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1 Zawarto$¢ opakowania

Mini tokarka dostarczana jest w opakowaniu drewnianym z nastepujacymi akcesoriami:
Nézka gumowa 4 szt.

sruby M6 ze stozkowa glowa kryta 4 szt.

Klucze imbusowe 4 szt.

Petelka uchwytu 1 szt.

Olejarka plastykowa 1 szt.

Bezpiecznik szklanny 1 szt.

Rekojesei plastykowe z nakretkami 1 srubami 2 szt.
Trzpien ze stozkiem Morse nr.2 (dla konika)

Szczeki zewnetrzne 3 szt

Obustronny klucz startowy 2 szt. (8x10mm, 14x17mm)
Zestaw kol przekladniowych 1x

Instrukcja obshugi z kartg gwaranc)i

2 Wstep

Szanowny kliencie, dziekujemy za zakup mini tokarki SM 300E. Maszyna ta wyposazona

jest wurzadzenie zabezpieczajace do ochrony obshigi przy jego normalnym zastosowaniu
technologicznym. Zabezpieczenia te nie moga jednak pokry¢ wszystkich aspektow bezpieczenstwa.
trzeba wiegc, zeby obsluga przed uzyciem maszyny przeczytala niniejsza instrukcje 1 zrozumiala go.

W

ten sposob usuniete zostang bledy przy instalacji maszyny oraz przy eksplotacji. Jezeli nie

przeczytales wszystkich instrukeji, nie wlaczaj maszyny do eksploatacji.




Pamietaj o instrukcjach bezpieczenstwa, podanych na tabliczkach. Tabliczeki tych nie usuwaj i nie
uszkodz.

3 Cel zastosowania
Niniejsza mini tokarka jest urzadzeniem wielofunkcyjnym ze stolem krzyzowym. Na tej
maszynie mozna toczy¢, wiercié¢, odcina¢ itp. Maszyna ta odpowiednia jest do niewymagajacych
robot domowych i obeiazenia krotkookresowego.

4 Dane techniczne

Maks. érednica obrotowa nad fozem 180 mm

Maks. érednica nad suportem 110 mm

Dlugoéé obrotowa 300 mm

Stozek trzpienia Morse IIT

Stozek konika Morse II

Przejscie trzpieniem 20 mm

Obroty trzpienia (nastawialne) 100 - 2500 ob./min
Posuw podiuzny 0.1 - 02 min/ob.
Gwinty metryczne 0.4 - 2mm

Gwinty calowe 12-52 ch/”
Napiecie 1/N PE AC/230V 50HZ
Moc poborowa 300 W

Wymiary (dl. x sz. x w.) 730 x 330 x 330 mm
Masa 40 kg

5 Wartosci dzialania urzadzenia

Poziom mocy akustycznej A(L wa )
L wa = 72,6 dB(A) — Wartos¢ namierzona z technologii
L wa = 69,8 dB(A) — Wartos¢ namierzona bez technologit

Wartos¢ halasu (A) w miejscu obshugi (LpA eq)

LpAeq =71,0dB (A) - Wartos¢ namierzona z technologii
LpA eq = 64,2 dB (A) - Wartos¢ namierzona bez technologit

6 Tabliczki bezpieczenstwa
Na maszynie umieszczone sg tabliczki bezpieczenstwa oraz tabliczki wskazujace rozne
niebezpieczenstwa.
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2 -

3-

4-
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6 -

7-

8-
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Ostrzezenie! Przy zdjeciu oslony - niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym!
(Tabliczka umieszczona jest na oslonie listwy zaciskowej)
Ostrzezenie! Przy zdjeciu oslony - niebezpieczenstwo charakteru mechanicznego!
(Tabliczka umieszczona jest na tylnej oslonie maszyny)
Uwaga! Przeczytaj instrukcje obslhugi!
(Tabliczka umieszczona jest w poblizu dzwigni przekladni)
Uwaga! Nie zmieniaj przekladni w trakcie pracy maszyny.
(Tabliczka umieszczona jest w poblizu dzwigni przekladni)
Przed rozpoczeciem pracy z tokarka, przeczytaj instrukcje obslugi!
(Tabliczka umieszczona jest na wrzecienniku tokarki)
Podczas pracy z maszyng uzywaj ochronnych pomocy wzroku!
(Tabliczka umieszczona jest na wrzecienniku tokarki)
Uwaga! Niebezpieczenstwo obrazen konczyn gérnych!
(Tabliczka umieszczona jest na wrzecienniku tokarki)
Nie pracuj z maszyng w rekawiczkach!
(Tabliczka umieszczona jest na wrzecienniku tokarki)

7 Obsluga maszyny

Przed rozpoczeciem pracy z urzadzeniem

1.

Przed zasunieciem wtyczki do gniazdka upewnij si¢, ze gléwny wylacznik jest w pozycji ,,0¢

(wylaczony).

2.
. Sprawdz, czy czesci urzadzenia nie sa uszkodzone.
. Sprawdz pozycje i upewnienia wszystkich ruchomych, wolnych i przypewniajacych czesci
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Nie stosuj niewlasciwych akcesorii w celu rozszerzenia mozliwosci dzialania urzadzenia.

urzadzenia oraz wszystkie inne okolicznosci, ktére moglyby uszkodzi¢ funkcyjnosé¢ urzadzenia.
Wszystkie uszkodzone czeéci urzadzenia musza by¢ zreparowane lub wymienione wyszkolonym
pracownikiem.

Nie uzywaj urzadzenia, jesli jakikolwiek wylacznik jest uszkodzony.

Eksploatacja:

. Nie przeciazaj maszyny, nie uzywaj go do pracy dla ktérej odpowiednia jest duza maszyna

przemystowa. Maszyna ta wykona lepsza 1 bezpieczniejszg prace, jezeli bedziesz ja uzywatl
do prac, do ktérych jest przeznaczona.

. Nie podno$ maszyny za kabel podiaczajacy.
. Kabel podlaczajacy odlaczaj pociagnieciem za wtyczke. Nigdy nie wyrywaj kabla z gniazdka.
. Przed odlaczeniem z gniazdka zawsze wylacz maszyne.




5. Jezeli masz watpliwosci, co do bezpieczenstwa pracy, nie pracuyj z maszyng i informuj centrum
serwisowe!

Instrukcje uziemienia:

Maszyna ta wyposazona jest w trojkabel, trzeci przewodnik jest uziemiajacy. Kabel podlaczaj
wylacznie do gniazdech tréjprzewodowych. Nie prébuj odlaczyé¢ ochronny przewodnik
uziemiajacy przez odciecie wtyczki tréjprzewodowej. Odlaczeniem przewodnika uziemiajacego

zagrazasz bezpieczenstwu pracy i1 kasujesz gwarancje.

Nie zmieniaj w jakikolwiek sposéb wtyczki. Jezeli masz watpliwosci, przeprowadz kontrole
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fachowym elektrykiem.

8 Opis elementow obslugi maszyny

5

*

. Ostona przewodow
. Opornik obrotowy zmiany szybkosci obrotéw wrzeciona z polozeniem zerowym

11

12. Sruba przesuwu konika

3. Przelacznik kierunku obrotéw wrzeciona 13.Petelka tuleji konika

4. Przycisk STOP 14.Kotlo przesuwu wzdhiznego

5. Oslona wrzeciona 15.Noniusz przesuwu poprzecznego

6. Uchwyt tréjszczekowy 16.Dzwignia przesuwu automatycznego
7. Glowa nozowa 17.Rama tokarki

8. Petelka obrotow glowicy nozowe;j

9. Noniusz przesuwu wzdluznego

10.Tuleja konika

11.Dzwignia unieruchomiania tuleji konika




18.Dzwignia przelaczania zakresu obrotéw wrzeciona
19.Dzwignia przelaczania sruby prowadzacej (do przodu-bieg jatowy-do tyhu)

