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1.1. Opis ogélny maszyny

Charakterystyka maszyny

Tokarki uniwersalne typu SM (nazywane czesto mini tokarki ) sq przeznaczone do wszelkiego
rodzaju lekkich prac tokarskich. Mozliwa jest obrébka powierzchni walcowych zewnetrznych,
powierzchni czotlowych( plaskich ), obrébka gwintéw, obrébka powierzchni wewnetrznych
(wiercenie z konika) w czgéciach wykonanych ze stali ,metali niezelaznych i tworzyw
sztucznych. Przelot wrzeciona pozwala réwniez na obrobke pretéw. Wielkosci charakterystyczne
poszczegbdlnych modeli tokarek ujete sa w punkcie 1.2. Przez zastosowanie rznego osprzgtu
oferowanego zgodnie z katalogiem Producenta istnieje mozliwo§¢ rozszerzenia zakresu
technologicznego wykorzystania obrabiarek. Walory techniczne czynig je szczegdlnie przydatne
do lekkich prac w malych warsztatach rzemieslniczych. Idealne do nauki zawodu.

Tokarka ( rys. 1) sklada si¢ z wrzeciennika ,,A” zamocowanego na fozu ,, B”. Na prowadnicach
toza ,,B” znajduja si¢ suport z sankami narzedziowymi ,,C” oraz konik ,,D”. Naped tokarka
otrzymuje od silnika elektrycznego ,,E” zamontowanego z tylu wrzeciennika , przekladni
pasowej-zebatej ( dla modeli SM -250E, 300E) lub przekladni pasowej klinowej ( dla modelu SM
-350 ) umieszczonych na zewnatrz wrzeciennika w komorze przekiadni pasowo-gitarowej po
otwarciu drzwiczek przekladni. R6zne predkosci obrotowe wrzeciona uzyskuje si¢ poprzez:

- obrét pokretiem regulatora elektronicznego (dla modeli SM- 250E, 300E),

lub zmiang przelozenia przekladni pasowej ( dla modelu SM- 350).

Tokarka odznacza si¢ fatwg obstuga i wygodnym rozmieszczeniem elementéw sterujacych. Pulpit
z przyciskami ,H” znajduje si¢ na wrzecienniku z lewej strony obstugujacego. Zmiana kierunku
obrotu wrzeciona uzyskiwana jest za pomoca przelacznika ,,22” zmiany kierunku obrotéw silnika
napedowego tylko przy zatrzymanej tokarce. Mechanizmy ( przektadnia pasowa, przekladnie
z¢bate, ukiady dzwigniowe) stuzace do nadania koniecznych ruchéw do przeprowadzenia procesu
roboczego, stanowig uklad kinematyczny obrabiarki.

Wrzeciennik, skrzynka predkosci

Wrzeciennik ,,A” (rys. 1) wykonany jako odlew o sztywnej konstrukeji przymocowany jest do
loza tokarki. We wrzecienniku jest umieszczone wrzeciono 17 (rys. 1), wykonane jako
stopniowy wat z otworem przelotowym. Ksztatt uzalezniony giéwnie od sposobu tozyskowania,
osadzenia elementéw napgdu i zastosowane]j koncéwki wrzeciona. Wrzeciono posiada koncowke
i gniazdo stozkowe utwardzone cieplnie. Lozyskowane tocznie wrzeciono gwarantuje dobrg
prace obrabiarki. Przednie i tylne lozyska wrzeciona posiadajg regulacj¢ luzow. Skrzynke
predkosci (uktad przekladni pasowej ) posiada jedynie model SM-350.Paski klinowe (model
SM-350), paski zgbate przenoszace naped z silnika na wrzeciono znajduja si¢ na zewnatrz
wrzeciennika po otwarciu drzwiczek przektadni”5” (rys. 1). Sterowanie zmiany predkosci
wrzeciona jest pokrettem regulatora elektronicznego(dla modeli SM-250E,SM-300E) lub przez
zmiang przetozenia przekladni pasowej ( dla modelu SM-350).

Skrzynka posuwow

Skrzynke posuwow ,,3” (rys. 1) stanowi przekladnia gitarowa umieszczona na zewnatrz
wrzeciennika po otwarciu drzwiczek przekltadni ,.57. Przez wymiang két zebatych przekladni
gitarowej uzyskujemy zmiane predkosci w napedach ruchéw posuwowych. Umozliwia toczenie
z posuwami mechanicznymi, nacinanie gwintéw metrycznych, zwyktych, drobnozwojowych oraz
calowych ( dla modelu SM-350 ) w zakresach podanych w tabeli 2 .

Skrzynka suportowa- suport

Naped przesuwu przenoszony jest z przekiadni gitarowej do skrzynki suportowej ..C”" (rys. 1)
przez srube pociagowg , 4", wlaczany dzwignig ,,23"tylko dla modelu SM-300E, SM-350 ( rys.
1.2:1.3 ), a dla modelu SM-250E bez dzwigni ( rys. 1.1 ) Przy nacinaniu gwintu oraz

posuwie mechanicznym naped przechodzi ze $ruby pociggowej na nakretke dwudzielng wiaczang
dzwignia 24" tylko dla modelu SM-300E( rys. 1.2 ). Skrzynka suportowa posiada mechanizm
6
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wiaczania posuwdéw. Mechanizm ten sterowany jest jedna dzwignia ,,23..tylko dla modelu SM-
300E, SM-350 posiadajaca nast¢pujace polozenia:

- przesuw gorny, prawy wiaczony,

- przesuw srodkowy ,wylaczony- neutralny

- przesuw dolny, lewy wiaczony.

Szybki przesuw suportu wzdluznego realizowany jest przez kotko reczne ,, 257 (rys. 1.1, 1.3).
Suport tokarki wyposazony jest w sanie poprzeczne na ktérych umieszczony jest suport
narzedziowy( krzyzowy ) na obrotnicy ( rvlko dla modelu SM-300E,SM-350 ).Sanie suportu
wzdluznego spoczywajg na prowadnicach toza. Posuw krzyZzowy pozwala na wykonanie krétkich
stozkow i1 skoséw na tokarce. Pokretlo posuwu poprzecznego i krzyzowego wyposazone sg w
ruchoma podzialke co pozwala na dokladne przesuwanie suportem. Suport narzedziowy
wyposazony jest w imak czteronozowy z obstuga jednej dzwigni .27 dla modelu SM-300E,SM -
350(rys.1.2, 1.3 ), lub za pomoca $ruby imbusowej dla modelu SM-250E ( rys. 1.1). Suport
poprzeczny posiada tylko przesuw rgczny.

Konik

Konik tokarki ..D” (rys. 1) zaciskany jest na tozu nakretka 30 lub $rubami. Tuleja konika
posiada stozek Morsea ( wielko$¢ podana dla danej tokarki w punkcie 1.2 ) do ktérego mozna
zaktadac kiet obrotowy lub uchwyt wiertarski.

toze/ podstawa / tokarki

Foze tokarki ,.B” (odlew —rys.1) o klasycznym ukiadzie prowadnic (plaska i trapezowa) dla
modelu SM-300E | tylko plaskim ( dla modelu SM-250E) , lub ptaskim i okragla rura ( dla modelu
SM-350 ) jest elementem taczacym wszystkie wazne elementy maszyny. W przypadku modelu
SM-350 mamy toze w postaci skrzynki otwartej. Prowadnice 10za sa hartowane
powierzchniowo. Sposéb zebrowania foza lub jako skrzynka zapewnia jego sztywnos¢ oraz
fatwy sptyw wiérow, ktére zsypujq si¢ do specjalnej wanny dostarczanej za dodatkowym
zamowieniem ( z wyj. tokarki model SM-300E, gdzie wanna jest dostarczana wraz z tokarkq).

Z przodu toza tokarki zamontowana jest Sruba pociggowa .4 oslonigta oslong ,,.9” (rys. 1).
Polaczona jest ze skrzynka przekladniowa z lewej strony 1 podparta na obydwu koncach.

1.2 Parametry maszyny
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Parametr/ typ SM-250E [ SM-300E | SM-350
MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA 140 180 140
NAD LOZEM [MM]

MAKSYMALNA SREDNICA TOCZENIA = 110 90

NAD SUPORTEM [MM]

MAKSYMALNA DEUGOSC TOCZENIA W 250 300 350

KEACH [MM]

GNIAZDO WE WRZECIONIE (STOZEK 1| 11 1

MORSE’ A)

PRZELOT WRZECIONA [MM] 9 20 17

GNIAZDO W TULEI KONIKA — (STOZEK I 11 I

MORSE A)

SREDNICA TULEI KONIKA [MM] 20 22 25

PRZESUW TULEI KONIKA [MM] 30 40 40
bezstop | bezstop-

LICZBA PREDKOSCI WRZECIONA -niowa. | niowa 2 7

-zakresy

' 0 0 200

ZAKRES PREDKOSCI WRZECIONA [OBR/MIN] - - oo

2000 2500 3200
LICZBA POSUWOW W CALYM ZAKRESIE 2 4 4
OBROTOW WRZECIONA

) ‘ 0,05 0.1 0,05
ZAKRES POSUWOW WZDLUZNYCH = -
[MM/OBR] 0,1 0,2 0.2
LICZBA GWINTOW METRYCZNYCH 5 10 19

0,5-:-

ZAKRES GWINTOW METRYCZNYCH 1,25 0,4-:-2,010,1 --3,0
LICZBA GWINTOW CALOWYCH = 17 11
ZAKRES GWINTOW CALOWYCH . 12-:-48 | 8-:-24
LICZBA GWINTOW MODULOWYCH . . 7
ZAKRES GWINTOW MODULOWYCH 0.10 -:-

- - 0,50
SKOK SRUBY POCIAGOWE] [MM] 2 2 2

Parametr

SM-250E SM-B(IIIEJ SM-350 [
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MAKSYMALNY PRZEKROJ TRZONKA NOZA 8x8 8x8 8x8
. 0,15/ | 0,30/ 0,37/
MOC SILNIKA NAPEDU GELOWNEGO [KW] 230V | 230V 230V
MASA [KG] 23 40 75
540 x 1160 x 830 x
GABARYTY MASZYNY [MM] 300x 560 x 430 x
dl. x szer. x wys. 270 420 300

WYPOSAZENIE DLA MODELU SM-250E
normalne :

- uchwyt 3-szczegkowy uniwersalny ¢ 80mm

- kiel staty,

- zestaw kol zebatych ,

- zestaw narzedzi.

specjalne :

- komplet- nr kat. 25000034 w tym:
podtrzymka stala,

podtrzymka ruchoma,

kiel obrotowy,

D 34516 mm,
B podpora i chwytak do obrobki drewna,
B glowica mocujgca.

uchwyt zaciskowy wraz z tulejkami zaciskowymi

- uniwersalny uchwyt z pionowym posuwem- nr kat. 25010082,

- nozowy uchwyt z poziomym posuwem — nr kat. 25010083,
- zestaw nozy SK 8 x 8 (11 szt.) nr kat. 25330808.

WYPOSAZENIE DLA MODELU SM-300E
normalne :

- uchwyt 3-szcz¢kowy uniwersalny ¢ 80 mm,

- kiel staly (2 szt.),

- zestaw kot zebatych |

specjalne :

- uchwyt 4-ro szczgkowy ¢80mm (oddz. ust. szczeki) nr kat.25330982,

- tarcza czolowa nr kat. 25330978,
- podtrzymka stata nr kat. 25330973,
- podtrzymka ruchoma nr kat. 25330974,

- kolnierz sprzggajacy pod uchwyt trgjszczgkowy nr kat. 25000031,

- uchwyt wiertarski 13/B16 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B16/MKII nr kat. 25220192,
- wskaznik liczby gwintow nr kat. 2530988,

- kiet obrotowy Mk II nr kat. 25220250,

- uchwyt zaciskowy nr kat. 60404102,

- tuleje zaciskowe ¢ 3, 4, 6, 8, 10, 12 mm nr kat. 60330030-120,

- przyrzad frezarski nr kat. 25010061,
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- zestaw nozy SK 8 x 8 (11 szt.) nr kat. 25330808
- zestaw gwintownikow calowych nr kat. 25330984

WYPOSAZENIE DLA MODELU SM-350

normalne :
- uchwyt 3-szczgkowy uniwersalny ¢ 80mm,
- kiel staly ,
- komplet kol zgbatych.

specjalne :

- uchwyt 4-szczgkowy uniwersalny ¢ 80 mm( oddz. ust. szczgki) nr kat. 25330985,
- kiel obrotowy Mk II nr kat. 25220250,

- uchwyt wiertarski 13/ B16 nr kat. 25160113,

- trzpien wiertarski B 16/ Mk II nr kat. 25220192,

- kolnierz sprzggajacy pod uchwyt tréjszczekowy nr kat. 25000031,

- zestaw nozy SK 8 x 8 (11 szt.) nr kat. 25330808.

10
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1.3 Podstawowe zespoly, mechanizmy maszyny

A-
B-
C-
D-

H-

wrzeciennik

loze z prowadnicami

suport z sankami narzedziowymi
konik

silnik elektryczny ( niewidoczny
z tylu wrzeciennika )

pulpit sterowniczy

Rys.

| I =

O e~ O

. wrzeciono z uchwytem tokarskim

. skrzynka predkosci- przekiadnia
pasowa
. skrzynka posuwéw — przekladnia
gitarowa
. Sruba pociggowa
. drzwiczki przekiadni pasowej i

gitarowej

. ostona uchwytu

. osltona tylna

. ostona imaka

. ostona $ruby pociagowej
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1.3.1 Elementy obstugi i regulacji mechanizmow tokarki.

Tokarka model: SM- 250E;

H3 H H5 27 29 31

BT, =
W 5 e g .
L = L
§ 3 - |
{ L .
32 /24 /30 25
Rys 1.1

H- pulpit sterowniczy
H3. przelacznik kierunku obrotéw ( prawe, lewe )
H5. pokretio regulatora elektronicznego do wybierania wymaganych obrotow wrzeciona

24. dzwignia wlaczania i rozigczania mechanicznego posuwu suportu wzdtuznego
25. kélko przesuwu recznego suportu wzdluznego

26. kétko przesuwu rgcznego suportu poprzecznego

27. éruba imbusowa zacisku, zluzowania i obrotu imaka

29. pokretlo zacisku tulei konika

30. $ruba zacisku i zwalniania konika na prowadnicach loza

31. kélko reczne do przesuwu tulei konika

32. tabliczka gwintow i posuwoéw( po otwarciu drzwiczek )
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Tokarka model: SM- 300E
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25.
26.
27.

