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

Vyrobee/ Manufacturer/ Producent:

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

Osoba, kterd jako posledni doddvd stanoveny virobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zak. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, kiora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wediug § 13, odst. (8), zak. ¢.
22/1997 Sb.

Adresa/Address/ Adres:

1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby pové é
dokumentace podle Smérn 6/2008
Sbh.) /Name and address of 1l npile the
technical file according to D a i adres
osoby upewaznionej do przy, chnicznef
zgodnie z dyrektywg 2006/4% .

Vyrobek (stroj) - typ/Product (Machine) — Type/

Produkt(Maszyna) — Typ:

Vyrobni &islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohladujeme, Ze strojni zafizeni spliiuje viechna piisluina
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 1o the conformity assessment/  Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatfen
oznatenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed! Dwie ostatmie cyfry roku, w kiorvm oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Poznamka:

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 SPI-2000 / Tokarka uniwersalna typ SPI-2000

Univerzalni soustruh SPI-2000 je uréen pro obribéni kovovych i nekovovych dili./ Tokarka
uniwersalna SPI-2000 jest przeznaczona do obrobki elementow metalowych i niemetalowych./
Konstrukce soustruhti umozituje vnitfni i vnéjsi soustruzeni valcovych ploch, kuzelovych a ¢elnich
ploch, vrtini a fezini zavitl./ Konstrukcja tokarki umozliwia wewnetrzne i zewnetrzne toczenie
powierzchni cylindrycznych, powierzchni stozkowyeh i walcowych,wiercenie i gwintowanie./ Podélny
a piitny posuv muZe byt fizen automaticky nebo rucné./ Wzdluzny i poprzeczny posuw moze byé
sterowany recznie lub automatycznie./ Pohon vietena a ostatnich mechanizmii stroje zajist'uje tfifazovy
asynchronni elektromotor s kotvou nakratko./ Naped wrzeciona i pozostalyeh mechanizméw maszyny
zapewnia tréjfazowy silnik asynchroniczny z wirnikiem klatkowym./ Ovladace elektrickych obvodi
stroje jsou soustfedény na ovladacim panelu./ Sterowniki obwodow elektryeznych maszyny znajdujq si¢
na panelu sterowniczym.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitocet / Napigcie i czgstotliwosé: 3x400V, 50 Hz

Instalovany vykon/ Moc przylqezeniowa: 7500 W
Pocet rychlosti vietena/ Hlos¢ stopni obrotow: 12
Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotow: 36-1 600 min™

Toény prumér nad lozem/toéna délka/ sr. toczonego el. nad lozem/ dl. obrabianego ef.:660/2 000 mm
Hmotnost/ Waga: 4370 kg
Nejnizsi stupen ochrany krytem / Najnizszy stopien ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérice 2004/108/EC, NV ¢
kompatybilnosci elektromagnetveznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

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

17/2003 Sb./ Dyrektywa

616/2006 Sb./ Dyrektywa

CSN EN SO 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 IS0
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 doplivkii platnych v dobé vyddni tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

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

Sf/‘ o) na

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:

8 s



PROMA Polska sp. z 0.0., Bykow, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow PROMA

Spis tresci

1) Zawarto$¢ opakowania
2) Wstep

3) Zastosowanie

4) Dane techniczne

5) Etykiety bezpieczenstwa
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7) Stanowisko pracy
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12) Regulacja maszyny oraz funkcje
elementéw sterowniczych

13) Schemat ukfadu elektrycznego

14) Konserwacja maszyny

1 Zawartos¢ opakowania

15) Wymiana cieczy chtodzacej
16) Rysunek maszyny

17) Wykaz czgsci maszyny

18) Akcesoria dodatkowe

19) Demontaz i likwidacja

20) Przepisy bezpieczenstwa

Tokarka uniwersalna zamontowana do podstawy dostarczana jest w drewnianej skrzyni wraz z

nastepujgcym wyposazeniem:

1) uchwyt 3-szczekowy
2) uchwyt 4-szczekowy

3) tarcza czotowa

4) luneta stata (na maszynie)
5) luneta przesuwna (na maszynie)
6) zawarto$c¢ blaszanej skrzyni
6 a) 1 szt. - korbka uchwytu (krotsza)

1 szt. Srubokret krzyzakowy, 1 szt. Srubokret ptaski

1 szt. - korbka do dokrecania $rub imaka nozowego

6 b)
6 c) 1 szt. olejarka
6d)
6e)

4 szt. klucz imbusowy
6 f) 1 szt. kiet staly MKkV, 1 szt. kiet obrotowy MkV
6 g) klucze ptaskie 13-12, 17-14, 22-19
6 h) tuleja redukcyjna bez chwytaka MkVIIl / MkV

6 i) korbka do demontazu uchwytu z wrzeciona (dtuzsza)
6 j) podktadki (6 szt.), Sruby do regulacji maszyny (3+3 szt.)