9 Manipulacja i instalacja maszyny

Z pomoca drugiej osoby podnie$§ maszyne i1 postaw ja na staly podklad lub stél roboczy.
Za pomocq parafinu lub rozpuszczalnika usun wszystkie slady srodka konserwacyjnego i lekko
nasmaruj wszystkie powierzchnie maszyny.
Zwré¢ uwage, ze przy transporcie petla przesuwu poprzecznego namontowana jest w odwrotny
sposob.
Odkreé srube, demontuj petelke 1 namontyj ja do wlasciwej pozycji. Sprobuj obracaé wszystkimi
petelkami przesuwania 1 sprawdz, czy obraca sie lekko a przesuwy poruszaja sie bez oporu
1 rownomiernie.
Umocuj uchwyty plastykowe na kola recznego przesuwu wzdluznego 1 przesuwu konika,
zabezpiecze je nakretkami 1 sprawdz, czy uchwyty obracaja sie¢ swobodnie na swych osiach bez
nadmiernego luzu.
Wyregulowanie jezdzcow przesuwu wzdluznego, poprzeczenego przesuwu oraz przesuwu
kizyzowego, przeprowadzone jest w fabryce tak, zeby osiggniety byl swobodny ruch w obu
kierunkach. jezeli w trakcie transportu doszlo by do zmiany nastawienia, ktére przejawialo by sie
zatrzymywaniem przesuwu, przeprowadz wyregulowanie wedlug rozdzialu ,,Wyregulowanie
maszyny*.
Wszystkie klucze, niezbedne dla wyregulowania maszyny, dostarczone sa razem z maszyna,
wlacznie petelki tréjszezekowego uchwytu oraz bezpiecznika rezerwowego. Uchwyt bezpiecznika
znajduje sie na gtoéwnym pulpicie sterowniczym.
Cztery nézki gumowe przymocowane sg do dolnej strony ramy za pomocg czteru srub M6 z glowa
stozkowa. Sruby te sa réowniez zastosowane do umocowania zasobnika na wiéry.
W ramach osiagnigcia wyzszej stabilnosci tokarki umocuj ja do podtoza stalego, jak zostalo podane
w rozdziale ,,umocowanie tokarki®.
Trzy czesci zewnetrzne dla uchwytu tréjszczekowego poszerzaja mozliwosci uchwytu i1 opisane
zostaly w rozdziale ,,akcesoria®.




Podzialki otworéw do ustawienia maszyny
W razie, ze nie chcesz osadzi¢ maszyny na stalo, mozna 475mm
ja przymocowa¢ na plyte piléniowa o grubosci 20 mm f,

a
z minimalnymi wymiarami 800 x 300mm (otwory Y
mocujace umieszczone w srodku plyty). Podczas pracy -
. mm

plyta z tokarka umocowana jest do stolu za pomocq
$rednicowek.

& 5

I model 300
10 Naped mini tokarki

Wrzecionnik

Silnik tokarki napedza bezposrednio wrzeciono poprzez wewnetrzny rzemien zebaty. Obroty
wrzeciona sq zmienne i mozna je regulowaé przeciskiem sterujacym nastawienia obrotéw (23),
znajdujacym si¢ na gléwnym pulpicie sterowniczym.

Wrzeciono ma wewnetrzny stozek Morse nr 3, do ktérego mozna osadzié ostrze z plyta przednig lub
uchwyt.

Tréjszezekowy uchwyt samosrodkujacy (4) umocowany jest na kolnierzu wrzeciona (2). Uchwyt
mozna demontowaé prostym odkreceniem trzech nakretek mocujacych w tylnej czesci kolnierza.
Potem mozna uchwyt zciggnaé razem z trzema $rubami dwustronnymi.

Razem z maszyna dostarczane sa trzy szczeki zewnetizne, ktore zwigkszaja mozliwosci
wykorzystania uchwytu. Ich zastosowanie oraz metoda montazu, opisane sa w rozdziale Akcesoria.
Wrzeciono ma w kolnierzu wywiercone 6 otworéw, do ktérych mozna umocowaé caly szereg
elementow, np. przednig plyte, uchwyt 4-szczekowy itp. (patrz Akcesoria).

Skrzynka przekladniowa

Skrzynka przekladniowa zabezpieczona jest oslona (1),
ktéra zdemontowana zostaje po odkreceniu dwu nakretek
zabezpieczajacych.

Przekladnie, pokazane na rysunku, przenosza naped na srube
prowadzaca. Sruba prowadzaca dziala jak slimak: przy
wlaczeniu  dzwigni  automatycznego  przesuwu  (16),
powodujacej zamach nakretki ze $ruba ruchoma, ruch
przenoszony jest na wzdhizne jezdzce i dalej na narzedzie Gl
tnace. Przez to zapewniony jest wymuszony przesuw
do gwintowania oraz dla ogélnych robét tokarskich. Obroty
sruby prowadzacej i tym samym przesuw narzedzia tngcego
okreslone sg konfiguracja przekladni. Szczegélowe informacje
podane sa w rozdziale Gwintowanie.

Naped éruby prowadzacej mozna odlaczy¢ za pomoca dzwigni
(19). Ta sama dzwignia przetaczamy ruch sruby do przodu lub
do tyln. Szczegélowe informacje podane sa w rozdziale
Gwintowanie.




Konik

Konikiem mozna przesuwa¢ w ramie i unieruchomi¢ go
w dowolnej pozycji za pomoca jedynej nakretki (12) do jego

dostawy. Do tokarki mozna zakupié¢ ostrze obrotowe oraz uchwyt
wiertniczy (patrz Akcesoria).

Jezdice przesuwu wzdluznego

Jezdzce przesuwu wzdluznego niosg przesuw poprzeczny. na ktérym namontowany jest
przesuw kizyzowy z glowica nozowa (7). Ten uklad pozwala przeprowadzaé wymagajace
1 delikatne operacje. Przy wlaczeniu dzwigni automatycznego przesuwu (165) namontowanej
na szafie suportowej (17). sa jezdzce przesuwu wzdluznego napedzane za pomocg s$ruby
prowadzacej, poprzez nakretke przesuwu.

Glowica nozowa

Polozenie narzedzia oparte jest na
obrotach  petelki przesuwu  poprzecznego,
zapewniajacej ruch w poprzek tokarki a
polozeniem weciaganie przesuwu wzdluznego,
ktory zapewnia ruch wzdhuzny. Poza tym mozna §
zastosowa¢ ruch krzyzowy, umozliwiajacy ruch w
malych granicach wkacie prostym w w
nastawionym kacie do przesuwu poprzecznego.
przez co mozna tnaé krotkie stozki lub skosy.
Szczegolowy opis tych operacji podany jest w
rozdziale ,, Toczenie skosu*.

Poprzeczny 1 krzyzowy przesuw wyposazony
jestw podziatke, ktéra umozliwia ruch narzedzia
o dokladnie okreslona dlugos¢ (1 podzialka
znaczy 0,025mm). Podzialka ta obraca sie razem
z petelka przesuwu. Podziatke na poprzecznym
przesuwie mozna réwniez przy obracaniu petla
przytrzymaé w pozycji stalej, co pozwala na nastawienie zera. Dokladny postep podany jest
w rozdziale ",praca z maszyna“. Glowica nozowa niesie 8 $rub IMBUS, ktére stosowane sa
do mocowania narzedzia tnacego na dowolng wymagang pozycje. Do glowicy mozna przymocowac
nawet cztery narzedzia jednoczesnie, co uproszcza i przyspiesza prace. Na rysunku nr 3 pokazane sa
dwa przymocowane

narzedzia.

Glowica nozowq obraca¢ mozna po zluzowaniu dzwigni (A), przez co glowica lekko sie podniesie
i mozna nig swobodnie obraca¢. Przed nastepnym toczeniem trzeba zabezpieczyé glowice nozowa
(tym samym réwniez narzedzie) mocnym dokreceniem dzwigni.




Kroki przy rozbiegu tokarki

Przy dotizymaniu wszystkich zabezpieczenn nastaw dzwignie zakresu obrotéw (18)
do wymagane] pozycje. Sprawdz, zeby przesuw poprzeczny byl wystarczajaco oddalony
od uchwytu 1 zeby dzwignia przesuwu automatycznego byta w polozeniu neutralnym (do gory).

D C B

Przelacznik lewy prawy (C) (do przodu/wylaczone/w tyl) na gléwnym pulpicie sterowniczym
przetacz do wymaganej pozycji. Potem zluzuj przycisk zatrzymania awaryjnego tak. ze czerwony
przycisk (B) lekko naci$niesz i wtloczysz w kierunku wrzecinnika (patrz strzatka na przycisku).

Maszyne wlaczysz tak, ze lekko obrécisz przyciskiem sterujacym (A) nastawienie obrotéw
w prawo. Przy wlaczeniu napedu stychaé bedzie trzasniecie. jednak wrzeciono nie zacznie sig
obraca¢, zanim nie obrécisz przyciskiem jeszcze dalej. Nastepnym obracaniem przycisku obroty
beda sie progresywnie podwyzszaty.