Wrzeciennik

Kolnierz mocowania uchwytu
Oslona uchwytu mocujacego
Uchwyt tréjszczekowy

Imak narzgdziowy

Prowadnice posuwu poprzecznego
Loze posuwu krzyzowego

Kief konika

Konik

Nakretka mocujaca konika

. Loze

Prawe lozysko éruby pociagowej

. Pokretlo posuwu krzyzowego

Wskaznik nacinanego gwintu
Dzwignia posuwu mechanicznego
Pokretto poprzecznego posuwu

. Suport

Pokretio wzdluznego posuwu r¢ecznego
Sruba pociagowa
Oslona szezotek silnika

. Tabliczka nacinania gwintéw
. Ostona przekladni
. Regulacja predkosci obrotowej

Przetacznik Kierunku obrotow
Wylacznik awaryjny
Dzwignia przelaczania zakresu obrotéw

TOKARKA UNIWERSALNA TYP SM;

Dzwignia przelaczania obrotéw $ruby pociggowej (w prawo, neutralne w lewo)

2324 25

5 & 7 8 9
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Tokarka model: SM- 350

H
H3
2

23

25.
26.
27.
28.
29,
30.
31.
82

Rys 1.3

— pulpit sterowniczy
-- przelaeznik kierunku obrotéw ( prawe, lewe )
-- skrzynka predkosci, przekladnia pasowa do ustawiania obrotow

dzwignia wiaczania i roztaczania wrzeciennika ze Srubg pociggowa wzdluzna
( g6ra-lewy posuw, Srodek —neutralny, d6l- prawy posuw )

kétko przesuwu recznego suportu wzdluznego

kétko przesuwu recznego suportu poprzecznego

dzwignia zacisku, zluzowania i obrotu imaka

kétko recznego przesuwu san gérnych

dzwignia zacisku tulei konika

éruba zacisku i zwalniania konika na prowadnicach foza

kétko reczne do przesuwu tulei konika

tabliczka gwintéw i posuw6w( po otwarciu drzwiczek)
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2. BEZPIECZENSTWO PRACY
2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Tokarka uniwersalna wyposazona jest w odpowiednie zabezpieczenia zapobiegajace
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej niewlasciwego uzytkowania. Operator obrabiarki
przed przystapieniem do pracy musi by¢ bezwzglednie przeszkolony i upowazniony do obstugi
tokarki. Dobre utrzymanie obrabiarki ,jej okresowe przeglady i konserwacja jest czgscia
integralng zapewnienia bezpieczenstwa pracy.

2.2 Dopuszcezalny poziom halasu
Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nie powinien przekracza¢ 75 dB (A).
2.3 Zroédla niebezpieczenstwa

* Niebezpieczne elementy wirujace w czasie pracy tokarki sa nastgpujgce:

- obrabiany przedmiot.

- uchwyt lub tarcza zabierakowa tokarki,

- $ruba pociggowa.

e  Tokarka moze by¢ eksploatowana tylko w stanie pelnej sprawnosci technicznej. Konstrukcja
obrabiarki pozwala na ponowna regulacj¢ wszystkich ruchomych elementow, ktére mogly
ulec rozregulowaniu w czasie transportu lub podczas uzytkowania.

e Nalezy dbaé, aby stanowisko nie bylo zanieczyszczone widrami, ciecza chtodzacy itp.
Materiatow tatwopalnych nie sktadowaé¢ w poblizu obrabiarki z uwagi na mozliwos¢ pozaru.

e W czasie pracy maszyny moze wystgpowac niebezpieczenstwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego nie nalezy dotyka¢ narzedzi. obrabianego elementu lub
wrzeciona.

e Nigdy nie dopuszczac do zaniedban warunkéw bezpieczenstwa, dlatego nalezy pracowac
wylacznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomieniem nalezy sprawdzié¢ i zamkngc
ostony zabezpieczajace.

UWAGA: Zabrania si¢ pracy na maszynie przy otwartych ostonach lub bez osfon. Przewdd
zasilajacy powinien by¢ tak ufozony, aby nie ulegl mechanicznemu uszkodzeniu i
nie przeszkadzal w czasie pracy. R¢czng wymiang przedmiotu obrabianego
w uchwycie i wymiang¢ narzedzi w imaku dokonywa¢ przy nieruchomym
wrzecionie.

e Dokladnie zamocowaé lub zabezpieczy¢ przedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoczeciem pracy nalezy bezwzglednie sprawdzic ,czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot oraz czy klucz do uchwytu zostal wyjety z niego.

e Stosowaé zalecang predkosé obrotowa wrzeciona dobrang do materialu obrabianego i
narzedzia zalecang przez producenta narzedzi.

¢  Przed uruchomieniem nalezy sprawdzi¢ wiasciwe ustawienie elementéw obstugi, czy klucz
do uchwytu zostat wyjety z niego, czy pewnie jest zamocowany obrabiany przedmiot.

e Nigdy nie uruchamia¢ tokarki, kiedy narzgdzie jest w kontakcie z materialem.

e  Widry usuwac tylko przy wylgczonym napedzie uzywajac do tego celu odpowiedniego
narzedzia 1 rekawic.

e Podczas pracy maszyny zabrania si¢ dokonywa¢ pomiaréw, poprawia¢ i dotykac
obrabiany przedmiot.

e Przed przystapieniem do konserwacji, smarowania, czy tez oczyszczenia maszyny nalezy
wylaczy¢ jgq z sieci przez wyciagnigeie wtyczki z gniazdka, Nigdy nie uzywac sprezonego
powietrza w celu czyszczenia obrabiarki.
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e Przy wymianie czesci obrabianej, narzedzia nalezy wylaczyc¢ obrabiarke z zasilania. Po
zmianie czesci, narzedzia nalezy bezwzglednie zalozy¢ z powrotem ostony ochronne.
Sprawdzié, czy klucz do mocowania przedmiotu zostal wyjety z uchwytu.

e Przed opuszczeniem stanowiska pracy nalezy wylaczy¢ maszyng z zasilania, wyjac wtyczke
z gniazdka.

e Naprawy mechanizméw i instalacji elektrycznej maszyny wykonywaé moga jedynie osoby
posiadajace odpowiednie uprawnienia.

e Wszystkie zauwazone nieprawidtowosci lub uszkodzenia zglasza¢ odpowiednim stuzbom.

2.4 Stanowisko pracy

Stanowisko pracy osoby obstugujacej tokarke znajduje sig po prawej stronie patrzac od strony
wrzeciona. Stanowisko powinno by¢ dostatecznie oswietlone. Nigdy nie wolno stawac na
maszynie. Na tokarce moze pracowa¢ tylko jedna osoba — operator. Podczas ustawiania, regulacji
lub napraw ubezpieczy¢ stanowisko znakami ostrzegawczymi  NIE WLACZAC”.

2.5 Osobiste wyposazenie ochronne

Stosowaé okulary ochronne zabezpieczajace przed odpryskami materiafu.

e Stosowaé obuwie ochronne z podeszwami z materialow przeciwposlizgowych,
zabezpieczajace przed ewentualnym poslizgiem i upadkiem na nogi obrabianego materialu.

e Przy wymianie narzedzi stosowa¢ mocne rekawice w celu ochrony przed zranieniem.
Stosowaé odpowiedni stréj ochronny, zawsze nosi¢ nakrycie glowy.

* Nie stosowaé garderoby luZnej itp., nie nalezy pracowac w rekawicach.

2.6 Srodki bezpieczenstwa w miejscu ustawiania maszyny

Maszyna powinna by¢ ustawiona na réwnej powierzchni ( stél , podstawa ) na stabilnym
odpowiednio przygotowanym podlozu. (posadzka betonowa). Tokarke po Wypoziomowaniu
nalezy przykreci¢ $rubami do podstawy lub stofu.

Otoczenie maszyny powinno by¢ czyste.

Nalezy stosowac dobre odwietlenie.

Drogi i przejécia wokél tokarki nie moga by¢ zastawione i powinny odpowiadac odpowiednim
przepisom.

Materialéw latwopalnych nie nalezy pod zadnym pozorem sktadowa¢ w poblizu maszyny.

2.7 Urzadzenia zabezpieczajace BHP

Tokarka posiada nastgpujace zabezpieczenia:
- oslona uchwytu,

- ostona ( drzwiczki ) kot pasowych i gitary,
- oslona tylna maszyny,

- oslona éruby pociagowej,

- oslona imaka narzedziowego,

- wylacznik awaryjny,

- instalacja ochronna i znaki ostrzegawcze.

2.8 Postepowanie w razie wypadku lub awarii

W przypadku powstania sytuacji awaryjnej nalezy natychmiast wcisnaé czerwony przycisk
grzybkowy urzadzenia awaryjnego ,.JH 47 (rys. 3) dla modelu SM-250E, SM-300 lub przycisk
stopu ,, H2" dla modelu SM-350 i wyciqgnqé wtyczke z gniazdka. Przyciski znajdujq sig na tablicy
pulpitu sterowniczego tokarki. W ten sposob zostanie zatrzymana tokarka.

16
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3. INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszyng

Podloze powinno by¢ plaskie, poziome i nadajace sig jako fundament pod st6l lub podstawe o
odpowiedniej wysokosci na ktérych bedzie ustawiana tokarka tak, aby mozna bylo wygodnie
pracowac. Nalezy przewidzie¢ wystarczajaca ilos¢ wolnej przestrzeni wokél maszyny dla jej
codziennej obslugi, jak i ewentualnego serwisu, czyszczenia, zaladunku czesci. Miejsce statego
ustawienia maszyny nie powinno znajdowac si¢ w poblizu maszyn generujacych drgania,
urzadzen silnie pylacych.

3.2. Transport

Tokarka jest dostarczana w opakowaniach kartonowych lub skrzyniach drewnianych — mocowana
jest dwoma srubami do belek dna skrzyni. Wyposazenie mocowane jest w oddzielnych pudelkach
mocowanych do dna opakowania tokarki. Podnoszenie, transport , ustawianie i montaz na
miejscu przeznaczenia winno odbywac si¢ ostroznie, bez silnych wstrzaséw przy odpowiednim
sprzecie i zgodnie z przepisami obowiazujacymi w danym kraju.

3.3. Rozpakowanie i odkonserwowanie

- Przed montazem tokarki , po jej rozpakowaniu nalezy sprawdzi¢ czy jest kompletna i czy nie
ma uszkodzen mechanicznych, ktére mogly powstaé w czasie transportu. W przypadku
stwierdzenia uszkodzenia lub nickompletnosci wyrobu nalezy skontaktowac sig z
dystrybutorem.

- Tokarke odkreci¢ od dolnej czgsci opakowania. Tak przygotowana tokarke nalezy
transportowa¢ wézkiem widlowym na miejsce przeznaczenia zachowujac wszystkie
obowiazujace przepisy bhp w tym zakresie. Suport i konik ustawi¢ wzdiuz foza w taki
sposéb , aby tokarka w czasie transportu znajdowala si¢ w réwnowadze. Tokarkg
zamontowaé ostatecznie do podstawy lub stolu $rubami po uprzednim zamontowaniu we
wihasnym zakresie wanny na widry a nastepnie jej wypoziomowaniu.

- Producent wyregulowat tokarke na minimalny luz. W czasie transportu niektére wartosci
mogly ulec zmianie. Konstrukcja obrabiarki pozwala na ponowna regulacjg wszystkich
ruchomych elementéw, ktére mogly ulec rozregulowaniu w czasie transportu. W celach
transportowych pokretlo posuwu poprzecznego zamocowane jest odwrotnie. Przed
uruchomieniem nalezy pokretio odkrecié i zainstalowaé poprawnie. Nalezy pokrecic
wszystkimi pokrettami, ktére powinny obracac sig lekko i bez zacige.

- Usuna¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkich czgéci obrabianych ( sg powleczone
specjalnym smarem konserwujgcym ) uzywajac sprawdzonych srodkéw oraz zwracajac
uwage by nie stosowa¢ tych $rodkéw do elementow z tworzyw sztucznych i gumy.

Bezposrednio po usunigeiu powloki powierzchnie nalezy wytrze¢ do sucha a nastepnie lekko

nasmarowac cienka warstwa oleju maszynowego.

UWAGA:

1. Przed usunieciem catosci warstwy ochronnej nie nalezy przesuwac zadnych
elementéw maszyny wzgledem siebie, nie nalezy przesuwac suportu i konika z
potozen w jakich sig znajdowaly, az do chwili calkowitego oczyszczenia prowadnic,
Sruby pociggowej.

2.  Regulacja prowadzenia sanek posuwoéw wzdluznego, poprzecznego i krzyzowego
jest przeprowadzona u producenta, dzigki temu moga si¢ porusza¢ bez probleméw w
obydwu kierunkach.

3. Nie uzywac rozpuszczalnikéw, ani zadnych innych agresywnych srodkow
chemicznych.



TOKARKA UNIWERSALNA TYP SM;

4. Regulacja prowadzenia sanek posuwow wzdluznego. poprzecznego i krzyzowego jest
przeprowadzona u producenta, dzigki temu mogg si¢ porusza¢ bez probleméw w
obydwu kierunkach.
Nie uzywac rozpuszczalnikéw, ani zadnych innych agresywnych srodkow
chemicznych.

6. Przy czyszczeniu nalezy unika¢ kontaktu srodka czyszczacego z elementami

gumowymi i tworzyw sztucznych.
7. Zuwagi na pracg z materiatami fatwopalnymi i srodkami konserwujacymi nalezy
przestrzegac¢ odpowiednich przepisow bezpieczenstwa pracy i ppoz.
3.4. Montaz , fundamentowanie , ustawienie
Tokarke nalezy posadowi¢ na stabilnym podlozu, gwarantujacym prace bez drgan i wstrzaséw
ujemnie wptywajacych na doktadnosé obrébki ( na betonowej podiodze). Po ustawieniu maszyny
na miejscu- na sztywnej podstawie lub stole nalezy wypoziomowac ja w dwéch kierunkach(
podluznym i poprzecznym) z dokladnoscig do 0,02 mm/ m. mierzgc na prowadnicach foza.
Ewentualne odchylenia wyregulowa¢ za pomoca klindéw lub podkladek. Do poziomowania uzy¢
poziomicy o doktadnosci 0,02 -:- 0,05 mm/m.
Przy opracowywaniu zabudowania tokarki nalezy zwroci¢ uwage na plan sytuacyjny
rozmieszczenia elementow tokarki i niezbednej powierzchni dla prowadzenia wlasciwej
eksploatacji i obstugi tokarki dla modelu SM-300E i SM-250 E)( rys. 2). Nalezy we wlasnym
zakresie zamocowac wanng na wiéry, w tym celu mozna wykorzystac istniejace otwory w
podstawie ( w przypadku modelu SM-300F odkreci¢ cztery gumowe nozki, sruby te moga byc¢
uzyte réowniez do zamocowania wanny, ktora jest dostarczana z tokarka).
Rozmieszczenie otworow pokazuje rys. 2

n

475 {420) mm
Fan) (T
1/ 7
(BE) mm T2 R

4% M8
(3xME)

wymiary w nawiasach dla modelu SM- 250E
Rys 2

3.5. Podlaczenie maszyny do sieci elektrycznej

Do podlaczenia maszyny wymagana jest sie¢ tréjfazowa z przewodem ochronnym, a dla tokarki
model SM-350 siec jednofazowa z przewodem ochronnym. Tokarke nalezy podiaczy¢ do sieci
elektrycznej uzytkownika odpowiednim przewodem z wtyczkg 10 A, Zacisk ochronny PE musi
by¢ podltaczony do instalacji ochronnej uzytkownika.
UWAGA: Podlaczenie do sieci powinno byé wykonywane wylgcznie przez uprawnionego
elektryka.

Moc zainstalowana maszyny posiada wartos¢ okreslona w punkcie 1.2.Maszyna dostarczana jest
z przewodem zasilajacym z wtyczka .Wtyczka i gniazdo wtykowe winno réwnocze$nie spelniaé
wymagania odnosnie wylacznika gléwnego zgodnie z odpowiednimi przepisami. Wartos¢
napigcia podana na tabliczce znamionowej silnika maszyny musi by¢ zgodna z napigciem sieci.
Po stronie zasilania nalezy wykona¢ zabezpieczenie na prad 10A.
Kierunek obrotéw — prawy silnika musi by¢ zgodny z ruchem wskazéwek zegara. JeZeli kierunek
obrotéw nie jest zgodny, elektryk musi sprawdzi¢ spos6b przytaczenia do sieci i doprowadzi¢ do
zgodnoscei.