6 k) Instrukcja obstugi wraz z kartg gwarancyjng

2 Wstep

Dziekujemy za zakup tokarki uniwersalnej SPI-2000 firmy PROMA. Tokarka ta wyposazona jest w
system zabezpieczen, chronigcych maszyne, jak tez zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te
nie sg jednak w stanie zagwarantowac osobie obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez
przed rozpoczeciem pracy z tokarkg nalezy uwaznie przeczytac jej instrukcje obstugi. Pozwoli to zapobiec
powstawaniu btedéw zaréwno przy instalacji maszyny jak i przy jej eksploatacji. Nie zaleca sie wiec uruchamiania
maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze wszystkimi instrukcjami oraz bez uprzedniego zaznajomienia sie ze

sposobem dziatania maszyny.

3 Zastosowanie

Tokarka uniwersalna SPI1-2000 stuzy do obrdbki czesci metalowych i niemetalowych. Maszyna
posiada nastepujgce funkcje: toczenie, wiercenie, nacinanie gwintéw, itp. Posuw moze byé sterowany recznie
lub automatycznie w zaleznosci od rodzaju obrabianego materiatu.
Tokarka uniwersalna przeznaczona jest do pracy w warsztatach narzedziowych, warsztatach remontowych i

warsztatach produkcyjnych.

ag
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PROMA Polska sp. z 0.0., Bykow, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow PROMA

4 Dane techniczne

Maksymalna $rednica toczenia nad tozem 660 mm
Maksymalna $rednica toczenia ad suportem 420 mm
Maksymalna $rednica toczenia nad gniazdem 870 mm
siodtowym

Maksymalna diugosc¢ toczenia 2000 mm
Dilugos¢ gniazda siodtowego 240 mm
Srednica wrzeciona 105 mm
Stozek wrzeciona 113mm 1:20
llo$¢ stopni obrotow 12
Zakres obrotow 36-1600
Gwinty (metryczne) 28-2.T.P.1/25
Automatyczny posuw podiuzny 0.063-2.52 mm
Automatyczny posdw poprzeczny 0.027-1.07 mm
Szybki posuw podiuzny 4,5 m/min.
Szybki posuw poprzeczny 1,9 m/min.
Maksymalny posuw suportu nozowego 145 mm
Maksymalny posuw podiuzny 1950 mm
Maksymalny posuw poprzeczny 310 mm
Maksymalny rozmiar narzedzia 25 x 25 mm
Tuleja konika — $rednica wewnetrzna 75 mm
Tuleja konika — stozek M.T.No.5
Tuleja konika — maksymalny posuw 150 mm
Moc przytgczeniowa 7,5 kW (10HP)
Wymiary maszyny 3500 x 1100 x 1450 mm
Masa netto 3000 kg

Wartos¢ cisnienia akustycznego

Deklarowany $redni poziom cisnienia akustycznego A w miejscu pracy: Lopeqr 82+4 dB
(zgodnie z CSN EN 13128, CSN EN 1SO 11202 i CSN EN ISO 11204, punkt A.2., tryb pracy bez obcigzenia).

Wymienione wartosci odpowiadaja warto$ciom ustanowionym przez przepisy BHP MZ CR sv. 37/1977.

5 Etykiety bezpieczenstwa

Niniejsza tokarka wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych samg maszyne oraz zapewniajgcych jej
bezpieczng obstuge. Na maszynie umieszczone sg etykiety informacyjne oraz etykiety ostrzegawcze.

v/ \%/




PROMA Polska sp. z 0.0., Bykow, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow PROMA

1 Przed rozpoczeciem pracy na tokarce nalezy przeczytac jej instrukcje obstugi!
Etykieta umieszczona jest na wrzecienniku tokarki.

2 Podczas pracy na tokarce nalezy uzywaé¢ okularéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest na wrzecienniku tokarki.

3 Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu koiczyn gérnych!
Etykieta umieszczona jest na wrzecienniku tokarki.

4 Nie nalezy pracowa¢ na tokarce w rekawicach ochronnych!
Etykieta umieszczona jest na wrzecienniku tokarki.

5 OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Etykieta umieszczona jest na ostonie listwy zaciskowe;.

6 OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie niebezpieczenstwo urazu mechanicznego!
Etykieta umieszczona jest na tylnej ostonie maszyny.

7 UWAGA! Nalezy zapoznac¢ si¢ z instrukcja obstugi!
Etykieta umieszczona jest w poblizu dzwigni zmiany obrotow.

8 UWAGA! Nie nalezy zmienia¢ przektadni podczas pracy maszyny!
Etykieta umieszczona jest w poblizu dzwigni zmiany obrotow.