Przy pierwszym rozbiegu zostaw tokarke wlqczonqg przez okres ok. 5 minut, w trakcie tego czasu
podwyzszaj stopniowo obroty az do maksyma. Na najwyiszyeh obrotach pozostaw tokarke
przynajmniej 2 minuty. Potem jq wylqez i odlqez od wivezki. Sprawdz, czy wszystkie czesci sq stale
bezpiecznie przymocowane i Ze pracujq lekko i w wlasciwy sposéb. Sprawd:Z réwniez
przymocowanie tokarki.

W razie, ze trzeba przeprowadzi¢ jakie$ nastawienie, postepuj wedlug rozdzialu ,,Wyregulowanie
tokarki®.

UWAGA! Nigdy nie przelaczaj zakresu obrotéw z wysokiego (,V) na niski (,,N*) bieg
mAaszyny.

UWAGA! Zawsze wylgczaj maszyne przelycznikiem lewy bieg /O/ prawy bieg, wczesniej, niz
przeprowadzisz zmiane jej nastawienia lub regulacji, wlacznie regulacji obrotéw.




Przesuw automatyczny
1. Dotrzymuj wszystkie powyzsze zabezpieczenia. Zapewnij, zeby przedmiot obrabiany mogl
bez przeszkdd kolowac.
. Nastaw zakres obrotéw dzwignig (18) wedlug potrzeby.
. Nastaw dzwignie wyboru kierunku przesuwania (19) na wymagane polozenie.
. Wlacz maszyne (patrz wyzej)
. Dzwignia (16) wlacz automatyczny przesuw.
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Praca z maszyng
A. Proste toczenie

Nastawienie tokarki dla konkretnego rodzaju pracy przeprowadzaj i w pelni kontroluj przed jej
rozbiegiem (patrz wyzej).

Nastepny akapit jest wskazoéwka do nastawienia tokarki dla prostych operacji toczenia.

Zawsze zaplanuj swoja prace. Zawsze miej pod reka schematy lub plany, pomoce do mierzenia. jak
np. mikrometry, przyrzady pomiarowe, wykroje itp.

Wybierz narzedzie tnace, ktérym przeprowadzisz wymagane ciecie i namontuj go do glowicy
nozowej. Przy tym zachowaj jak najwieksze przekroczenie. Narzedzie przymocuj trzema $rubami.
(w idealnym wypadku ma przekroczenie ok. 10mm, jednak nie wiecej niz 15mm - wazne dla noza
prostego.)

Wazne jest, zeby ostrze noza bylo w osi przedmiotu obrabianego lub delikatnie pod nia. W zadnym
wypadku nie moze byé ostrze noza nad osig przedmiotu obrabianego.

Jezeli jest to niezbedne, zastosuj nakladki dla podlozenia noza tak, zeby zapewni¢ odpowiednia
wysokos¢. Jezeli ostrze noza znajduje sie nad osia. jedynym rozwigzaniem jest zastosowanie innego
noza lub naostrzenie ostrza.

Odpowiednia wysoko$é ostrza noza sprawdzona jest tak, ze ndéz umiescimy tak, zeby jego ostrze
niemal dotykalo ostrza konika - ostrza powinny byé w kontakcie. Jezeli ta si¢ nie dzieje, nastaw
wysokos¢ noza jak zostalo podane wyze;j.

Po umocowaniu noza umocuj przedmiot obrabiany do uchwytu lub do plyty czolowej. Jezeli trzeba,
zastosuj do wsparcia ostrze konika (W razie, ze nie mozna mocno przymocowaé przedmiot
obrabiany uchwytem lub w razie przedmiotu obrabianego o duzej dilugosci i niskiej srednicy).
Mozna réwniez zastosowaé podtrzymki - sa one szczegélowo opisane w rozdziale ,,Akcesoria“.
Jezeli nie zastosujemy konika, mozna go zupelnie odmontowac po odkreceniu nakretki mocujace;j.

Za pomoca rysy lub podobnego srodka wyznacz powierzchnie przedmiotu obrabianego w punkcjie,
gdzie ciecie ma zostaé¢ zakonczone, tzn. osadzi¢. Jezdzce przesuwu wzdluznego przesun tak, zeby
ostrze noza bylo dokladnie naprzeciw znakowi. Przesun poprzeczne przesuwanie tak, zeby ostrze
narzedzia dotykato przedmiotu obrabianego.




Przy przeprowadzaniu tych operacji obracaj uchwyt dloniq. zeby stwierdzié. czy przedmiot
obrabiany obraca si¢ bez jakichkolwiek przeszkdd, tzn. czy miedzy jezdZcami, przesuwem
poprzecznym, glowica nozowa, nozem i uchwytem jest wystarczajaca przestrzesi.

Moze dojs¢ do tego, ze dla zapewnienia wystarczajacej przestrzeni trzeba bedzie zmienié polozenie
przesuwu krzyzowego lub ponownie umocowaé przedmiot obrabiany do uchwytu.

Po nastawieniu odciggnij narzedzie tnace 1 przesun jezdzce od wrzecionnika. N6z przesun
w kierunku przedmiotu obrabianego, ktéry powinien byé¢ obrabiany 1 obracaj przy tym przedmiot
obrabiany w dloni za uchwyt. Potem wolno przyblizaj néz az do kontaktu z przedmiotem
obrabianym. Wyznacz to polozenie przez zerowanie podziatki na przesuwie poprzecznym (tzn.
obré¢ podzialke ruchoma tak, zeby znaki zerowe byly zgodne.

Po zerowaniu podziatki odciagnij néz od przedmiotu obrabianego o jeden caly obrédt i przesun
jezdzce przesuwu wzdhuznego tak, zeby byl néz blisko do prawego konca powierzchni obrabiane;.
Przesuw poprzeczny ponownie przybliz o jeden obrét, zeby znaki zerowe ponownie si¢ zgadzaly.

Waine: Kiedy przejezdzasz przez znaki zerowe, odjedz z powrotem przynajmniej o polowe
obrotu a potem powoli obré¢ znaki zerowe do siebie. Przy kazdym zastosowaniu podzialki
jako czujnika poprzecznego lub krzyzowego przesuwu, dotrzymuj zawsze powyZszy postep.
Powodem jest wyznaczenie luzéw przekladni, przesuwu itp. Dalej obracaj dzwignig o wartos¢,
rownajaca sie wymaganej glebokosci zamachu.

Uwaga: Przy obrobce wstepnej nie przekraczaj glebokosci zamachu 0,25mm.

Nastawienie zostalo zakonczone 1 mozna rozpoczaé toczenie. Najpierw sprawdz jednak polozenie:
a) DZzwignig przesuwu automatycznego. Dla przesuwu recznego powinna by¢ w pozycji do gory.

b) Dzwignie sterowania $ruby prowadzacej. Jezeli nie jest wymagany przesuw automatyczny,
powinna by¢ nastawiona na bieg jalowy.

¢) Dzwignig przelaczania zakresu wrzeciona - powinna by¢ nastawiona na wymagany zakres.

Wiacz tokarke jak zostalo opisane w rozdziale ,,Wlaczanie tokarki“ i powoli za pomocg petelki
przesuwu recznego przesuwaj noéz do przecigcia. Kontynuuj az do znaku, ktéry wykonales
wczesnie] na przedmiocie obrabianym. Potem odciagnij néz o jeden lub dwa obroty przesuwu
poprzecznego. Przesun jezdzce przesuwu wzdluznego na poczatek a potem przesuil néz z powrotem
o ta samgq 1los$¢ obrotéw + o wymagana glebokosé¢ przekroju 1 powtoérz caly proces.

Uwaga: Postep ten wazny jest dla ogdlnej obrobki wstepnej. Do innego rodzaju pracy -
wykanczanie, zacinanie itp. trzeba przeczyta¢ odpowiedni podrecznik.

B. Proste toczenie z wylnuszonyvin przesuwem

Przy prostym toczeniu z przesuwem wymuszonym stosujemy to samo podstawowe nastawienie jak
opisane zostalo w poprzednim rozdziale. DZzwignia $ruby prowadzacej (19) nastawiona zostaje
do potozenia ,srodek” (,prawy bieg“) a dzwignia przesuwu automatycznego sterujemy jazde
jezdzca przesuwu wzdhiznego.

Jak zostalo opisane w poprzednich rozdziatach, obroty $ruby prowadzacej 1 szybkos$é przesuwania
narzedzia, zalezne sa od konfiguracji két przekladniowych w szafie przektadni.