UWAGA: Niebezpieczeistwo porazenia pradem. W czasie sprawdzania kierunku
obrotow silnika nie wolno wkiada¢ reki ani zadnego przedmiotu lub narzedzia w obreb
pracy maszyny.
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3.6. Uruchomienie wstepne.

Przed uruchomieniem tokarki nalezy zapoznac si¢ z opisem elementow obstugi, sprawdzic :

- czy maszyna jest wylaczona z pradu ,przed wykonaniem jakichkolwiek regulacji
mechanicznych na tokarce wyjac¢ wtyczke z gniazdka,

- czy wlasciwie sa dobrane narzedzia do kierunku obrotéw wrzeciona ( prawe obroty dla
prawych narzedzi ),

- czy jest dobrze zamocowany uchwyt lub tarcza zabierakowa na wrzecionie,

- czy jest wlasciwie zamocowany material obrabiany,

- czy ostony i zabezpieczenia sq na wlasciwych miejscach (zamknigte) oraz czy stan ich jest
dobry,

- czy suporty lekko przesuwaja si¢ po prowadnicach,

- czy suport poprzeczny jest w odpowiedniej odlegtosei od uchwytu tokarskiego,

- czy pasy klinowe i pasek zgbaty maja wlasciwy naciag,

- czy pasy klinowe sg ustawione wg tablicy obrotow,

- czy kola zmianowe przekladni gitarowej s ustawione wg tablicy posuwow,

- czy przestrzen obrébceza jest dobrze oSwietlona,

- czy narzedzie nie jest w kontakcie z materialem obrabianym,

- czy uruchomienie nie grozi wypadkiem.

Po dokonaniu tych czynnosci nalezy tokarke nasmarowac wg instrukeji smarowania (pkt. 5.1), a

nastepnie mozna przystapi¢ do uruchomienia tokarki w zaleznosci od modelu ( patrz rys. 1.1 —

1.3). Przede wszystkim nalezy sprawdzi¢ prawidlowy kierunek obrotéw silnika gléwnego :

dla modelu SM 250 E ( rys. 1.1 )

- przelacznikiem kierunku obrotéw , H3” ustawi¢ na pozycj¢ neutralng ( Srodkowa ),
czynno$¢ te wykonaé mozna tylko przy zatrzymanej tokarce,

- ustawi¢ pokretlo ,,H5™ regulatora elektronicznego na najmniejsze obroty ( ,,zero ,,),

- odblokowa¢ wylacznik awaryjny ., H4",

- przelacznikiem trybu pracy ,,24” ustawi¢ na pracg reczna ( w lewo ),

- wlaczyé zasilanie ( wtyczka —gniazdko ),

- przelacznikiem kierunku obrotéw ..H3” ustawi¢ na obroty prawe ( ,,F” - prawe )- czynnos§é
te wykona¢ jako pierwszg przy uruchamianiu silnika,

- uruchomi¢ tokarke przez odpowiednie ustawienie regulatora predkosci “H5 obracajgc lekko
zgodnie z ruchem wskazowek zegara,

Przy wlasciwym kierunku obrotéw silnika wrzeciono obraca si¢ przeciwnie do ruchu wskazowek

zegara patrzac od strony konika.

Tokarke nalezy pozostawi¢ na rozruchu prébnym na biegu przez 20 minut w tym czasie

zwiekszajac obroty az do maksymalnych. Na najwyzszych obrotach tokarka powinna pracowac

przynajmniej 5 minut, nastgpnie zatrzymaé i odlaczy¢ od zasilania ( wyjac wtyczke z gniazdka ).

Sprawdzi¢ czy wszystkie mechanizmy tokarki pracujg prawidlowo, czy lozyska wrzeciennika i

silnika tokarki nie przegrzewaja si¢ oraz prawidlowos¢ ustawienia tokarki ( po zatrzymaniu

maszyny dotkna¢ reka po obu stronach wrzeciennik i silnik). Cala procedurg nalezy powtérzy¢ na

lewych obrotach.

W przypadku potrzeby zmiany kierunku obrotéw wrzeciona przyciskiem awaryjnym ,,H4” lub

po ustawieniu przetacznika zmiany kierunku obrotéw w pozycje neutralng nalezy zatrzymac

silnik. Po wylaczeniu napedu odczekac 1-:-2 sekundy w celu calkowitego wyhamowania

wrzeciona i dopiero przelaczac. Jezeli hatas pochodzacy od maszyny nie bedzie

charakterystyczny dla pracy tego typu obrabiarki albo wyczujemy anormalne przegrzanie (

mocno odczuwalne przy dotyku reka) nalezy maszyng natychmiast wylaczy¢ i skontaktowac sig

ze sprzedawcg albo z firmg PROMA.

dla modelu SM-300E ( rys. 1.2)

- ustawi¢ dzwignie zakresu obrotéw,,20” w polozenie na ,,N” -niskie obroty,

- pokreto”H5" regulatora elektronicznego ustawic na najmniejsze obroty ,

- odblokowa¢ przez otwarcie pokrywki wylacznika awaryjnego .,H4",
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- ustawi¢ dzwignig¢ zakresu obrotow..20” w poloZenie na N -niskie obroty,

- pokretlo”H5” regulatora elektronicznego ustawi¢ na najmniejsze obroty ,

- odblokowa¢ przez otwarcie pokrywki wylacznika awaryjnego ,,H4”,

- ustawi¢ dzwignig ,,23" w potozenie neutralne .

- przelacznikiem kierunku obrotéw ,,H3" ustawi¢ na obroty prawe ( d6l- prawe, géra- lewe )-
czynno$é te wykonaé jako pierwsza przy uruchamianiu silnika,

- pozostale czynnosci jak przy modelu SM-250E przy czym zatrzymanie tokarki nastgpuje po
zamknigciu pokrywki wylacznika awaryjnego ..H4” i nacisnigeiu przycisku ( STOP
AWARYINY). Cala procedurg powtérzy¢ przy ustawieniu dzwigni obrotéw ,.20” w
poloZenie ,,V” —wysokie obroty oraz na lewych obrotach.

dla modelu SM-350 ( rys.1.3 )

- otworzy¢ drzwiczki przektadni .,57, ustawié paski klinowe na odpowiednie Srednice k6t tak
.aby uzyska¢ najmniejszq ilos¢ obrotéw wrzeciona,

- ustawié¢ dzwignig ,,23” w polozeniu neutralnym ,

- przelacznikiem kierunku obrotéw ,,H3™ ustawi¢ na obroty prawe (géra- prawe )- czynno$¢ te
wykona¢ jako pierwsza przy uruchamianiu silnika,

- wlaczy¢ zasilanie ( wtyczka — gniazdko ),

- nacisngé przycisk START,H 17 stuzacy do uruchomienia silnika napgdowego tokarki i
wrzeciona,

- pozostale czynnosci jak przy modelu SM-250E przy czym zatrzymanie tokarki nastgpuje po
naciénieciu przycisku ,H2” STOP.

UWAGA'!
Nigdy nie zmieniaé dZwignig ,, 20" wysokich ( V )Jobrotéw na niskie ( N) lub odwrotnie
(dla modelu SM-300E) lub nie zmienia¢ kierunku obrotéow przelacznikiem ,,H3” ( dia
pozostaltych modeli ) na biegu tokarki. Zmiana obrotéw przez zmiang przelozenia
przektadni pasowej (dla modelu SM-350) réwniez tylko przy zatrzymanej tokarce.

W celu uruchomienia napedu gléwnego nalezy wykonaé nastgpujace czynnosci ( rys.1.1-

1.3):

dla modelu SM-250E( rys.1.1 )

- wylaczy¢ naped Sruby pociagowej; ustawic przelacznik .24 w poloZenie rgczne okreslone
piktogramem ( dion ) ,

- sprawdzi¢ polozenie i jako$¢ paska zgbatego,

- ustawié przelacznik kierunku obrotéw ,,H3” na zadane obroty ( ,,F’- prawe, ,R™ -lewe),

- otworzyé drzwiczki przektadni”5” dobrac¢ kola zmianowe na zadany posuw wg tabliczki
w32

- wiaczy¢ zasilanie ( wtyczka- gniazdko ),

- przelacznik 24" ustawi¢ w prawo okreslone piktogramem dla posuwu mechanicznego
wzdluznego

- lekko obraca¢ pokretlem regulatora obrotéw”HS”, nastapi uruchomienie wrzeciona.

dla modelu SM-300E ( rys. 1.2 )

- ustawi¢ dzwignig ,,23” w polozenie srodkowe ( neutralne ). wylgczony posuw,

- ustawié przelacznik kierunku obrotéw ,,H3” na zadane obroty ( prawe- ddl, lewe- géra),

- ustawié¢ dzwignie¢ ,.20” w polozenie wysokie obroty (V) lub niskie (N),

- otworzy¢ drzwiczki przekladni”5” dobra¢ kota zmianowe na zadany posuw wg tabliczki
e 4

- wiaczy¢ zasilanie ( wtyczka- gniazdko )
- lekko obraca¢ pokrettem regulatora obrotéw ,,H3”, tokarka zostaje uruchomiona.
dla modelu SM-350( rys. 1.3 )
- ustawi¢ polozenie dzwigni 23" polozenie Srodkowe- posuw reczny,
- ustawi¢ przelacznik obrotéw ,.H3” na zadane obroty( gora- prawe , dél- lewe),
- otworzy¢ drzwiczki przekladni ,,5” ,ustali¢ polozenie paséw klinowych przekladni pasowej
20" wg tabliczki obrotéw oraz dobra¢ kola zmianowe na zadany posuw wg tabliczki ,,327,
- ustawi¢ polozenie dzwigni 23" polozenie Srodkowe- posuw rgezny,
20
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- wlgczy¢ zasilanie,

- wlaczy¢ przycisk ,,HI" START, tokarka zostaje uruchomiona.

UWAGA: Przelgcznik kierunku obrotow wrzeciona wlacezy¢ jako pierwszy przy
uruchamianiu silnika. Przy przelyczaniu obrotéw odezekaé w celu
wyhamowania wrzeciona.

Przy zmianie obrotow lub posuwéw nalezy naped wylaczyé- przyciskiem
STOP,H2 ”( dla modelu SM-350 ) lub przyciskiem wylacznika awaryjnego dla
pozostatych modeli.

Przycisk grzybkowy czerwony urzadzenia zatrzymania awaryjnego .H 47, sluzy do zatrzymania
obrotéw wrzeciona i silnika . Ponowne wlaczenie obrotéw wymaga odblokowania przycisku
urzadzenia zatrzymania awaryjnego zgodnie z zaznaczong strzalkg (otwarcia pokrywki ) lub
nacisnigceia przycisku START (HI1™.

Jezeli w czasie rozruchu prébnego nie wystapiq zadne usterki i wszystko przebiega prawidiowo
oznacza to, ze maszyna jest gotowa do uzytkowania.

4. PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Celem sprawnej obstugi tokarki nalezy przede wszystkim zapozna¢ si¢ z elementami obstugi
pokazanymi na rysunku 1.1 oraz elementami sterowania znajdujacymi si¢ na pulpicie
sterowniczym (rys. 3). Pulpit sterowniczy ,.,F” (rys. 1) znajduje si¢ w gérnej czesei wrzeciennika
tokarki dla modeli SM-250E, SM-300E lub w dolnej czgsci wrzeciennika dla modelu SM-350.
Uklad i rozmieszczenie przyciskéw, przelacznikéw dla poszczegélnych modeli pokazuja rysunki
ponizej:

model: SM-250E model : SM-300E

2500/ 1100

24, —dzwignia wlgczania i rozlaczania mechanicznego posuwu
suportu wzdluznego
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model: SM-350
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Rys. 3

Oznaczenia i informacje o stanie maszyny :
H 1 — przycisk START ( gotowosé do pracy )
H 2 — przycisk STOP
H 3 — przelacznik obrotéw wrzeciona (prawe, lewe ). Podnies¢ pokrywke
przetacznika kierunku obrotéw, weisnaé zadany kierunek obrotéw ( dla modelu SM-350),
lub przelgcznik przestawic na zadany kierunek obrotéw ( dla pozostalych modeli ),
H 4 — przycisk urzadzenia zatrzymania awaryjnego ( zatrzymanie obrotéw wrzeciona i
silnika ), ponowne wlgczenie tokarki wymaga odblokowania przycisku zgodnie z
zaznaczong strzalkg ( lub otwarcia pokrywki ),
H 5 — elektroniczny regulator predkosci obrotéw,
H 6 — wskaznik podswietlany ( kontrolka stanu zasilania ),
H 7 — wskaznik pod$wietlany ( kontrolka awarii ).
UWAGA : Przelgcznik kierunku obrotéw wrzeciona wigezy¢ jako pierwszy przy
uruchamianiu silnika.

4.2. Czynnosci przygotowawcze do pracy
(1) Ustawienie obrotéw wrzeciona , posuwow i gwintow

Predkosei wrzeciona wybierane sg  za pomoca :

dla modeli SM-250E, SM-300E ( rys. 1.1, 1.2')

- pokretia elektronicznego regulatora predkosci ,,H5”, oraz tylko dla modelu SM-300E przy
dodatkowo ustawieniu dzwigienki ,,20™ w polozenie wolnych do 1100 obrotéw /min (N) lub
szybkich obrotow w zakresie 1100 — 2500 obrotéw / min (V),

dla modelu SM-350( rys. 1.3 )

- zmiany przelozenia przektadni pasowej. W tym przypadku nalezy otworzyc drzwiczki
komory przekladni pasowo — gitarowej ,,5” ( rys. 1 ) ,dobra¢ odpowiednie przeloZenie
przektadni pasowej do wymaganych obrotéw. Na tabliczce z danymi pokazanych jest siedem
dostgpnych predkosci wrzeciona. PoloZenia paskéw klinowych dla okreslonych predkosci
pokazano na rysunku jak ponizej ( rys. 4)

A-B-1-6-4-9 | 200
gm-pg;;zsw TR
A-B-2-5-4-9 | 540
- HHH SILNIK _;ﬁ‘-C.Z 800
2 A-B-3-4-5-8| 1200
-ﬁmzracnor«o A-B-2-5-8-7 | 2100
A-B-3-4-6-T7 | 3200
Rys. 4
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Oznaczenie:
A.B,C,1,2,3.4,5.6.7.8.9- kola pasowe

Obroty wrzeciona mozna wigczy¢ tylko przy wlaczeniu przelacznika kierunku obrotow
wrzeciona ,,H3” i przy opuszczonej ostonie uchwytu .67 (rys. 1).

UWAGA:

Wybieranie obrotéw wrzeciona dzwignig ,,20” ( dla modelu SM-300E) ,przelaczanie
kierunku obrotéw przelacznikiem ,,H3” i zmiang polozenia paskow przekladni pasowej
nalezy wykonywaé tylko przy zatrzymanej tokarce.

Ustawienie posuwow lub gwintow

Ustawienie posuwéw lub gwintéw ( tab.2 ) powinno odbywac sig przy zatrzymanej tokarce.