Etykiety sterowania

T -t

HLAVNIi VYPINAC
6

) O$wietlenie etykieta umieszczona jest przy wytgczniku o$wietlenia tokarki (0-1)

) Zazebianie etykieta umieszczona jest na gléwnym panelu sterowania

) Hak etykieta wskazuje miejsca zaczepu lin, znajdujace sie na obydwéch nogach podstawy maszyny

) Chtodzenie etykieta umieszczona jest na gtéwnym panelu sterowania przy wytgczniku pompy chtodzenia (0-1)
) Kropla etykieta wskazuje otwory wlewu cieczy chtodzace;j

)

1
2
3
4
5
6) Wytacznik gtéwny etykieta umieszczona jest przy wytgczniku (0-1)

g:na
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6 Konstrukcja maszyny

Tokarka uniwersalna sktada sie z indukcyjnie hartowanego toza z uchwytami pryzmatycznymi. Na jednym
koncu toza znajduje sie wrzeciennik z uchwytem i dzwigniami, stuzgcymi do zmiany zakresu obrotéw oraz szybkosci
posuwow. Na drugim koncu foza znajduje sie konik z wysuwang tulejg oraz dzwignig blokady konika. Migdzy
wrzeciennikiem a konikiem znajduje sie sterowany recznie bgdz mechanicznie suport z saniami poprzecznymi i saniami
nozowymi, na ktérych umieszczony jest imak nozowy stuzgcy do mocowania narzedzi. Cata tokarka osadzona jest na
sztywnej zeliwnej podstawie z hamulcem oraz zbiornikiem na ciecz chtodzgcg.

7  Stanowisko pracy

Tokarka uniwersalna posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole nad maszyng a takze
dostep do wszystkich elementéw sterowniczych, ktérych opis znajduje sie w niniejszej instrukcji obstugi. Miejsce to
znajduje sie od strony czota tokarki. Maszyne obstugiwa¢ moze tylko jedna osoba.

8 Opis maszyny

8 9 10 11 12 13 14 15

1) otwory mocujgce w nogach maszyny 9) ostona tylna
2) podstwa maszyny 10) oswietlenie
3) dzwignia wyboru posuwu i gwintowania P 11) imak nozowy
4) dzwignia zmiany kierunku posuwu i 12) tuleja konika
Gwintow 13) dzwignia blokady tulei konika
5) dzwignia zmiany obrotoéw wrzeciona 14) konik
6) panel sterowania 15) koto sterowania tulei konika
7) uchwyt 16) regulowane ograniczniki
8) toze 17) dzwignia wrzeciona
18) suport
19) hamulec

90’76
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PROMA Polska sp. z 0.0., Bykow, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow

9 Transport i montaz

Tokarka uniwersalna transportowana jest w skrzyni drewnianej, do ktérej przymocowana jest za pomocg $rub.
Maszyna opakowana jest w worek plastikowy. Wokét niej znajduje sie drewniana konstrukcja, obita sklejka. Wszystkie
powierzchnie metalowe tokarki narazone na uszkodzenie pokryte sg materiatem konserwujgcym, ktéry nalezy usungé
przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Do usuniecia materiatéw konserwujgcych najcze$ciej uzywa sie benzyne
techniczng lub inne $rodki odttuszczajgce. Nie nalezy uzywac rozpuszczalnika nitro, gdyz moze on mie¢ negatywny
wplyw na otaczajgcg powierzchnie. Po wykonaniu czynnosci oczyszczajgcych nalezy przystgpi¢ do wykonania
czynnosci konserwujgcych. W tym celu nalezy nanies$¢ olej konserwujgcy na wszystkie powierzchnie szlifowane, takie

jak np. foze tokarki czy uchwyty.
Przez montaz maszyny rozumie sig¢ wytgcznie zamocowanie drobnych podzespotdw, takich jak np. zamocowanie

rekojesci korby do sterowania suportem wzdtuznym, posuwem poprzecznym czy korby do sterowania konikiem.

i

.

Zawieszenie maszyny (bez oprzyrzagdowania)

W miejscu znajdujgcym sie pod

tozem tokarki nalezy przetozy¢

system podwieszajgcy o maksymalnym
udzwigu 3500 kg.

Podczas manipulacji i podczas
transportu maszyny nalezy
zachowywacé szczegdlng ostroznosé.

10 Instalacja maszyny

Ostrzezenie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ustawienie maszyny oraz prawidtowe zamocowanie jej do
podstawy. Podtoze, na ktérym stoi tokarka powinno by¢ stabilne i wykonane z materiatu wytrzymujgcego dane
obcigzenie. Nieprzestrzeganie powyzszych wymogéw moze spowodowac niekontrolowany ruch maszyny (lub jej

czesci) oraz uszkodzenie tokarki.

Rozstaw otworéw w nogach podstawy maszyny

28.35" p
| | S :;
I 21.85"(30.1)(30.1"] l T

I ) (]
- N
(o] o~

' 6-M24x2 '

6.69" | 19.88"(28.1)(28.1") 56.7"(66.5")(86.2"]
91.73"(110.62")(130.7")
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el Umieszczenie srub regulacyjnych

Aby wypoziomowa¢ maszyne nalezy przytozy¢ poziomnice do oczyszczonego
suportu, znajdujgcego sie na srodku foza (patrz rys.). Nastepnie nalezy stopniowo
korygowac jego ustawienie az do momentu, kiedy poziomnica znajdowac sie bedzie w
potozeniu poziomym. Po wypoziomowaniu $rodka toza nalezy przejecha¢ suportem na
stroneg, na ktdrej znajduje sie wrzeciennik i ponownie wypoziomowac toze. Czynnos¢ te
nalezy powtérzy¢ rowniez po tej stronie toza, na ktorej znajduje sie konik.