Szybkos¢ przesuwu dla zwyklego toczenia jest o wiele nizsza niz gwintowanie. Tokarka
dostarczana jest z kolami przewodowymi dla zwyklego toczenia, jednak jezeli zmienisz przekladnie
do gwintowania, nie zapomnij je ponownie zmieni¢ na normalne.

Konfiguracja kot przekladniowych podana jest w tabelce w nastepnej czesci nieniszej instrukeji,
gdzie wyjasniony jest réwniez sposob wymiany kol przekladniowych.




1. Dotrzymuj wszystkie powyzsze reguly bezpieczefistwa. Nastaw narzedzie tnace na prawa
krawedz przedmiotu obrabianego. Wymagana gleboko$é przekroju nastaw na przesuw
poprzeczny.

2. Dzwignie $ruby prowadzacej nastaw na polozenie ,,do przodu“ (,prawy bieg®). Przelacznik
do przodu/wylaczone/w tyl na gléwnym pulpicie nastaw na ,,do przodu* (,,prawy bieg™). wlacz
tokarke.

3. Prawa reka obracaj przyciskiem, zanim nie osiggniesz wymaganych obrotéw wrzeciona.
Dzwigni¢ przesuwu automatycznego nacisnij w dol, az nakretka dostanie sie do mocnego
zamachu ze $ruba prowadzaca.

Wazne: Lewa dlofi zostaw wolng, zeby w razie potrzeby mozliwe bylo nacisnaé przycisk
awaryjnego zatrzymania maszyny.

4. Obserwuj starannie ruch narzedzia, ktéry zbliza sie do znaku na powierzchni obrabianej, ktéra
okresla koniec obrobki. Kiedy narzedzie dojedzie do niej wyciag ostro dZwignig automatycznego
przesuwania do gbry i upewnij si¢, ze narzedzie zostalo zatrzymane. Jezeli przy toczeniu
osadzenia wymagana jest wieksza dokladno$é, trzeba krojenie dokonczy¢ recznie.

Uwaga: Jezeli chcemy, zeby osadzenie mialo perfekcyjnie ostre krawedzie, trzeba zastosowac
odpowiednio naostrzone narzedzie.

5. Odciagnij narzedzie o jeden lub dwa pelne obroty przesuwu poprzecznego. Potem przejedz
jezdzcem przesuwu wzdhiznego tak, zeby narzedzie przesunglo si¢ znéw na poczatek swej trasy.
Dosun narzedzie do wykroju o ten samq iloé¢ obrotéw przesuwu poprzecznego, + glebokoéé
przekroju, naciénij dzwignig przesuwu automatycznego w doét i przeprowadz nastepne cigcie..

C. Toczenie skosu

Przy toczeniu skosu stosujemy kizyzowe przesuwanie, ktére namontowane jest na przesuwaniu
poprzecznym i dla zwyklych operacji tokarskich nastawiony jest na kat prosty. Kat prosty wskazany
jest znakiem zera na podzialce, ktory kryje sie ze znakiem na korpusie przesuwu poprzecznego.

Dla toczenia skosu przesuw kizyzowy nastawimy w nastepujacy sposob: Najpierw odjedz
z przesuwem, zanim nie odkryja sie¢ dwie nakretki IMBUS (A).

Obie nakretki zluzyj tak, zeby mozliwe bylo obracanie krzyzowym przesuwem na wymagany kat
wedlug podzialki. Przesuw w tej pozycji zabezpiecz przez dokrecenie srub. Stozek lub ukos
toczymy tak, ze w odpowiedni sposéb nastawimy poprzeczny przesuw a potem petelka reczng
prowadzimy néz do wykroju

D. Gwintowanie.

Operacja ta wymaga pewne umiejetnosci i dokladnosci. Nie zalecamy przeprowadzanie tej operacji,
jezeli nie znasz doskonale fszystkie funkcje tokarki.

Zasada gwintowania jest ta sama jak toczenie z przesuwem wymuszonym - jezdzce przesuwu
wzdluznego w sposéb wymuszony poruszaja sie¢ w kierunku wrzecionnika, jedyna réznica polega
na tym, ze szybkos$¢ przesuwania jest wyzsza z powodu konfiguracji kol przekladniowych. Noéz
porusza si¢ wiec blizej do uchwytu obrotowego. Z tego powodu niezbedne jest staranie i uwaga,
zeby n6z nie wjechal do uchwytu. Skutkiem byloby nieodwracalne zniszczenie maszyny.

Tokarka dostarczana jest ze sruba prowadzaca. ktéra odpowiednia jest do krojenia gwintow
imperialnych w zakresie od 12 - 55 gwintéw na cal, lub gwintéw metrycznych ze skokiem gwintu
od 0.4 do 2mm. Trzeba pamietac, ze rodzaj gwintu, ktory chcesz kroi¢ (tzn. UNF, BA, BSP, BSW,
itp.) zalezny jest od profilu tnacego narzedzia i ze profil gwintu jest rézny dla réznych rodzajow
gwintow.




Szczegolowe informacje na temat technik gwintowania 1 o narzedziach tnacych. znajdziesz
w odpowiednim podreczniku lub uzyskasz je od fachowego tokarza.

Ogolny postep gwintowania jest nastepujacy:

1. Staraj sie zapewni¢ maksymalna mozliwg odleglosé konca planowanego gwintu od uchwytu.
Jezeli to mozliwe, wytocz zacinek o nizszej $rednicy, niz rdzeniowa <$rednica gwintu.
Przy gwintowaniu dlugich gwintéw moze powstaé potrzeba podtrzymki (patrz rozdzial
LAkcesoria®).

2. Zainstaluj odpowiedni zestaw kot przekladniowych wedlug wymaganego gwintu. We wiasciwy
sposdb zamontuj narzedzie tnace. Nastaw wymagana glebokos¢ wykroju 1 najedz z narzedziem
na poczatek wykroju.

3. Przy dotrzymaniu powyzszych zabezpieczen wilacz tokarke, przy czym dzwignia przesuwu
automatycznego bedzie w polozeniu neutralnym (do géry).

4. Ostro wlacz przesuw automatyczny i obroé przyciskiem (C) ,,bieg prawy/0/lewy bieg do pozycji
prawy bieg.

Kiedy narzedzie zbliza sie do konca gwintowanego gwintu, obréé¢ przycisk do pozycji
~Wylaczone* (,,OFF®). Nie rozlaczaj dZwigni przesuwu automatycznego.

5. Dzwignigq przesuwu poprzecznego odjedZ nozem od przedmiotu obrabianego. Zapisz dokladne
polozenie rysy i ilo$¢ obrotéw petelki. Przetacznik (C) przetacz do pozycji ,,do tylu“ (,lewy
bieg®), jezdzce przesuwu wzdhiznego przyjada z powrotem do polozenia poczatkowego. Potem
przelacz przelacznik do pozycji ,,0¢. Za pomoca przesuwu poprzecznego najedZz z nozem
do zamachu o dokladna ilos¢ obrotow + o wymagana glebokos¢ wykroju.

6. Powtorz kroki 4 1 5 zanim nie jest gwint wykonany.

Wymiana kol przekladniowych do gwintowania

Sruba prowadzaca napedzana jest przez uklad kot przekladniowych od kola zebatego wrzeciona.
Stosunek przekladniowy okresla wiec ilo$é obrotéw $ruby prowadzacej w stosunku do obrotow
wrzeciona. Znaczy to, ze jeden obrét wrzeciona spowoduje obrécenie $ruby prowadzacej o wartosé
okreslona stosunkiem przekladniowym.

Przez nastawienie kot przekladniowych na okreslony stosunek przekladniowy mozna wiec tworzy¢
gwinty ze znanym wymiarem, w razie gwintéw imperialnych wymiar ten podawany jest w ilosci
gwintdw na cal, w razie gwintow metrycznych podaje si¢ wartos¢ podziatki (w mm).

Jak zostalo juz podane, gwint koncowy bedzie w zupelnosci zalezny od profilu narzedzia tnacego.
Szczegdlowe informacje o narzedziach tnacych, szybkosciach ciecia 1 o pracy z réznymi rodzajami
materialow, przekraczaja zakres niniejszej instrukcji, zalecamy dlatego uzyskanie tych informacji
z odpowiedniego podrecznika fachowego lub od fachowego tokarza.

Ponizszy schemat pokazuje wymiary gwintow, ktére mozna gwintowaé z odpowiednig konfiguracja
kot przektadniowych wedhug odpowiedniego stupka.