W celu uzyskania mechanicznego posuwu suportu wzdluznego nalezy :

dla modeli SM-300E, SM-350

- dzwignie ..23” (rys.1.2, 1.3 ) ustawi¢ w pofozenie wlaczenia $ruby pociagowej ( ustawic na
prawe obroty ),

- otworzy¢ drzwiczki przekladni .,5”( rys.1) przez odkrecenie odpowiednich $rub .dobra¢
odpowiednie kola zgbate przekladni gitarowej do wymaganego posuwu wg tabliczki ,.327
(tab.2),

- dZwignig ,.24” ustawi¢ w polozenie dolne odpowiadajace symbolowi ( wiaczenie nakretki )
tylko dla modelu SM-300E,

dla modelu SM-250E

- otworzy¢ drzwiczki przektadni .57 ( rys.1 ) dobra¢ odpowiednie kota zgbate przekladni
gitarowej do wymaganego posuwu wg tabliczki ,,32" ( tab. 2),

- przefacznik ,.23” ustawi¢ w polozenie odpowiadajace symbolowi ( posuw mechaniczny ).

Dla uzyskania recznego posuwu suportu wzdluznego lub poprzecznego nalezy :
dla modelu SM-300E, SM-350

- dzwignig ,,23" ustawi¢ w polozenie neutralne ( érodkowe ) .Ustawienie w pozycji neutralnej
nalezy dokona¢ ciagnac za uchwyt dzwigni az do welebienia na obudowie,

- dzwignig ,.24” ustawi¢ w polozenie gérne odpowiadajace symbolowi ( wylaczenie nakretki )
tylko dla modelu SM -J00E,
dla modelu SM-250E

- przelacznik ,.24” ustawi¢ w polozenie odpowiadajace symbolowi — posuw reczny ( dion).

Przy nacinaniu zewnetrznych gwintéw metrycznych oraz calowych ( tylko dla modelu SM-

350) nalezy (rys.1.1 —1.3):
dla wszystkich modeli

- otworzyé drzwiczki przektadni,.5” ( rys. 1 ),przetozy¢ odpowiednie kola z¢bate przekiadni
gitarowej do wymaganego skoku ( tabliczka ,327),

- pozostale czynnosci wykonac jak przy ustawianiu czynnoéei dla poszczegélnych modeli
w celu uzyskania posuwu mechanicznego wzdluznego.

Spos6b doboru kot zgbatych dla nacinania gwintéw oméwiono w rozdziale 4.3. ,,Dobor

parametrow skrawania™.

UWAGA: Przy przelaczaniu obrotéw odezekaé w celu wyhamowania wrzeciona.

Przy zmianie posuwéw nalezy naped wylaczy¢ — tzn. weisng¢ przycisk ,,H2”
STOP ( dla modelu SM-350 ) lub przycisk wylacznika awaryjnego ,» H4”dla
pozostalych modeli.

(2) Sterowanie reczne obrabiarka
Sterowanie obrabiarka odbywa si¢ za pomoca przyciskow , przetacznikow ,pokretel regulatorow

elektronicznych oraz dzwigni znajdujacych si¢ na tokarce. Sterowanie mozliwe jest po
wykonaniu czynnosci dotyczacych codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt. 3.6)
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(3) Uzbrojenie imaka narzedziowego i tulei konika w narzedzia skrawajgce

W zaleznosci od rodzaju obrébki, warunkéw skrawania, rodzaju obrabianego materiahu stosuje
si¢ odpowiednie suportowe noze tokarskie. Ze wzgledu na charakter pracy i przeznaczenie dzieli
sig je na : - zdzieraki ,

- wykonczaki,
przecinaki,

wytaczaki,
noze specjalne do gwintu.

Ksztalt ( katy ),gatunek ostrza, rodzaj narzedzia i warunki obrébki powinien by¢ dobierany
wg zalecen producenta narzedzi skrawajgcych do danych ,obrabianych material6w.

Noze tokarskie suportowe mocuje sig w imaku narzedziowym czteropozycyjnym lub
dwupozycyjnym ( dla modelu SM-250E ) zamocowanym na sankach gérnych suportu ,,C”(rys.1 ).
Do imaka mozna zalozy¢ noze tokarskie( max cztery noze ). N6z mocuje si¢ za pomoca dwoch
$rub przy czym néz powinien wystawac poza imak od 10 do 15 mm .

UWAGA : Ostrze noza powinno si¢ znajdowac¢ w osi przedmiotu obrabianego lub

minimalnie ponizej .

W celu odpowiedniego ustawienia noza nalezy stosowa¢ odpowiednie podkladki pod noze. Aby
sprawdzi¢ odpowiednie ustawienie noza nalezy dojecha¢ do kia konika — jezeli ostrza kta konika i
ostrza noza pokrywaja si¢ narzedzie jest ustawione prawidlowo. Imak mozna obraca¢ po
zwolnieniu dzwigni ,,27"lub $ruby imbusowej ( dla modelu SM-250E ) ( rys 1.1 —1.3) o dowolny
kat.

Gniazdo tulei konika przystosowane jest do mocowania narzedzi posiadajgcych chwyt
stozkowy Morse™a nr 2 lub nrl( dla modelu SM-250E ). Narzedzia moga by¢ mocowane
bezposrednio w gniezdzie tulei , jak rowniez za poSrednictwem tulei redukcyjnych, oprawek
szybkomocujacych. Aby osadzi¢ narzedzie w stozku wrzeciona nalezy je wsungé w gniazdo
wrzeciona z lekkim uderzeniem, ktére spowoduje zakleszczenie na stozku.

Przy wymianie ktéw, wiertel , rozwiertakéw z chwytem stozkowym nalezy:

- dzwignig ..29” lub zaciskiem ( dla modelu SM-250E) (rys. 1.1-1.3 ) zwolni¢ zacisk tulei

konika,

- obraca¢ recznym kélkiem ,317 w lewa strong az do oporu( automatycznie luzowany jest

stozek zamocowanego narzedzia z tulei konika),

- wyciagnaé z tulei konika narzedzie ,itp.

- oczysci¢ stozek tulei konika.

(4) Mocowanie przedmiotu obrabianego

Mocowanie przedmiotéw obrabianych jest dokonywane dwoma sposobami:
- w uchwytach tokarskich samocentrujacych albo z niezaleZnie nastawianymi szczekami
(uchwyty czteroszczekowe),

- w klach wrzeciona i konika z zastosowaniem odpowiednich urzadzen zabierakowych.

W przypadku mocowania przedmiotéw w uchwytach zaréwno ustalenie polozenia przedmiotu,
jak tez i jego zacisniecie dokonywane jest za pomoca szczek, ktore moga by¢ przystosowane do
chwytania przedmiotéw za powierzchnie zewngtrzne i wewnetrzne. Powierzchnie robocze
szczek powinny byé czyste i nieuszkodzone. Mozna uzywac¢ do podparcia kia konika przy
przedmiotach dlugich i matej $rednicy. Przy przedmiotach dlugich nalezy uzywac podtrzymki.
Jezeli konik nie jest uzywany do zadnych prac ;,mozna go zdja¢ z loza odkrecajac nakretke
mocujacg Uchwyty mocowane sa na koncowee wrzeciona za pomocg tarcz posredniczacych lub
bezposrednio do koncowki wrzeciona ( rys. 12 ).

W przypadku mocowania w klach ( rys 13 ) przedmiot jest ustalony na nakietkach, ktére mogg
by¢ wykonane jako zwykle lub chronione. Tuleja konika powinna by¢ ustalana przy jej mozliwie
najmniejszym wysunigciu. Na wrzecionie mocowana jest wowczas tarcza zabierakowa , a na
przedmiocie zabierak.
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(5) Czynnosci przygotowawcze do pracy

Przed przystgpieniem do pracy na tokarce nalezy:

- przeprowadzi¢ ogledziny maszyny i usung¢ zauwazone usterki,

- sprawdzi¢ i ewentualnie uzupelni¢ ilos¢ czynnika smarujacego ,

- zamocowa¢ dobrane narzedzia do danych operacji i przedmiot obrabiany - pkt. 4.2 (314),

- ustawi¢ potrzebna wielkod¢ posuwu mechanicznego — pkt.4.2 ( 1),

- nastawi¢ potrzebng gleboko$¢ toczenia na poprzecznym suporcie,

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

- dobraé odpowiednie naddatki na obrébke ,aby usunigte zostaly bigdy pSlwyrobu, bigdy
poprzedniej operacji i nie pozostawaly po niej $lady, naddatki dla obrobki doktadnej
powinny by¢ mozliwie male ( 0,1- 0,3 mm),

- wylgczyé posuw mechaniczny dzwignia ., 23" w polozenie neutralne lub dzwignig ,,24"-
przez wylaczenie nakretki ( dla modelu SM-300E),

- uruchomi¢ obroty wrzeciona (pkt. 3.6)

- wrazie potrzeby stosowaé reczne chlodzenie.

4.3 Dobdér parametrdw skrawania

Szybkosé skrawania
Zalecane szybkodci skrawania w zaleznosci od rodzaju materiatu obrabianego oraz jakosci
obrébki podaje tabela nr 1. Majac okreslong szybko$¢ skrawania w m/ min z tabeli nr 1 oraz
$rednice skrawania przedmiotu obrabianego w mm mozna podstawiajac do ponizszego wzoru :
1000 x v
ne =
T xd gdzie :
n - predkosé obrotowa przedmiotu w obr/ min,
v - szybkosé skrawania w m/ min ,
d - érednica przedmiotu obrabianego w mm,
IT - wartosé stala — 3,14

wyliczy¢ predko$é obrotowg przedmiotu obrabianego i nastgpnie ustawi¢ najblizsza predkosc
obrotowg na tokarce ( obr /min ).

Przyktad:

Wykonczyé walek stalowy o wytrzymalosci Rr= 75kG/mm” nozem z weglikéw spiekanych.
Srednica watka 100mm, dlugoé¢ 200mm. W tablicy nr 1 pkt. 2 znajdujemy dla narzedzia z
weglikdw spiekanych i obrébki wykanczajacej, dla stali o Rr= 75kG/mm”® szybko$é skrawania
100-150 m/min , przyjmujemy 140m/min. Podstawiajac do wzoru otrzymujemy liczbg szukanych
obrotéw 450 na min. Dobieramy najblizsze obroty na tokarce.

Posuw , glebokosé¢ skrawania

- Przy doborze posuwéw nalezy kierowac si¢ obrabialnoscig materiatu obrabianego i
wymagana dokladnoscia i gtadkoscia. Im mniejszy posuw tym wigksza gladkos¢.

Sposob ustawiania posuwéw oméwiono w pkt.4.2 (1).

Najczesciej wystepujace posuwy przy toczeniu wzdluznym zawieraja si¢ w przedziale :

- dla obrébki zgrubnej : 0,16-:-0,6 mm/ obr , przy glgbokesci w przedziale 0,5 -5 .0 mm

- dla obrébki wykanczajacej : 0,04-:-0,10 mm/ obr, przy glgbokosci 0,1 — 0,3 mm.

4.4 Prace na maszynie
W czasie pracy na tokarce nalezy :

- prace odpowiednio zaplanowac,
- wybraé cykl pracy opisany ponizej,

b
L
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- wszystkie potrzebne do pracy przyrzqdy i narzedzia pomiarowe nalezy trzvmaé w poblizu
stanowiska obrabiarki,

- dobraé wtasciwe narzedzia zalecane przez producentow narzedzi,

- dobraé¢ odpowiednie parametry skrawania zalecane przez producentéw narzedzi,

- dobraé wielkosé naddatkéw miedzyoperacyjnych, naddatki dla obrébki doktadnej powinny
byé mozliwie mate ( 0,1 — 0,3 mm),

- ustali¢ przelqeznikiem kierunek obrotow wrzeciona ,

- uruchomié¢ obroty wrzeciona lekko obracajqc regulatorem predkosci

- na biezqgco kontrolowad prace maszyny,

- do szybkiego zatrzymania tokarki stosowaé przycisk ,,H2” STOP ( dla modelu SM-350) lub
 H4" AWARYINY dla pozostatych modeli,

- w razie zagroZenia lub awarii zatrzyma¢ maszyne przyciskiem grzybkowym ,,H4" lub
przyciskiem ,,H2"STOP ( dla modelu SM-350) ,wytqezyc z zasilania,

- stosowad w razie po!rzeby reczne chiodzenie.

TABLICA ZALECANYCH SZYBKOSCI SKRAWANIA

Tabela 1
Malerigl ostrza noza Stal szybkolnaca Wegliki spiekane
Rodza) obrobki Zarubng Wykariczaigca Nacinanie gwintow Zgrubna Wykanczajaca
Matenat obrabiany Szybkost skrawania w mimin
do 50 kGimm®e 20 - 40 40 = 50 8 = 12 70 = 120 | 200 - 250
iig 50 =~ 70 kGiam® 25 = 30 30 - 40 5~ 8 55 = 90 | 150 - 200
" 170 - 85 kgimm? 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 kimm? 5 = 10 10 - 15 3 U 20 - 30 | 40~ 70
seliwe |90 220 20 - 25 15 = 40 6 - 10 60 - 50 | 80 - 110
o HB
ponad
220 15 = 80 20 - 25 5- 8 40 - 60 | 50- 80
Stalivo | 30 = 50 kGimm? 20 - 25 25 - 35 5- 8 60 - 9 | 80 - 120
R
°Nr 150 - T0kemm? [ 15-20 | 20 - 25 Ba 8 30 - 60| 60- 90
Braz, mosiadz 25 - 50 40 = TO 7= 12 100 = 200 | 150 = 1000
70 =170 | 100 =300 15 - 30 {50 -1000 | 150 - 1000
Metale lekkie
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4.4.1 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdluznego z recznym posuwem.

Toczenie wzdluzne stosowane jest do obrébki powierzchni zewngtrznych watkow
stopniowanych i niestopniowanych oraz do obrébki powierzchni wewngtrznych otworéw
( roztaczanie ).

Przed rozpoczeciem toczenia nalezy wykonac nastepujace czynnosci ( rys.1.1-1.3):

dla modelu SM-250E, SM-300E
wylaczy¢ obroty wrzeciona ( przelacznik ,H3 obrotéw ustawic¢ w polozenie ,,0” oraz
pokretlo ,,H5” regulatora elektronicznego ustawic na zero),
zamocowac¢ odpowiednie noze w imaku - pkt. 4.2 (3 ),
zamocowaé obrabiany przedmiot w uchwycie lub tarczy zabierakowej— pkt.4.2 (4)
ustawi¢ przelacznik ,,.24” w potozenie lewe oznaczone symbolem ( dionn —posuw reczny )dla
modelu SM-250E lub dzwignig ,.24” w polozenie gorne ( wylaczona nakretka) dla modelu
SM-300E,
obracajac kétkiem recznym ,,257 przesuwac suport wzdiuz przedmiotu obrabianego od
strony prawej do lewej posuwem recznym wzdluznym uwzgledniajac warto$¢ dzialki
noniusza na kélku recznym. Przy dokonywaniu tych ustawien nalezy obracac rgcznie
przedmiotem zamocowanym w uchwycie, aby by¢ pewnym, Ze nie bedzie zadnych
przeszkéd podezas obrobki.
dosunaé ostrze narzedzia do przedmiotu obrabianego, ustawi¢ .,0"na bebnie skali posuwu
poprzecznego ( kétko przesuwu ,.267 ) ( obroci¢ podziatke .aby zera pokryly sig¢ ). Skala ta
stuzy do odczytywania glebokosci toczenia,
odsunaé n6z od przedmiotu obrabianego o jeden obrét kétkiem ,.26 ,, , przesung¢ suport
kélkiem posuwu wzdluznego ,,257 do prawego konca przedmiotu obrabianego. Ponownie
zblizy¢ ostrze noza do przedmiotu obrabianego posuwem poprzecznym ,az podziatki
wyzeruja si¢,
uruchomi¢ tokarke — pkt. 3.6.

dia modelu SM-350

wylaczy¢ obroty wrzeciona ( przetacznik obrotéw ,,22" ustawi¢ w polozenie ,,07),
dzwignie ,,23" ustawi¢ w poloZenie neutralne — srodkowe,
pozostale czynnos$ci wykona¢ jak dla pozostatych modeli.

