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UWAGA

Informacje zawarte w tej instrukcji stuzg jako poradnik obstugi maszyn i nie stanowig zadnej umowy.
Informacje te zostaty uzyskane od producenta maszyn i z innych Zrédet. Pomimo, ze dotozono
wszelkich staran aby informacje byty mozliwie doktadne, byloby niewykonalne sprawdzi¢ kazda
Z nich. Ponadto, ciggty rozwdj maszyny moze oznaczaé, ze dostarczony sprzet moze sie réznié
szczego6tami od opisow zawartych w niniejszym poradniku. Stgd na uzytkowniku spoczywa
odpowiedzialno$¢ upewnienia sie, czy urzadzenie lub opisany proces nadaje sie do spetnienia
zamierzonego celu.

GWARANCJA

PWA doktada wszelkich staran by zapewni¢ wysokg jako$¢ swoich produktow oraz by spetniaty one
standardy wytrzymatosci. Firma gwarantuje klientom detalicznym bezusterkowos¢ swoich urzgdzen
i Zapewnia ROCZNA GWARANCJE NA WSZYSTKIE PRODUKTY, CHYBA ZE JEST PODANE INACZEJ. Gwarancja ta nie
obejmuje defektow spowodowanych celowo lub posrednio poprzez niewtasciwe uzytkowanie,
zaniedbania lub wypadki, normalne zuzycie w eksploatacji, naprawy lub zmiany przeprowadzone
poza naszymi placéwkami, lub zaniedbanie konserwacji.

Firma w zadnym wypadku nie ponosi odpowiedzialnosci za $mier¢ lub uszkodzenia ciata lub mienia,
ani za przypadkowe, uwarunkowane, wyjatkowe, lub szkody wtérne spowodowane uzytkowaniem
naszych produktow.

Aby skorzysta¢ z gwaranciji, produkt lub czes¢ musi by¢é zwrécona do nas celem przeprowadzenia
badan, koszt przesytki ponosi klient. Dowod zakupu razem z datg i wyjasnienie problemu muszg by¢
dotgczone do przesyiki. Jesli nasze badanie ujawni usterke, naprawimy lub wymienimy produkt, lub
zwrécimy jego wartosc jesli szybka naprawa lub wymiana nie bedzie mozliwa, pod warunkiem ze
klient zaakceptuje zwrot pieniedzy. Naprawiony lub wymieniony produkt przeslemy na koszt PWA,
lecz jesli badanie nie wykaze Zadnej usterki, lub usterka wynika z powodow nie mieszczgcych sie
w warunkach gwarancji, koszty przechowania i zwrotu produktu ponosi Kklient.

Producent zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji w kazdej chwili, co spowodowane jest
nieustannym dgzeniem do osiggniecia lepszej jakosci sprzetu.

Prawa autorskie. Prawa autorskie do tej instrukcji posiada firma PWA i nie moze ona by¢
kopiowana lub powielana bez uprzedniej zgody PWA.



UWAGA!

Przeczytanie i zrozumienie niniejszej
instrukcji jest niezbedne przed proba
ustawienia lub uzycia tej maszyny!

1. Ta maszyna jest zaprojektowana i
przewidziana do uzytku przez odpowiednio
przeszkolony i doswiadczony personel. Jesli
nie wie sie jak nalezy uzywac tokarek w
bezpieczny sposdb, nie nalezy korzystac z tej
maszyny do czasu odpowiedniego
przeszkolenia.

2.0stony trzyma¢ na miejscu. Ostony
zabezpieczajgce muszg by¢ na swoim miejscu
i w stanie gotowosci do pracy.

3.Usungé¢ klucze i kliny nastawcze. Przed
uruchomieniem maszyny nalezy upewnic sie,
ze wszelkie klucze i kliny nastawcze sg
usuniete z urzadzenia.

4.Zminimalizowanie ryzyka przypadkowego
uruchomienia. Upewni¢ sie, ze wylgcznik jest
ustawiony w pozycji WYL przed podtgczeniem
urzadzenia do zasilania.

5.Nie przecigza¢ urzadzenia. Zawsze uzywac
urzagdzenia w sposob, dla ktérego zostato ono
zaprojektowane.

6. Korzysta¢ z wtasciwych narzedzi. Nie
uzywac narzedzi ani dodatkowego
wyposazenia do pracy, do ktérej nie sg
przeznaczone.

