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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, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedtug § 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 ~ (Machine) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer 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)/ O$wiadczamy, 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 SPF-1000P/ Tokarka uniwersalna typ SPF-1000P

Univerzalni soustruh SPF-1000P je uren pro obrabéni kovovych i nekovovych dili/ Tokarka
uniwersalna SPF-1000P jest przeznaczona do obrobki elementéw metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhli umoziuje vnitini i vngjsi soustruzeni valcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavith./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie. / PodéIny a
pfiény posuv muze byt fizen automaticky nebo ru¢né. / Wzdluzny i poprzeczny posuw moze byc
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmil stroje zajistuje tfifdzovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvodu
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: 4 000/5 500 W
Pocet rychlosti vietena / [lo$¢ stopni obrotow: 12

Rozsah otacek vietena / Zakres obrotow: 40-1 800 min™
Toény pramér nad lozem/toéna délka / §r. toczonego el. nad tozem/ di. obrabianego el.:460/1 000 mm
Hmotnost/ Waga: 1850 kg

Nejnizsi stupenn ochrany krytem/ Najnizszy stopien 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

13

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 dzialania w imieniu producenta:

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imi¢ i Nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:



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, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedtug § 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 ~ (Machine) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer 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 ktorym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndmka:

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 SPF-1500P/ Tokarka uniwersalna typ SPF-1500P

Univerzalni soustruh SPF-1500P je uren pro obrabéni kovovych i nekovovych dili/ Tokarka
uniwersalna SPF-1500P jest przeznaczona do obroébki elementéw metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhli umoziuje vnitini i vngjsi soustruzeni valcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtani a fezani zavith./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowych i walcowych,wiercenie i gwintowanie. / PodéIny a
pfiény posuv muze byt fizen automaticky nebo ru¢né. / Wzdluzny i poprzeczny posuw moze byc
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmil stroje zajistuje tfifdzovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalych mechanizméw maszyny
zapewnia trojfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvodu
stroje jsou soustiedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektrycznych maszyny znajdujq sie
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje/ Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitodet/ Napiecie i czestotliwoscé: 3x400V, 50 Hz
Instalovany vykon / Moc przylqczeniowa: 4000/5 500 W
Pocet rychlosti vietena / [lo$¢ stopni obrotow: 12

Rozsah otécek vietena / Zakres obrotow: 40-1 800 min™*
Toény primér nad lozem/toéna délka / §r. toczonego el. nad tozem/ dl. obrabianego el.:460/1 500 mm
Hmotnost/ Waga: 1900 kg
Nejnizsi stupett ochrany krytem/ Najnizszy stopien ochrony obudowy: IP 54

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

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

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

CSN EN ISO 12100: 2011, CSN EN ISO 13857:2008, CSN EN 349+A1:2008, CSN EN ISO
13850:2007, CSN EN 953+A1:2009, CSN EN 1037+A1:2008, CSN EN 1088+A2:2008, CSN EN ISO
23125:2010, CSN ISO 3864-1:2012, CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 + A1:2009, CSN EN 61000-6-1 ed.
2:2007, CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007

13

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/ Imi¢ i Nazwisko: Ing. Pavel Tlusty

Funkce/Grade/Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA typu SPF — P

Szanowni Pastwo.

Niniejsza Dokumentacja Techniczno-Ruchowa stanoteigraln, cze$¢ zakupionej tokarki
uniwersalnej typ: SPF — 1000 P lub SPF — 1500rmyf PROMA.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do préawego montau oraz widciwego
uzytkowania i konserwacji tokarki.

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

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

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

Poniewa PROMA w sposéb ailty wprowadza zmiany w konstrukgji dla ulepszenieich
wyrobow mog wystypi¢ drobne nigcistosci w niniejszej DTR w stosunku do maszyny, ktor
panstwo posiadacie.

Przy wszelkich zapytaniach do Producenta, zamobaiénina czsci zamienne itp. naky
bezwzgtdnie podawé okreslenie modelu maszyny, numer fabryczny, rok produkaymer
Czesci.



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA typu SPF — P

1. WSTEP

1.1. Opis ogdlny maszyny
Charakterystyka maszyny
Tokarka uniwersalna typu SPF-P ( rys. 1) jestategana o maksymalnej diugotoczenia w
ktach 1000 i 1500mm. Przeznaczonese do wszelkiego rodzaju prac tokarskichzlea jest
obrdbka zgrubna i wykeczapca powierzchni walcowych zewtmznych; powierzchni czotowych
( ptaskich ); obrébka gwintéw metrycznych, calowyotodutowych i Diametral - Pitch prawo i
lewozwojnych; obrébka powierzchni wegtrenych (wiercenie, rozwiercanie z konika lub
wytaczania przy zastosowaniugdw czsciach wykonanych ze stafieliwa metali
niezelaznych i tworzyw sztucznych. Przelot wrzecionavpala na obrébkpretow dosrednicy
52 mm.
Cykl ruchu suportu me by sterowany mechanicznie ( vigiznik kraxcowy przy suporcie )
przy wyciu przesuwnych na altku zderzakéw ,43” (rys.1.1) B¢ réznych pozycji uzyskuje si
przez eczny obrét dgzkiem.
Przez zastosowaniezego osprgu oferowanego zgodnie z katalogiem Producent&jstn
mozliwo$¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystalmiabiarki. Walory techniczne
czynia ja szczegOlnie przydagrdo produkcji jednostkowej i seryjnej.
Tokarka ( rys. 1) sktadacst wrzeciennika ,,A” zamocowanego natp ,, D" i osadzonego na
zeliwnej podstawie ,B” ,ustawionej na dwdoch noga€li.,Na prowadnicach i@ ,D” znajdup
sie suport z sankami nagdziowymi ,E” oraz konik ,F". Napd tokarka otrzymuje od silnika
elektrycznego ,,G” zamontowanego w lewej nodze pmasgt, przektadni pasowej i skrzynki
predkosci umieszczonych we wrzecienniku. Dwécia r&znych prdkosci obrotowych
wrzeciona uzyskuje siprzez:
- przesuwanie kotebatych skrzynki prdkaosci,
- przehczenie elektryczne (znajduje sia pulpicie sterowniczym wrzeciennika) —obrotow
wrzeciona.
Tokarka odznaczagstatwa obstug i wygodnym rozmieszczeniem elementdw stgygh. Pulpit
z przyciskami oraz wykznikiem awaryjnym znajdujegsna wrzecienniku z lewej strony
obstuguacego. Zmiana kierunku obrotu wrzeciona uzyskiwash przez przgtzanie kierunku
obrotéw silnika nagdowego. Do szybkiego hamowania wrzecionaysfurzycisk nany ,8”
(rys.1) dziatajcy poprzez eigno na hamulec cierny umieszczony na watku skrzgrgikosci,
zatrzymugpcy wszystkie funkcje tokarki (zasilanie do tokgedgt tylko podaczone ).
Wrzeciennik, skrzynka pdkaosci
Wrzeciennik ,A” (rys. 1) wykonany jako odlew z wylsmgatunkowegaeliwa o sztywnej
konstrukcji przymocowany jest doa tokarki za pomagcczterechirub. We wrzecienniku
umieszczona jest skrzynkaepgkaosci ,,2” (rys. 1) — uktad watkéw i k6t gbatych pozwalajcy
poprzez zaghienie odpowiednich kot uzyskadpowiednie pydkosci wrzeciona. Skrzynka
predkasci stanowi jeden zespot konstrukcyjny z wrzecion@nzeciono ,1” (rys. 1) wykonane
jest jako stopniowy wat z otworem przelotowym. Katztizaleniony gtéwnie od sposobu
tozyskowania, osadzenia elementéw ¢dpi zastosowanej kaodwki wrzeciona. Wrzeciono
posiada kacowkg i gniazdo stekowe utwardzone cieplnie. £gskowane tocznie wrzeciono
(tozyska stakowe) gwarantuje dobrprag; obrabiarki. Przednie i tylne 2gska wrzeciona
posiadaj regulacg luzéw. Wrzeciono wraz z osadzonymi na nimsciami jest wywaone
dynamicznie.
Paski klinowe, przenosee nagd z silnika na watek nadowy skrzynki pgdkosci do
wrzeciennika znajduajsie na zewntrz wrzeciennika po otwarciu pokrywy ,11” (rys. 1).
Wymiana ich nie wymaga demoatawatka hapdowego. Sterowanie zmianyeplkosci
wrzeciona jest dvigniowo-krzywkowe z bezpwednim odczytem nastawionejeplkosci.
Skrzynka posuwéw
Skrzynka posuwoéw ,3” (rys. 1) zamontowana jestgweej stronie taa tokarki. Wykonana jako
odlew z wysokiej jakéci zeliwa , posiada budawcatkowicie zamkngta. Stury do uzyskiwania
zmiany pedkosci w nagdach ruchéw posuwowych. Urdliwia toczenie z posuwami
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mechanicznymi wzdinymi o zakresie 0,040-:- 2,456 mm/obr. , nacingmentow
metrycznych, zwyklych, drobnozwojowych oraz calotvrzy wykorzystaniu wymiany kot
zmianowych przekfadni gitarowej 4" (rys. 1).

Skrzynka suportowa - suport

Skrzynka suportowa ,E” ( rys. 1) zamontowana jessdportu wzdtanego. Napd przesuwu
przenoszony jest ze skrzynki posuwéw do skrzyngibstowej przez watek poggowy. Cykl
ruchu suportu mae by sterowany przy tyciu przesuwnych na gitku zderzakow ( wylcznik
krancowy dziata na @vignig ,28” i wytacza napd suportu). Przy gwintowaniu nggp przechodzi
zesruby pocagowej na nakitke dwudzielny, wtaczary dzwignia ,35” ( rys.1.1). Skrzynka
suportowa posiada mechanizmge#ania posuwow. Mechanizm ten sterowany jestgedn
dzwignia ,28 " (rys.1.1) posiadaga nastpujace potaenia:

- przesuw do gory, wEzenie posuwu suportu,

- przesuw do dotu, wygtzenie posuwu.

Skrzynka suportowa wypogana jest w spkgto przecizeniowe cierne ,42” (rys. 1.1). Jeli
tokarka zostanie przegiona, sprzgto zacznie sislizgat. Nalezy woéwczas zmniejszypredkose
skrawania. Spegyto jest ustawione fabrycznie.

Do wyboru wzdtinego lub poprzecznego posuwuzstdzwignia , 31", ktGra ma naspujace
potozenia :

- dolne, przesuw wzdimy wiaczony,

- $rodkowe, nacinanie gwintu przezaskenie pot nakitki,

- gorne, przesuw poprzecznyagtony.

Szybki przesuw suportu wzclnego realizowany jest przez zamontowas tazu zbatk i
walek zbaty. Przesuw realizowany jest przez kétkezne ,30” (rys.1.1).

Do wspoOtpracy zéruba pocagows tokarki zastosowana jest natia dwudzielna, ktorej
regulacja niezidna dla kompensacji zycia prowadnic dokonywana jest z zeytra.

Suport tokarki wyposany jest w sanie poprzeczne na ktérych umieszcgstysuport
narzdziowy na obrotnicy. Suport nadziowy wyposaony jest w imak czterormowy z obstug
jednej dwigni ,33” (rys.1.1). Suport poprzeczny uzyskujggsuw gczny oraz mechaniczny
roboczy od skrzynki suportowej przez kokbate.

Konik

Konik tokarki ,F” (rys. 1) zaciskany jest nazo dzwignia z mimarodem co jest zalgtokarki,
gdyz utatwia jej obstug. Istnieje maliwos¢ poprzecznego przestawienia konika w niewielkich
granicach dla toczenia diugich gdw o matej zbienosci.

toze tokarki

toze tokarki ,D” (odlew —rys.1) o klasycznym uktadzpeowadnic (ptaska i trapezowa)
przykrecone jest na state do podstawy. Prowadnize $ hartowane powierzchniowo. £@ w
poblizu wrzeciennika posiada wybranie z tzw. mostkiemvgizciu ktérego nad kem mana
toczy¢ elementy typu tarcza soednicy toczenia wkszej niz nad tazem i okrélonej diugdci.

Z przodu tga tokarki zamontowane $ruba pocigowa ,6” i watek pocigowy ,7” ( rys. 1).
Polczone g ze skrzynk przektadniow z lewej strony i podparte nazgskach na obydwoch
koncach.Sruba i watek pocigowy wyposaone g w kotki scinajace.