UWAGA : Mocowanie obrabianego przedmiotu w uchwycie, nozy w imaku oraz

wybieranie kierunku obrotéw, obrotéw (dla modelu SM-350) , posuwow nalezy
wykonywa¢ przy zatrzymanej tokarce.

Maszyn¢ mozna uruchomi¢ wylgcznie przy zamknigtych i zalozonych
wszystkich osfonach.

W trakcie toczenia nalezy wykonaé nastepujqce czynnosci( rys. 1.1-1.3 ) :

przesunaé powoli n6z do przedmiotu obrabianego za pomoca kélka ,,267,

w razie potrzeby stosowac reczne chlodzenie

rozpoczaé toczenie z prawa na lewo ,po dojsciu do zadanego wymiaru wycofa¢ n6z
posuwem poprzecznym o pél obrotu kétkiem rgeznym, powrdei¢ na poczatek obrabianego
przedmiotu, dosuna¢ n6z o dang warto$¢ plus o dodatkowa glebokos¢ skrawania w
zaleznosci od podziatu naddatku, weisnaé przycisk ,,H1” START i przeprowadzi¢ dalsze
toczenie,

zabiegi wykonywa¢ do czasu uzyskania zadanej srednicy toczenia,

zwolni¢ zacisk dzwigni ,.27” (rys. 1.1 ),0bréci¢ i ustawi¢ imak nozowy z odpowiednim
nozem do wykonania dalszych operacji a nastepnie zacisnag,

ustawic¢ obroty i posuw — pkt.4.2 (1),

po zakonczeniu obrobki wycofaé narzedzie i przyciskiem™H2" STOP wylgczy¢ obroty
wrzeciona,

sprawdzi¢ wymiary i jako$¢ powierzchni po obrébee.

27
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44.2 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdluznego z mechanicznym
posuwem.

Przed rozpoczgeiem toczenia nalezy wykonaé nastepujace czynnosci :

- dobrac odpowiednie parametry skrawania ( obroty wg pkt.-u 4.3 oraz posuw ),

- wybra¢ odpowiedni posuw na tokarce - pkt. 4.2 (1) oraz

dla modelu SM-250E,SM-300E

- ustawi¢ przelacznik ,,24” w potozenie prawe oznaczone symbolem ( posuw mechaniczny)
dla modelu SM-250E lub dzwignig ,.24” w polozenie dolne ( wigczona nakretka) dla modelu
SM-300E,

dla modelu SM-350

- dzwignie ,,23 ustawi¢ w polozenie gérne odpowiadajace prawemu posuwowi.

Pozostale czynnosci zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem i

zakonczeniem obrobki ujeto w pkt. 4.4.1.

44.3 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia wzdluznego w klach.

Przedmiot ustalany jest w specjalnie do tego celu wykonanych na jego powierzchniach

czolowych nakietkach, ktére moga by¢é wykonane jako zwykle (A) lub chronione (B). Obydwa

nakietki powinny leze¢ na wspélnej osi. Przed rozpoczeciem toczenia nalezy wykonac

nastepujace czynnosci :

- zamocowac¢ na walek obrabiany zabierak od strony wrzeciona lub zdja¢ uchwyt tokarski z
wrzeciona i zalozy¢ tarczg zabierakowa

- w tulei konika zamocowac kiel obrotowy,

- zwolni¢ nakretke lub nakretki ,,.30"7,przesunaé i unieruchomic¢ na prowadnicach zaciskajac
nakretka 307 konik jak najbliZej obrabianego przedmiotu,

- ustali¢ przedmiot obrabiany w ktach przesuwajac tuleje konika z klem kétkiem recznym
317 a nastgpnie zacisna¢ w korpusie konika, co wykonuje sig¢ dzwignia lub zaciskiem ,,.297,

- przy toczeniu diugich i cienkich walkéw stosowac podtrzymke ruchoma,

- pozostale czynnodci zwigzane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem ujgto w
pkt.4.4.1 lub 4.4.2, Po zakonczeniu obrébki w ktach postgpowaé w kolejnosci odwrotnej z
czynnosciami omowionymi powyzej , zachowujac wszelkie przepisy bezpieczenstwa.

444 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia poprzecznego.

Toczenie poprzeczne stosowane jest przy wykonywaniu podcigc, przy przecinaniu oraz do
obrébki powierzchni czotowych ( planowanie ).

Przed rozpocze¢ciem toczenia nalezy( rys.1.1) :

Czynnosci zwiazane z przygotowaniem do toczenia, samym toczeniem ujeto w pkt. 4.4.1 lub
4.4.2 oraz

- przelacznik ,.24” ( dla modelu SM-250E ) ustawi¢ w poloZenie ( posuw reczny ) a dzwignig .,
247 ustawi¢ w polozenie ( wytaczona nakretka ) dla modelu SM-300E,

- zwolnié zacisk dzwigni ,,27"1ub srubg ( dla modelu SM-250E), obrécié i ustawic imak
nozowy z odpowiednim nozem do wykonania jednej z czynno$ci oméwionej na wstepie, a
nastepnie zacisngé,

- ustawi¢ obroty i posuw -pkt.4.2(1, ) zgodnie z zaleceniami producentow narzedzi,

Po zakoficzeniu obrébki, zatrzymaniu tokarki postgpowa¢ w kolejnosci odwrotnej z
czynno$ciami omdéwionymi powyzej, zachowujac wszelkie przepisy bezpieczenstwa.
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4.4.5 Przygotowanie maszyny do operacji toczenia stozkow i skoséw .

Obrébke bardzo krétkich powierzchni stozkowych i skoséw mozna wykonywaé na tokarce SM-
300E,SM-350 w nastepujacy sposob:

- przez skrecenie obrotowej czesci suportu 1 nadanie mu posuwu réwnoleglego do tworzacej

stozka lub skos6éw.

Natomiast na tokarce SM-250E mozna wykonywac jedynie skosy przez ustawienie imaka
nozowego o odpowiedni kat i krzyzowy przesuw ( suport wzdluzny i poprzeczny). Przy toczeniu
wzdluznym imak jest ustawiony pod katem prostym ( wskaznik,,0"na saniach poprzecznych
pokrywa sig¢ z oznaczeniem na korpusie suportu wzdiuznego)

Obrébka powierzchni stozkowych zewnetrznych dotyczy powierzehni o niewielkiej diugosci.

Do toczenia krotkich stozkow nalezy uzywaé kélka recznego 28" (rys. 1.2-1.3 ) posuwu san
gomych, narzedziowych .
Przy toczeniu stozkéw przy skreconych saniach ( rys. 5 ) kat skrgcenia san obliczamy ze wzoru:

21 Oznaczenia symboli podano na rys. 5

Rys.5

Sanie gome .narzedziowe sg standardowym wyposazeniem suportu poprzecznego tokarki. Sanie

gérne osadzone sa na obrotnicy co pozwala na uzyskanie ich ruchu pod katem 45° - 0° -

45°.0Obrét o dany kat jest mozliwy po odkreceniu dwéch nakretek na saniach. Kétka reczne

przesuwu saf gornych i suportu poprzecznego posiadaja podziatki (przy obrébee uwzgledniaé

wartos$¢ dziatki noniusza dla san i suportu).

Przed rozpoczgciem toczenia stozka nalezy :

- wyliczy¢ kat o jaki nalezy skreci¢ sanie gérne na podzialce san suportu poprzecznego .

- poluzowaé nakretki na tyle, aby mozna byto obréei¢ sanki gorne o zadany kat,

- dociagna¢ nakretki po ustawieniu odpowiedniego kata,

- zamocowac¢ odpowiednie noze w imaku — pkt.4.2(3 ),

- zamocowa¢ obrabiany przedmiot — pkt. 4.2(4),

- dzwignie ,,.24” ( dla modelu SM-300E ) ustawi¢ w polozenie ( wylaczona nakretka )albo
przefacznik ,,24” ( dla modelu SM-250E ) ustawi¢ w poloZenie posuw reczny,

- uruchomi¢ tokarke - pkt. 3.6,

- przesuna¢ powoli n6z do przedmiotu obrabianego za pomoca kétka ,,28”Iub kotka ,.26™( dla
modelu SM-250E),

- pozostale czynnodci wykonywac jak w pkt. 4.4.1 w zakresie toczenia

- zabiegi toczenia stozka wykonywaé pokrgcajac kétkiem (,,28” lub ,,26™ w zaleznosci od
modelu ) az do uzyskania wymiaréw stozka,

- po zakonczeniu obrébki i zatrzymaniu tokarki postgpowac w kolejnosci odwrotnej z
czynno$ciami omdéwionymi powyzej .przestrzegajac przepisy bezpieczenstwa.
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4.4.6 Toczenie gwintow.

Wszystkie gwinty jakie mozna uzyska¢ na tokarce przedstawione sa na tabliczce jaka znajduje sig
wewnatrz po otwarciu drzwiczek skrzynki posuwéw ( tab.2. ). Przy nacinaniu gwintéw
metrycznych zwyklych, drobnozwojnych . calowych (dla modelu SM-300E, SM-350 Joraz
modutowych dla modelu SM-350 zachodzi potrzeba wymiany k6l zmianowych przekfadni
gitarowej co podaje tabela nr 2.

Do toczenia gwintéw stosuje sig noze ksztaltowe pojedyncze suportowe. Posuw na obrot
przedmiotu jest réwny skokowi gwintu. Nie nalezy stosowaé wigkszych predkosci wrzeciona niz
700 obr/ min .Glebokoscia skrawania jest pewna cze$¢ wysokoscei zarysu gwintu, gdyz gwint
wykonuje sig w kilku lub wigcej przejéciach. Przy kazdym przejsciu przesuwa si¢ narzedzie
poprzecznie (prostopadle do osi przedmiotu ) oraz jednoczesnie réwnolegle do osi ( patrz szkic )
o wielkos¢ 0,05—0.15 mm na kazde przejscie.

Przy przejsciu wykanczajacym ostrze przesuwa sig tylko w kierunku poprzecznym. Schemat
nacinania gwintéw nozem tokarskim przedstawiono na powyzszym szkicu. Liczba przej 5¢é

7 Pragiscia wyknnczojace

1. Przejscia wstepne

Naddotek no pregsaa
wiyhanczajqee.

wstepnych i wykaficzajacych zalezy od zastosowanego rodzaju ostrza noza , materialu
obrabianego i skoku gwintu.

Dane orientacyjne dla skoku gwintu 0,75 —1,0 przyjmuje si¢ przejscia wstepne w iloci —
3,wykanczajace- 3. Im wigkszy skok gwintu tym nalezy przyjac wigksza iloéé przejsé wstepnych
i wykanczajacych.

Gwinty mozliwe do wykonania na tokarce okreslaja odpowiednie tabele dla poszczegolnych
modeli tokarek.

Przed rozpoczeciem toczenia gwintu nalezy :

- dobraé odpowiednie noze do toczenia wstgpnego i wykanczajacego i zamocowacé w

imaku nozowym — pkt. 4.2(3),

- zamocowa¢ przedmiot obrabiany — pkt. 4.2 (4),

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

- dobra¢ kota zmianowe do wybranego skoku gwintu ( tab.2. )— pkt.4.2 (1),

- uruchomi¢ tokarke —pkt.3.6,

- dzwignig ,,23" wlaczy¢ w polozenie ( wlaczona nakretka ).

- pozostale czynnosci wykonywac jak w pkt. 4.4.2
Wielkoéci posuwow i skoki gwintéw .ktére uzyskuje si¢ przez zmiang kol zebatych przekladni
gitarowej (tabela 2. ) podaje umieszczona na tokarce tabliczka A2 (rys: 11, 1:2)
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TABLICZKI POSUWOW 1 GWINTOW DLA POSZCZEGOLNYCH MODELI TOKAREK
przedstawia ponizsza tabela ( tab.2 ):

maodel SM-250E  ( rys. 6) tabela 2.1
0,5 07 |
w 36 3
4] 24 o2 24 40
Iz 40 40 | 42 a8
Iy 72 722
mm 0,8 1.0
w 348 a8
H u 24 42 | 24 a2
11 40 45 (40 48
F: &0 45
1,25
w 3
B M a2
Ir [41] 48
- A5
mm i
o Wi 005, oio
2]
Rys.6
y W 34 M
72 B 24 72 |34 s
i3 74 w &0 g
b 0 74
tab. 2.1

Sruba pociagowa jest napedzana za posrednictwem przekladni gitarowej od kota zgbatego \W”
osadzonego we wrzecionie. Ruch obrotowy wrzeciennika przenosi si¢ na Srubg pociggowa
tokarki przez kola Z1,Z2 , Z3 przekladni gitarowej. Kolo zgbate Z3 jest osadzone na srubie
pociggowej, natomiast kota Z1 i Z2 osadzone s na tulejkach obracajacych sig¢ na sworzniu,
ktérego potozenie moze by¢ w okreslonych granicach zmieniane wzdluz rowka ramienia tzw.
gitary. Kota zmianowe Z1,72, Z3 dobiera sig w zaleznoéci od wymaganego przeloZenia
pomiedzy wrzecionem a §rubg pociggowa wg powyzszej tabeli.

model SM-300E ( rys. 7 )
Ponizsze schematy pokazuja w jaki sposéb mozemy otrzymac¢ dany gwint w zaleznosci od
konfiguracji két zmianowych

Przektadnia Przekladnia
pojedyncza ( Widok A ) podwadjna ( Widok B)
Ot A OB _
A ' __:
= 2 eis:

l
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20. dzwignia ustawiania wymaganych obrotéw wrzeciona
Rys. 7 23. d#wignia wlaczania i roztaczania wrzeciennika ze srubg
Gwinty calowe podane sa w tabelce 2.2

Tabela 2.2

Liczba Liczba zebow kola ]

ZWOjOW

[cal 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

Przyktady :
1. Widok A

Dla nacinania gwintu —12 zwojéw na cal ; wg tabelki nalezy uzy¢ koto o zgbach 40z w
polozeniu (A), kolo 0 30z w polozeniu (D) a jakiekolwiek dobra¢ koto w polozeniu (B) tak
aby uzyska¢ potaczenie kota (A) 1 (D).

Widok B

Dla nacinania gwintu 13 zwojéw na cal ; nalezy uzy¢ kolo 0 40z w polozeniu (A) a kolo o
30z w potozeniu (D); koto 0 65z w potozeniu (B) i kolo 0 60z w polozeniu (C).

Gwinty metryczne podane sa w tabelce 2.3.

19

tabela 2.3
Liczba zgbow kola
Skok
W mm A B C D
0.4 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 4 60
1,0 20 60) 30
125 50 40 60
1,5 40) 60 40
1,75 35 60 30
2,0 40 60 30
Przykiady :
1. Widok A
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Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0.5 mm: wg tabelki 2.3 nalezy dobra¢ nastepujace
kota o zgbach : -20z w polozeniu (A), -50z w potozeniu (B), -60z w poloZeniu (D) a w poloZeniu

(C)- koto, ktore bedzie si¢ odpowiednio zazebiato.