1

strzatki wskazujg $ruby regulacji stuzgce do
poziomowania maszyny

1) wrzeciennik; 2, 3) poziomnica; 4) konik;  5) suport:  6) foze

Wypoziomowanie tokarki ma istotne znaczenie dla dobrego odptywu cieczy chtodzacej z wanny tokarki. Niepoprawne
wypoziomowanie maszyny moze doprowadzi¢ do deformacji toza a tym samym do utraty doktadnosci procesu obrébki.

11  Smarowanie maszyny

Miejsca tokarki wymagajgce smarowania wymienione sg ponizej. Do przeprowadzenia czynnosci
konserwujgcych nalezy uzywac odpowiednich srodkéw smarujgcych. Wymienne kota posuwowe nalezy konserwowac za
pomoca smaru plastycznego. Do skrzynki przektadniowej, olejarek oraz innych powierzchni nalezy uzywac olej.
Zalecany smar plastyczny do smarowania k6t posuwowych to MOGUL LA2. Srodek ten nalezy uzupetia¢ po 30-40
godzinach pracy maszyny. Zalecany typ oleju to MOGUL LK 22. Ten typ oleju tozyskowego uzywany jest do skrzynki
wrzeciennika, skrzynki przektadniowej, skrzynki suportowej oraz do olejarek cisnieniowych maszyny oznaczonych
czerwong kropka. Wszystkie tozyska tokarki sg obustronnie zakryte, dlatego nie ma koniecznosci ich dodatkowego
smarowania. Wymiany oleju we wrzecienniku nalezy dokona¢ po ok. 30-40 godzinach pracy maszyny a nastepnie po 200-
250 godzinach. Kolejne regularne wymiany substancji znajdujgcej sie we wrzecienniku nalezy przeprowadzacé raz na rok.
Smarowanie olejarek ci$nieniowych i szlifowanych powierzchni stycznych nalezy przeprowadzaé zawsze po zakonczeniu
pracy na maszynie.

Regularne przeprowadzanie czynnosci konserwujgcych przedituza okres eksploatacji maszyny!

Oliwiarki ciSnieniowe
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1) wskaznik poziomu oleju wrzeciennika

Wskaznik oleju wymiana oleju 2) wskaznik poziomu oleju skrzynki przektadniowej (norton)
3) wskaznik poziomu oleju suportu
1 5 ~

Nalezy utrzymywac poziom oleju ponad kreskg wskaznika oleju.

Plan smarowania

| Uzupetnia¢ olej min. 1 x na 50 dni B  Nalezy regularnie
uzupetniaé olej aby
zapewni¢  dodatkowe

smarowanie suportu. Nie
nalezy wlewac oleju do
otworu (patrz rys.)

i f Regularnie smarowac¢ po kazdej zmianie ] -
l , Uzupetnia¢ po kazdej zmianie _} l

[ i

|

1 ':

Olej % ” 3ﬂ\i’§ﬁ>>@)__

Lt———-—1- Smar plastyczny - ——

Olej L

[
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12  Regulacja maszyn

Naciag paskow klinowych

Przed uruchomieniem maszyny
nalezy za pomocg $ruba naciggowych
sprawdzi¢ nacigg paskéw klinowych
(rozmiar 13 x 2060 Li), odpowiedzialnych
za naped wrzeciennika. Ugiecie paska
klinowego po jego nacisnieciu palcem
powinno wynosi¢ ok. 12 mm. Zbyt mocny
nacigg ma negatywny wplyw na
zywotno$¢ samego paska oraz na
tozyska kota pasowego. Do naciggu
paskéow  klinowych stuzy  Sruba
naciggowa (5).

Elektryczne sterowanie wrzec

1

Kon

Wig

Zmiana obrotow wrzeciona

y oraz funkcje elementéw sterowniczych

1) koto pasowe skrzynki przektadniowej
wrzeciennika

) pasek klinowy

) silnik

)

)

koto pasowe silnika
Sruba naciggowa

2
3
4
iennika 5

Wylgcznik gtéwny umieszczony
jest na tylnej stronie tokarki.
Wytgcznik ten stuzy jednoczesnie
do zamkniecia skrzynki
elektryczne;j.

trolka pracy 5)Przycisk do zatrzymania maszyny STOP

1)

2)Przycisk awaryjnego zatrzymania STOP 6)Przycisk do uruchomienia maszyny START
3)Przycisk do uruchomienia maszyny START 7)Dzwignia zmiany obrotéw wrzeciona
4)

cznik pompy chtodzenia

Obroty wrzeciona wybiera sie w zaleznosci od srednicy elementu obrabianego oraz materiatu, z jakiego zostat on
wykonany. Przekfadnie redukcyjng obstuguje sie za pomocg dwdch dzwigni sterowniczych, ktérych odpowiednia
kombinacja (patrz tabela) pozwala ustawi¢ wymagany zakres obrotéw wrzeciona (patrz tabelka str 10.).
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Do zmiany obotéw wrzeciona stuzg
dzwignie przektadni. A pomocg dzwigni
(2) nalezy wybra¢ odpowiedni zakres
(przedziat). Aby wybra¢ obroty nalezy
ustawi¢ dzwignie (1) w odpowiednim
polu kolorystycznym.