Podstawa tokarki

Podstawa tokarki (rys. 1) wykonana jako odlew g¢BSztywnej konstrukcji ustawiona jest na
dwdch nogach ,,C” wykonanych réwiigako odlewy. Pod podstawzamontowana jest na
prowadnicach wanna na widry posiagaj otwor spustowy dla chtodziwa, a konstrukcja nogi
pozwala na sptyw chiodziwa do zbiornika. W prawajlze zabudowana jest elektropompka ,,14”
(rys. 1) ze szczelnym zbiornikiem chtodziwa ( dotzs¢ nogi ), natomiast w lewej nodze
zamontowany jest silnik nagu gtéwnego ,G” tokarki.

Na gorze podstawy z przodu zamocowany jegtedirze zderzakami ,43” (rys.1.1) do
mechanicznego sterowania ruchem suportu.
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1.2. Parametry maszyny

Parametr / typ

SPF-1000RPSPF-1500H

MAKSYMALNA $REDNICA TOCZENIA NAD tQZEM [MM] 460 460
MAKSYMALNA $REDNICA TOCZENIA NAD GNIAZDEM 630 630
SIODLOWYM [MM]

MAKSYMALNA DEUGO$C TOCZENIA W KELACH [MM] 1000 1500
GNIAZDO WE WRZECIONIE (ST@EK MORSE A) VI VI
PRZELOT WRZECIONA [MM] 52 52
GNIAZDO W TULEI KONIKA — (STGZEK MORSE'A) IV IV
PRZESUW TULEI KONIKA [MM] 120 120
LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA 40-1800 | 40-1800
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] 12 12
ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA PRZY POLTENIU 62-1800 | 62-1800
PRZEIACZNIKA H”

ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA PRZY POLTENIU 40-1220 | 40-1220
PRZEIACZNIKA L

LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE OBROTOW 122 122
WRZECIONA ( WZDLUZNY, POPRZECZNY )

ZAKRES POSUWOW WZDEUENYCH [MM/OBR] 0.040-2.456 0.040-2.456
ZAKRES POSUWOW POPRZECZNYCH [MM/OBR] 0.016-0.98240.016-0.982
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 24 24
ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 0.5-20 0.5-20
LICZBA GWINTOW CALOWYCH 61 61
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH 1-5/8-72 | 1-5/8-72
SKOK $RUBY POCIAGOWEJ [MM] 4 4
MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NOZA 25 X 25 25 X 25
MOC SILNIKA NAPEDU GEOWNEGO [KW] 4/5,5 4/5,5
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Parametr / typ SPF-1000P SPF-1500

OBROTY SYNCHRONICZNE SILNIKA NAFEEDU GEOWNEGO | 770/1440 | 770/1440
[OBR/MIN]

MASA [KG] 1850 1900
GABARYTY MASZYNY [MM] 2360 x 100Q 2860 x 100d
dh. x szer. x wys. x 1200 x 1200

WYPOSAZENIE NORMALNE

- oswietlenie ,

- uktad chtodzenia ,

- hamulec,

- uniwersalny uchwyt 3-szekowy ¢ 200mm ,
- 4-ro szczkowy uchwyt uniwersalny dg 250mm,
- tarcza czotowa400 mm

- kiel staly

- kiel obrotowy

- komplet kot zbatych ,

- podtrzymka stata,

- podtrzymka ruchoma,

- paski klinowe,

- skrzynka nargdziowa.

WYPOSAZENIE SPECJALNE
- komplet nay SK 16x16 (8 szt.) nr kat. 25331616 ,

- komplet nay SK 20x20 (8 szt.) nr kat.25332020,
- komplet nay SK 25x25 ( 8 szt.) nr kat. 25322525
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1.3 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny

A- wrzeciennik

B- podstawa tokarki

C- podstawa (nogi: lewa, prawa)
D- loze z prowadnicami 4. przektadnia gitarowa ¢pearciu

E- suport z sankami nadziowymi pokrywyl11” )

F- konik 5. przekiladnia pasowa (po otwarciu pokrywy

1. wrzeciono z uchwytem tokarskim

2. skrzynkadkosci
3. skrzynka posuwow

G- silnik elektryczny »117)

H- pulpit sterowniczy 6sruba pocigowa z ostoa
| - lampa éwietleniowa teleskopoyv

J — mostek tza 7. wajschgowy

8. przyciskzmy hamulca ciernego

9. ostona uchwytu

10. ostona imakazoevego

11. pokrywa przektadni gitarowej i
przektadni pasowej

12. ostona tylna

13. wanna na wiory

14. elektropompka
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1.3.1 Elementy obstugi i regulacji mechanizméw tokdi.

H-

33 32 40 34

Rys. 1.1
pulpit sterowniczy

przycisk ngny hamulca ciernego

. dzwignia do przejczania obrotéw wrzeciona

(potaeniesrodkowe — wrzeciono oatzone od nagdu)

. drwignia do ustawiania wymaganych obrotéw wrzeciona

. elektryczny przetznik prdkosci ( potazenie ,H”, ,L")

. dtwignia whczania obrotow wrzeciona (prawych- dot i lewychrad wylaczaniasrodkowe
. dzwignia zmiany wielkéci posuwdw i rodzaju gwintu

. poketto zmiany kierunku posuwu , gwintéw (lewe i pegw

. pokretto do ustawiania gdkosci posuwow i gwintow

. pokretto do ustawiania wielk&ei posuwow , gwintow

. drwignia do whczania(gora ) i wyiczania (dét ) watka poagowego

. tabliczka gwintéw i posuwow

. kétko przesuwugcznego suportu wzdimego

. dzwignia whczania i roziczania mechanicznego posuwu suportu watdgo ( dét) i

poprzecznego(gora ), nakki gwintu (srodkowe )

korbka przesuwwecznego suportu poprzecznego

dzwignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka

korbka ¢cznego przesuwu sagoérnych

dwignia wiaczania ( dot )i roziczania( gora ) suportu Zeubg pochgows wzdhuzna
dwignia zacisku tulei konika

dwignia zacisku i zwalniania konika na prowadnicézia

kétko reczne do przesuwu tulei konika

. $ruba do poprzecznego przestawienia osi konika
. $ruba zacisku suportu wzdinego na tou

. zderzak z noniuszem

. regulacja sprggta przecizeniowego

dazek ze zderzakami do sterowania mechanicznego rushportu
poketto pompki olejowej

11
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2. BEZPIECZENSTWO PRACY

2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wyposana jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej nideidaego wytkowania. Operator obrabiarki
przed przysipieniem do pracy musi lbypbezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi
tokarki. Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresopveeghdy i konserwacja jest egcia
integralmy, zapewnienia bezpieczgtwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom halasu
Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nieipeen przekracza84 dB (A).
2.3 Zrddia niebezpieczéstwa

* Niebezpieczne elementy wingje w czasie pracy tokarki ®astpujace:

- obrabiany przedmiot,

- uchwyt lub tarcza zabierakowa tokarki (ostona udomy

- walek pocagowy,

- $ruba pocigowa w przypadku toczenia gwintow ( ostona teleskep).

» Tokarka mae by eksploatowana tylko w stanie petnej sprasantechnicznej.

* Nalezy db&, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone witraiai;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@lezy 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 wymiane przedmiotu obrabianego
w uchwycie i wymiare narzedzi w imaku dokonywaé przy nieruchomym
wrzecionie.

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

» Stosowa zalecan predkos¢ obrotows wrzeciona dobrando materiatu obrabianego i
narzdzia zalecamprzez producenta nadzi.

* Przed uruchomieniem nalesprawdzt wtasciwe ustawienie elementéw obstugi, czy klucz
do uchwytu zostat wyty z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiaaggmiot.

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

*  Wiory usuwa tylko przy wyhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia i ekawic.

» Podczas pracy maszyny zabranidskonywa pomiardw, 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.

12



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA typu SPF — P

* Przy wymianie cgci obrabianej, narzizia naley wytaczy¢ obrabiarl z zasilania. Po
zmianie cgsci, narzdzia naley bezwzgé¢dnie zatay¢ z powrotem ostony ochronne.
Sprawdzt, czy klucz do mocowania przedmiotu zostataetyjz uchwytu.

» Przed opuszczeniem stanowiska pracyzayateylaczy¢ maszyr z zasilania.

» Naprawy mechanizmoéw i instalacji elektrycznej magzywykonywa mog jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.

* Wszystkie zauwaone nieprawidtowgri lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stzbom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugegj tokark znajduje si po prawej stronie patz od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno dgostatecznieswietlone. Nigdy nie wolno stawana
maszynie. Na tokarce m® pracowa tylko jedna osoba — operator. Podczas ustawisegtg)acji
lub napraw ubezpiecgystanowisko znakami ostrzegawczymi ,NIE WEZAC”

2.5 Osobiste wyposzenie ochronne

» Stosowa okulary ochronne zabezpieczeg przed odpryskami materiatu.
+ Stosowa obuwie ochronne z podeszwami z materiatlow 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 bezpieczaistwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna ldyustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanymit@a. (posadzka
betonowa). Tokarkpo wypoziomowaniu nahy przykreci¢ srubami dopodtaza.

Otoczenie maszyny powinno bgzyste.

Nalezy stosowa dobre dwietlenie.

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

Materiatdw tatwopalnych nie natg podzadnym pozorem sktadowav poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajce BHP

Tokarka posiada nagiujace zabezpieczenia:

- ostona uchwytu,

- ostona kot pasowych i przektadni gitarowej,
- ostonasruby pocagowej,

- osfona imaka,

- ostona tylna maszyny,

- wylacznik awaryjny,

- wyltacznik gtowny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

2.8 Posgpowanie w razie wypadku lub awarii
W przypadku powstania sytuaciji awaryjnej agleatychmiast wcisit czerwony przycisk
grzybkowy uradzenia awaryjnego ,H 1” (rys. 5). Znajduje sin na tablicy pulpitu

sterowniczego tokarki. W ten sposob zosgtaatrzymane wszystkie funkcje tokarki ( zasilanie
pozostaje doprowadzone ).

13
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3. INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszgn

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

statego ustawienia maszyny nie powinno znajdosikaw poblizu maszyn generagych drgania,
urzadzena silnie pyhcych.

3.2. Transport

Maszyna jest dostarczana w skrzyniach drewnianytioeowana jest do belek dna skrzyni.
Wyposaenie mocowane jest w oddzielnej skrzynce mocowdnejna opakowania.
Podnoszenie, transport , ustawianie i mami@ miejscu przeznaczenia winno odby\si
ostraznie, bez silnych wstesdw 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 powéta czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub niekomplémavyrobu naley skontaktowa si¢ z
dystrybutorem.

- Tokarke odkreci¢ od dolnej czsci skrzyni. Tak przygotowanobrabiark nalery
transportowé dzwigiem na miejsce przeznaczenia w Sposob przedstgwia rys. 2,
stosupc odpowiedri ptyte mocupca i zachowujc wszystkie obowizujace przepisy bhp w
tym zakresie. Suport i konik ustawizdiuz toza w taki sposéb , aby tokarka w czasie
transportu znajdowatagsiv rownowadze.

UWAGA : Nie podnosi tokarki za pomagliny okreconej dookota t¢a. Taki sposob transportu
moze doprowadd do uszkodzenia watka Iuiouby pocagowej.
- Usum¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkiaga@zobrabianych (spowleczone
specjalnym smarem konsergaym ) wywajac sprawdzonyclrodkow oraz zwracag
uwag by nie stosowatych srodkéw do elementow z tworzyw sztucznych i gumy.
Bezparednio po usurciu powtoki powierzchnie nahy wytrzet do sucha a naginie lekko
nasmarowécienky warstwy oleju maszynowego.
UWAGA:

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

2. Nie wywat rozpuszczalnikéw, aadnych innych agresywnyaéhodkow
chemicznych.
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3. Przy czyszczeniu nalg unikat kontaktusrodka czyszexego 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 zmontowanymaikeknalezy posadowd na stabilnym
poditazu, gwarantujcym prae bez drga i wstrzaséw ujemnie wplywaicych na doktadnig
obrébki ( na betonowej podiodze o gribic250 mm ). W przypadku braku takiego pagto
nalezy wykona fundament wg rysunku 3. Po ustawieniu maszyny iggsgu- naley
wypoziomowa ja w dwoch kierunkach( podiaym i poprzecznym) miesz na prowadnicach
toza i przykeci¢ srubami do poditga. Po przykgceniu ponownie sprawdzivypoziomowanie i
ewentualne odchylenia wyreguloévaa pomog klinéw lub podktadek. Do poziomowania nafe
uzy¢ poziomicy o doktadniei 0,02-:-0,05 mm/m.