Uwaga: Tokarka z zakladu dostarczana jest nastawiona do normalnych robét tokarskich
z wymuszonym przesuwem, przy ktorym jest konfiguracja kot przekladniowych nastepujaca:




Przekladnia A 20T,
Przekladnia B 80T,
Przekladnia C 20T,
Przekladnia D 80T

Tabelka do ciecia gwintéw impel

rialnvch

Ilos$¢ gwintdéw na cal Przekladnia

A B C D
12 40 30
13 40 65 60 30
14 40 35
16 40 40
18 40 45
19 40 50 60 57
20 40 50
22 40 55
24 40 60
26 40 65
28 20 35
32 20 40
36 20 50 50 45
38 20 57
40 20 50
44 20 55
48 20 60
Tabelka do ciecia gwintéw metrvcznvch
Podzialka Przekladnia

A B C D
04 20 50 40 60
0.5 20 50 60
0.6 40 50 30 60
0.7 40 50 35 60
0.8 40 50 40 60
1,0 20 60 30
1,25 50 40 60
1.5 40 60 40
1.75 35 60 30
2.0 40 60 30

Przyklady:

1. Patrzrys. A

Dla ciecia podziatki 12 gwintéw na cal (TPI) zastosuj koto 40T w pozycji A, koto 30T w pozycji D
1 jakiekolwiek odpowiednie koto w pozycji B, ktérymi polaczone sa A i D.

2. Patrzrys. B

Dla cigcia podziatki 13 gwintow na cal (TPI) zastosuj 40T w pozycji A,

koto 65T w pozycji B
koto 60T w pozycji C
koto 30T w pozycji D




Przyklady:

1. Patrzrys. A

Dla ciecia 0,5mmn/T zastosuj kolo
20T w pozycji A

50T w pozycji B

60T w pozycji D

1 jakiekolwiek odpowiednie koto w pozycji C
2. Patrzrys. B

Dla cigcia 0,4mm/T zastosuj kolo
20T w pozycji A

50T w pozycji B

40T w pozycji D

Przed wymiana kol przekladniowych tokarki wylacz 1 odlacz z wtyczki. Demontuj ostone
przekladni, ktora przymocowana jest 2 srubami IMBUS. Kolo przekladniowe A jest napedowe, kolo
D jest napedzane. W ukladzie prostej przekladni (patrz rys. A) dziala kolo B jako wstepne a wiec
nie zalezy na jego wielkosci - mozna zastosowaé jakiekolwiek odpowiednie kolo, ktére potaczy
kolo A 1 kolo D. Odpowiednos¢ kola wyznaczona jest wolnym miejscem w ukladzie przektadni

Polozenie waldw, ktére niosg kota A 1 D jest
stale:
Wszystkie nastawienie sa z tego powodu
przeprowadzone na wale, ktory niesie kota B
1C, za pomoca mechanizmu regulacyjnego
HAS
1. Odkre¢ éruby IMBUS, ktore zabezpieczaja
kota A i D, potem sruby zabezpieczajace
kota AiC. }
2. Zeby mozna bylo kola B i C usunaé ,.,.—:1
z zamachu i prosciej demontowaé, zluzuj
rowniez nakretke zabezpieczajacq wal
niosacy kola B 1 C oraz nakretke
zabezpieczajaca mechanizm sterowania
. An
. Demontuj kola: zachowaj kliny
na wszystkich walach. Namontuj kola
przeznaczone do cigcia  Wwymaganego
gwinfu. Kola osadz bez wzgledu
na powierzchni¢ obwodowa. Iloé¢ zebow
jest na kazdym kole wyznaczona.
Namontuj $ruby wyznaczajace, przy czym
plaskie podkladki powinny by¢
umieszczone na piascie kazdego kota.
Uwaga: Jezeli montujesz przekladnie zllozona (patrz rys. B), powinien by¢ montowany réwniez
miedzycykl ograniczajacy z klinem na wale niosacym kolo D, i to za kolo, tak, zeby wyréwnal
odlegtosé¢ kota D 1 kola C.
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4. Przesun wal, ktéra niesie kota B 1 C razem z mechanizmem regulacyjnym ,,A“, tak, zeby kota
doataty si¢ do zamachu. Potem dokrec¢ nakretki zabezpieczajace. Operacja ta moze by¢ niekiedy
przeprowadzana dwukrotnie, lecz zawsze trzeba zapewni¢ minimalny mozliwy luz két
przekladniowych, bez ich mocnego dokrecenia. Luz najlepiej wyprobujesz przez obracanie
wrzeciona dloniq. Namontuj ostone przekladni i zabezpiecz ja dwoma $rubami IMBUS.

11 Konserwacja mini tokarki

Dla wiasciwe] eksploatacji tokarki wazne jest, zeby zapewniona byla odpowiednia
konserwacja.

Przed rozpoczeciem robét:

Przed rozpoczeciem roboét zawsze sprawdz tokarke. Wszystkie uszkodzenia oraz wady
funkcji powinny by¢ usuniete. Uszkodzenie powierzchni obrabianych mozna naprawi¢ kamieniem
szlifierskim. Sprawdz, czy wszystkie elementy poruszaja si¢ swobodnie i réwnomiernie.

Natryskaj kilka kropli oleju do kanatkéw obu tozysk srub prowadzacych (obydwie belki koncowe)
raz lub dwa razy dziennie (przy stalej eksploatacji). Przy smarowaniu lewego lozyska trzeba
demontowac ostone przekladni.

Kilka kropli smaru natryskaj réwniez do kanatka posuwu krzyzowego, ktory znajduje sie na jego
powierzchni gérnej, pomiedzy oboma $rubami IMBUS.

Po zakonczeniu pracy:

Maszyne oczy$¢ od widréw 1 starannie oczys¢ wszystkie przestrzenie. Jezeli zastosowana
byla ciecz chlodzaca, przeprowadz jej zupelne wylanie z zasobnika.
Wszystkie elementy maszyny powinny by¢ suche a wszystkie powierzchnie obrobione powinny byé
lekko nasmarowane.
Demontuj narzedzia tnace 1 ul6z je na bezpieczne miejsce.

Elektrody silnika © AT

Elektrody silnika mozna wymieni¢ po odkreceniu P EEEELEEERRREIY Y
kapturkow, ktére widoczne sg na przedniej 1 tylnej czesei
maszyny, pod wrzecionnikiem (patrz rys.).

Wyregulowanie maszyny

Co jakis czas trzeba do utrzymania optymalnych zdolnosci eksploatacyjnych przeprowadzi¢
niezbedne wyregulowanie réznych czesci tokarki. Na tokarce przeprowadzamy nastepujace prace
regulacyjne:

A. Wyregulowanie posuwu poprzeczenego
Posuw poprzeczny namontowany jest na jaskélczym ogonie (patrz rys. 12). Miedzy skosnymi

powierzchniami po jednej stronie jaskélczego ogona znajduje sie nakladka regulacyjna. ktéra
mozna dokreca¢ naprzeciwko drugiej strony jaskolczego ogona. Nakladka regulowana jest
za pomocg trzech $rub regulacyjnych.




Sruby regulacyjne znajduja sie na prawej stronie posuwu, bezposrednio pod rekojescig posuwu
krzyzowego.

Wyregulowanie przeprowadzamy zawsze po okresie, kiedy pod wplywem zuzycia zacznie
przejawia¢ sie luz posuwu. Nakladka regulacyjna umozliwia ograniczyé luz, przez co zapewniony
jest gladki 1 réwnomierny bieg posuwu.

Postepuj w nastepujqcy sposob:

1. Zluzuj wszystkie nakretki zabezpieczajace na $rubach regulacyjnych. Sruby regulacyjne
rownomiernie (tym samym momentem dokrecania) dokre¢ naprzeciwko jaskolczego ogona.
Sruby powinny mocno trzymaé posuw na miejscu; wyprébuj to petla posuwu, nie obracaj go
jednak sita.

2. Wysrubuyj kazda nakretke regulacyjna tylko o 1/4 obrotu, potem dokre¢ nakretki zabezpieczajace.

. Ponownie prébuj obracaé petla. Ruch posuwu powinien byé lekki i réwnomierny przez cala

dlugosé.

4. Jezeli ruch jest zbyt wolny, dokre¢ wszystkie $ruby regulacyjne o 1/8 obrotu. Ponownie
wyprébuj. Odwrotnie, jezeli ruch jest uciazliwy, wysrubuj sruby o 1/8 obrotu. W ten sposéb
postepuj, zanim nie zostanie osiagnigte wlasciwe nastawienie.