(1)

Widok B

Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0.4 mm: wg tabelki nalezy dobra¢ nastgpujace
kola o zebach : - 20z w potozeniu (A), -50z w polozeniu (B), -40z w potozeniu (C). i kolo

- 60z w potozeniu (D).

dla modelu SM-350( rys. 8 )

lel e
P
Rys. 8
32. —tabliczka gwintéw 1 posuwow
3. -- przekladnia pasowa
A B C D — kotfa zmianowe przekiadni gitarowe;j
23. -- dzwignia wlaczania i rozlaczania mechanicznego posuwu
Tabela 2.4
VVVVNY Liczba zebow kota
mm/ |cal/
obrot | obrét A B @ D
0,05 0,0020 | 16 80 20 80
0,100 10,0039 | 16 80 40 80
0,15 0,0059 | 20 80 48 80
0,20 0,0079 | 16 80 80 A B C D
skok n/
mm Gwint metryczny 5 Gwint calowy
0,10 16 [80 |40 80 8 40 63 80 16
0,20 16 80 10 40 63 80 20
0,25 20 80 11 40 63 80 22
0,30 24 80 12 40 63 80 24
0,35 28 80 13 40 63 80 26
0.40 16 40 14 40 63 80 28
0,45 18 40 16 40 63 80 32
0,50 20 40 18 40 63 80 36
0,60 24 40 19 40 63 80 38
0,70 28 40 20 40 63 80 40
0.75 36 48 24 40 63 80 48
0,80 32 80 40 Gwint modulowy
1,00 40 40 0.1 32 80 44 56
1,25 40 32 0,15 48 80 44 56
1,50 48 32 0,20 44 80 64 56
1,75 28 16 0,25 22 80 28
2,00 32 16 0,30 48 40 | 44 56
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2,50 40 16 040 44 56 64 40
3,00 48 16 0,50 44 56 30 40
Przyktady :

1. Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0,1 mm; wg tabelki 2.4 nalezy dobra¢ (rys.8 )
nastepujace kola o zgbach : -16z w polozeniu (A), -80z w potozeniu (B), -40z w polozeniu
(C) aw polozeniu (D)- kolo o 80z

Przy toczeniu gwintu metrycznego o skoku 0.3 mm; wg tabelki nalezy dobrac¢ nastgpujace
kota o zebach : - 20z w polozeniu (A). -24z w potozeniu (B,C), -80z , i koto

- 80z w polozeniu (D).

(S

Zakres czynnosci po zakonczeniu pracy

- wylqezyé zasilanie poprzez wyjecie wiyezki z gniazdka,
- zdjqd narzedzia przedmiot obrabiany, itp.,

- oczyscid | zakonserwowac maszyne.

5. OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1. Konserwacja , smarowanie

Konserwacja tokarki obejmuje czynnosci zmniejszajace przebieg zuzycia elementow maszyny.

Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czynnosci,

- przestrzegania instrukcji smarowania,

- biezace usuwanie drobnych uszkodzen,

- dokrecanie $rub i nakretek moggcych sig poluzowac w trakcie pracy.

a) Obstuga codzienna

- w przypadku przegrzania lub radykalnego zwigkszenia glosnosci nalezy przerwac prace i
wykry¢ przyczyng,

- smarowanie elementéw i zespoléw wg instrukcji ( tab. 3 ) i diagramu smarowania

b) Obsluga cotygodniowa

- czysci¢ i pokry¢ warstwa oleju Srubg przesuwu poprzecznego suportu, san gbémych,

- skontrolowa¢ stan powierzchni §lizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,

- smarowanie zespoléw wg instrukcji smarowania ( tab. 3 ),

¢) Obsluga coroczna

skontrolowa¢ wypoziomowanie prowadnic foza,

sprawdzi¢ stan polgczen elektrycznych, przewodéw, tacznik6w itp.

Instrukcja smarowania

DIAGRAM SMAROWANIA (do tabeli nr 3 )

Ay

B - smarowac codziennie 1
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Rys.9

W obrabiarce sa stosowane dwa rodzaje smarowania:

- smarem stalym (smarowanie lozysk silnika elektrycznego),
- olejem maszynowym

Typy érodkéw smarowniczych pokazuje tabela 3.

Punkty smarowania ujete sg na rys. 9.

Tab. 3
L.p. Zespot Gatunek Sposob smarowania Czestotliwosé
smarowany smaru
1 Loze Olej Smarowac przez rozlanie i Codziennie
maszynowy rozmazanie.
Shell Tonna 33
2 Sruba -//-- Smarowa¢ przez polanie na calej Codziennie
pociagowa, dhugosei
pol nakretka
3| Wspornik sruby /- Oliwiarka Codziennie
pociagowej smarowniczki kulkowe
4 Kota ze¢bate /- Oliwiarka Raz na tydzien
gitary, wejscie smarowniczka kulkowa wejscia
walka walka
5| Sanie wzdluzne,
poprzeczne, -f/-- Oliwiarka Codziennie
prowadnice, smarowniczki kulkowe
pokretia, dZzwignie
6 Konik -/~ Oliwiarka Codziennie
tuleja konika smarowniczki kulkowe
7 Suport Olej
wzdluzny MASZYNOWY Oliwiarka Codziennie
(mechanizmy) Shell Tonna 33 smarowniczki kulkowe
8 | Lozyska silnika Smar staly W razie [potrzeby lub przy Raz na pot
elektrycznego ET 4 wymianie fozysk roku

Punkty smarowania nalezy sprawdza¢ przed rozpocz¢ciem pracy i w miarg potrzeby
uzupelniaé ubytki smaru.

Zalecane oleje i smary

e Olej maszynowy Shell Tellus 27

e Olej maszynowy Shell Tona 33,

e Olej maszynowy Exol AN46 lub AN68
o  Smar staly £ET-4,

5.2. Regulacja zespolow i mechanizméw

5.2.1. Montaz uchwytu tokarskiego, wymiana szczek

Montujac na wrzecionie uchwyt tokarski nalezy:
e sprawdzié, czy powierzchnie czolowe uchwytu sg pozbawione zanieczyszczen,

o
h
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e ustawi¢ uchwyt w odpowiedniej pozycji i zamocowaé na koncéwee wrzeciona uzywajac do
tego specjalnego klucza a nastgpnie Srubami znajdujgcymi sig po lewej stronie uchwytu
docisngc do koncéwki.

Wyjmowanie szczek z uchwytu odbywa si¢ w ten sposéb, ze pokrecajac kluczem w odpowiednim
kierunku powodujemy wysunigcie szczgk z rowkéw w korpusie uchwytu. Zakfadanie innych
szezek odbywa sie w odpowiedniej kolejnosei. Zaréwno szczeki jak i rowki sa ponumerowane.
Spirale ustawiamy w takim polozeniu, aby jej zewngtrzny koniec znajdowal sig¢ przed rowkiem nr
1. Do rowka wkladamy szczeke nr 1 i przekrgcamy tarcze ze spirala, az pierwszy zwoj zazebi sig
ze szczeka. To samo powtarzamy dla szezeki nr 2 1 nr 3. Sprawdzi¢ czy szczgki schodzg sig w osi
uchwytu, jezeli nie — dokona¢ ponownej regulacji.

5.2.2. Wymiana i regulacja naciaggu paskow napedowych ( tylko dla modelu SM-350 ).

W celu wymiany paska klinowego lub paskow( rys. 10) rylke dla modelu SM-350 nalezy po
otwarciu drzwiczek przekladni ”57( rys.1 ) poluzowa¢ nakretki Srub znajdujacych sig na
wsporniku , na ktérym zamocowany jest silnik oraz nakretke kota posredniego. Dokonac
wymiany paskéw i regulacji naciggu.

Rys. 10

Regulacje naciagu paskéw klinowych przeprowadzi¢ w nastgpujacy sposob ( rys. 10) :

- luzowac¢ nakretki $rub regulacyjnych na wsporniku silnika oraz kota posredniego ( patrz
strzalki na rysunku )

- naciagna¢ przez przesunigcie silnikiem i kolem posrednim odpowiednio paski klinowe (trzy
sztuki ) do uzyskania odpowiedniego ugigcia ( nacisngc kciukiem na pasek lub paski w
polowie odlegtosci pomiedzy kolem pasowym silnika a wrzeciennikiem; jezeli ugiecie paska
wynosi okoto 12 mm pasek jest naciggniety poprawnie ),

- dokreci¢ nakretki $rub regulacyjnych,

- zamkna¢ drzwiczki przekladni.

Wymiang i regulacje paskéw przeprowadzac nalezy przy wytaczonym zasilaniu zachowujac

odpowiednie $rodki bezpieczenstwa.

5.2.3 Dobér kot zmianowych iregulacja przekladni gitarowej( rys.6 -8 )

Zmiana kol zebatych przekladni gitarowej wynika z tabelki  posuwoéw i gwintéw ( tab. 2 ).
Polozenie watkow na ktérych osadzone sa kola A( wrzeciono ) i D( Sruba pociagowa ) jest
niezmienne; wszelkie ustawienia przeprowadza sig¢ na walku posrednim na ktorym osadzone sg
kota B i C, a to realizowane jest za pomoca mechanizmu gitary( wahliwe ramig ).

Zmiana i regulacja przeprowadzana jest w nastgpujacy sposob :

- otworzy¢ drzwiczki przektadni ”5” przez odkrecenie odpowiednich Srub ,

- dobraé¢ kota zmianowe dla okreslonego przelozenia przektadni z tabeli 2,liczba zebow jest
opisana na kazdym kole.

- odkreci¢ $ruby imbusowe lub nakretki najpierw na walku wrzeciennika i watku Sruby
pociggowej a nastepnie $ruby mocujace kota na watkach posrednich, zdjac kola zmianowe
uwazajac aby na watkach pozostaly wpusty i zalozy¢ wlasciwe, oczyszczone kota, wkirgeic
$ruby lub nakretki zaktadajac na kazda piaste ptaskg podkladke ( aby wyciggna¢ kota na
walku poérednim wczesniej nalezy poluzowaé nakretki mocujace je na walku, jak réwniez
nakretki zabezpieczajace mechanizm gitary),
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- poluzowa¢ nakretki na wahliwej ramie ( tab. 2 ), przesuwac rama tak. aby kola si¢ zaz¢bily
ustawi¢ odleglosé¢ (luz) miedzy zebami kol z tolerancjg ( nie za ciasno , ani za luzno ),

= po regulacji dokreci¢ nakretki, zamkna¢ drzwiczki przekladni.
Luz miedzyzebny winien wynosié 0.127mm.
Przekladnia musi by¢ dokladnie czyszczona przed ustawieniem luzu.

5.2.4. Regulacja luzu san poprzecznych i pokretia ( specyfikacja czgsci).

Suport poprzeczny montowany jest na prowadnicy suportu wzdluznego na , jaskolczy ogon™( rys.
11) . Migdzy skosnymi powierzchniami po jednej stronie prowadnicy znajduje si¢ klin A", ktéry
mozna dociagnac do jednej strony powierzchni polaczenia. Klin regulowany jest przy pomocy
trzech $rub regulacyjnych ,,B”. Sruby te znajduja si¢ po prawej stronie suportu. Regulacje nalezy
przeprowadza¢ w momencie pojawienia si¢ luzow na suporcie.

SRUBY REGULACYINE

A - Klin B- sruby regulacyjne
Rys. 11

Wielkos¢ luzu suportu poprzecznego i san gérnych nie moze by¢ wigksza niz 0.03mm. Przed

przystapieniem do regulacji, nalezy prowadnice oczysci¢ i nasmarowac.

Regulacje¢ luzu dokonaé poprzez:

- przesuw klinéw do prowadnic za pomocag $rub regulacyjnych znajdujacych sie z przodu i z
tytu (rys. 11 ),

- sprawdzi¢ plynnos¢ przesuwu san (bez zacigc na calej dlugosci).

Aby regulacje dokonac nalezy :

- poluzowa¢ nakretki na Srubach regulacyjnych,

odkreci¢ kazda $rubg o Y4 obrotu i dokrecic nakretki (dokrecane jednakowym momentem )

- sprawdzi¢ plynnos¢ przesuwu san obracajac kétkiem, jezeli nie ma powtérzy¢ czynnosci
,przy czym odkreca¢ éruby o 1/8 obrotu ,az do poprawnego, plynnego przesuwu san,

- dokreci¢ wszystkie nakretki zabezpieczajace zwracajac uwage aby nie zerwac gwintu Sruby,

- po zakonczeniu regulacji naoliwi¢ powierzchnie §lizgowe 1 Srubg pociggowg san.

5.2.5. Regulacja fozysk wrzeciona ( specyfikacja czescei).

Wrzeciono utozyskowane jest na dwoch tozyskach. Dobre tozyskowanie zapewnia cicha i

spokojna prace wrzeciennika co decydujaco wptywa na doktadnosc i gladkos¢ obrabianej

powierzchni. Lozyska sq regulowane indywidualnie dla kazdego wyrobu. Regulacje lozysk

wrzeciona powinien przeprowadzi¢ odpowiednio kwalifikowany pracownik.

FLozysko mozna regulowac (luz promieniowy i osiowy) w nastgpujacy sposob:

- otworzy¢ drzwiczki .57 przektadni ( rys. 1),
odkreci¢ nakretke kontrujaca na wrzecionie ,lub ( poluzowac sruby M4x10 w nakretee ,,17"
dla modelu SM-350)

- poluzowac tozysko wtasciwg nakretka ,

- dokrecaé z odpowiednig sita wlasciwg nakretke powodujac przesunigcie pierscieni fozysk ,
zmniejszajac luz do zadanych wielkosci.

- skontrolowa¢ wielkos¢ luzu — dopuszezalne 0,015 mm,
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- zabezpieczy¢é wlasciwa nakretke , nakretka kontrujaca, lub( nakretke ,.177 Srubami dla
modely SM-350 ) zamknac drzwiczki.

UWAGA! Zbyt mocne dokre¢cenie nakretki moze spowodowac zniszezenie fozysk.
Sprawdzenie dokonuje si¢ przez obrét wrzeciona re¢kg za kolnierz. Obroét powinien odbywa¢
sig¢ lekko bez wigkszych oporéw i zaci¢é. Po kazdej regulacji tozysk wlgczy¢ obroty
wrzeciona i docieraé ok. 2 godzin. Wrzeciono po dokr¢ceniu moze si¢ grzac przy wysokich
obrotach jednak do temperatury nie wyzszej niz 50° C.

5.2.6  Regulacja luzu osiowego $ruby pociagowej (specyfikacja czesci toza ).

- zdemontowac obudowe 1 odstoni¢ lewa podpore $ruby przy wrzecienniku,

- zluzowaé nakretke i dokrgei¢ wlasciwa nakretke ,

- sprawdzi¢ wielkos¢ luzu , ktéry nie powinien przekracza¢ wielkosci 0,01mm oraz dokreci¢
nakretke |

- zmontowacé w kolejnodci odwrotnej jak demontaz.