Czerwone

%00 Zole 23

Czerwone

Czerwone

‘\600 Zétte _ 5g A Zote 4

0
L 0
Niebieskie 0 Niebieskie
?'00 Biate 70 \A Biate 50

Ustawienie posuwoéw i skokéw gwintéw

i

dzwignia ustawienia kierunku posuwu (gwintowania)
dzwignia wyboru rodzaju gwintow

dzwignia wyboru predkosci posuwu/gwintowania wg. tabeli
dzwignia wyboru predkosci posuwu/gwintowania wg. Tabeli

~— — — —

1
2
3
4

Do wyboru odpowiedniego typu gwintéw, skoku i posuwu stuzg dzwignie (patrz tabela ponizej).
Tabela gwintow metrycznych

mnyo a m 0 L% N oe n/1 /1"
== [ Vol AN | AR | ARAR | AV | ]
n E mln E m T m bP n * n
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0.071]0.10 |0.20 [0.40 |0.80 b.o30fp.043fo.0e5{0.17 [03e 2 2.25945) 9 2.2504.5 2
0,073 021 [0.62 083 bon|  looes{oae [oss 3 3
porvjon |0.22 |oss[osy 0.033f0.047[0.095] 0.19 [0.38 4 N25025] 5|1 25]25] S 4 80 &0
081 023 [0es (082 634 039 5 Selasj]7 J28f1u |7 |3'%] §
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0.3 (962|125 |96 Poesjoi33]0ze [e53 083 11 .75/ 35] 7 | 16 175]3.51 7 ik
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Tabela gwintow calowych

S ) 2 P, nx DP n/Y n/1
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t.. Gwinty metryczne, n.. Gwinty calowe, m..gwinty modutowe , DP..gwinty diametralne
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Mocowanie uchwytu do wrzeciona Rys.1

Na kotnierzu uchwytu znajdujg sie
trzy wyfrezowane sworznie
zabezpieczone za pomocg $rub
(rys.1). Przy pomocy sworzni nalezy
zamocowac¢ uchwyt na wrzecionie
tokarki i zabezpieczy¢ go za pomocg
zamka mimosrodowego (patrz rys.2).
Zamek mimos$rodowy zwiera uchwyt z
wrzecionem.
Utozenie zabezpieczonego uchwytu
przedstawia rys. 2.

Rys.2

1) kotek mocujacy
2) czes$¢ gwintowana 2
3) $ruba kontrujgca

Nalezy zabezpieczy¢ uchwyt przekrecajgc zamek mimosrodowy (za pomoca klucza
czworokatnego) w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara az od kreski
kontrolnej. W przypadku demontazu nalezy obréci¢ zamek w kierunku zgodnym z
ruchem wskazoéwek zegara az do kreski kontrolnej. Aby mozliwe byto zdjecie
uchwytu, kreska kontrolna uchwytu i kreska kontrolna zamka mimosrodowego

1 ~~ owinna znajdowac sie w jednej linii.
N p J ew] )
Niepoprawne utozenie zamka mimosrodowego
/‘
2 Rys.3 Rys. 4
- P "
\ ol
~ ‘ ~J
1)kreska kontrolna \ﬁrh \©
3 2)zamek mimosrodowy \
3)kreska kontrolna zamka mimosrodowego // I~
//

Suport i sanie

Koto suportu (B) stuzy do manualnego posuwu suportu wzdtuznego po fozu tokarki.
Do posuwu automatycznego stuzy dzwignia (A), ktéra umozliwia wybdr posuwu wzdtuznego lub poprzecznego.
Dzwignia (C) uruchamia nakretke na srubie gwintowanej. Korba posuwu (G) stuzy do manualnego posuwu sani
poprzecznych. Korba sani nozowych (D) stuzy do manualnego posuwu imaka nozowego. Poluzowanie dwoch srub (E)
umozliwia ustawienie sani wzdtuznych pod dowolnym katem w osi pionowej. Poluzowanie korby (F) umozliwia
obracanie imaka nozowego w dowolnym kierunku. Dociggniecie dzwigni (K) do dotu powoduje obroty wrzeciona
maszyny w kierunku lewym. Aby wrzeciono obracato sie w drugim kierunku nalezy poluzowaé dzwignie i po zatrzymaniu
sie wrzeciona dociggna¢ dzwignie w kierunku ku gérze. UWAGA: Przy zmianie kierunku obrotow nalezy zawsze
poczekac, az wrzeciono przestanie sie obracaé. Poruszajgc dzwignig (J) nalezy przesmarowac powierzchnie trace
suportu. Aby uzyskac jak najlepszy efekt nalezy poruszy¢ dzwignig ok. 10 razy.