PLAN FUNDAMENTU
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Rys. 3

Przy opracowywaniu zabudowania fundamentu tokaalézy zwrécic uwag; na plan sytuacyjny
rozmieszczenia elementéw tokarki i niedbej powierzchni dla prowadzenia édavej
eksploatacji i obstugi tokarki. Fundament riglevykona jako jednolit bryle z odpowiednio
umieszczonymi studzienkami pédiby mocujce oraz rowkiem na doprowadzenie przewodow
elektrycznych .

W wykonany rowek zaly¢ rure z przewodami elektrycznymi, po czym zaja zapravg
cementow. Tokarle ustawé mazna na fundamencie dopiero po catkowitym jego stwiardu.
Po ustawieniu tokarki na fundamencie aglg wypoziomowa z dokfadnécia do 0,02mm/m

w kierunku wzdlaznym i poprzecznym i przykci¢ srubami do podtga. Po przykgceniu
ponownie sprawdziwypoziomowanie i ewentualne odchylenia wyreguléwa pomog klindw
lub podkfadek. Do poziomowania najeuzy¢ poziomicy o doktadngi 0,02-:-0,05mm/m.

3.5. Podiczenie maszyny do sieci elektrycznej

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

UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno bywykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.
15
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WRZECIENNK Maszyna dostarczana jest bez przewodu zasdgp.
ﬂ— Wartas¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika
i i g maszyny musi byyzgodna z napciem sieci. Po stronie
= ./ l zasilania nalegy wykona zabezpieczenie nagat 16A. Moc
R zainstalowana maszyny posiada w&itokoto 5,7 kW.
i § Kierunek obrotow — prawy silnika musi dyggodny z ruchem
== wskazowek zegara. i kierunek obrotéw nie jest zgodny,

elektryk musi sprawdzisposéb przyiczenia do sieci i
doprowadz do zgodnéci.

/

/ 1% UWAGA: Niebezpieczéstwo porazenia pradem. W czasie
___\_ Q : sprawdzania kierunkabrotow silnika nie wolno
S wkiadar ¢ki ani zadnego przedmiotu lub narzdzia w

obg¢b pracy maszyny.
Rys. 4

3.6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem tokarki najezapozna sie z opisem elementdéw obstugi, sprawdzi

- czy maszyna jest wyptzona z prdu przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce,

- 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,

- czy suporty lekko przesuwsgsgic po prowadnicach,

- czy kota zmianowe przektadni gitarowej ustawiogevg tablicy posuwow,

- czy przestrz& obrébcza jest dobrze&wietlona,

- czy narezdzie nie jest w kontakcie z materiatem obrabianym,

- czy poziom oleju w zbiornikach (skrzyncez@kosci i skrzynce suportowej) oraz chtodziwa
w zbiorniku osiga wymagany stan,

- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.

Po dokonaniu tych czynio nalezy tokark; nasmarowé&wg instrukcji smarowania (pkt. 5.1), a

nastpnie mana przysipi¢ do uruchomienia tokarki. Przede wszystkim paleprawdzt

prawidtowy kierunek obrotéw silnika gtéwnego :

- wihaczy¢ wytacznik gtéwny (rys. 4),

- wlaczy¢ dzwignie ,, 23" (rys. 1.1 ) w poteenie srodkowe,

- wlhaczy¢ dzwignie ,28" (rys. 1. 1) w dét (wydczony posuw, watek pagowy obraca )
- wcismg¢ przycisk impulsowy ,H 2"( rys. 5) shacy do chwilowego uruchomienia silnika
napzdowego tokarki i wrzeciona. Po zwolnieniu go siloilaz wrzeciono zatrzymupie .

Uruchomienie silnika naglu wrzeciona jest nitiwe tylko przy zamkngtej ostonie uchwytu.
Przy wiaciwym kierunku obrotéw silnika wrzeciono obraca gizeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara patic od strony konika.

W przypadku zmiany kierunku obrotow wrzeciona pigiem ,, H2" nalezy po wyhkczeniu
napedu odczekéa 1-:-2 sekundy w celu catkowitego wyhamowania wiaea i dopiero

przehcza.

W celu uruchomienia nagdu gtdwnegonalery wykona& nasgpujace czynnéci :

- ustawt dzwignie ,23" (rys. 1.1) w potaeniesrodkowe,

- wihaczy¢ wytacznik gtéwny,
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- ustawt przehcznik elektryczny obrotéw ,22” orazzdignie ,20” i ,21” na zadane obroty
wrzeciona wg tabeli obrotéw,
- wcism¢ przycisk impulsowy ,H 2" (rys. 5) start wrzeciof@o sprawdzeniu obrotéw
zwolni¢ przycisk,
- przesun¢ dzwignig¢ ,28” do gory( whczony posuw ),
- ustawt pokrtto ,25"(kierunek posuwu ), @vignie ,24”" i pokretta ,26", ,27” nazadany
posuw wg tabliczki ,29” orazaligni¢ ,31” w gore dla posuwu mechanicznego wzihego
(w dot dla poprzecznego ) lub
przesuné¢ dzwignie ” 28" do dotu ,ustawd pokretto ,25” w potozenie ,,0” dla posuwu
recznego ( wydczenie posuwu ),
- sprawdz¢ czysruba pocigowa jest wydczona — dwignia ,35” (potazenie gorne),
- sprawdzt zwolnienie blokady suportu poprzecznego ( obndby ,40” w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara),
- ustawt zderzaki na dezku ,43” (jezeli istnieje potrzeba)
- nastpnie whczy¢ dzwignig ,23" do dotu (obroty prawe), wytzye (potazeniesrodkowe) lub
wiaczy¢ do gory (obroty lewe),
Do szybkiego zatrzymania tokarki gyuprzycisk nany” 8” (rys.1 ) hamulca ciernego, ktory
przerywa zasilanie silnika gtbwnego i pozwala nznagiczne zatrzymanie ngju tokarki.
UWAGA: Przy przetaczaniu obrotow odczek& w celu wyhamowania wrzeciona.
Przy zmianie obrotow lub posuwodwalezy naped wytaczyé- przyciskiem naznym
,8" hamulca ciernego ( szybkielyb dzwignie ,23"ustawié w potozenie
srodkowe.
Niemozliwe jest wiaczenie obrotéw wrzeciona przyciskiem impulsowym
.H2" jezeli dzwignia ,, 23" nie jest w potozeniu srodkowym.
Sruba ,40” blokady suportu wzdtu znego musi by zwolniona.
Przycisk grzybkowy czerwony wdzenia zatrzymania awaryjnego ,H 1" sjudo zatrzymania
wszystkich funkcji tokarki. Ponowne gdzenie obrotéw wymaga odblokowania przycisku
urzadzenia zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznacgwratk i nacknigcia dzwigni ,23”
w dot.

4. PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki nayeprzede wszystkim zapoziaie z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.1 oraz elementami steranamijdujcymi si na pulpicie
sterowniczym (rys. 5). Pulpit sterowniczy ,H” (ryk) znajduje i z prawej strony

skrzynki posuwow tokarki na ktérym umieszczoag@rzyciski, przedcznik oraz lampka
sygnalizacyjna (rys. pongj)

H 1 — przycisk dltoniowy uegdzenia zatrzymania awaryjnego y

H 2 — przycisk, impulsowe ( jog ) uruchamianie dabvo @
wrzeciona =

H 3 — przedcznik stanu pracy pompki chtodziwa ,ﬁ‘\\a\\
(pozycja ,ON” — zatrzymanie, pozycja ,,OFFuUruchomienie Q-\\ N
pompki chtodziwa) \;\’jj

H 4 — wskanik podswietlany kolor zielony ( kontrolka stanu zasilajpia i T)

22 — elektryczny przekznik predkosci wrzeciona AN

Rys. 5 Yo
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4.2. Czynndci przygotowawcze do pracy
(1) Ustawienie obrotow wrzeciona

Predkosci wrzeciona wybieraneaza pomoe uktadu dwoch éwigni sterowniczych ,20” i ,21"
(rys. 1.1) zamontowanych na wrzecienniku i elaidnego przejcznika pedkaosci ,,22”
znajdupcego st na pulpicie sterowniczym. Na tabliczce z danynkgeanych jest dwaseie
dostpnych pedkosci wrzeciona.
Jezeli przehcznik elektryczny znajduje siv pozycji oznaczonej litar(H ) mazemy uzyskéa
predkosci w zakresie 1800, 830, 370 obr./min przez ob#étigni ,20” w prawo zgodnie ze
wskazowkami zegara ; obragajdzwignia w lewo uzyska& mazemy prdkaosci w zakresie 305,
140, 90 obr./min. W przypadku gdy prazegnik elektryczny znajduje siv pozycji oznaczonej
litera (L) ustalane gnastpujace prdkosci 1220, 560, 250 obr./min oraz 205, 95, 40 obn/mi
przez odpowiedni obrétzavigni ,20”. Przesunicie dzwigni ,,21” w kierunku kolorowej strzatki
( srodkowej ) ustawia wymagarpredkos¢ na tabliczce midkosci.
UWAGA:
Worzeciono nie obraca i, gdy dzwignia ,, 20” znajduje si¢ w srodkowym potozeniu.
Woybieranie obrotéw wrzeciona dwignia ,20" i ,21” oraz przet acznikiem elektrycznym
»22"nalezy wykonywac przy zatrzymanej tokarce po nacénigciu przycisku noznego ,8”
hamulca ciernego lub ustawieniu #vigni ,,23” w poto zeniu srodkowym.
Przycisk ,H2” wt aczaé tylko do chwilowego , impulsowego uruchomienia rzeciona.

(2) Ustawienie posuwdw lub gwintow

Ustawienie posuwoéw lub gwintow ( tab. 2) powinndopaat sie przy wykczonych obrotach tzn.
dzwignie ,23” (rys. 1.1) ustawd w potazeniesrodkowe , wyhczonym napdzie posuwow tzn.
dzwignig ,,28” ustawic w potazenie dolne oraz zwoléiblokad; suportu wzdtanego tznsrubg
,40"0obréci¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

W celu uzyskania mechanicznego posuwu wzdinegonalery :

- dzwignig ,31” (rys. 1.1 ) ustawéi w potazenie odpowiadare symbolowi posuwu
wzdtuznego na piktogramie ( przesidnw dét) |

- otworzy¢ mocowam na trzechrubach pokryw ,11" ( rys.1) przektadni gitarowej ,dolkira
odpowiednie kotagbate do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,29”,

- pokrettem ,, 25" ustawt zadany kierunek posuwu,

- dzwignie ,, 28" przesun¢ do gory,

- dzwignig ,24” ustawi w potazenie wskazane cyfrod ,1” do” 9” w ktérym znajduje si
zadany posuw na tabliczce , 297,

- pokrettem ,26" ustawt w potazenie wskazane litgr,F”, ,E” lub ,G” w ktérym znajduje
si¢ zadany posuw ,
pokrettem 27" ustawt w potazenie wskazane cwyr, |, 11, 11, IV,V” odpowiadajace
wielkosci posuwu wzdtanego na tabliczce posuwoéw ,29”.

Dla uzyskania mechanicznego posuwu poprzecznegaley :

- poketto ,25” ustawit w potazenie ,,0”

- dzwignie ,31" ustawic w potazenie odpowiadare symbolowi posuwu poprzecznego ha
piktogramie (przesuit w gor ), pozostate czyniai jak przy ustawianiu wielkiei posuwu
wzdtuznego.

Dla uzyskania rgcznego posuwu wzdlnego lub poprzecznegmalezy :

- dzwignig ,35” ustawi w potazenie do goéry ( roztzony suport zéruba pocihgowa ),
- pokrtto , 25"ustawic w potazeniu ,,0” i dzwignie ,, 28" przesuaé do dotu .
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Przy nacinaniu zewrgtrznych gwintow metrycznych nalezy :
- pokretto ,25" (rys.1.1) ustawiw potazenie odpowiadage symbolowi kierunku nacinania
gwintu prawego ( prawe ) lub lewego( lewe ) naqjkamie,
- dzwignig ,, 31" ustawtt w pozycjisrodkowej wg piktogramu ( wtzenie po6t nakitki ),
- zdja¢ ostorg ,11” ( rys. 1 ),dobré odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej do
wymaganego skoku ( tabliczka ,29" ),zayo ostore,
- dzwignig ,24” ustawi w potazenie wskazane cyfrod ,1” do ,,9” wg tabliczki ,29”
- pokrtto ,26” ustawt w potazenie wskazane liter,E’,"F”,"G” w ktGrym znajduje sk
zadany skok,
- pokretto 27" ustawic w polazenie wskazane cydr,|, Il, Ill, IV,V” odpowiadajace wielkaci
wybranego skoku,
dzwignie ,, 35" whtaczy¢ do dotu ( hagd suportu odruby pocihgowej ),
Aby rozlhczy¢ napd suportu odruby pociagowej, wystarczy przestaivizwignie ,35” do gory.
UWAGA : Przy nacinaniu gwintébw metrycznych bedacych wielokrotnoscia skoku gwintu
sruby pociagowej (4 mm ) korzyst# ze wskanika do gwintbw montowanego
bezpgwednio na suporcie z prawej strony.