5.2.7 Regulacja pokretla san

Podziatka posuwu wzdluznego powinna poruszac si¢ nawzajem z pokrettem swobodnie. W
czasie eksploatacji moze pojawic si¢ zjawisko zacierania (zanieczyszczenia powierzchni
slizgowych ).Aby dokona¢ regulacji nalezy :
- zdemontowac rekojesé pokretla odkrecajac sSrubg imbusowa, Sciagnaé pierscien podzialki
( uwaznie zdemontowa¢ malq sprezynujaca listwe, ktéra znajduje si¢ w rowku pod pierScieniem),
- wyczysei¢ caly mechanizm i zmontowaé w kolejnosci odwrotnej.

5.3. Specyfikacja lozysk

Tab. 4
Lp| Zespol poZ. Typ Nazwa tozyska Wymiary [Szt| Zamiennik
fozyska FAG
dla modelu SM.-250E
1. | Wrzeciennik | 37 30205 stozkowe 25x52x16,25 | 2 30205A

154 | 61905 kulkowe jednorzedowe 25x42x9 2 6905

dla modelu SM-300E

2. | Wrzeciennik | 11 stozkowe 2
23 | 620177 | kulkowe jednorzgdowe 12x32x10 2 | 6201 ZR
dla modelu SM-350
2. | Wrzeciennik | 01.71 7206 stozkowe 30x62x16 2 | 30206 A
przekladnia | 01.95 | 1000902 kulkowe zwykle 15x28x7 2 61902
pasowa 01.99 | 7000104 kulkowe zwykle 20x42x8 2 16004

5.4. EKOLOGIA - OCHRONA SRODOWISKA

Po catkowitym wyeksploatowaniu maszyny, nalezy pomyslec o takiej jej likwidacji , aby w
jak najmniejszym stopniu zaszkodzi¢ $rodowisku i otoczeniu. Nie jest to ani trudne ani zbyt
kosztowne, nalezy jedynie :

1. Ze wzglegdow bezpieczenstwa, z wyeksploatowanej maszyny — po odlaczeniu jej z
gniazdka sieci , usunaé ( odciaé ) przewdd przylaczeniowy w celu uniemozliwienia dalszej
jej eksploataciji.

Posegregowa¢ materialy i odda¢ je w odpowiednich punktach zbioru:

a. opakowania tekturowe, kartony, papier —do zbiornicy makulatury,

b. folie i worki z polietylenu ( PE) , elementy z tworzyw— do zbiornicy PE,

c. materialy metalowe i niezelazne — do zbiornic zlomu,

d. zuzyty olej lub emulsj¢ smarujgco- chtodzicy nie wylewaé bezposrednio do
kanalizacji lub do gruntu Jlecz do specjainych pojemnikéw.

]
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Uzyskane w powyzszy sposob materialy, przekazane zostang wiasciwym zakladom, ktérych
obowiazkiem jest ich ekologiczne przetworzenie lub likwidacja.

5.5. Naprawy i remonty

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty

PROMA POLSKA Sp. z o.0.
ul. Fabryczna 14

53-609 Wroclaw

Tel. (0-71) 352-10-77

e-mail : proma@promapl.pl
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6. SPECYFIKACJA CZESCI TOKAREK

model: SM-250E
Nr cz. Opis czesci szt. | Nr cz. Opis czesci szt.

| skrzynka przekladni zgbatej 1 45 kolnierz uchwytu 1
2 sruba 9 46 | $ruba 9
3 |$ruba 6 47 | uchwyt tokarski & 80 1
4 zawias 2 48 | Sruba 3
5 podkiadka 4 49  |raczka 3
6 nakretka 4 50  [kotko reczne 3
7 wspornik 1 51 nakretka 3
8 nakretka 2 52 | sprezyna 3
9 podktadka 4 53  |tarcza z podziatkg 1
10 | sprezyna naciskowa 1 54 | $ruba bazowa 1
11 | pierscien dystansowy 1 55 klin 3
12 | nakretka pokrywy wrzeciona 1 56 | $ruba konika 1
13 |trzpien 1 57 | sruba 1
14 [klin 1 58 sruba 5
15 |zabezpieczenie oslony uchwytu 1 59  |korpus konika |
16 |éruba 2 60 |klin 1
17 | $ruba 4 61 reczny rygiel 1
18 | ostona tylna tokarki 1 62 |tuleja konika 1
19 |silnik 1 63 |tarcza z podziatka 1
20 | klin | 64 | $ruba 4
21 pierscien ograniczajacy 2 65 sruba wspornika 1
22 | kolo pasowe 1 66 |loze tokarki 1
23 | plyta obudowy 1 67 sruba pociagowa 1
24 |sruba 1 68 kulka stalowa 5 1
25 | podkladka 2 69 |sprezyna naciskowa 1
26 | podkladka sprezysta 2 70 | Sruba 2
27 | sruba 2 73 kotek 1
28 [podkiadka 6 72 |konsola sprzegha 1
29 |podkiadka sprezysta 6 73 |sprzeglo 1
30 |[sruba 6 74 klin 1
31 nakretka 2 73 walek 1
32 | kolo zebate na wrzecionie | 76 klin |
33 | pierscien dystansowy 1 77 | konsola walka napedowego |
34 |kolo pasowe na wrzecionie | 78 nakretka 2
35 | pierdcien dystansowy 1 79 | plyta obudowy I
36 | pierscien olejowy 1 80 | podkiadka 3
37  |Hozysko 30205 2 81 kolo zmianowe 72z 1
38 | korpus wrzeciona 1 82 [kolo zmianowe 19z |
39 | przedni picrscien olejowy | 83 | kolo zmianowe 76z 1
40 | klin 1 84 | kolo zmianowe 24z |
41 | wrzeciono 1 85 tuleja kola 2
42 [klin 1 86 walek kota 2
43 | nakretka 3 87 sruba 4
44 | §ruba 3 88 | pierScien dystansowy 1
89 [kolo zmianowe 90z 1 92 | $ruba 4
90 |S$ruba 1 93 zatyczka |
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91 |[podstawa toza | 1 ] 94 i tabliczka | 1 |
SM-250E
Nr cz. Opis czeSci szt. | Nr cz. Opis czgsci szt.
95 |sruba 4 145 | Sruba 4
96 |raczka sprzegla 1 146 | pierScien dystansowy 1
97 |sruba 2 147 mechanizm silnika I
98 | wspornik sruby pociagowej 1 148 | pierScien dystansowy 1
99  [sruba 1 149 | plytka pokrywa 1
100 | suport wzdtuzny 1 150 | plytka ustalajaca tulejg |
101 | nakretka l 151 | skrzynka przekladniowa 1
102 | nakretka Sruby pociggowe] 1 152 | tuleja wrzeciona 1
103 | sanie krzyzowe 1 153 | s$ruba 2
104 [$ruba T 154 | lozysko 61903 2
105 | nakretka 1 155 | podstawa wrzeciona I
106 | klin sai krzyzowych 1 156 |oslona |
107 | listwa prowadzaca 1 157 | pierscien 1
108 | sruba 1 158 | koto zgbate na wrzecionie 55z 1
109 |imak nozowy 1 159 | pierscien dystansowy 1
110 [ walek imaka | 160 | nakretka 1
111 |suwak 1 161 | podktadka l
112 | potencjometr I 162 | pierscien 2
113 [stop awaryjny 1 163 | sprezyna naciskowa |
114 | przetacznik zmiany kierunku obr. I 164  |[uchwyt sprezyny 1
115 | wskaznik zasilania 1 165 |uchwyt rgczny 1
116 | gniazdo bezpiecznika 1 166 | nasadka dzwigni I
117 | PC plytka 1 167 |tuleja 1
118 |rygiel tacznika 1 168 | kotek sprezysty 2
119 | korpus plytki PC 1 169 | $ruba 1
120 [ Sruba -4 170 | walek zgbaty 1
121 | mikrowylacznik 1 171 | pierscien dystansowy 1
122 | $ruba 2 172 | sruba 1
123 | wtyczka zasilania 1 173 | kolo zgbate stozkowe 1
124 | tabliczka 1 174 | korpus slimaka 1
125 | tabliczka wylacznika 1 175 |$ruba 1
126 | tabliczka 1 176 | kolek 1
127 | tabliczka 1 177 | walek lacznika 1
128 | tabliczka 2 178 | kolek 1
129 | tabliczka 1 179 | slimak 1
130 | sruba 4 180 | tarcza z podziatka I
131 | pasek zgbaty 1 181 |sworzen I
132 | przetacznik zmiany 1 182 [klin 1
133 |sworzen 1 183 | wrzeciono 1
134 | tuleja 1 184 | chwyt stozkowy I
135 | kolko rgezne 1 185 |[pokrywa 1
136 | wspornik sruby pociagowej 1 186 | walek 1
137 | zawiesie | 187 | sruba 2
138 | klin | 188 | podktadka 2
139 [korpus 1 189 | tabliczka 1
140 | Sruba | 190 | tabliczka znamionowa 1
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model : SM-300E
Nr cz. Opis czesci szt. | Nrcz. Opis cze¢sci szt.

1 loze I 50 kolo zebate 20z 2
2 uchwyt tokarski 1 51 podkiadka -4
3 wrzeciono 1 52 sruba 2
4 sruba 3 53 pokrywa 1
49 | Sruba 2 54 |sruba 2
6 nakretka 5 55 ostona 1
7 klin | 56  |sruba 8
8 klin 2 57 podktadka 2
9 sruba 6 58 klin 1
10 | pokrywa 2 59 | koto zgbate 80z 2
11 tozysko 2 60 | walek 1
12 | przekladka 2 61 plytka 1
13 | korpus wrzeciennika 1 62 | podkladka 3
14 |kolo zebate 212/29z 1 63 nakretka 3
15 | podkiadka dystansowa 1 64 walek |
16 | walcowe kolo zgbate 45z 1 65 tarcza z podziatka 1
17 | nakretka 1 66 watek zebaty 16z 1
18 |Sruba 1 67 | sruba 10
19 | kulka stalowa 5 2 68 |tarcza z podziatka 1
20 | sprezyna naciskowa 3 69 |Sruba 3
21 | $ruba 3 70 |ostona 1
22 | pierscien ustalajacy 2 71 tasma 1
23 |lozysko 6201ZZ 2 72 | podkladka 2
24 | kolo zebate 122/20z 1 73 sruba 2
25 |klin 1 74 | wspornik 2
26 | walek na kota 1 75 nakretka 2
27 | kolo pasowe I 76  |suwak 1
28 | pierscien ustalajacy 2 77 sruba 2
29 | pasek zgbaty 1 78 | krzywka 1
30 | widetki przesuwu 1 79  |raczka 1
31 [ramig¢ przesuwu 1 80 | wspornik 1
32 | kotek | 81 kolo zebate 11z/54z 1
33 | dzwignia przesuwu 1 82  [kolo z¢bate 24z 1
34 |rekojesc 1 83 |Sruba 4
35 |raczka 1 84 | kotko 2
36 | mocowanie raczki 1 85 |raczka 2
37 | sprezyna 1 86 raczka 2
38 | wskaznik 1 87 |tarcza z podziatka 2
39 | mniejsze koto 25z 1 88 | wspornik 1
40 | Sruba 2 89 | $éruba pociagowa 1
41 | mniejsze kolo 20z 1 90 | nakr¢tka 4
42 | pokrywa 1 91 sruba 6
43 | Sruba 2 92 | plyta suwaka 2
44 |[sruba I 93 | suport wzdluzny |
45 | kolo zebate 45z I 94 | klin 1
46 | walek | 95 | nakretka sruby pociggowej 1
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47 |Kklin ] 96  |tarczka obrotowa 1
48 | wspornik | 97 | Sruba 6
SM-300E
Nr cz. Opis czgsci szt. | Nrcz. Opis czescei szt.
08 |[nakretka 6 142 | tuleja konika 1
99 |$ruba 3 143 | kiel obrotowy 1
100 |[sanie poprzeczne ] 144 | Sruba dwustronna |
101 | S$ruba 2 145 |[nakretka 1
102 | $ruba 2 146 |raczka |
105 |sanie obrotowe | 148 | kolo pasowe 1
106 | $ruba 3 150 | silnik 1
107 | klin 1 151 |oslona 1
108 |[sanie gérne 1 152 | rurka gumowa 1
109 | kolek ustalajacy 1 153 |oslona 1
110 |sruba 8 154 |tabliczka 1
111 [dzwignia 1 155 |tabliczka 1
112 [imak narzedziowy 1 156 |tabliczka 1
113 | $ruba dwustronna | 157 |kolo zgbate 30z |
114 | $ruba san gornych 1 158 |kolo zgbate 35z |
115 | wspornik L 159 | kolo zgbate 40z 2
116 |$ruba 2 160 |kolo zgbate 45z 1
161 | kolo zgbate 50z 1
162 | kolo zgbate 55z 1
119 |nakretka 2 163 |kolo z¢bate 57z 1
120 [tabliczka 1 164 | koto zgbate 60z 1
121 |tabliczka 1 165 |kolo zgbate 65z 1
122 | tabliczka l 166 |szczeki zewn. do uchwytu 1
123 | korpus pulpitu sterowniczego 1 167 |kliny do uchwytu 1
124 | wtyczka 1 168 | gumowe podkladki 2
125 |né6zki gumowe 4 169 | wzmocnienie 2
126 | wanna na wiéry 1 170 | éruba |
127 | wspornik 1 171 | wspornik mocujacy |
128 |klin 1 172 | pierdcien ograniczajacy 1
129 | $ruba pociggowa tokarki 1 173 |éruba 4
174 | ostona 1
131 | wspornik 1 175 | Sruba 2
132 | korek 1 176 | nakretka 2
133 | $ruba 3 177 | sruba 2
134 | zgbatka 1 178 | stop awaryjny 1
135 | plytka mocujgca l 179 | bezpiecznik |
136 | podkladka 1 180 | regulator predkosci 1
137 | sruba 1 181 | przelacznik zmiany kierunku 1
138 | korpus konika 1 182 | plytka PC 1
139 | sruba konika 1 183 | filtr przeciw zaki6ceniowy 1
140 | krazek 1
141 |[s$ruba 2
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Model : SM-300E
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model : SM-350
Rys . BV15-0101-:- 01102