F
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Wskaznik gwintow

Wskaznik ten doskonale sprawdza sie przy produkcji jednozwojnych gwintéw.

AT

2 4
(<31
&

Konik

Koto reczne (C) stuzy do wysuwania lub wsuwania tulei konika. Po obréceniu kotem w kierunku lewym az
do oporu, automatycznie poluzowane zostanie uzywane narzedzie. Nakretka blokady konika (A) zwiera konik z
tozem. Jej dokrecenie blokuje a poluzowanie odbezpiecza zwarte elementy. Dzwignia blokady tulei (B)
unieruchamia tuleje. Przed manipulacjg kotem recznym (C) nalezy konieczne poluzowac¢ dzwignie (B). Po
ustawieniu tulei w pozgdanym potozeniu dzwignia nalezy dociggna¢ dzwignie (B). Dwie $ruby regulujgce (S),
znajdujgce sie po obu stronach podstawy stuzg do ustawienia osi konika. Po wykonaniu regulacji nalezy dokrecié¢

sruby (S).
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Regulacja luzu sani krzyzowych

W saniach -
poprzecznych za pomoca
nakretki z nacieciem mozna
ustawié luz $ruby na ,ruch d -
jatowy”. Kasacja luzu nastepuje ’
po dokreceniu sruby g
regulacyjnej.

® Kolejnej regulacji mozna dokona¢ za pomoca $rub regulacyjnych prowadnic. Ich
@5 dokrecanie zmniejsza a odkrecanie zwieksza wielkos$¢ luzow.
%}
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Schemat uktadu elektrycznego
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Niebezpieczenstwo: Prace z urzadzeniami elektrycznymi wykonywaé moze tylko
osoba posiadajgca odpowiednie kwalifikacje oraz uprawnienia elektryczne.

Ostrzezenie: Zalecanym zabezpieczeniem przed przecigzeniem moze byc¢
bezpiecznik 16A, uzywany w domowej instalacji elektrycznej.

Przestroga: Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy uprzednio zapoznac¢ sie
z funkcja i rozmieszczeniem elementéw sterowniczych.

Ostrzezenie: Przed przystgpieniem do jakichkolwiek napraw, regulacji, czynnosci
konserwujgcych nalezy zawsze odtgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej.

Przestroga: Uzywajgc produktéw ropnych nalezy ograniczy¢ ich sciekanie po
zewnetrznych Scianach zbiornikdéw a przy wymianie cieczy nalezy przestrzegaé
sposobu jej uzycia.

> B> DPD

14 Konserwacja maszyny

1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poziom oleju we wrzecienniku, skrzynce przektadniowej
i suporcie oraz nasmarowac wszystkie powierzchnie slizgowe i obrotowe oraz czesci maszyny.

2) Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wyczysci¢ wszystkie czesci maszyny oraz naoliwi¢ wszystkie
powierzchnie $lizgowe, Sruby prowadzace i wrzeciono.

3) Co jakis czas nalezy umy¢ wrzeciennik, skrzynke przektadniowg a takze wymienia¢ znajdujacy sie w nich ole;j.

4 )Nie nalezy dopusci¢ do wycieku oleju na silnik i paski klinowe. Nalezy regularnie sprawdzac¢ nacigg paskow
klinowych i w razie potrzeby dokona¢ jego regulaciji.

5 )Nie nalezy przetgcza¢ dzwigni zmiany biegow, dopoki wrzeciono jest w ruchu moze to spowodowac uszkodzenie
przektadni. W takim przypadku zmiane biegu dokonuje sie za pomocg recznego obrotu wrzeciona.

6) Uzywajac lunety statej lub przesuwnej nalezy czesto smarowac olejem miejsce styku czesci slizgowe;j i
obracajgcego sie elementu obrabianego.

7) W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia tokarki, nalezy niezwtocznie zatrzymac¢ maszyne i
zasiegngc¢ porady specjalistycznego serwisu, ktéry udzieli informacji w jaki sposéb naprawi¢ usterke.

15 Wymiana cieczy chtodzacej

Podczas eksploatacji maszyny dochodzi do ubytku cieczy chtodzacej z powodu jej parowania,
rozpryskiwania i przylepiania sie wiéréw. Ubytek ten nalezy zastepow¢ nowg cieczg, co z kolei wydtuza okres jej
starzenia. Ciecz chtodzgca pozostaje jednak w nieustannym kontakcie z powietrzem i metalem, i w zwigzku z tym
zanieczyszczana jest przez kurz, tlenki metali a takze atakowana przez bakterie bezlenowe. Do ataku bakterii
beztlenowych, powodujgcych rozktad emulsji, dochodzi najczesciej podczas spoczynku maszyny. Podczas pracy
maszyny dochodzi natomiast do aeracji emulsji co jednoczes$nie niszczy bakterie.