Przy nacinaniu gwintéw calowych, modutowych, Whitwetha naley :
- zdja¢ ostore , 11", dobra odpowiednie kotagbate przektadni gitarowej wg tabliczki ,,29”,
- pokretto ,25" ustawt w potazenie odpowiadape symbolowi kierunku nacinania gwintu
prawego ( prawe) lub lewego ( lewe) na pikaogie,
- dzwignia ,24",pokrettem ,267 i 27" ustawic w potazenie odpowiadape wielkaci
wybranego skoku , pozostale czyseigak przy ustawianiu skokéw gwintéw metrycznych.
UWAGA: Przy przetaczaniu obrotéw odczek#é w celu wyhamowania wrzeciona.
Przy zmianie posuwOw natg naped posuwu wyhczyé — tzn. diwignig ,, 28 ,,
ustawéi w potazenie dolne.

(3) Sterowanie reczne obrabiarka

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

(4) Uzbrojenie imaka narzedziowego i tulei konika w narzdzia skrawajace

W zaleznosci od rodzaju obrébki, warunkow skrawania, rodzapuabianego materiatu stosuje
sie odpowiednie suportowe pe tokarskie.

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 sV imaku narzdziowym czteropozycyjnym zamocowanym
na sankach gérnych suportu ,E” (rys. 1). Do imai@na zalay¢ cztery nage tokarskie. Nd
mocuje st za pomog dwdochsrub przy czym nd powinien wystawapoza 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 podkiadki pod ne. Aby
sprawdzé odpowiednie ustawienie na naley dojech& do kita konika — jeeli ostrza kfa konika i
ostrza na@a pokrywaj sig narzdzie jest ustawione prawidtowo. Imak ama obracé po
zwolnieniu dwigni ,33” (rys 1.1 ) o dowolny &.

Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mauuw narzdzi , kidw ,itp. posiadagych
chwyt stakowy Morse’a nr 4. Naezizia mog by¢ mocowane bezgeednio w gniédzie tulei ,
jak réwniez za parednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomacygh. Aby osad#i

19



PROMA DOKUMENTACJA TECHNICZNO-RUCHOWA
TOKARKA UNIWERSALNA typu SPF — P

narzdzie w staku wrzeciona naley je wsuraé¢ w gniazdo wrzeciona z lekkim uderzeniem, ktére
spowoduje zakleszczenie nazwo.

Przy wymianie ktow, wiertet , rozwiertakow z chwyt stakowym naley:

- dzwignia ,367(rys. 1.1) zwoln¢ zacisk tulei konika,

- obracd recznym koétkiem ,,38” w lewg strorg do oporu( automatycznie luzowany
jest staek zamocowanego nadzia z tulei konika),

wyciagna¢ z tulei konika nargzie ,itp.

oczysci¢ stazek tulei konika.

(5) Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotéw obrabianych jest dokonywanerda sposobami:

- w uchwytach tokarskich samocentiwych albo z niezaimie nastawianymi szekami

(uchwyty czteroszekowe),

- w kiach wrzeciona i konika z zastosowaniem odponiigld urzdzer zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotéw w uchwytach waim ustalenie polania przedmiotu,
jak tez i jego zadinigcie dokonywane jest za pomaoszczk, ktére mog by¢ przystosowane do
chwytania przedmiotéw za powierzchnie zetwmne i wewrtrzne. Powierzchnie robocze
szczk powinny by czyste i nieuszkodzone. Uchwyty mocowanea kaicéwce wrzeciona za
pomoa tarcz pdrednicacych lub bezpgrednio do kéacowki wrzeciona (rys. 13).

W przypadku mocowania w ktach ( rys 15) przedrest ustalony na nakietkach. Tuleja
konika powinna b§ ustalana przy jej niiwie najmniejszym wysuriciu. Na wrzecionie
mocowana jest wéwczas tarcza zabierakowa , a malmipcie zabierak.

(6) Czynnadsci przygotowawcze do pracy

Przed przysipieniem do pracy na tokarce nate
przeprowadz ogledziny maszyny i usugé zauwaone usterki,

- sprawdzt i ewentualnie uzupetilloé¢ czynnika smarujcego, chtodzcego,

- zamocowa dobrane nakzlzia do danych operacji i przedmiot obrabiany - gk2 (41 5),

- ustawt potrzebr wielkos¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 ( 2),

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

- ustawt zderzaki na dizku ,43” (rys. 1.1) dla ustalenia cyklu ruchu supoftjezeli istnieje

potrzeba
- dobra odpowiednie naddatki na obrablaby usunite zostaty bidy pétwyrobu, btdy
poprzedniej operacji i nie pozostawaty po glaefy, naddatki dla obrobki doktadnej
powinny by mazliwie mate ( 0,1- 0,3 mm),

- wytaczy¢ posuw mechanicznyzdiignia ,, 28” w potozenie dolne,
uruchomé obroty wrzeciona aignia ,23"(pkt. 3.6)

UWAGA JESLI NIE UZYWASZ CHEODZIWA SPRAWLY. CZY WYLACZONA JEST
POMPKA. NIE DOPUSZCZALNA JEFRACA ELEKTROPOMPKI BEZ
DOSTATECZNEJ IL&TI CHLODZIWA.

SRUBA BLOKADY SUPORTU WZDtWNEGO MUSI BYC ZWOLNIONA.

4.3 Dobér parametrow skrawania

Szybkdé skrawania

Zalecane szybkai skrawania w zalaosci od rodzaju materialu obrabianego oraz fgko
obrobki podaje tabela nr 1. Majokrelona szybka¢ skrawania w m/ min z tabeli nr 1 oraz
srednie skrawania przedmiotu obrabianego w mnzneopodstawiaic do ponkszego wzoru :
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1000x v
n=—
nmxd gdzie :
n - pdkos¢ obrotowa przedmiotu w obr/ min,
v — szybké skrawania w m/ min ,
d $rednica przedmiotu obrabianego w mm,
M - wartcs¢ stata — 3,14

wyliczy¢ predkos¢ obrotowy przedmiotu obrabianego i ngghie ustawd najblizszy predkosée
obrotows na tokarce (obr /min). Moa te skorzystd z wykresu szybkixi skrawania
(nomogramu tokarki)Zadam predkos¢ skrawania wyszukamy w lewej stronie skali wykrezsa,
srednie; obrabianego przedmiotu na dolnej skali tego wyki@gs. 6). Obroty wrzeciona
wyznacza punkt przegsia sk tych linii z linia okreslajaca obroty (proste przebiegge na
wykresie pod gtem 45).

Przyktad:

Wykonczy¢ watek stalowy o wytrzymakei Rr = 75kG/mm nozem z weglikow spiekanych.
Srednica watka 100mm, dtugo200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla r@iza z
weglikdw spiekanych i obrobki wykeczapcej, dla stali o Rr = 75kG/mirszybkaé¢ skrawania
100-150 m/min , przyjmujemy 140m/min. Wybsaszybkaé¢ skrawania 140m/min. wyszukujemy
na lewej stronie wykresu, gérednic materialtu®100mm wyszukujemy na jego dolnej skali.
Punkt zetknicia tych dwu prostych na linii obrotéw, pochylopeid kaitem 45, daje liczlke
szukanych obrotow 450 na min. Dobieramy nagaée obroty na tokarce-370 obr/ min.

Posuw , g¢bokasé skrawania

Przy doborze posuwdw nalekierowa sie obrabialndécia materiatu obrabianego i wymagan
doktadndcia i gtadkacia. Im mniejszy posuw tym wksza gtadkéé. Posuwy mechaniczne
mozliwe do uzyskania na tokarce :

- wzdhwzny w zakresie 0,040— 2,456 mm na obrét wrzeciona ,

- poprzeczny w zakresie 0,016- 0,982mm na obrot viora€ 0,4 X posuw wzdimy )
Sposob ustawiania posuwéw omoéwiono w pkt.4.2 (2).

Najczscie] wystpujace posuwy przy toczeniu zawiegaic w przedziale :

- dla obrébki zgrubnej : 0,16-:-0,6 mm/ obr przylykasci w przedziale 0,5 -5 ,0 mm

- dla obrébki wykaczapcej : 0,04-:-0,10 mm/ obr przygdokasci 0,1 — 0,3 mm

TABLICA ZALECANYCH SZYBKOSCI SKRAWANIA

Tab. 1
Materiat ostrza noza Stal szybkotngca Wegliki spiekane
Rodzaj obrobki Zgrubna Wykanczajgca Nacinanie gwintéw Zgrubna Wykanczajaca
Materiat obrabiany Szybkos$é¢ skrawania w m/min
do 5O kG/mm2 30 = 40 40 = 50 8 ~ 12 70 = 120 | 200 = 250
Sul 150 6 70 KG/mm? 25_=_30 30 - 40 5=~ _8 55 = 90 | 150 - 200
o
" 170 - 85 eimm? 15 = 20 20 ~ 30 5- 8 50 - 80 | 100 - 150
85 = 100kG/mm? 10 = 15 15 - 20 4 - 6 30 - 50 70 - 100
ponad
100 _kG/mm? 5 - 10 10 = 15 3-_4 20 ~ 30 40 - 70
Zeliwo |90 220 20 - 25 15 =~ 40 6 - 10 60 = 90 80 - 110
o HB
ponad
220 15 - 20 20 - 25 5=_8 40 - 60 50 - 80
Staliwo { 30_=_50_kG/mm? 20 - 25 25 =~ 35 5- 8 60 - 0 80_~ 120
oR
" 150 = 70 ka/mm? 15 - 20 20 - 25 5- 8 30- 60| 60- 9
Braz, mosigdz 25 ~ 50 40 - 0 T - 12 100 - 200 150 = 1000
Metale lekkie 70 =170 100 =300 15 - 30 150 -1000 150 - 1000
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PROMA

WYKRES PREDKOSCI SKRAWANIA
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4.4 Prace na maszynie

W czasie pracy na tokarce naje

- wybra cykl pracy opisany pozfgj,

- dobra¢ whasciwe narzdzia zalecane przez producentéw rdei,

- dobra¢ odpowiednie parametry skrawania zalecane przeduymentow narazi,

- dobra¢ wielkas¢é naddatkéw mngidzyoperacyjnych, naddatki dla obrobki doktadnej oy
by¢ maliwie mate ( 0,1 — 0,3 mm),

- uruchomé obroty wrzeciona fWignig ,,23",

- na biggco kontrolowa prace maszyny,

- do szybkiego zatrzymania tokarki stoséwezycisk neny ,8" hamulca ciernego,

- wrazie zagozenia lub awarii zatrzymamaszya przyciskiem grzybkowym ,

- stosowd chtodzenie.

4.4.1 Przygotowanie maszyny do operacji toczenmzdtuznego z gcznym posuwem.

Przed rozpoazxiem toczenia natg wykona naskpujgce czynnéci :

- wylaczy¢ obroty wrzeciona (awignia ,20” i ,23” w potozeniusrodkowym),

- ustawt zderzak 41" (rys. 1.1 ) naadany wymiar dtugéciowy za pomog noniusza
(ograniczenie ruchu wzcdioego ),

- ustawd pokrtto ,25” w potozenie ,07,

- ustawt dzwignig ,28" rys. 7 w potaeniu dolnym,

- zamocowa przedmiot obrabiany w uchwycie i odpowiednie gdeza w imaku ngowym,
obracajc kétkiem ecznym ,30” przesuwasuport wzdha przedmiotu obrabianego od
strony prawej do lewej posuwegeznym wzdhinym ,

- uruchomg tokarle ( pkt. 3.6),

UWAGA : Maszyne mozna uruchomié wytacznie przy zamknigtych i zatozonych

wszystkich ostonach.

W trakcie toczenia natg wykona& nasepujgce czynnéci :

- przesun¢ powoli n& do przedmiotu obrabianego za pomé&orbki ,32”,

- w razie potrzeby stosow&htodzenie przez ustawienie pexinika ,H3” (rys.5)w
pozycg ,ON”" na pulpicie sterowniczym,

- rozpocaé toczenie z prawa na lewo ,dzieréwnomiernie naddatek ; zabiegi wykonywa
do czasu uzyskaniadanejsrednicy toczenia,

- po zakaczeniu obrébki wycofanarzdzie i przyciskiem rimym , 8 , hamulca zatrzynia
tokarke, przehcznikiem ,, H3” wylaczy¢ chtodzenie,

- sprawdzt wymiary i jaka¢ powierzchni po obrobce.