7.Dba¢ o narzedzia. Utrzymywaé narzedzia
naostrzone by zapewnic¢ najlepszg wydajnosc.
Smarowac i wymienia¢ wyposazenie zgodnie
z zaleceniami w instrukcji.

8.Zawsze odtaczaé maszyne od zrédta
zasilania przed przystapieniem do regulaciji
lub czynnosci technicznych.

9. Sprawdzaé czesci pod katem uszkodzenia.
Sprawdzac¢ ustawienie czesci ruchomych,
peknigcia, mocowanie, bada¢ pod kgtem
innych czynnikow, ktére mogg wptywaé na
prace urzadzenia. Ostona lub kazda inna
uszkodzona czes$¢ powinna by¢ naprawiona
lub wymieniona.

10.Wyltaczaé zasilanie. Nigdy nie zostawia¢
maszyny bez nadzoru. Nie opuszczac
stanowiska pracy dopoki maszyna nie
zatrzyma sie catkowicie.

11.Miejsce pracy utrzymywacé w czystosci.
Nieporzadek w miejscu pracy sprzyja
wypadkom.

12.Nie uzywaé maszyny w niebezpiecznym
otoczeniu. Nie uzywac narzedzi z napedem
elektrycznym w wilgotnych lub mokrych
miejscach, nie wystawia¢ na deszcz. Miejsce
pracy utrzymywac dobrze oswietlone.

13. Dzieci i gosci trzyma¢ z dala od maszyny.
Goscie powinni utrzymywa¢ bezpieczng
odlegtos$¢ od miejsca pracy.

14. Zabezpiecza¢ miejsce pracy przed
dzieémi. Uzywac kitddek, wytgcznikow gtéwnych
i zabierac kluczyki.

15. Nosi¢ wilasciwe ubranie robocze. Luzne
ubrania, rekawice, krawaty, pierscionki,
bransolety, oraz inna bizuteria moze zostac
wciggnieta przez czesci ruchome. Zalecane jest
noszenie antyposlizgowego obuwia. Dtugie
wlosy nalezy schowa¢ pod ochronnym

nakryciem gtowy. Nie nosi¢ rekawic zadnego
typu.

16. Zawsze pracowac w okularach
ochronnych. Okulary codzienne posiadajg
jedynie soczewki odporne na uderzenia, nie
mogg zastgpi¢ okularéw ochronnych.

17. Nie przeceniaé swoich mozliwosci. Caty

czas utrzymywac wtasciwg postawe

i rownowage.

18. Nie trzymaé rak w poblizu noza podczas

pracy maszyny.

19. Nie przeprowadza¢ zadnych zmian

ustawien podczas pracy maszyny.

20. Wszystkie ostrzezenia zamieszczone na

maszynie powinny by¢ przeczytane

i zrozumiane.

21.Niniejsza instrukcja ma na celu

zaznajomienie uzytkownika

Z technicznymi aspektami tej tokarki. Nie

jest ona ani nigdy nie byta przewidziana

jako podrecznik szkoleniowy.

22. Niezastosowanie sie do wszystkich

ostrzezen moze skutkowa¢ powaznym

uszkodzeniem ciala.

23. Niektore pyly powstate poprzez

szlifowanie, pitowanie, wygtadzanie,

wiercenie i inne prace budowlane
zawierajg substancje chemiczne
powodujgce raka, wady wrodzone lub inne
schorzenia ukfadu rozrodczego.

Przyktadem tych chemikaliéw jest otow z

farby otowianej, krzemionka krystaliczna z

cegiet i cementu, oraz inne produkty

murarskie.

24. Stopien ryzyka zwigzanego z dziataniem
tych czynnikow zalezy od tego jak czesto
wykonuje sie prace tego rodzaju. Aby
zmniejszy¢é moc dziatania czynnikéw
nalezy: pracowac¢ w dobrze wietrzonych
miejscach i korzysta¢ ze sprzetu
ochronnego, np. masek przeciwpytowych
specjalnie zaprojektowanych by odfiltrowac
mikroskopijne czgsteczki.