5. Dokre¢ wszystkie nakretki zabezpieczajace, przy tym uwazaj. zeby nie ruszy¢ srubami
regulacyjnymi.

6. Po zakoficzeniu regulacji posuw zupelnie zciagnij i nasmaruj obydwie powierzchnie $lizgowe
oraz $rube prowadzaca. Potem przesun posuw na jego zwykle miejce.
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B. Petla posuwu poprzecznego

Petla posuwu poprzecznego powinna sie porusza¢ swobodnie, podziatka powinna poruszaé sie
razem z petla. Jezeli przejawia sie jakiekolwiek zaczepianie, chodzi prawdopodobnie o widr, ktory
przedostal si¢ pomiedzy powierzchnie §lizgowe. Demontuj srube zabezpieczajaca IMBUS, ktéra
trzyma rekojes¢ petli. Demontuj rekojesé 1 zciagnij pierscien z podzialka. Bardzo starannie
demontuj mala plytKa sprezynowa, ktora osadzona jest w rowku pod pierscieniem.

Caly uklad wyczys$¢é 1 namontuj w odwrotnej kolejnosci. Plytke sprezynowa trzeba przytrzymac
na miejscu malym $rubokretem (lub podobnym narzedziem) i nacisnaé tak, zeby mozliwe byto
wlasciwe osadzenie pierscienia na watl.

C. Wyregulowanie posuwu Krzyvzowego )
Posuw krzyzowy dziala tak samo jak posuw poprzeczny. Sruby regulacyjne znajduja sie na lewe;j
stronie posuwu, tzn. w kierunku przedniej strony tokarki.

Uwaga:

Wyregulowanie krzyzowego i1 poprzeczenego posuwu jest bardzo wazne, nie moze si¢ przejawiaé
zaden luz ich biegu. Bledne wyregulowanie bedzie miato powazne skutki w jakosci twojej pracy.
albowiem jakikolwiek luz przenosi sie na ostrze narzedzia. Dla dokladnej pracy niezbedne jest,
zeby narzedzie poruszatlo si¢ jak najdokladnie;.

12 System elektryczny i jego sterowanie
System elektryczny podigczony jest wedlug podanego schematu

Napiecie 1/N/PE AC 230V 50Hz
Bezpiecznik 10A
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13 Schemat maszyny




Spis czesci zamiennych
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12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
209.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.
44,
45.
46.
47.
48.
49.

Korpus ramy

Uchwyt zaciskowy
Wrzeciono

Sruba M6x25

Nakretka M6

Klin M5x40

Klin M4x8

Sruba M5x12

Oslona

Lozysko kulowe

Szafa wrzecionnika

Koto przekladniowe 21T/29T
Miedzysztuka

Przednie kolo zebate 45T
Nakretka M17x1.5

Sruba regulacjna M5x8
Sprezynka stalowa $r. Smm
Sprezyna naciskowa

Sruba regulacyjna M6x6
Pierscien zabezpieczajacy M12
Lozysko kulowe 6201ZZ
Koto przektadniowe 12T/20T
Klin réwnolegly M4x45
Wal kola przekladniowego
Pas tasmowy

Pierscienn zabezpieczajacy M10
Tasma zgbata Lx136
Widelki pochylane

Ramie posuwne

Kolek posuwny

Petla posuwna

Rekojesé posuwna
Rekojesc

Przymocowanie rgkojesci
Sprezyna

Wskaznik

Zebnik 25T

Sruba suportu

Zebnik 20T

Ostlona stata

Sruba M6x20

Sruba M5x8

Koto przektadniowe 45T
Wat korbowy

Klin réwnolegly 3x8
Uchwyt

Sruba M5x18




50.
51.
52.
33.
54.
55.
56.
57
58.
59.
60.
61.
62.
63.
64.
65.
66.
67.
68.
69.
70.
71.
72.
73.
74.
75.
76.
77.
78.
79.
80.
8l.
82.
83.
84.
85.
86.
87.
88.
89.
90.
91.
92.
93.
94,
05.
96.
97.
98.

Koto przektadniowe 20T
Podkladka M6

Sruba M6x8

Oslona

Sruba M5x45

Tabelka gwintowania
Sruba M5x8

Podkiadka M4

Tulkeja z klinkiem

Koto przewodowe 80T
Wat korbowy

Plyta oporowa
Podkladka M8

Nakretka M8

Wat korbowy

Wskaznik

Wat korbowy 16T

Sruba M5x16

Korpus wskaznika do gwintowania
Sruba regulacyjna M4x10
Szafa suportowa
Naktladka

Podkladka

Sruba M4x8

Wal korbowy

Uchwyt nakretki rozdzielonej
Blok katowy

Sruba M4x10

Krzywka

Rekojesé

Wat korbowy

Kotlo posuwu 11T/54T
Koto posuwu 24T

Sruba M6x10

Kolo

Przycisk

Rekojesé

Wskaznik

Belka

Sruba prowadzaca
Nakretka M3

Sruba M6x12

Plyta slizgowa

Sanie

Naktladka

Nakretka prowadzaca imperialna/metryczna
Tarcza pochylana

Sruba M8x20

Nakretka M4




99

100.
101.
105.
106.
107.
108.
109.
110.
111
112
113.
114.
115.
116.
119.
120.
121.
122
123.
124.
125.
126.
127.
128.
129.
131.
132.
133.
134.
135.
136.
137.
138.
139.
140.
141.
142,
143.
144,
145.
146.
148.
150.
151.
152.
153.
154
155.

Sruba M4x16

Posuw poprzeczny

Sruba M5x10

Podpora posuwu kizyzowego (B)
Sruba M4x14

Nalktadka

Podpora posuwu krzyzowego (A)
Kotek potozeniowy

Sruba M6x25

Dzwignia mocujaca
Glowica nozowa

Sruba dwustronna M10x65
Sruba posuwu poprzecznego
Belka

Sruba M4x12

Nakretka M18

Tabliczka typu

Tabliczka z tabelka
Tabliczka wylacznika
Szafka sterujaca

Kabel sieciowy

Naézki gumowe

Zasobnika na wiéry

Belka

Klin M3x16

Sruba prowadzaca imperialna/metryczna
Belka

Korek plastykowy

Sruba M3x10

Noz zebatkowy

Plyta mocujaca

Podkladka M10

Sruba M5x16

Odlew konika

Sruba konika

Belka

Sruba M4x10

Wrzeciono puste konika
Ostrze

Sruba obustronna M8x40
Zacisk

Petelka

Pas tasmowy

Silnik

Ostona

Rura gumowa

Wieko tylne

Tabliczka F/N/R
Tabliczka zakresu obrotow




156. Gorna tabliczka ostrzegawcza
157. Kolo przekladniowe 30T

158. Kolo przekladniowe 35T

159. Kolo przekladniowe 40T

160. Kolo przekladniowe 45T

161. Kolo przekladniowe 50T

162. Kolo przektadniowe 55T

163. Kolo przektadniowe 57T

164. Kolo przektadniowe 60T

165. Kolo przekladniowe 65T

166. Zestaw zewnetrznych szczek
167. Petelka tréjszczekowego uchwytu zaciskowego
168. Podkladka gumowa

169. Uzbrojenie

170.  Sruba M3x5

171. Blok zacisku

172. Pierécien kontrolny ér. 9

173.  Sruba M5x10

174.  Ochrona

175.  Sruba M5x10

176. Nakretka M6

177.  Sruba M6x25

178.  Wylgeznik awaryjny

179. Bezpiecznik

180. Przycisk sterowania obrotow
181. Przelaeznik do przodu/wylaczone/do tyhu
182. Plyta

183. Filtr elektryczny

Uwaga: Pozycje nr 157 do 167 nie s pokazane.

14 Spis elementow
Spis elementow znajdziesz w nienniejszej dokumentacji, w ktoérej maszyna rozrysowana jest
na pojedynicze czesci i elementy, ktdre zamowié mozna w nastepujacy sposob:
Przy zamawianiu lub reklamacji, w interesie szybkiego i1 dokladnego zalatwienia podaj
nastepujace dane:

A) znak typowy przyrzadu SM-300E

B) numer zamoéwienia maszyny — numer maszymny
C) rok produkeji i date odestania maszyny

D) numer czesci

15 Akcesoria i dodatki
Podstawowe akcesoria to wszystkie czesci i elementy. ktore dostarczane sa wprost
do maszyny, lub z maszyna (podano w rozdziale 1. Zawartos¢ opakowania).
Specjalne akcesoria — to akcesoria uzupelniajace, ktére mozna dokupié. Podano
w aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten otrzymasz darmowo. Ewentualna konsultacja
na temat zastosowania specjalnych akcesoriéw mozliwa jest z naszym technikiem serwisowym.