4.4.2 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdimego z mechanicznym
posuwem.

Na suporcie wzdknym znajduje si szereg
dzwigni, ktére spetniaj odpowiednie funkcje.
Dzwignia ,31” (rys.7) Dzwignia maze by
ustawiona w potzeniu géornymgrodkowym i
dolnym. Potagenie gérne powoduje uruchomienie
posuwu poprzecznego. Padmie dolne uruchamia
posuw wzdtany. Pozycjarodkowa dwigni
zapewni nacinanie gwintu przezastenie pot
nakretki.

Dzwignia ,35” zamykania p6t naktki . Po
nacknigciu w dét pozwala na wezenie nakgtki
sruby pochgowej w celu nacinania gwintow.
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Dzwignia ,,23"wtaczania obrotow wrzeciondloze by ustawiona w potzeniu gérnym,
srodkowym i dolnym. Potzenie gérne powoduje uruchomienie obrotéw lewychegiana.
Potazenie dolne uruchamia prawe obroty. Pozycialkowa dwigni wylacza obroty.
Impulsowe uruchamianie obrotéw wrzeciona przyciski#él2” jest mazliwe , gdy dwignia jest
w pozycjisrodkowe;j.

Dzwignia ,28" wlaczania posuwuPocagniecie dzwigni do goéry powoduje za¢zenie posuwu,
nacenigcie do dotu- wydczenie posuwu.

Sprzgto przecizeniowe cierne ,42"Jezeli tokarka zostanie przegiona, sprzgto zacznie i
slizgat. Wtedy naley zmniejszy szybkdé skrawania.

Kotko reczne ,30” przesuwu wzdinego suportuObracajc kétkiem w kierunku zgodnym do
ruchu wskazowek zegara skrzynka suportowa przesigwaprawo ( w kierunku konika ).
Obracajc kétkiem odwrotnie przesuwa w lewo (w kierunku aeiennika). Kotko posiada
podziatke ( wartags¢ dziatki noniusza wynosi 0,1 mm).

Przed rozpocgiem toczenia naly wykona nastpujace czynnéci :

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

- wybra: odpowiedni posuw na tokarce - pkt. 4.2 ( 2),

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

- dzwignig ,31"( rys 7) ustawt w potazenie odpowiadace symbolowi posuwu wzdinego
na piktogramie,

- pokrtto 25 ,, ustawt nazadany kierunek posuwu,

- zderzaki na dizku 43" (rys 1.1) ustawd na odpowiednie diugei przesuwu suportu (dla
zachowania powtarzaldc wymiarow)

Pozostate czynrioi zwiazane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem

zakaiczeniem obrobki gfo w pkt. 4.4.1.

4.4.3 Przygotowanie maszyny do operacji toczeniezdiuznego w kiach.

Przedmiot ustalany jest w nakietkach,. Obydwa

nakietki powinny lee¢ na wspolnej osi. Przed ¥ oy

rozpoczciem toczenia naky wykona nastpujace \f

Czynnaci :

- zdja¢ uchwyt tokarski z wrzeciona ( rys. 13),

- zamocowa tarcz zabierakow we wrzecionie a na
walek obrabiany zabierak od strony wrzeciona,

- w tulei konika zamocowakiet obrotowy,

- zwolni¢ ,przesuné i unieruchomt¢ na

- prowadnicach #lignia ,37” ( rys.8) konik jak
najblzej obrabianego przedmiotu,

- ustal przedmiot obrabiany w ktach przesuwaj
tuleje konika z klem kotkiemecznym” 38"
(rys.1.1) a nagpnie zacisa¢ w korpusie Rys. 8
konika, co wykonuje sidzwignia ,, 36",

- przy toczeniu diugich i cienkich watkow stosawaodtrzymlke ruchom,

- pozostale czynrigi zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczenjeim w
pkt.4.4.1 lub 4.4.2. Kotkgezne posiada podziatK wartai¢ dziatki noniusza wynosi 0,05
mm).Po zakixzeniu obrébki w ktach pogtowa: w kolejnaci odwrotnej z
czynnéciami oméwionymi powyej , zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmtwa.

4.4.4  Przygotowanie maszyny do operacji toczerpoprzecznego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywandcec, przy przecinaniu oraz do
obrébki powierzchni czotowych ( planowanie ).
Przed rozpocaziem toczenia naky :
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- zablokow& prowadnice posuwu wzdtnego suportydruba,40” (rys.1.1 ), obréruba w
kierunku ruchu wskazéwek zegara powoduje blglagortu na tau,

- dzwignie ,, 31" ustawtt w potazenie gorne ( dla posuwu mechanicznego poprzecznego)

- zwolni¢ zacisk dwigni ,33”, obrécic i ustawt imak nazowy z odpowiednim ncem do
wykonania jednej z czyném omoOwionej na wgpie, a naspnie zacisac,

- ustawt obroty i posuw - pkt.4.2 (.1, .2 ) zgodnie z zal@iami producentéw nawdzi,

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

UWAGA : Sruba blokady musi by¢ zwolniona podczas przesuwu suportu wzdinego.

4.4.5 Przygotowanie maszyny do operacji toczeniaogkdw

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

- przez przesugcie osi kta konika w kierunku prostopadtym do prowa tokarki,

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

Obrébka powierzchni stgowych zewrtrznych dotyczy powierzchni o niewielkiej dtug.

Obrobka stekow przy poprzecznym przestaiil 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 ----emmm- ,
D-d 2 |
gdzie --------- jest zbinoicia stazka

Oznaczenia symboli 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 ,S” a drug
wykecajac ( rys 8). Sruba opierajc sk 0 kotek oporowy powoduje przesgoie korpusu
konika @adary wartas¢ ( tabliczka ze skaljest umieszczona z tytu konika ).

- awigni¢ ,28” ustawt w potazenie dolne( wyczony posuw ),

- wybré odpowiednie obroty pkt. 4.2.(1),

- przesut zderzak ,41” (rys.1.1) poza obszar przesuwu supor

- pozostate czynsa jak przy toczeniu wzdttnym z posuwemecznym - pkt. 4.4.1 .

Po zakdczeniu obrébki pogpowa w kolejnagci odwrotnej z czynniziami omowionymi
powyzej, zachowujc wszelkie przepisy bezpiecmtwa.

Obrébka stekow przy skeconym suporcie
Do toczenia krétkich stikdéw nalery uzywaé kétka recznego ,34” (rys 1.1 ) posuwurisa
gornych, nargdziowych .
Przy toczeniu stikOw przy skeconych saniach ( rys. 9 jtkskrecenia sa obliczamy ze wzoru:
D-d
tgo = ==
21 Oznaczenia symbpditrz rys. 9
Sanie gorne ,nagdziowe g standardowym wypoganiem suportu poprzecznego tokarki. Sanie
gorne osadzonesna obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchdifagem 45 - 0° - 45,
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Korbki przesuwu sagérnych i suportu poprzecznego posiagejdziatki ( warté¢ dziatki

noniusza sagoérnych wynosi 0,05 mm a suportu poprzecznego o)

Przed rozpoczxiem toczenia nahy : 1

- wyliczy¢ kat o jaki naley skrci¢ sanie gorne na podziatcensa i Lj r__’
suportu poprzecznego , | “

- ustawt sanie gorne takzaodkryja sie dwiesruby, } ,] :

- poluzowa $ruby na tyle, aby mana byto obrocdi sanki gorne o |
zadany kat, @ =r

- dociagna¢ sruby po ustawieniu odpowiedniegaté, | {

- przesun¢ zderzak ,41" (rys.1.1) poza obszar przesuwu supor

- zamocowa odpowiednie nze w imaku — pkt.4.2(4 ),

- zamocowad obrabiany przedmiot — pkt. 4.2(5),

- pokretto ,25" ustawt w potazeniesrodkowe ( posuweczny ),

- uruchomé tokark - pkt. 3.6, Rys. 9

- przesugn¢ powoli n& do przedmiotu obrabianego za pomé&orbki ,34”,

- pozostate czynrimi wykonywa jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stka wykonywa pokrecajac korblg ,34” az do uzyskania wymiarow
stazka,

- po zakaczeniu obrébki i zatrzymaniu tokarki peggbwa w kolejnagci odwrotnej z
czynndgciami oméwionymi powsyej ,przestrzegag przepisy bezpiecastwa.

4.4.6 Toczenie gwintow

Wszystkie gwinty jakie mma uzyska na tokarce przedstawiong rsa tabliczce jaka znajduje
si¢ z przodu skrzynki posuwow ( tabl.2 ). Przy nacingwintéw metrycznych zwyktych,
drobnozwojnych oraz calowych dla niektérych skokaachodzi potrzeba wymiany kot
zmianowych gitary (rys 17 ) co podaje passza tabliczka.

Do toczenia gwintow stosujecsiaze ksztattowe pojedyncze suportowe. Posuw na obroét
przedmiotu jest rowny skokowi gwintu. Nie nafestosowa wiekszych pedkaosci wrzeciona ni
770 obr/ min . Liczba prz&j wstpnych i wykaczapcych zaley od zastosowanego rodzaju
ostrza ne@a , materiatu obrabianego i skoku gwintu. Danentaieyjne dla skoku gwintu 0,75 —
1,0 przyjmuje si przegcia wstpne w ilgci —3,wykaiczapce- 3. Im wekszy skok gwintu tym
nalezy przyja¢ wieksz ilos¢ przegé wstepnych i wykaiczapcych.

Gwinty mazliwe do wykonania na tokarce :

- 24 gwintow metrycznych o skoku w zakresie 0,5 -020m ,

- 61 gwintow calowych w zakresie 1-5/8- 72 zwoicah

Rodzaj dwigni, poketet stosowanych przy toczeniu gwintow oraz sfawienie
przedstawia pogszy rysunek.

(20,21,22)- dwignie ,przeicznik do
ustawiania obrotow
wrzeciona

25 — poketto zmiany kierunku
gwintowania ( prawe, lewe )

(26,27,24) — pokttta, dzwignia

zmiany skok gwintu

28— dwignia do whczania i

wyhczania watka poggowego

(31, 35 )— dwignie do whczania

nacinania gwintu
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Przed rozpocgiem toczenia nahy :

- dobra odpowiednie nze do toczenia wgbnego i wykaczapcego i zamocowaw
imaku neowym — pkt. 4.2(4),

- zamocowa przedmiot obrabiany — pkt. 4.2 (5),

- wybra odpowiednie obroty wrzeciona — pkt.4.2(1),

- ustawt dzwignie, poketta do wybranego skoku gwintu ( tabl.2 )— pkt.@%,

- uruchomé tokarke —pkt.3.6,

- ustawt dzwignig ,31" w potozeniesrodkowe

- dzwignie ,35” wtaczy¢ do dotu ( nagd suportu odruby pocagowej ),

- pozostate czynnigi wykonyw& jak w pkt. 4.4.2

Wskanik gwintow.

Wskaznik do gwintéw jest wyposaniem dodatkowym obrabiarki, montowanym bezpdnio
na suporcie. Musi dymontowany przy wylczonejsrubie pocagowej .Wskanik do gwintéw
umieszczony jest po prawej stronie suportu waukgo i zagbia sk zesruba pochgows za
paosrednictwem kotalimakowego. Koto osadzone jest na watku na ktorgadzona jest tarcza.
Sposob postugiwaniagskegarem przy gwintowaniu jest ngstjacy. Po kadym przeciu naza
wytacza s¢ naketke i cofa sé suport do potzenia wygciowego. Nakgtke wiacza s¢ w
momencie gdy odpowiednia kreska tarczy pokrygezdireslk wskaznika. Przy skokach
bedacych wielokrotnécia skokusruby pociagowej mana otwiera pot naketke po kadym
przegciu naza gdy przy jej zamykaniu ndtrafia doktadnie w zwoj nacinany dlazkiego
potozenia suportu. Przy nacinaniu gwintéw o skoku, ktdigyodpowiada w.w. warunkom
nalezy czek@ z zamkng¢ciem naketki do czasu gdy wskazowka wskeka pokryje st z
nieruchomym przeciw wskaikiem, ktérym jest dowolna dziatka odpowiednio tadpliczki
dobranej skali.