Zaleca sie wymiane emulsji po 6-8 tygodniach pracy maszyny.
Najpdzniej po 6 miesigcach pracy konieczna jest wymiana cieczy oraz doktadne wyczyszczenie zbiornika i
przeptukanie catego uktadu chtodzgcego gorgcg woda z 3% sody krystaliczne;.

Wizualna ocena stanu cieczy chtodzgce;j:

- - powitoka olejowa na powierzchni oznacza, ze emulsja jest niestabilna

- - osad na dnie i na $ciankach zbiornika oraz lepkie powierzchnie na maszynie oznaczajg, ze ciesz jest stara i
zanieczyszczona

- - stabsza intensywno$¢ mlecznego zabarwienia emulsji oznacza zmniejszenie jej koncentracji. W skrajnych
Przypadkach moze sie to przejawiac¢ rdzawymi plamami na $cinkach lub na narzedziach.
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16  Rysunki ztozeniowe
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17 Wpykaz czesci maszyny

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegolnych podzespotow oraz elementéw, zamieszczone w
niniejszej dokumentacji. Wszystkie te cze$ci mozna zamawiac u producenta.
W celu usprawnienia realizacji zamoéwienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawac nastepujgce dane:

A) model maszyny (SPI-2000)

B) numer katalogowy maszyny numer maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

D) numer podzespotu oraz numer strony instrukcji, na ktérej znajduje sie konkretna czesc

18 Akcesoria dodatkowe

Wyposazenie podstawowe to wszelkie elementy i podzespoty, umieszczone bezposrednio na
maszynie badz dostarczane wraz z maszyng (patrz rozdziat 1. Zawarto$¢ opakowania).
Wyposazenie dodatkowe to wyposazenie, ktére mozna dokupi¢ do danej maszyny lub zamontowaze na
danej maszynie: uchwyt 4-szczekowy, trzpienie, regulator predkosci i inne. Wymienione jest ono w
aktualizowanym katalogu producenta, Mozliwa jest réwniez konsultacja w sprawie zastosowania
wyposazenia dodatkowego z naszym technikiem serwisowym.

19 Demontaz i likwidacja

Po zakonhczeniu okresu eksploatacji maszyne nalezy zlikwidowaé, wykonujgc nastepujgce czynnosci:

- odfgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej

- spuscic olej ze skrzynki przektadniowej wrzeciennika

- zdemontowac wszystkie podzespoty maszyny

- rozsortowac wszystkie podzespoty i elementy maszyny ze wzgledu na rodzaj odpadu (stal, zeliwo, metale
Kolorowe, guma, kable, elementy elektryczne) i przekaza¢ do specjalistycznego punktu likwidacj
odpadow.
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20 Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa

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

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ utrate zycia.

OSTRZEZENIE
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze przyczynic sie do powaznego zranienia
ciala lub znacznego uszkodzenia maszyny.

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

C. Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa, o ktorych informujg etykiety umieszczone
na maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub jej nieczytelnosci nalezy skontaktowa¢ sie z producentem.
D. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania si¢ ze wszystkimi dotgczonymi do

maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja, programowanie, itd.) oraz funkcjg i sposobem dziatania.

1. 2. Podstawowe przepisy bezpieczenstwa

1) NIEBEZPIECZENSTWO

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

- Przed podtgczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewnic¢ sie czy wszystkie ostony
zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby nalezy otworzy¢ ostone, nacisng¢ gtowny wytgcznik i
zamkng¢ ostone.

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

2) OSTRZEZENIE

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

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z rozmieszczeniem wszystkich wytgcznikéw, aby
zapobiec niewtasciwej obstudze.

- Nalezy uwaza¢, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisng¢ niektérych wytgcznikéw.

- Nigdy nie nalezy dotyka¢ gotymi rekami badz innym przedmiotem obracajgcego sie elementu lub narzedzi.

- Nalezy uwazac, aby uchwyt zaciskowy nie chwycit palcéw osoby obstugujgcej maszyne.

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwazac¢ na widry oraz na niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na
cieczy chtodzacej lub oleju.

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

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytgczy¢ maszyne naciskajac przycisk znajdujgcy sie na
pulpicie sterowniczym i odtgczy¢ przewdd zasilajgcy.

- Przed przystgpieniem do oczyszczania maszyny lub jej oprzyrzadowania zewnetrznego nalezy wytgczy¢
maszyne i zablokowaé wytgcznik gtéwny.

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

- Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposob, ktéry mégtby naruszy¢ bezpieczenstwo jego obstugi.

- W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych prawidtowosci dziatania maszyny, nalezy skontaktowac

sie ze specjalistg. @
s
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PRZESTROGA WEZWANEI DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

Odziez ochronna a bezpieczenstwo

PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Dtugie wiosy nalezy upig¢ z tytu gtowy w przeciwnym razie mogg zosta¢ uchwycone przez maszyne.

