przodu pozwalgnpa ponowne jej ustawienie.
Nalezy sprawdzt czy suport przesuwaesptynnie bez zagt na catej dluggci prowadnic.

sruby regulacyjne

Rys. 22
Nakretka suportu poprzecznego.
- Wyja¢ ostore zamontowa na tylnej powierzchni rowka wbdzka
— Kreci¢ pokrettem posuwu poprzecznego do czasu gdy ¢tkirposuwu dojdzie do
koncasruby pocagowej (rys 23.)
— Przekeci¢ wkret z gniazdem do momentu uzyskania minimalnego luzu

— Podczas regulacji sprawdzad czasu do czasu czy sanie porusgjbez oporow i
zack¢
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Instalacja elektryczna

wkret 7 gniazdem

S
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Doktadnosé geometryczna tokarki

Schemat

Opis

ra

| Poziomowanie loza w
I kierunku

| prostopadtym do osi

| wrzeciona

Tolerancja | Wartosc
Zmierzona

0,030/300mm

Poziomowanie toza w
kierunku
rownolegtym do osi
wrzeciona

d

0.020/300mm

Rownoleglosé
prowadnic konika do
przesuwu suportu

S ——

Bicie osiowe
wrzeciona

Bicie promiemowe
powierzchni stozka
zewnegtrznego
wrzeciona

0,020/300mm

0,020mm

0,015mm

Bicie osiowe
czolowej powierzchni
kolnierza wrzeciona

0,030mm
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Schemat

| Opis

Tolerancja

Wartose
zmierzona

Bicie promieniowe
wewnglrznego stozka
wrzeciona mierzona:
a) w odleglosci
300mm od
koncowki
Wrzeciona,
b) przy
koncdwee
wrzeciona

a) 0,050
mm

b) 0,015
mm

Rownoleglosc osi
wrzeciona do
przesuwu wzdhuznego
suportu w
plaszczyznie
pionowej

0,025/300mm

Rownoleglosé osi
wrzeciona do
przesuwu wzdluznego
suportu w
plaszczyznie
poziomej

10.

0,025/300mm

Rownolegloscé
przesuwu tulei konika
do przesuwu suportu

| w ptaszezyznie
| poziomej

Réwnoleglosé
przesuwu tulei konika
do przesuwu suportu
w plaszezyZnie
pionowej

0,015/100mm

0,015/100mm

Réwnoleglosé osi
gniazda tulei konika

| do przesuwu suportu
| w plaszczyznie

poziome)

0,025/150mm
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Lp. Schemat | Opis Tolerancja | Warto$é |
i _ ) - ' _ zmierzona |
|13, | Rownoleglos¢ osi [0,025/150mm |
| gniazda tulei konika |
do przesuwu suportu
w plaszczyZnie
pionowej
14. Rownolegloéé linii | 0,060mm
. ktéw do prowadnic
; toza w plaszczyznie
| pionowej
Bicie promieniowe:  |a) 0.075mm
a) naczolei b) 0,075mm
zewnetrzne|
powierzchni |
uchwytu, -
b) mierzone na
watku
mocowanym
. w uchwycie o
srednicy
rOWne|
srednicy .
wrzeciona w |
odleglosci
75mm od |
uchwytu 3 _ B _J

Serwis po sprzeday.

Wszystkie wyroby przed dostarczeniem do klieatazzzeg6towo sprawdzane. W
przypadku stwierdzenia usterki prosimy o niezwkeepoinformowanie sprzedawcy lub
przedstawiciela firmy .
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