Tabliczka na zegarze podaje zestaw skokdw, ktéraapaciné przy wyciu zegara oraz
podaje co ile dziatek tarczy zegara dla danegoskazemy whczy¢ pot naketke sruby
pociagowe;.

tarcza
wskaznika

O~

L~ O

=
24
OD | 0.45/0.9
AN 22545 9
PN TN OE [ 12525 5
’ TN\ 0.25/0.3] 0.4
skrzynka P Vs M'} I N N [:
sportowa o T A A \\\ 0.5[0.6] 0.7
Fge NN 115 2
T.P.l. liczba zwoi na cal / $ruba pociagowa 3 6
Rys. 11
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TABLICA POSUWOW | GWINTOW

Tab. 2
e e MM @ 1x
(oM o
? 0.4 x posuw wzzihy
Kota zmianowe

Dawignia I I VoV I v Vv
MM |1G 05 1 2 4 8/0.05601130.226 | 0.452| 0.903
a 1E 0.75] 15 3 5 12|0.056 0.113 0.226 | 0.452| 0.903
o 4F 1.75 35 7 14[0.0670.137/0.274 | 0.551| 1.102
" 6E 1 2 4 d 16/0.0750.1530.306 | 0.613| 1.226
e 7E 2.25 45 9 18/0.0860.1720.344 | 0.688| 1.376
8F 125 25 5 10 20/0.0990.1960.392 | 0.788| 1.573
MP |1G 025 05 1 % 4]00910.1830366 | 0.731| 1.462
a 1E 0.75 15 3 6/0.09101830.366 | 0.731| 1.462
@ 4F 1.75 35  7(0.11002200.441 | 0.882| 1.763
-4 6E 05 1 2 4 8(0.11802390.479 | 0.957| 1.914
@ 7E 2.25 45 9]013402720543 | 1.086| 2.172
8F 1.25 25 5 10|0.153 0.306 0.613 | 1.226 | 2.456
1G 72| 36 18 9 41/0.0400.0830.167 | 0.333| 0.667
IN[4G 60| 30 15| 7% 39]0.0480.0990.196 | 0.395| 0.790
e 6G 54| 27| 13% 6% 3 93/0.0540.1100.218 | 0.435| 0.874
1E 48| 24 12 6| 3/0.0400.0830.167 | 0.333| 0.667
a  [2E 46| 23| 119 5% 27,]/0.04300830.169 | 0.336| 0.672
@ 3E 44| 22 11 5% 29%]0.0430.0980.177 | 0.355| 0.707
e 8G 42 21| 10% 5v| 2%,/0.0700.1400.280 | 0.562 | 1.124
4E 20| 20 10 5 215/0.048 0.0090.196 | 0.395| 0.790
) 5E 38| 19 9% 4% 2%,]0.0510.105 0207 | 0.417 | 0.831
L 6E 36| 18 of 4% 2v]00540.1100218 | 0.435| 0.874
7E 32| 16 8 4 2[0.0590.118 0239 | 0.439| 0.957
8E 28| 14 7] 3% 19%]0.0700.1400280 | 0.562| 1.124
oF 26| 13 6% 3Ys 1%]0.0750.1510.301 | 0.602| 1.207
DP 1E 96| 48 24 12 6]0.0620.1240.250 | 0.500| 0.997
2F 62| 46 23] 11%| 59]0.0670.1340269 | 0.538| 1.075
@ 3E 88| 44 22 11 51]0.0700.140 0280 | 0.562 | 1.124
' 4E 80| 40 20 10 5|/0.0780.156 0.312 | 0.624| 1.247
PRE: 76| 38 19 9% 49]0.0810.1610.323 | 0.645| 1.290
6E 72| 36 18 9 4150.0860.1720.344 | 0.688| 1.376
; 7E 64| 32 16 8  4]0.0970.1940.387 | 0.774| 1.548
a 8E 56| 28 14 7 3%(0.1100.2200.441 | 0.882| 1.763
oF 52 26 13| 6% 3%]0.1180.2370473 | 0.946| 1.893

Zakres czynnsi po zaka@czeniu pracy

wylqczy¢ zasilanie poprzez wydznik gtowny
zdjgé narzdzia ,przedmiot obrabiany, itp.,
oczyci¢ i zakonserwowamaszya.

5. OBSLUGA EKSPLOATACYJNA
5.1. Konserwacja , smarowanie
Konserwacja tokarki obejmuje czynimbzmniejszajce przebieg ziycia elementow maszyny.
Konserwacja obejmuje:
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utrzymanie maszyny w odpowiedniej czy8oio

przestrzegania instrukcji smarowania,

biezace usuwanie drobnych uszkodze

dokrecaniesrub i naketek mogcych s¢ poluzowa w trakcie pracy.
a) Obstuga codzienna
uzupelné ilos¢ srodka smarujcego przed uruchomieniem maszyny,
w przypadku przegrzania lub radykalnegogsizenia gténosci nalery przerwd prag; i

wykry¢ przyczyre,

smarowanie elementow i zespotdw wg instrukcji ( &alpi diagramu smarowania
b) Obstuga cotygodniowa
czyscic i pokry¢ warstwg olejusrube przesuwu poprzecznego suportuy garnych,
skontrolowa stan powierzchnilizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,
smarowanie zespotédw wg instrukcji smarowanid( 8a),
uzupetné srodek smarucy w zbiornikach olejowych.

c) Obstuga coroczna
skontrolowa& wypoziomowanie prowadnic 1a,

sprawdzt stan paiczen elektrycznych, przewodowadznikéw itp.

Instrukcja smarowania

Tab. 3
L.p. Zespot Gatunek Sposbdb smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1 toze Olej Smarowad prowadnice — Codziennie
maszynowy | pompka olejowa ( poktto ,44")
MOBIL DTE
2| Srubaiwatek --//-- Smarowa przez polanie na catej| Codziennie
pociagowy, diugdsci
pot naketka Sruba pocigowa- pompka olejowa
3| Wsporniksruby i --1/-- Oliwiarka Codziennie
watka smarowniczki kulkowe
pociagowego
4 Kota zbate --1/-- Oliwiarka Raz na tydzie
gitary
5| Sanie wzdhane, Codziennie
poprzeczne, --//-- Oliwiarka
prowadnice, imak smarowniczki kulkowe
narzdziowy Sanie wzdlane — pompka olejows
pokretta, dzwignie ( pokretto )
6 Konik --//-- Oliwiarka Codziennie
Drazek ze smarowniczka kulkowa
zderzakami
7 Suport --//-- Wymiana raz
wzdtwzny Wypetni¢c korpus suportu w roku
8 Wrzeciennik Olej Wymiana co
maszynowy Wypetnié korpus wrzeciennika | dwa miesice
MOBIL DTE eksploatacji
9 Skrzynka --//-- Wymiana co
posuwow Wypeltnic korpus skrzynki sze&¢ mieskcy
eksploatacji
10| tozyska silnika Smar staly | W razie potrzeby lub przy wymian|eaz na p6t rok
elektrycznego LT 4 tozysk T

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:
smarem statym (smarowaniezysk silnika elektrycznego),
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- olejem maszynowym

Typy srodkéw smarowniczych pokazuje tabela 3.

Punkty smarowania efie & na rys. 12.

Kontrola stanu smarowania powinnalprzeprowadzana raz w migsii a w przypadku
obnienia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkty®@nania nalgy sprawdza przed
rozpoczciem pracy i w miag potrzeby uzupeintaubytki smaru.

Smarowanie wrzeciennika , skrzynki posuwéw, suportyoprzecznego.

Wrzeciennik oraz skrzynka posuwéw tokarki smarowarm®zbryzgowo olejem z wewtrznych
niezalenych zbiornikoéw . Poziom oleju sprawdza sa wskanikach oleju ( musi byyzawsze
ponad kresk znajdujca sk na wskaniku poziomu oleju ), ktore znajdusgie z boku
wrzeciennika i z przodu skrzynki posuwow. Zaleigasprawdzanie poziomu oleju przynajmniej
raz w tygodniu. Olej wlewa sipoprzez wlewy oleju ( odkci¢ sruby )ktére znajduyj sie na

gorze wrzeciennika i na gornej ostonie skrzynkiypedw. Spust oleju dokonywany jest przez
otwory spustowe(odkri¢ korki) , ktore znajduj sie po lewej stronie wrzeciennika w jego
dolnym tylnym rogu i po lewej stronie skrzynkiquovow po otwarciu pokrywy ,11".

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

oleju sprawdza gina wskaniku oleju, ktéry znajduje siz przodu suportu ( poziom musidy
zawsze pomdzy dwoma kreskami znajdigymi sk na wskaniku poziomu oleju ). Wlew oleju

( odkreci¢ korek ) znajduje sina gérze suportu. Suport posiada wmontawsomple ktéra
smaruje powierzchnie prowadnic i sanie poprzecabg.olej mégt napehd pomple nalezy
pociagna¢ pokrtto ,44” (rys.1.1) do siebie i trzyndekilka sekund. Pokitto znajduje si nad
dzwignia”31” (rys.1.1).Kiedy zwolnimy pokitto olej bedzie sptywat kanatami olejowymi na w/w
powierzchnie. Olej mma spuci¢ z suportu przez otwoér spustowy, ktéry znajdugevsidolnej
Czgsci suportu | zabezpieczony jest §ziekatna zatyczhk.

Chtodzenie

Uruchomienie systemu chiodzenia gpsie po whczeniu przejcznika” H3” (rys.5) w
potozenie ,ON” na pulpicie sterowniczym. Chtodziwo padme jest ze zbiornika chtodziwa
poprzez elektropompkdo strefy toczenia przewodem elastycznym popraemei gitki
przewdd umocowany z prawej strony tokarki. Elektnopka zamontowana jest od weiva
na nadlewie w prawej nodze z tytu obrabiarki. Doginz przegrodami stanowi zbiornik na
chtodziwo . Zbiornik powinien biynapetniony do maksymalnego poziomu. Chiodziwo valeiy
po zdgciu ostony na kicu konika zamontowanej na nodze . Struga chtcal st regulowana
zaworem i powinna kiyodpowiednia do rodzaju obrébki. Chtodziwo wrazidrami sptywa do
wanienki a nagpnie poprzez filtr siatkowy do zbiornika chtodziwahtodziwo naley
wymieniat w regularnych odgpach czasu w zataosci od stopnia zanieczyszczenia i 04y
zbiornik. Zwytej emulsji nie wolno wylewabezpdrednio do kanalizacji lub do gruntu. Naye
w tym przypadkucisle przestrzegaprzepisow i procedur ochrosyodowiska.

Wymiana oleju

Wymiana oleju powinna ldyprzeprowadzana w zbiornikach olejowych:

- wrzeciennikapo raz pierwszy po pierwszym migsi eksploatacii, nagbnie co dwa
miesihce eksploatacji. W celu wymiany oleju ngteddkreci¢ korek znajdujcy sk po lewej
stronie wrzeciennika w jego dolnym tylnym rogu giwarciu pokrywy ,11”. Podczas
wymiany naley spusci¢ catkowicie olej oraz usug wszystkie wiory.

- skrzynki posuwowo raz pierwszy po trzech migsach eksploatacji, nagmie co sz&
miestcy eksploataciji. W celu spuszczenia oleju hatmlkreci¢ znajdupcy sk po lewej
stronie skrzynki posuwow po otwarciu pokyyyt1”. Olej nalezy spuszczécatkowicie.

- suportu wzdinegq po raz pierwszy po trzech migsaich eksploataciji, nagtie raz w
roku. W celu wymiany oleju nale odkrci¢ korek znajdujcy sk w dolnej czsci suportu.