Nalezy stosowac wyposazenie ochronne zapewniajgce bezpieczenstwo pracy (kaski ochronne, okulary
ochronne, obuwie ochronne, itp.)

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

Nalezy zawsze stosowac¢ maske ochronng, jezeli podczas obrobki materiatow unosi sie pyt.

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

Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy roboczej.

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

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

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

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

Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny
uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jego instrukcjg obstugi.

OSTRZEZENIE

Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez widry lub olej, nalezy zamkna¢ ich
ostony zabezpieczajgce.

Nalezy sprawdzi¢, czy kable elektryczne nie sg uszkodzone, aby w wyniku przebicia prgdu elektrycznego nie
doszto do porazenia (szok elektryczny).

Nalezy regularnie sprawdzac, czy ostony zabezpieczajgce zostaty poprawnie zamontowane i czy nie sg one
uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy niezwtocznie naprawi¢ lub zastgpi¢ innymi.

Nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajace;j.

Nie nalezy dotykaé cieczy chtodzacej gotymi rekami moze to spowodowac podraznienie. Osoby obstugujace
maszyne, ktére cierpig na alergie, powinny stosowac¢ specjalne srodki bezpieczenstwa.

Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac¢ strumienia cieczy chtodzace;j.

Do usuwania wiéréw z ptyty narzedzi nalezy uzywac rekawic ochronnych oraz szczotki nigdy nie nalezy
wykonywac tej czynnosci gotymi rekami.

Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac¢ wszystkie funkcje maszyny.

Przy mocowaniu czeéci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw obrobionych z maszyny, nie
posiadajgcej systemu automatycznej wymiany, nalezy dba¢ o to, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od
stanowiska pracy i byto nieruchome.

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

W celu przedtuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwac lub w zaden sposoéb ingerowac w urzgdzenia
zabezpieczajgce jakimi sg ograniczniki wytgcznikow krancowych. Nie nalezy takze doprowadzac do ich
wzajemnego zablokowania.

Jezeli praca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z czesciami wykraczajgcymi poza jej
mozliwosci, osoba ta powinna skorzysta¢ z pomocy asystenta.

Nie nalezy uzywa¢ wozka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywac¢ pracy wigzacza, bez posiadania
odpowiednich uprawnien.

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

Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i osprzetu mocujgcego, ktére wytrzymujg obcigzenie
przenoszonych przedmiotéw.

Nalezy sprawdzi¢ osprzet mocujgcy, tancuchy oraz osprzet do podnoszenia przed jego zastosowaniem.
Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawic lub zastgpi¢ nowymi.

Pracujgc z materiatem tatwopalnym lub olejem surowym nalezy zapewni¢ prewencyjne srodki bezpieczenstwa
na wypadek pozaru.Nie nalezy pracowac na maszynie podczas burzy.
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2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

- Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet mocowany do maszyny, aby upewni¢ sie czy sruby mocujgce nie poluznity sie.

- Nie nalezy naciska¢ wytgcznikdw znajdujgcych sie na pulpicie sterowniczym w rekawicach ochronnych mogto by dojs¢
do niepoprawnego wyboru lub innych pomytek.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy rozgrza¢ wrzeciono i wszystkie mechanizmy posuwowe.

- Nalezy sprawdzi¢, czy poziom hatasu podczas obrobki elementéw nie przekracza dozwolonej wartosci.

- Podczas obrobki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie wiorow. Wiodry sg bardzo gorgce i moga
przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

- Po zakonhczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu sterujgcego, wytgcznik gtéwny a nastepnie
wytacznik zasilania gtéwnego.

1.5. Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych
Oraz narzedzi.

1) OSTRZEZENIE

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

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

- Przed uruchomieniem wrzeciona nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie czesci zostaty poprawnie zamontowane.

- Po zamontowaniu wyposazenia na wrzecionie nie nalezy przekraczac¢ zalecanej predkosci obrotowej.

- Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta, nalezy uzyskaé¢ od
niego informacje dotyczace zalecanej predkosci.

- Nalezy uwazac, aby palce lub reka osoby obstugujgcej maszyne nie zostata uchwycona przez uchwyt lub lunete.

- Do podnoszenia ciezkich uchwytéw, lunet i elementéw obrabianych nalezy uzywa¢ odpowiedniego
Oprzyrzadowania.

2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nalezy upewnic sie, ze dtugos¢ narzedzia nie narusza funkcji i dziatania osprzetu mocujgcego jakim jest uchwyt
zaciskowy lub innych przedmiotow.

- Po zamontowaniu narzedzi i elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ probny przebieg pracy.

- Przy uzywaniu szczek miekkich nalezy sprawdzi¢, czy doktadnie mocujg element obrabiany oraz czy zacisk uchwytu
jest poprawny.

- Niezaleznie od tego, z ktdrej strony maszyny zamontowany zostat imak nozowy, nalezy skontrolowa¢ jego poprawne
potozenie.

- Nie nalezy uzywac przyrzadéw pomiarowych, ktdre mogtyby przeszkodzi¢ w eksploatacji maszyny.

%
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