SPECYFIKACJA:

PROFICENTER 700BQV

Parametry:

Srednica Obrotu Nad tozem 280mm
Srednica Obrotu Nad Saniami toza 170mm
Rozstaw Kitow 700mm
Szerokosc¢ toza 180mm
Wrzeciennik:

Srednica Przelotu Wrzeciona 38mm
Gniazdo Wrzeciona MT4
Liczba Predkosci Zmienna

Zakres Obrotow Wrzeciona

75-18000br/min

Posuw i Gwintowanie:

Liczba Gwintow Metrycznych 18
Gwint Metryczny 0.2~3.5mm
Liczba Gwintéw Calowych 21
Gwint Calowy 8-56 TP.I.
Posuw Wzdtuzny 0.07~0.20mm
Suport i Sanie Wzdtuzne:
Rodzaj Imaka Narzedziowego 4-Kierunkowy
Przesuw Suportu Krzyzowego 80mm
Przesuw Sani Poprzecznych 140mm
Przesuw Sani Wzdluznych 560mm
Konik:
Przesuw Tulei Konika 80mm
Tuleja Wrzeciona Konika MT2
Rézne:
Moc Silnika Gtéwnego 1100W
Wymiary:
Dlugos¢ 1380mm
Szerokosc¢ 680mm
Wysoko$¢ 610mm
Waga 270kg
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UWAGA!

Przeczytanie i zrozumienie niniejszej instrukciji jest
niezbedne przed préba ustawienia lub uzycia tej
maszyny! Niezastosowanie sie do tych polecen moze
skutkowaé powaznym uszkodzeniem ciata!

ZAWARTOSC KONTENERA TRANSPORTOWEGO

1 Tokarka PROFICENTER 700 BQV
2 Tablica Przebiegu Prébnego

1 Skrzynka narzedziowa

i narzedzia

ZAWARTOSC SKRZYNKI NARZEDZIOWEJ| ~ 0 ' O H

(Rys. 01)

Kiet Staly MT4

Kiet Staty MT2

Zewnetrzna Szczeka

Pistolet do Smarowania

Klucz do Regulacji Wrzeciona

Srubokret Krzyzowy

Srubokret Plaski

Klucz do 3-szczekowego uchwytu

Klucz Kwadratowy do Imaka Narzedziowego
Klucze Imbusowe 3,4,5,6,8mm

Klucze Dwustronne 8-10mm, 10-12mm, 17-19mm
Zestaw Kot Zebatych
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WYPAKOWANIE | CZYSZCZENIE

1. Rozebraé¢ drewniang skrzynke, w ktorej jest tokarka.

2. Sprawdzi¢ czy w $rodku jest caty osprzet zgodnie z informacjami na lisScie przewozowym.

3. Odczepi¢ tokarke od dna kontenera transportowego.

4. Wybra¢ takie miejsce, ktére jest suche, dobrze o$wietlone i wystarczajgce przestrzenne by
mozna byto obstugiwac¢ tokarke z kazdej strony.

5. Przy pomocy odpowiedniego urzadzenia dzwigowego powoli podnies¢ tokarke. Nie podnosié
za wrzeciono. Upewnic sie, ze tokarka jest w rownowadze zanim sie jg postawi.

6. By unikng¢ wygiecia sie toza, nalezy zapewni¢ zupetnie ptaskie i poziome podtoze.
Przymocowa¢ tokarke do podstawy (jesli jest). Jesli uzywa sie stotu, nalezy jg przykreci¢ by
uzyskac najlepszg wydajnosc.

7. Uzywajgc tagodnego rozpuszczalnika, nafty, lub oleju napedowego wyczysci¢ powierzchnie
chronione przed rdzg. Nie uzywac rozcienczalnika do farby, benzyny, ani rozcienczalnika do
lakieru, uszkodzg one powierzchnie pomalowane. Wyczyszczone powierzchnie pokry¢ cienka
warstwg oleju maszynowego 20W.

8. Zdjac¢ ostone przektadni zebatej. Wyczysci¢ wszystkie elementy i pokry¢ wszystkie kota zebate
ciezkim smarem.

RYSUNEK PODLOZA
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OPIS OGOLNY

toze Tokarki (Rys. 03)

toze tokarki jest wykonane z wysokogatunkowego
zelaza. Osiggnieto niski poziom drgan i sztywnosé
dzieki potgczeniu Zzeber poprzecznych i wysokich
uchwytéw. toze integruje wrzeciennik i blok napedowy
dzieki zamocowaniu sani wzdluznych i $ruby
pociggowej. Do prowadzenie sani wzdtuznych i konika
wykorzystane sg dwie precyzyjnie oszlifowane
prowadnice o ksztatlcie V, wzmocnione przez
termoutwardzanie i szlifowanie. Silnik gtéwny jest
zamontowany lewej stronie foza w jego tylnej czesci.