Nr cz. Opis czesci szt. | Nrcz. Opis czeSci suzt.
BV15-

01

01 | Ostona przektadni 1 47  |tabliczka 1
02 |[$ruba 2 48  |tabliczka 1
03 | éruba ustalajgca 1 49 wrzeciono 1
04 | kolo pasowe od silnika 1 50  |tuleja wrzeciona 1
05 | plytka mocujgca 1 51 wrzeciennik 1
06 | pierscien dystansowy l 52 | pokrywa lozyska 1
07 | nasadka I 53 tuleja slizgowa 1
08 | walek wiclostopniowy 1 54 [tuleja prowadzaca |
09 | walek 1 55 tuleja 2
10 | tuleja dystansowa 1 56 |tuleja oporowa 1
11 | kolo pasowe 1 57 |tabliczka 1
12 | kolo pasowe 1 58 | kolnierz do mocowania uchwytu 1
13 | koto zmianowe bazy BC 1 59 | ostona uchwytu 1
14 |koto zmianowe B 10 60 | podkiadka ostony 1
15 |ostona 1 61 obudowa lozyska 1
16 | plytka ] 62 | koncowka uchwytu 1
17 | nakretka dwudzielna | 63 tulejka rozprezna 1
18 | koto wrzeciona 1 64 | podkiadka 1
19 | koto pasowe na wrzecionie 1 65 sprezyna 1
20 |nakretka dwudzielna 1 66 | kolek ustalajacy 1
21 | korpus 1 67 | podktadki 1
22 | kolo zgbate 1 68 | podkiadka 1
23 | walek 1 69 |podkiadka 1
24 | kolo zgbate 1 70 | klin 1
25 | walek 1 71 tozysko 7206 2
26 |tulejka 1 72 |Sruba 18
27 | wspornik kola zmianowego A I 73 |kolek sprezysty 2
28 | gitara kola 1 74 | éruba 7
29 | klin 3 75  |éruba 1
30 |tuleja 1 76 |sruba 1
31 | kofo zmianowe watka posredniego | 1 77 | podkladka nakretka 9
32 | walek posredni 1 78 | nakretka 9
33 |kolo zmianowe A 10 79 | kolek sprezysty 1
34 | wspornik kola zmianowego B I 80 |sruba l
35 | plytka ustalajqca polozenie 1 81 $ruba 7

dzwigni

36 |[sruba 1 82  [Sruba 1
37 | kolo pasowe 1 83 nakretka 3
38 [ podstawa moc. 3-ch kol zgbatych 1 84 | podkiadka 2
39 [trzy kola zgbate 3 8BS | sruba 3
40 | watek 3 86 sruba 7
41 kolo zgbate I 87 kolek sprezysty 1
42 |tuleja ustalajaca I 88 | kolek sprezysty 1
43 | sworzen ustalajacy ! 89 | podkladka sprezysta 1
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44 [sprezyna l 90 kolek sprezysty |
45 |[$ruba 1 91 Sruba 1
46 | uchwyt 1 92 Sruba |
SM-350
Rys. BV15-0201-:-0287
Nr cz. Opis czesei szt. | Nrcz. Opis czesci szt.
93 | Sruba 3 39 zaslepka 1
94 | podkiadka sprezysta 1 40 rura prowadzaca 1
95 |tozysko 1000902 2 41 ostona sruby pociggowe;j 1
96 | podkladka 1 42 | $ruba pociggowa tokarki 1
97 | podkladka sprezysta 1 43 tuleja sruby pociggowej 2
98 [nakretka 1 44 | walek napedowy $ruby 1
99 [lozysko 7000104 2 45 koto zebate 1
100 [ sruba 1 46 nakretka dzielona $ruby pociag. I
101 | silnik 0,37kW 1 47 walek lqczacy 1
102 | pasek klinowy 3 48 |[raczka 1
rys. BV 15-02 ....-------- 49 | kétko reczne z podziatka 1
01  |dZwignia zacisku imaka 1 50 | wspornik sruby pociagowe;j I
02 |zacisk 1 60 nakretka 4
03 | podkiadka 1 61 $ruba 3
04 |imak nozowy 1 62 | kotlek 5
05 |zatrzask 1 63 kolek sprezysty 2
06 |sprezyna Sciskajaca 1 64 | kolek sprezysty 6
07 |sanie gérne 1 65 nakretka 1
08 |sworzen imaka 1 66  |$ruba 1
09 |obrotnica san 1 67 sruba 3
10 | klin 1 68 | $ruba 5
11 | plytka ochronna 1 69 | przycisk magnetyczny 1
12 | kolek vstalajacy 1 70 sruba I
13 | sanie wzdluzne 1 71 sruba 1
14 | wspornik Sruby pociggowej 1 72 sruba dwustronna 2
15 | plytka ze skalq 1 73 | podkiadka 3
16 | prowadnik 1 74 | nakretka 2
17 [ nakretka Sruby pociag. poprzecz. 1 75 sruba |
18 [$ruba pociggowa poprzeczna 1 76 | sruba 6
19 [klin 1 1
20  |[sanie wzdluzne 1 i sruba dwustronna 1
21 |prowadzenie san 1 78 | Sruba 1
22 | plytka nastawcza 1 79 Sruba 1
23 [loze tokarki 1 80 | Sruba 1
24 [sruba pociggowa san gérnych 1 81 kotek sprezysty 1
25 | plytka mocujaca 1 82 | $ruba I
26 |tarcza z podziatkg 1 83 kolek sprezysty 1
27 |raczka 2 84  |sruba 1
28 |tuleja konika 1 85 sruba 2
29 | nakretka 1 86 podkladka 4
30 | dzwignia zacisku tulei 1 87 $ruba 2
31 |zacisk 1
32 |korpus konika 1
33 |tabliczka 1
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model : SM-350
zespol : BV15-02
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7. INSTRUKCJA OBSLUGI
- c¢zg$¢ elektryczna —

Napigcie zasilania 230V 1/N/PE

Czestotliwosé 50 Hz

Moc 0.15 kW ( dla modelu SM-250E )
0,30 kW ( dla modelu SM-300E)
0,37 kW ( dla modelu SM-350)

SPIS TRESCI
- Uwagi
- Opis budowy i dziatania
- Elementy elektryczne na tokarce
- Elementy sterownicze
- Warunki bezpieczenstwa
- Schematy
- Wykaz elementéw i czesci zamiennych

Uwagi

1. Przed przystapieniem do pracy nalezy zapozna¢ sig z instrukcja obstugi.

2. Tokarke nalezy podiaczy¢ do instalacji elektrycznej uzytkownika przewodem zakonczonym
wtyczka ze stykiem ochronnym. Zacisk ochronny PE musi by¢ podlaczony do instalacji
ochronnej uzytkownika.

3. W obwodzie zasilajacym nalezy zabudowa¢ zabezpieczenia przetezeniowe o wartosci 10A.

4. Przewdd zasilajacy zabezpieczyé przed mechanicznym uszkodzeniem.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE I STEROWNICZE NA MASZYNIE

Naped obrabiarki stanowi jednofazowy silnik M. o odpowiedniej mocy i obrotach na
minute regulowanych za pomoca regulatora elektronicznego ( tylko dla modelu SM-250E i SM-
300E). Sterowanie praca silnika tokarki odbywa sig za pomocg pulpitu sterowniczego (rys.3 )
zaopatrzonego :

dla modelu SM-250E - w pokretio ptynnej regulacji obrotéw, przelgcznik kierunku

obrotéw, wylacznik awaryjny oraz lampke sygnalizacyjng (
zasilania-biala oraz awarii- brazowa ).

dla modelu SM-300E - w pokreto ptynnej regulacji obrotow, przelacznik kierunku

obrotéw. wylacznik awaryjny ze STOPEM, ktérym po
odblokowaniu podaje si¢ napigcie zasilajace.

dla modelu SM-350 - w przyciski START; STOP oraz przetacznik kierunku obrotow.

Mikrowytacznik SQ lub SQI( dla modelu SM-350 ) blokuje sterowanie maszyny przy
otwartej oslonie uchwytu tokarskiego. Przetacznik S1 lub S3 ( dla modelu SM-350 ) —narys. 3
jako ,,H3” stuzy do zmiany kierunku obrotéw wrzeciona tokarki. Przetqczenia mozna dokonywac
tylko przy zatrzymanej maszynie i przed uruchomieniem silnika.

URUCHOMIENIE I OBSLUGA
Przewdd zasilajacy maszyng nalezy podiaczy¢ do gniazda wiykowego ze stykiem ochronnym.

dla modelu SM-250E - uruchomienie obrabiarki odbywa si¢ za pomoca przelacznika zmiany
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kierunku obrotow H3"'( przetaczenie w lewo lub w prawo ) i
odpowiedniemu ustawieniu potencjometru”HS" regulacji predkosci
obrotowej silnika od 0 do 2000 /min. Zatrzymanie nast¢puje po
ustawieniu przetgcznika ,,H3”zmiany kierunku obrotow w pozycji

neutralnej lub nacignigciu przycisku S§2 [ H47( STOP AWARYINY).
Zmiany kierunku obrotéw mozna dokonywac tylko przy zatrzymanej
tokarce uzywajac przelacznika S1"H3™.

dla modelu SM-300E - wlaczenia zasilania dokonuje sig przez odblokowanie wylacznika

awaryjnego S2 . H4/H2”. Uruchomienie obrabiarki odbywa si¢ za
pomocg przelacznika zmiany kierunku obrotéw ,H3" ( przelaczenie w
lewo lub w prawo ) i odpowiedniemu ustawieniu potencjometru , H5”
regulacji predkosci obrotowej silnika w zakresie od 0 do 2500 / min.
Zatrzymanie nastgpuje po nacisnigeiu przycisku S2"H4/H2( STOP
AWARYINY). Zmiany kierunku obrotéw mozna dokonywac tylko
przy zatrzymanej tokarce uzywajac przelacznika S1 ., H3".

dla modelu SM-350 - uruchomienie obrabiarki odbywa si¢ za pomocag przycisku S1 , HI ,,

(START), zatrzymanie nastgpuje po nacisnigciu przycisku S2 ., H2”
( STOP). Zmiany kierunku obrotéw mozna dokonywac tylko przy
zatrzymanej tokarce uzywajac przelacznika S37H3™.

WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY I KONSERWACII

T N

=

Przed przystapieniem do zataczenia maszyny nalezy sprawdzi¢ stan instalacji ochronne;.
Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontowe moze przeprowadza¢ osoba posiadajaca
odpowiednie kwalifikacje.

Po zakonczeniu pracy maszyng nalezy odlaczy¢ od sieci zasilajacej.

Nie nalezy pracowaé na maszynie gdy napigcie sieci waha si¢ wigcej niz —15% : + 10%
Kontrole stanu elementéw sterowniczych (dziatanie przyciskéw, mikrowylacznikow , itp.)
nalezy dokonywac co 2 do 3 miesigcy.

W czasie prac konserwatorskich i remontowych nalezy urzadzenie odlaczyc¢ od sieci
zasilajacej.

Do napraw uzywac technicznych zamiennikéw elementéw zamontowanych.

Po dokonaniu napraw skontrolowac poprawnos¢ dzialania urzadzenia.

Przed przystapieniem do pracy nalezy zwroci¢ uwage na znaki bezpieczenstwa.
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7.1. Wykaz elektrycznych elementéw i czeSci zamiennych

model SM-250E/ SM-300E

Ozn. na Element na maszynie Zamontowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gidwny ZYT-150
§1 Przelgeznik zmiany Kierunku obrotow ZH-A (D)
AP Modu} sterujgcy FC1250 J/230 V
SQ Mikrowylacznik ostony uchwytu LXWS5-11M
E Filtr przeciwzakléceniowy brak danych

model SM-350

Ozn. na Element na maszynie Zamoentowane Zastepcze Dostawca
schem
M. Silnik gtowny SM-350
51, 82 |Przycisk START/STOP brak danych
SQ 1 [Mikrowylgcznik ostony uchwytu LXWSE-11M
S3 Przetgeznik zmiany kierunku obrotow DK-Zd-230

LA
2
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1/N/PE 230 V AC 50 Hz

AP

FC1 250 J/230 V

DC1|DC2|AC3|AC4| 5

P1

@
~

P2| P3| P4

RP+SA2

F2

S81-
S2-
SQ-
M-
F1,F2-
7-

FU-
AP-
SA1-
SA2-
RP-
H-

7.2. Schematy elektryczne dla maszyn

model.

SM-250E

przetacznik obrotow
przycisk stop/AWARY JNY
wylacznik kraricowy oslony wrzeciona
silnik napedowy DC
symetryzatory

filtr przeciwzakitceniowy
bezpiecznik

modut sterowniczy
wylacznik

wytacznik w potencjometrze
potencjometr reg. obrotow
lampka sygnalizacyjna

A. SCHEMAT IDEOWY

L%}
wa
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model : SM-250E
B. SCHEMAT MONTAZOWY
1/N/PE 230 V AC 50 Hz
AP FC1 250 J/230 V
DC1|DC2|AC3|AC4| 5 6 7 P1| P2| P3| P4
$1-5 S1-6 74 FU-2 SA2'1SA1-178QE_ R
\ SA1 :
T RP+SA2
ACE !
2 N
12 74
1Ll FU SA2
Z-2
AP-AC3 FU-!
AP-DC1 AP-DC2
Py F2 _
<> oz 2)
L
B T e E | .= + e = =l
5 61 |
Ul z®z O
: A e it T S2
5 b e ZT;'/ i
! | | E > F1
- R ST g !
M-A1 M-A2 ]
S1-10 0 Si2 ' PE L1 N
ML A2
‘ S1-  przelacznik obrotéw
_______ ‘ S2 - przycisk stop/AWARYJNY
SQ- wylacznik krancowy ostony wrzeciona
M- silnik napedowy DC
F1,F2- symetryzatory
Z- filtr przeciwzakloceniowy
FU- bezpiecznik
AP- modut sterowniczy

SA1- wytacznik

SA2- wylacznik w potencjometrze
RP-  potencjometr reg. obrotow
H- lampka sygnalizacyjna



Model: SM-300E

TOKARKA UNIWERSALNA TYP SM;

A. SCHEMAT IDEOWY
1/N/PE 230 V AC 50 Hz
AP SC 250 J/230V
DC1|DC2{AC3|AC4| 5 6 7 P1| P2| P3| P4
[sal
\ SA1 :
: RP+SA2
| Ph s
FU SA2
[ — F2
4> 2z ]
A s N e
En=i i
T 6 % = s2
| > F1
7 e (ST EE g 3
 PE L1 N
ML A2
E
_______ f S1- przetacznik obrotow
S2 - przycisk stop/AWARYJINY
SQ- wylacznik kraricowy ostony wrzeciona
M-  silnik napedowy DC

F1,F2- symetryzatory

Z- filtr przeciwzakiéceniowy
FU- bezpiecznik

AP-  modut sterowniczy
SA1- wylgcznik

SA2- wytacznik w potencjometrze
RP-  potencjometr reg. obrotow



model : SM-300E
B.

TOKARKA UNIWERSALNA TYP SM;

SCHEMAT MONTAZOWY

1/N/PE 230 V AC 50 Hz

AP SC 250 J/230 V

DC1|DC2|AC3|AC4| 5 | 6 | 7

P1| P2| P3| P4

[T T T 1]

$1-5 16 74 FU-2 5A2-13M_1]

\ SA1

RP+SA2
:

's . 6! L
| [, | ) O ] E i
| e i
i3 | iR|® ‘ a!
;1‘-_--- __------..—__—.__“r
M-AT M-A2
811 & o 512 PE

L1 N

S1- przetacznik obrotow

S2 - przycisk stop/ AWARYJNY
SQ- wylgcznik krancowy oslony wrzeciona
M-  silnik napedowy DC
F1,F2- symelryzatory

Z- filtr przeciwzakiéceniowy
FU-  bezpiecznik

AP-  modut sterowniczy

SA1- wylgcznik

SA2- wylacznik w potencjometrze
RP- potencjometr reg. obrotow
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model: SM-350

A. SCHEMAT IDEOWY

L1 N RE

sQ1

v

R |

START ! r_\
s1

]
]
0
L}
LY

i e

81- przycisk start

52 - przycisk stop

S3- przelgcznik obroty lewe-prawe

SQ1 - wylacznik kraricowy ostony wrzeciona
M- silnik napedowy

V- cewka stycznika

C- kondensator
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model : SM-350

B. SCHEMAT MONTAZOWY

1/N/PE 230V AC 50 Hz

- -
= s
o

.:|||;——_U -
m

sQ1 7

I'4

START __\
st v

A

S3

S1- przycisk start

S2 - przycisk stop

S3 - przetacznik obroty lewe-prawe

SQ1 - wytacznik kraricowy osfony wrzeciona
M - silnik napedowy

V- cewka stycznika

C- kondensator