16 Demontaz i likwidacja

Likwidacja maszyny po uplywie jej Zywotnosci:
- zdemontu] wszystkie elementy, rozdziel je wedlug klas zlomu (stal, zeliwo, metale
kolorowe, guma, kable, elementy elektryczne) i oddaj do fachowe;j likwidac;ji.

17 Ogélne przepisy bezpieczenstwa
1.1 Ogélnie

A. Maszyna ta wyposazona jest w roézne urzadzenia zabezpieczajace, i to jak do ochrony
obstugi, tak réwniez do ochrony maszyny. I tak nie moze pokryé¢ wszystkie aspekty
bezpieczenstwa, wiec obsluga przed rozpoczeciem pracy z maszyna, powinna przeczytaé
niniejszy rozdzial i zrozumieé¢ go. Ponadto obsluga powinna wziaé pod uwage réwniez
nastepne aspekty niebezpieczenstwa, odnoszace sie do warunkéw okolicy i materiatu.

B. W niniejszej instrukcji zawarte sg 3 kategorie wskazowek bezpieczenstwa.

Niebezpieczenstwo — Ostrzezenie — Uprzedzenie
Ich znaczenie jest nastepujace

Niebezpieczenstwo
Nie dotrzymanie tych instrukcji spowodowac moze utryte zycia.

Ostrzezenie
Nie dotrzymanie tych instrukcji spowodowac¢ moze powazne poranienia lub znaczace
uszkodzenie maszyny.

Uprzedzenie (Wezwanie do ostroznosci)
Nie dotrzymanie tych instrukcji spowodowaé moze uszkodzenie maszyny
lub drobne poranienia

C. Zawsze dbaj na instrukcje bezpieczenstwa podane na tabliczkach przymocowanych
do maszyny. Nie usuwaj ani nie uszkodz tych tabliczek. W razie uszkodzenia Iub
nieczytelnosci tabliczek, skontaktu;j sig z zakladem produkcyjnym.

D. Nie probuj wlaczy¢é maszyne, jezeli nie przeczytates wszystkich instrukcji dostarczonych
z maszyna (instrukcje obshugi, konserwacji, regulacji, programowania itp.) i jezeli nie
zrozumiale$ kazdej funkcji lub postepu.

1. 2. Podstawowe pozycje bezpieczenstwa
1) Niebezpieczenstwo

Grozi na urzadzeniach wysokiego napiecia, elektrycznym pulpicie sterowniczym, transformatorach,

silnikach i listwach zaciskowych, ktére wyposazone sq w tabliczki. W zadnym wypadku ich nie

dotykayj.
- Przekonaj sie przed podiaczeniem do sieci elektrycznej, czy wszystkie ostony ochronne sa
zamontowane. W niezbednym wypadku usun wieko ochronne, wylacz wylqcznik gléwny
1 zamknij go.

- Nie podlaczaj maszyny do sieci, jezeli oslony ochronne zostaly usuniete.




2) Ostrzezenie

- Zapamiegtaj polozenie (miejsce) wylacznika awaryjnego, zeby zawsze mozna go bylo
zastosowac.

- zeby zapobiec niewlasciwemu obstugiwaniu, zapoznaj si¢ przed rozruchem maszyny
z umieszczeniem wylacznikow

- Uwazaj, zeby przy biegu maszyny nie dotkna¢ przypadkowo niektérych wytacznikow.

- W zadnym wypadku nie dotykaj gola reka lub innym przedmiotem elementu obrotowego lub
narzedzia

- Uwazaj, zeby uchwyt zaciskowy nie uchwycil Twoje palce.

- Kiedykolwiek pracujesz z maszyna, uwazaj na widry i na mozliwoéé poslizgu na cieczy
chlodzacej, smarze.

- Nie ingeruj do konstrukeji i urzadzenia maszyny, jezeli nie jest to podane w instrukcji
obstugi.

- W razie, Zze nie bedziesz pracowal z maszyna, wylacz maszyne przyciskim pulpitu
sterowniczegoi odlgcz doplyw energii do maszyny.

- Przed czyszczeniem maszyny lub jego urzadzen peryferyjnych, wylacz i zamknij gtéwny
wylacznik.

- Jezeli z maszyng pracuje wieksza ilo$¢ pracownikdéw. nie rozpoczynaj nastepnej pracy,
bez oznajmienia wspolpracownikowi swych dalszych postepow

- Nie zmieniaj maszyny w zaden sposob, ktéry mogt by zagrazac jego bezpieczenstwu

- Jezeli nie jeste$ pewien co do wlasciwosci postepowania, skontaktuj odpowiedzialnego
pracownika.

3) Uprzedzenie — wezwanie do ostroznosci

- Nie zaniedbuj przeprowadzania regularnych inspecji zgodnie z instrukcja obstugi

- SprawdZ i1 upewnij si¢, Ze na maszynie nie znajduje si¢ nic naruszajacego ze strony
uzytkownika

- Jezeli maszyna podiaczona jest do cyklu automatycznego, nie otwieraj drzwi wejsciowych
ani oslon ochronnych

- Po zakonczeniu robét wyreguluj maszyne tak, zeby byla przygotowana do nastepnej serii
operacji.

- Jezeli doldzie do awarii w dostawie pradu, natychmiast wytacz wylacznik gléwny.

- Nie zmieniaj warto$ci parametrowych, tre§¢ wartoéci aniinne elektryczne wartosci
regulacyjne, bez dobrego powodu. W razie, ze niezbedna jest zmiana wartos$ci, najpierw
sprawdz, czy jest to bezpieczne a potem zapisz pierwotng wartos¢ na wypadek koniecznosci
ponownego nastawienia.

- nie zamaluj, nie zanieczy$¢, nie uszkodZ, nie zmieniaj ani nie usuwaj tabliczek
bezpieczenstwa. W razie ich nie czytelnosci lub utraty, wyslij do naszej spétki numer
wadliwej tabliczki (numer podany w dolnym prawym rogu tabliczki), ktéra wysle do Ciebie
nowa tabliczke, ktéra umiescisz na pierwotne miejsce.

1. 3. Odziez i bezpieczenstwo osobiste

1) Uprzedzenie — wezwanie do ostroznosci

- Zwiaz dlugie wlosy do tylu — moglo by dojéé do ich porwania i nawiniecia na mechanizm
napedowy

- Nos wyposazenie zabezpieczajace (kaski, okulary, obuwie ochronne, itp.)




W razie przeszkod nad glowa — w przestrzeni roboczej, nos kask.

Nos zawsze maske ochronna w trakcie obrébki materialu, z ktérego wydziela sig pyl.
No¢ zawsze obuwie ochronne z wkladkami stalowymi oraz z podkladka przeciwsmarowa.
Nigdy nie nos rozchylona odziez.

Guziki, haczyki na rekawach odziezy roboczej powinny byé zawsze zapiete, zeby
uniemozliwi¢ nawinigcie wolnych czeéci odziezy do mechanizmu napedowego.

W razie, ze nosisz krawat lub podobne wolne czeéci odziezy, uwazaj, zeby nie nawlekly sie
do mechanizmu napedowego (zeby nie zostaly porwane przez mechanizm obrotowy).
Podczas wkiadania i wyjmowania przedmiotéw obrabianych lub narzedzi, jak rowniez
usuwanie widréw z przestrzeni roboczej stosuj rekawiczki, zeby chroni¢ dlonie przeciw
poranieniu ostrymi krawedziami oraz goracymi obrobionymi komponentami.

Nie pracuj z maszyna pod wpltywem narkotykéw 1 alkoholu.

Jezeli cierpisz na zawroty glowy, zestabienie lub nieprzytomnosci, nie pracuj z maszyna.

1. 4. Przepisy bezpieczenstwa dla obslugi

Nie wlaczaj maszyny zanim nie zapoznasz si¢ z trescig instrukcji obstugi.

1

Ostrzezenie

Zamknij wszystkie oslony pulpitéw sterowniczych i listew zaciskowych. zeby uniknaé
uszkodzen spowodowanych widérami i smarem.