Olej naley spuszczacatkowicie.
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DIAGRAM SMAROWANIA

A --- sprawdzé raz w tygodniu i uzupeinéa B - - smarotva@odziennie
(wskaiki poziomu oleju)
(&)

AN

Rys. 12

Olej naley uzupetnig we wszystkich zbiornikach olejowych do poziomu askkéw co
tydzien.
Zalecane ciecze ,oleje i smary

Ciecz chtodzco- smarujca Emulgol ES-12
Olej maszynowy MOBIL DTE Heavy Medium
Olej maszynowy Shell Vitrea 33

Olej maszynowy Exol AN46 Z lub AN68 Z
Smar staly £ T-4,

5.2. Regulacja zespotéw | mechanizméw

5.2.1. Regulacja kdécowki wrzeciona, monta uchwytu tokarskiego

Regulacg koncowki wrzeciona naley przeprowadzi w hastpujacy sposéb (rys. 13);

wykreci¢ wkret blokujacy ,B 17,

dokona regulacji przez wkjcenie lub wykgceniesruby ,A 1” ( znacznik na pidcieniu
,C 1” ma pokry¢ si¢ z tylna powierzchm uchwytu tokarskiego ),

dokreci¢ ponownie wket B 1"

Montujac na wrzecionie trdjszekowy uchwyt tokarski naley:

sprawdzt, czy powierzchnie czotowe uchwyta gozbawione zanieczyszdzeOczyci¢
doktadnie wszystkie g#ci ,takze wrzeciono i zamki krzywek. Upewnsie czy krzywki nie
Sa popzkane lub ztamane. Pokrgzczki uchwytu i spira¢ wewratrz uchwytu smarem
litowym#2.Smarowé wrzeciono, krzywki oraz powierzchnuchwytu lekla emulsp MOBIL
DTE Heavy Medium lub zamiennikiem.
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* podnigc¢ uchwyt do kacowki wrzeciona i wcisgt na wrzeciono. Dokicat krzywki o Ya
obrotu zgodnie z ruchem wskazowek zegara .Ustasszystkie krzywki w odpowiedniej
pozycji (rys. 13). Znaczek na krzywce powinien ehakic pomiedzy dwoma strzatkami
podczas dokicania. Jeeli znaczek na krzywce nie znajduje pomiedzy dwoma strzatkami,
sciagna¢ uchwyt i regulowé krzywki albo odkecic jeden peten obrot lub dadai¢ jeden
peten obrot ( jeeli znaczek znajdujespoza strzatkami ),

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

* sprawdzé czy odpowiednie linie na uchwycie pokrywaje.

UWAGA: Aby zabezpieczenie dziatato prawidtowoz#la krzywka musi b§wcisnigta

pomigdzy dwoma znaczkami V" na kaowce (rys. 13).Nie zastosowanie db tych zaleae

moze by¢ przyczyra powanego zranienia lub uszkodzenia tokarki.

7
=

o &0

POPRAWNIE }“—! NIEPOPRAWNIE |

podstawa odniesienia

Jini i
zwolnienia krzywki ~ Inia zamykajaca

~_] krzywki poza

strzatkami
of| [ s
linia zamykajaca /./‘ > @v
krzywki pomiedzy >

strzatkami

Rys. 13
5.2.2. Regulacja osiow&ti wrzeciennika

Po zainstalowaniu tokarki nale sprawdzt jej osiowanie przed przygiieniem do pracy. Aby
zapewnt stah doktadndc¢ i osiowas¢ tokarki naley regularnie sprawdzgpoziomowanie.

W celu sprawdzenia doktadieh nalezy:

- wziac stalowy pet o dtugdci wigkszej nz 150mm isrednicy 50mm

- zamocowa w uchwycie bez zycia kta

- odcia¢ kawatek o dlugéci 150mm i zmierzg roznice diugasci preta

Jezeli pret nie jest jednakowej diugoi w punktach Ai B

(pret nie zostat przyeity prostopadle do jego osi) naje

skorygowa ewentuali réznice w hasgpujacy sposab:

- otworzy pokrywe , 11" przektadni gitarowej i przektadni

pasowej przez odkcenie trzeclrub,

- zluzowa sruby ,A2" (rys. 14) mocujce wrzeciennik do
toza,

- wyregulowa& wrzeciennik za pomagruby ustalajcej
.B2",

- powyzsz procedug nalezy powtarza do czasua
uzyskamy podczas przecinanigtprjego dtugéc
mieszcaca Sie W granicach toleranciji.
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- dokreci¢ sruby ,,A2” mocujce wrzeciennik do i,
- zamkmyé pokrywe.

5.2.3. Regulacja konika tokarskiego
Sprawdzanie konika tokarskiego.
W celu sprawdzenia osiowania konika tokarskiegeayalizy¢ w tym celu stalowego pra
dtugasci 305mm. W celu regulacji konika najeumiesci¢ pret zgodnie z rysunkiem 15.
Zamocowa konik z pomog dzwigni blokujacej. Pomiaru dokonujemy za pomozzujnika
zegarowego zamontowanego na suporcie. W przypddkerdzenia ranych wskaza czujnika
zegarowego wzdiupreta naley dokon& regulacji osi tulei konika za pommérub
regulacyjnych. Czynnig powtarza do czasu uzyskania idealnej wspotosigevavrzeciona i
konika.

305 mm, -

DZWIGNIA BLOKUJACAKONIK ~

A

€y ) ) ——
e \

A

‘ Fs ¥
B
o

! AN f
PR y ; i

i) \ {~ k\ Y

1l ik KONIK O ;
t bl T3
T  —— $RUBY
| REGULACYJINE !_.‘._.____._

GORNE SANKI L j

WRZECIENNIK

Rys. 15
5.2.4. Regulacja paskow naggowych

W celu wymiany paskow klinowych naleotworzy

pokrywe znajdujca sic w tylnej czsci wrzeciennika i et

sciagm¢ ostorg umieszczoa z tylu lewej nogi a nagpnie FERES

poluzowa nakrtke kontrupca (A3) nasrubie znajdujcej '

sie na wahliwej ptycie, na ktérej zamocowany jestikiln

obrabiarki. Upewrd sie czy silnik ustawiony jest poprawnie

w osi tokarki. Podni& silnik i zablokow& czasowo. Uswig

paski zuyte i zalay¢ nowe na kota pasowe. Podtiesilnik

i usura¢ blokad: . Nachgna¢ paski. Nacisaé kciukiem na

paski w potowie odlegkei pomigdzy kotem pasowym

silnika a wrzeciennikiem. 2eli ugigcie paskow wynosi

okoto 19mm, paski nagjniete s poprawnie.

Regulacg nacagu paskow klinowych przeprowadav

nastpujacy sposob :

- luzow& naketke kontrupca ,A3" na podporze
wahliwej ( rys.16), Rys. 16

- nachkgm¢ odpowiednio paski klinowe do uzyskania odpowiedoiagkcia ,

- dokreci¢ naketke wtasciwa i zabezpieczynakitka kontrujaca ,A3”,

- zamkmyé pokrywe.

5.2.5 Dobor két zmianowych iregulacja przekfadngitarowej

@) posuwow i gwintéw (tab. 2 ). Zmiana i regulacja
N przeprowadzana jest w ngstijacy sSposob :
@k - otworzy¢ pokrywe "11" przektadni gitarowej,

4
N |

JWRZ % Dobér két zmianowych przektadni gitarowej wynikéabelki

\ 6%“9 §©) - dobra kota zmianowe dla okf®nego przeteenia przektadni z
= tabeli 2

iciip B\
Rys. 17
33
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Rys.
- zdja¢ zabezpieczenia na watku wrzeciennika lub
skrzynki posuwow ( watki V1i VIl ), zdi kota zmianowe i zalty¢
wiasciwe, oczyszczone kota, zad@ zabezpieczenia,
- poluzow& dwie naketki M16 na wahliwej ramie ,M.” (rys. 17 ), przeseac ram tak, aby
ustawt odlegta¢ (luz) miedzy zbami kot z tolerangj,
- po regulacji dokgi¢ naketki M16, zamka¢ pokrywe.
Luz migdzyzbny winien wynosi 0.127mm
Przektadnia musi ldydoktadnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.2.6. Regulacja luzu s& poprzecznych i naketki

Wielkos¢ luzu suportu poprzecznego insgornych nie
moze by wieksza nk 0.03mm. Przed przygtieniem do
regulacji, naley prowadnice oczci¢ i nasmarowé
Regulacg luzu dokona poprzez:

- przesuw klinbw za pomagrub regulacyjnych
prowadnic znajducych st z przodu i z tytu (rys.
18),

- sprawdzt ptynnai¢ przesuwu sa(bez zaci¢ na
calej diugdci).

SRUBY REGULACYJNE

Rys. 18

Regulacja nakitki suportu poprzecznego

Aby regulacg przeprowadzi nalery:
wyjac ostorg zamontowaa na tylnej powierzchni rowka
wozka,

- kreci¢ kétkiem ,32” posuwu poprzecznego do czasu gdy
nakrtka posuwu dojdzie do keasruby pocagowej (rys.
19),

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

- podczas regulacji sprawdzad czasu do czasu czy sanie
poruszaj sie bez oporow i zaet,

- po zakaczeniu regulacji , pokci¢ kotkiem ,32” w
odwrotnym kierunku, naktka przesuwé sk bedzie do przodu, Rys. 19

- zamontowa ostore.

WKRET Z GNIAZDEM

\.N,f\ .

5.2.7. Regulacja taysk wrzeciona.

Wrzeciono utayskowane jest na dwdchagskach stokowych. Dobre tayskowanie zapewnia
cicha i spokojr prag; wrzeciennika co decydago wptywa na doktadrio i gtadka¢ obrabianej

powierzchni. Layska g regulowane indywidualnie dla kdego wyrobu. Regulagjozysk

wrzeciona powinien przeprowadzaydpowiednio kwalifikowany pracownik.

tozyska mana regulowa (luz promieniowy i osiowy) w nagbujacy sposob:

- otworzy pokrywe przektadni gitarowej , 11" i gbenwrzeciennika ,

- poluzowa tozysko ,131” naketka ,127”,

- w naketkach ,137", ,141" poluzowa wkrety,

- dociagma¢ z odpowiedry sita nakrtki powodupc przesunicie piekcieni tazysk wzdtuz
stazka (dolnego, gérnego) zmniejszajuz dozadanych wielkdci,
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- skontrolowa wielkos¢ luzu — dop. promieniowy 0,003-0,005 mm, a osiowp.d),003 mm
- zabezpieczy naketki .

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 wyszej niz 50° C.

5.2.8. Regulacja hamulca nimego ( specyfikacja agci hamulca n#nego )

Dla zmniejszenia luzu rgilzy oktadzira szczki i bebnem (zmniejszenia biegu jatowego
przycisku ngnego hamulca ciernego), naje

- zdja¢ ostore dolm ,boczm (1) z lewej strony tokarki

- poluzowa nakktke kontrupca ( 3 ) przysrubie (18 ),

- wyregulowa uktad szczgk( 24) dokgcajac wiasciwa naketke (3 ),

- sprawdzt bieg jatowy pedatu nmego ,8”,

- dokreci¢ naketke kontrujaca (3),

- zalazy¢ ostore.

5.2.9. Regulacja luzu osioweg&uby pociagowej ( specyfikacja agci skrzynki posuwow ).

- zdemontowa obudow(15 ) i odstont lewa podpot; sruby przy skrzynce posuwow pod
wrzeciennikiem,

- poluzowa& nakktke kontrupca ( 118),

- dokreci¢ whasciwa naketke ( 118),

- sprawdzt wielkos¢ luzu, ktéry nie powinien przekraazavielkosci 0,01 mm oraz dokcié¢
nakrtke kontrupca,

- zmontowd& w kolejncci odwrotnej jak demonta

5.2.10. Regulacja sprzgta przechzeniowego( specyfikacja ogci suportu wzdhanego ).

Jezeli tokarka zostanie przegiona, sprzgto zacznie sislizgac. Wtedy naley zmniejszy
szybka¢ skrawania. Parametr wielk@ przechzenia zostat ustawiony przez producenta i nie
potrzebna jest regulacja. Po ziiaym okresie pracy me jednak nagpi¢ rozregulowanie
sprzgta przecizeniowego przez zwkszenie luzu tgysk. Zastosowa nalery diagram
znajdujcy sk z przodu skrzynki suportowej. Regulacji sfgita dokonuje si poprzez zmiag
napkcia spezyny ( 89) za pomagsruby.

5.2.11. Zakladanie i zdejmowanie mostkaspecyfikacja oczci toza ).

- oczyci¢ wybranie taa ,

- ustawt doktadnie mostek ,J” (8 ), prowadnica przednia pma by przedhieniem
prowadnic taa,

- wkreci¢ sruby z naketkami w otwory gwintowane kotkdw stkowych, ustalajcych mostek
na tazu,

- wcismg¢ kotki przez wybranie do f@ tokarki, odkgcic¢ sruby z nakgtkami,

- zalazy¢ czterysruby z tbem walcowym M12x35(11)i dwieuby z tbem sz&iokatnym
M10x55 (9), dokgcac na przemian.

- demonta w kolejnaci odwrotnej jak montazachowujc srodki bezpieczéstwa.

5.2.12. Podtrzymka stata, ruchoma ( specyfikacja agci podtrzymki statej, ruchomej ).
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Podtrzymka stata shy jako podparcie dla watkéw ze swobodnymnéem od strony konika.
Montowana jest na prowadnicactidoi zabezpieczona od spodu prowadnic za pambty
blokujacej i srub. Palcelizgowe nie posiadajluzéw, wymagaj ciagtego smarowania ( smar na
bazie otowiu ) w punktach kontaktu z przedmiotdmmatianym. Palce powinny bylopasowane

suwliwie, ale nie za mocno dakone.