Sprawdz, czy nie zostaly uszkodzone kable elektryczne, zeby przez zanikanie pradu
elektrycznego nie doszlo do porazen (szok elektryczny).

Regularnie kontroluj, czy sq ostony bezpieczenstwa odpowiednio zamontowane i ¢zy nie sa
uszkodzone. Uszkodzone ostony trzeba natychmiast naprawi¢ lub zamieni¢ na inne.

Nie wlqczaj maszyny z uszkodzong ostona.

Nie dotykaj cieczy chlodzacej golymi rekami - moze spowodowaé podraznienie. Dla obshugi
cierpiacej na alergie wazne sa specjalne zabezpieczenia.

Nie zmieniaj dyszy cieczy chlodzacej przy biegu maszyny

Przy usuwaniu wioréw powierzchni narzedzia, stosuj rekawice i szczotke - nigdy nie
przeprowadzaj golymi rekami.

Przed wymiang narzedzia zatrzymaj wszystkie funkcje maszyny.

Przy mocowaniu pélproduktéw do maszyny lub przy wyjmowaniu obrobionych elementéw
z maszyn, ktore nie sg wyposazone w automatyczna wymiane przedmiotow obrobionych,
dbaj, zeby narzedzie bylo jak najdalej od przestrzeni roboczej 1 Zeby sie nie obracal.

Nie przecieraj przedmiotu obrobionego lub nie usunietych wiéréw golymi rekami, zanim
narzedzie sig obraca. Do tego celu zatrzymaj maszyne i zastosuj szczotke.

W celu przediuzenia jazdy osi, nie usuwaj lub w zaden sposéb nie ingeruj do uzradzen
zabezpieczajacych, jakimi sq opory wylacznikéw koncowych lub nie przeprowadzaj ich
wzajemne blokowanie.

Przy manipulacji z czg$ciami, ktore sa ponad Twoje mozliwosci, wymagaj asystencji.

Nie uzywaj wozka podnosnikowego ani dzwigu i nie przeprowadzaj prace wigzacza, jezeli
nie masz do tego zatwierdzonych uprawnien.

Przy stosowaniu wézka podnosnikowego lub dZzwigu sprawdz wczesniej, czy w poblizu tych
maszyn nie znajduja si¢ zadne przeszkody.

Zawsze stosuj standartowe liny stalowe 1 srodki wiazace, odpowiadajace obcigzeniu, ktére
powinny przenosic.




- Sprawdzaj srodki wigzace, tancuchy, urzadzenia podnosnikowe i inne $rodki podnosnikowe,
przed ich zastosowaniem. Wadliwe czesci natychmiast napraw lub wymien na nowe.

- Zapewnij zabezpieczenia profilaktyczne przeciwko ogniu kiedykolwiek pracujesz
z materialem palnym lub smarem do odcinania.

- W razie ostrej burzy nie pracuj z maszyna.

2 Uprzedzenie — wezwanie do ostroznosci

- Przed rozpoczeciem robét sprawdz, czy pasy sa wlasciwie naprezone,

- Przekontroluj érodki mocujace 1 inne, zeby sprawdzi¢, czy ich $ruby mocujace nie sg
zluzowane.

- NIe obshliguyj wylacznik na pulpicie sterowniczym w rekawiczkach, moglo by dojs¢
do niewlasciwego wyboru lub do innej pomyiki.

- Przed wprowadzeniem maszyny do eksploatacji nagrzej wrzeciono i wszystkie mechanizmy
przesuwania.

- Sprawdz i skontroluj, czy w trakcie obrébki nie powstaje niezwykly halas.

- Uniemozliw gromadzenie wiéréw w trakcie obrobki sila. Wiéry sa bardzo gorace i moga
spowodowaé pozar.

- Kiedy seria operacji jest zakonczona - wylacz wylacznik systemu sterowania a potem
rowniez wylacznik gléwnego doptywu pradu.

1. 5. Przepisy bezpieczenstwa do mocowania przedmiotéw obrobionych i narzedzi
a) Ostrzezenie

- Zawsze stosuj narzedzie odpowiednie dla danej pracy. ktory jest zgodny ze specyfikacjami
maszyny.

- Stepione narzedzia wymieni jak najwczesniej, albowiem sa czegsto powodem obrazenn lub
uszkodzen.

- Zanim wprowadzisz wrzeciono w ruch, sprawdz, czy wszystkie czesci sa odpowiednio
zabezpieczone (przymocowane).

- Przy namontowanych akcesoriach na wrzecionie, nie przekraczaj dozwolonych obrotow.

- Jezeli zastosowane akcesoria nie sg urzadzeniami zalecanymi przez producenta. sprawdz
u producenta bezpieczng uzytkowsa (zalecana) szybkosé.

- Dbaj, zeby nie zaczepi¢ palcami lub dlonig w uchwycie lub w oporach.

- Do podnoszenia ciezkich uchwytéw, opor i przedmiotéw obrabianych, stosuj odpowiednie
urzadzenie podnosnikowe.

b) Uprzedzenie — wezwanie do ostroznosci

- Przekonaj sie, ze dlugo$¢ narzedzia jest taka, zeby narzedzie nie ingerowalo do s$rodka
mocujacego. jak np.. uchwyt lub do innych przedmiotéw.

- Po zamontowaniu narzedzi i przedmiotéw obrabianych przeprowadz prébny postep roboczy.

- Po obrébece miegkkich czeéci sprawdz, czy dokladniemocuja przedmiot obrabiany oraz, ze
ciénienie uchwytu jest wlasciwe.

- Chociaz uchwyt narzedzia moze by¢ montowany z lewej lub prawej strony, i tak sprawdz
jego wilasciwe polozenie. Nie stosuj urzadzenia pomiarowego narzedzia (lub jednostke
urzadzenia pomiarowego diugosci) zanim nie przekonasz sig, Ze niczemu nie przeszkadza.




18 Warunki gwarancji

1. Na narzedzia i maszyny udzielana jest 5-letnia gwarancja od daty sprzedazy (udowodnié
odpowiednio wypelniong karta gwarancji, rachunkiem).

2. Gwarancja nie dotyczy wad spowodowanych nie fachowym obchodzeniem, przeciazeniem,
zastosowaniem nie odpowiednich akcesoriéw lub nie odpowiednich narzedzi roboczych,
ingerencji osoby nie uprawnionej, naturalnego zuzycia lub uszkodzenia w trakcie transportu.

3. Przy wykorzystaniu prawa na naprawe gwarancyjna, trzeba przedlozy¢ karte gwarancji, wazna
jedynie wtedy, jezeli wyposazona jest w date sprzedazy, numer produkcji (numer seryjny),
pieczatke odpowiedniego punktu sprzedazy 1 podpis sprzedawcy, ktéry potwierdza tym
odpowiedni pokaz 1 wyjasnienie funkcji produktu.

4. Reklamacje wykorzystaj u sprzedawcy, gdzie zakupile$ maszyne lub narzedzie, ew. wyslyj
w stanie nie rozlozonym do naprawy. Sprzedawca zobowigzany jest wypelni¢ karte gwarancji
(date sprzedazy, nr produkcji, numer serii, pieczatka punktu sprzedazy i podpis). Wszystkie dane
powinny by¢ zapisane zaraz przy sprzedazy.

5. Okres gwarancji przedluza sie o czas, przez ktory jest narzedzie lub maszyna w naprawie
gwarancyjnej. Jezeli przy naprawie nie zostanie stwierdzona wada podlegajaca gwarancji, koszty
zwigzane z czynnoscia technika serwisowego placi wiasciciel maszyny lub urzadzenia.

Maszyne lub wurzadzenie wysylaj do naprawy zzalaczona karta gwarancji, najlepiej
w oryginalnym opakowaniu, ktére zalecamy w tym celu zachowac.

Gwarancja zanika w nastepujacych wypadkach:

e produkt nie zostal dostarczony oczyszczony w oryginalnym opakowaniu
z odpowiednio wypelniona karta gwarancji

e dane w karcie gwarancji nie sa zgodne z danymi na tabliczce maszyny

e produkt stosowany jest niezgodnie z instrukcja obshugi

e wada powstala nie fachowsa ingerencja do produktu

e produkt zostal uszkodzony mechanicznie z winy uzytkownika (np. zanieczyszczeniem,
nie dotrzymaniem planu smarowania....)

e chodzi o naturalne zuzycie produktu

e jezeli chodzi o zwykla konserwacje produktu (np. wyczyszczenie, smarowanie,
wyregulowanie....)