Podtrzymka ruchoma montowana jest na suporciddzaoza pracujcym narzdziem.
Stosowana jest podczas toczenia diugich i cienkigow. Palcelizgowe rownie wymagas
ciagtego smarowania.

5.3. Specyfikacja taysk

Tab. 4
Lp Zespot Typ Nazwa tayska Wymiary | Szt Zamiennik
lozyska
1. | Wrzeciennik 6207 P6 kulkowe zwykie 35x7Zx1 2 | FAG
6305 P6 - -- 25x62x1y B -/-
6208 P6 - -- 40x80x18 [ ~-/I-
6203 P6 - - 17x40x12 (1 -//-
32013 P5 stixowe 65x 100 x 22 1 | 65x100 x23
51213 P5 kulkowe wzdtuane | 65x 100 x 27 1 | FAG
D3182117| stakowe 85x130x34 1 |33016
2. | Skrzynka posuwow 6004 kulkowe zwykte 20042 | 5| FAG
6205 - -- 25x52x1p P -1 -
6305 - -- 25x62x17 [ -1 -
51105 kulkowe wzdiune 25x42x11| 2 -1 -
6005 kulkowe zwykie 25x47x12 1 -1 -
6203 - /I -- 17x40x1p (1 -1
3. [ Suport poprzeczny 51104 kulkowe wzgite 20x35x 10| 2 | FAG
wzdtwzny 6205 Z kulkowe zwykte 25x52x15| 1 |6205 Z15
6204 - -- 20x47x14| 1 | FAG
7203 kulkowe skéne 17x40x 12| 1 |7203 TVP
7006 P6 -/l -- 30x55 x13| 1 | FAG
4. | Sanie gorne 51102 kulkowe wzzihe 15x28x9| A4 FAG
5. | Konik 51104 kulkowe wzdine 20x35x10] 1 FAG
6. | Sruba i watek 1204 kulkowe wabhliwe 20x47x 14 |2 1204 TV
pociagowy FAG
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5.4. 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 Wadto
zmierzona
1 Poziomowanie tza w DC<500
kierunku prostopadiym 0.01
. L do osi wrzeciona 500<DC1000
- aseem i . W Eﬁ 0.02
o DC=1500
0.025
0.075
dla dt. pomiaru
250mm
2 Poziomowanie tba w
kierunku réwnolegtym 0.04/1000mm
do osi wrzeciona
3 Rownolegté¢ prowadnic DC<500
do przesuwu suportu 0.015
500<DC<1000
0.02
DC=1500
0.0225
4
rlﬁﬁ T Bicie osiowe wrzeciona 0.015 mm
‘s . —
5 Bicie promieniowe
powierzchni stoka 0.01 mm
zewrgtrznego wrzeciona
6 Bicie czotowej
powierzchni kotnierza
wrzeciona:
a) promieniowe a) 0.01
b) osiowe b) 0.02
7 Bicie promieniowe

=gk

wewrgtrznego stoka

wrzeciona mierzona:

a) w odlegt. 200mm od
koncowki wrzeciona

b) przy kaicowce
wrzeciona

a) 0.013/200mm
b) 0.01
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Lp.

Schemat

Opis

Tolerancja

Waito
Zmierzona

Réwnolegtdéé osi
wrzeciona do przesuwu
wzdtuznego suportu

w plaszczynie pionowej

0.013/200mm

Rownolegtdéc osi
wrzeciona do przesuwu
wzdtuznego suportu w
ptaszczynie poziomej

0.01/200mm

10

Rownolegtdé¢ przesuwu
tulei konika do przesuwl
suportu w ptaszczypie
poziomej

0.03

1S

0.02 dla dtug.
pomiaru 500mm

11

Réwnolegtdé¢ przesuwu
tulei konika do przesuwtl
suportu w ptaszczpnie
pionowej

0.03

1S

0.02 dla dtug.
pomiaru 500mm

12

Rownolegtd¢ osi gniazd
tulei konika do przesuw
suportu w ptaszczpie
poziomej

j$)

5 0.015/100mm

13

Réwnolegtd¢ osi gniazd
tulei konika do przesuw
suportu w ptaszczpnie
pionowej

js)

I 0.02/100mm

14

Réwnolegtdc¢ linii ktow
do prowadnic tea w
ptaszczynie :

a) pionowej

b) poziomej

a) 0.02/200 mm
b) 0.02/200 mm

15

Bicie promieniowe:

a) naczole i zewgtrznej
powierzchni uchwyty

b) mierzone na watku
mocowanym w
uchwycie oér. réwnej
srednicy wrzeciona
odlegtaici 75mm od

a) 0.02/300 mm
Ib) 0.026/200 mm

uchwytu
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7. SPECYFIKACJA CZESCI TOKARKI

PODSTAWA (NOGI)
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HAMULEC NO ZNY
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LOZE , WALKI | SRUBA POCIAGOWA
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WRZECIENNIK
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WRZECIENNIK C.D.

for 167 /18" Models
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WRZECIENNIK C.D.
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WRZECIENNIK C.D.
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RAMA WAHLIWA, PRZEKLADNIA GITAROWA | OStONA
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SKRZYNKA POSUWOW C.D.
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SKRZYNKA POSUWOW C.D.
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SUPORT WZDLUZNY
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SUPORT WZDLUZNY C.D.
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WSKAZNIK GWINTOW
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SANIE | SUPORT POPRZECZNY
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SANIE | SUPORT POPRZECZNY C.D.
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SANIE GORNE, IMAK NARZ EDZIOWY
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KONIK
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KONIK C.D.
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PODTRZYMKA STALA
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PODTRZYMKA RUCHOMA
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8. INSTRUKCJA OBStUGI

- czes¢ elektryczna -

Napicie zasilania 400V
Czestotliwosé 50Hz
Moc 5,7 kW
SPIS TRECI

- Uwagi

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

- Warunki bezpieczestwa

- Schematy

- Wykaz elementéw i e&ci zamiennych

UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy natg zapoznd si¢ z instrukcy obstugi.

2. Tokark naley podhczye do instalacji elektrycznejaytkownika przewodem
pieciozytowym z wtyczk 16 A. Zacisk ochronny PE musibpodhczony do instalacji
ochronnej aytkownika.

3. W obwodzie zasilacym naley zabudowé zabezpieczenia przgeniowe o wartéci
16A.

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE NA OBRABIARCE

Naped obrabiarki stanowi trojfazowy silnik M1 o mocy,045,5 kW i zmiennej pdkaosci

obrotowej 770/1440 mih. Pompk podajca ptyn chtodniczy zasila silnik M2 o mocy 40W i

obrotach 12 mifi. Sterowanie pragcsilnikow tokarki odbywa siza pomog panelu

sterowniczego orazzaigni na watku pocigowym. Na panelu sterowniczym znajalsje

nastpujace elementy:

* Przycisk dioniowy koloru czerwonego — STOP awaryjny

* Przycisk koloru zielonego stacy do chwilowego uruchomienia silnika r@powego
maszyny, po zwolnieniu go silnik zatrzymuje si

*  Przehcznik dwupozycyjny koloru czarnego do uruchamigroanpki chtodziwa

» Lampka koloru biatego sygnalizigia whczenie zasilania tokarki (wadznikiem
gtdbwnym QF umieszczonym z tytlu maszyny)

* Przehcznik SAL staacy do zmiany pgdkosci obrotowej silnika nagdowego (770 lub
1440 min'

Wewnatrz ostony przektadni nggowej umieszczony jest mikrovagznik O

uniemaliwiajacy wiaczenie maszyny przy otwartej ostonie uchwytu tokiggo. Przedcznik

SA3 uruchamiany przez:dignie na watku pocigowym shiy do uruchamiania silnika

nagkdowego tokarki — obroty lewe lub prawe w zailesci od przemieszczeniagigni w

gore lub w dét.

Mikrowytacznik SQ2 uruchamiany pedatenzngm przerywa zasilanie silnika gtéwnego i

pozwala na mechaniczne zatrzymaniegaap
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ELEMENTY STEROWNICZE

Szafa sterownicza wypagaa jest w aparatelizapewniajca prawidtowe funkcjonowanie
tokarki. Whczenia zasilania dokonujeerzez wyhcznik ,QF” podajcy napecie na
aparatug rozdzielcz i transformator sterowania. Styczniki KM1 i KM&suj praa silnika
gtéwnego (obroty lewe i prawe), stycznik KM3 gudo uruchamiania pompki chtodziwa,
stycznik pomocniczy KA1 unienibwia wtaczenie silnika gldbwnego bezgrednio przez
podanie zasilania wytznikiem gtdbwnym (w przypadku gdybyignia na watku
pociagowym nie byta w pozycji neutralnejsrodkowej). Przaedcznik SA1 umaliwia zmiare
predkasci obrotowej silnika nagdowego (770/1440mif). Transformator ,TC” obriia
napkcie z 400 na 24 V i zasila obwody sterownicze.

WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY | KONSERWACJI

Przed przysipieniem do zajczania obrabiarki naty sprawdzt stan instalacji ochronnej.

1.
2. Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontoweipoavprzeprowadzaosoba
posiadajca odpowiednie kwalifikacje.

3. Po zakaczeniu pracy maszymalezry wytaczy¢ wytacznikiem gtéwnym.
4. Nie naley pracowa na maszynie, gdy nagie waha si wiecej niz —15%

1 +10%.

5. Kontroli stanu elementéw sterowniczych ( dziatgmizyciskow, mikrowydcznikow itd.)
nalezy dokonywa co 2 do 3 miescy.

o

zasilapcej.
Nalezy kontrolowa stan wzy, kabli, pohczer zaciskow i instalacji ochronnej.

Po dokonaniu naprawy skontrolofvaoprawné¢ dziatania ukiadu.

W czasie prac remontowych lub konserwatorskichayadbrabiarlg odlaczy¢ od sieci

7.
8. Do napraw uywaé technicznych zamiennikow elementow zamontowanych.
9.
1

0. Przed przysipieniem do pracy trzeba zwréaiwag: na znaki bezpiecastwa.

8.1. Wykaz elektrycznych elementow i g&ci zamiennych

Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze bDostawca
schem

QF  |Wytacznik gtowny DZ 1540 LUK 40 POLAM
TC |Transformator separujgcy JBK5-100-TH 400/24 V ELESTER
M1  |Siinik glowny YD 112m - 8/4 4/5,5 KW 770/1440

M2  |Silnik pompki AB 12 JA 0,04 kW 12 obr

SB2  |Przycisk START LAY3-11 40-701 20 ELFA
SB1  |Przycisk STOP awaryjny LAY3-0128/1 40-701 20 ELFA
HL |Lampka sygn XD11-30/20 40-750 22 ELFA
SA2  |Wiacznik pompki LAY3-11X/2 44-720.20 ELFA
FU1 |bezpiecznik topikowy 2A am1i-16 225001 ELFA
FU2 [bezpiecznik topikowy 3A am1i-16 225001 ELFA
KM1 [stycznik obroty prawe 22E A9 3010 ABB
KM2 [stycznik obroty lewe 22E A9 30-11 ABB
KM3 |stycznik pompy 22E A9 30-10 ABB
KA1 [stycznik pomochiczy 40E A9 30-10 ABB
LS1 [mikrowylacznik ostony uchwytu 15G-22B CT2K/A2 ELFA
LS2 |mikrowytacznik pedatu 156GD-B CT2K/A2 ELFA
SA1  |przetgcznik kierunku obrotow JW2-11H LUK 16 POLAM
SA3  |przetgcznik predkosci obrotowej silnika LW5D-16 LUK 25 POLAM
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8.2. Schematy elektryczne dla maszyny

- ideowy
- montaowy
\ KA1
QF
: Q0 SA,
a1 ! 1
L1 . : 1 2 1 2 ;i
is i 4 3 4 : /
- ===TE & 5 ~Ls ' M1~3
—T
4,0/5,5 KW
PE.—--*--}-—, KMz
1 1 o ]
"?‘ : : 770/1440 min
1
: 1 2 3
1 3 4 :
' | |
1 5 3] 4
l— —— D T T T e T T e e e T e e e e e e e e e 11
KM, 1
o [ ] :
1
1 2 U,
3 4 Vo
5 ~8 W,
Fu2
—..3
<  S— |
TC
400724 V
100VA Fu2 D -
2

KA, I:————}Asa2

KMz 7 KM17
SA, _p\

" KM3 [:l KA1 l:] KM1|::| I:] KM2

SCHEMAT IDEOWY
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