Wrzeciennik (Rys. 04)

Wrzeciennik jest wykonany z wysokogatunkowego
zeliwa o niskim poziomie drgan. Jest przykrecony do
toza za pomocg czterech srub. W wrzecienniku znajduje
sie wrzeciono gidwne 2z dwoma precyzyjnymi
stozkowymi fozyskami wateczkowymi i blok napedowy.
Wrzeciono gtbwne przekazuje moment obrotowy
podczas obracania sie. Osadzone w nim s3g réwniez
przedmioty obrabiane i uchwyty (np. uchwyt 3-
szczekowy)

Skrzynia Biegéw (Rys. 05)

Skrzynia biegow jest wykonana z Zzeliwa wysokiej
jakoéci, jest zamontowana po lewej stronie toza
maszyny. Stuzy do wybierania posuwdéw toczenia
wzdtuznego i gwintowania. Aby osiggng¢ pewne zarysy
gwintow nalezy wymienic kota zgbate zmianowe.

Moment obrotowy wrzeciona jest przekazywany do
mechanizmu posuwowego i stad na $rube pociagows.

Sanie wzdtuzne (Rys. 06)

Sanie wzdtuzne sg wykonane z zeliwa wysokiej jakosci.
Czesci przesuwne sg gtadko oszlifowane. Bez problemu
i bez luzu poruszajg sie po prowadnicach o ksztatcie V.
Dolne czesci przesuwne mogg by¢ bezproblemowo
regulowane. Sanie poprzeczne sg zamontowane na
saniach wzdtuznych i poruszajg sie na prowadnicach
trapezowych. Luz w saniach poprzecznych moze zostaé
wyregulowany dzieki przeciwklinom.

Sanie poprzeczne mozna przesuwac dzieki wygodnie
umiejscowionemu pokrettu. Na pokretle znajduje sie
kotnierz z podziatka.

Sanie gérne, zamontowane na saniach poprzecznych,
mogg obraca¢ sie¢ o 360°. Sanie gdérne i poprzeczne
poruszajg sie na prowadnicach trapezowych i posiadaja
przeciwkliny,  regulowane nakretki i kofnierze
Z podziatkami.

Czterokierunkowy imak narzedziowy jest zamocowany
na saniach gornych i mozna w nim umocowac cztery
narzedzia. Przez poluzowanie s$rodkowego zacisku
mozna obrocié kazde z czterech narzedzi w zgdang

pozycje.

Rys. 06




Skrzynka Suportowa (Rys. 07)

Skrzynka suportowa jest zamontowana na tozu.
Posiada ona nakretke dwudzielng i dzwignie
wigczania iroztgczania mechanicznego posuwu
suportu wzdtuznego. Nakretka dwudzielna moze byé
regulowana z zewnatrz.

Zebatka zamontowana na tozu, oraz watek zebaty
sterowany za pomocg pokretta na saniach
wzdtuznych umozliwiajg szybki przesuw skrzynki.

Sruba pociggowa (Rys. 08)

Sruba pociggowa jest zamontowana na przedzie toza
maszyny. Jest potgczona ze skrzynig biegéow po lewej
stronie by umozliwi¢ posuw mechaniczny i jest
podparta przez tozyska na obu koncach. Dwie
nakretki (A, Rys. 10) na prawym Kkoncu sg
przeznaczone do przejmowania luzu ze Sruby
pociggowe;j.

Konik (Rys. 09)

Konik przesuwa sie po prowadnicy w ksztatcie litery V
i moze by¢é umocowany w ktérymkolwiek miejscu.
Konik posiada wrzeciono o duzej wytrzymatosci
Z gniazdem MT2 i podziatkg. Wrzeciono moze byé
umocowane w ktorymkolwiek miejscu za pomocag
dzwigni dociskowej. Wrzeciono jest poruszane przy
pomocy pokretta na koncu konika.

UWAGA:

Zamocowac¢ Srube zabezpieczajgcg (B, Rys. 10) na
koncu toza tokarki aby zapobiec wypadnieciu konika
z toza.
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UKLAD STEROWANIA
1. Przetacznik (A, Rys. 11)

Po wigczeniu maszyny przestawi¢ przetgcznik na
pozycje ,F” dla obrotéw wrzeciona przeciwnych do
ruchu wskazéwek zegara (w przdd). Przestawienie
przetgcznika na pozycje ,R” powoduje obroty
wrzeciona zgodne z ruchem wskazéwek zegara
(wstecz). Pozycja ,0” oznacza wytgczenie i wrzeciono
nie porusza sie.

2. Przycisk Alarmowy WE/WYL (B, Rys. 11)

Maszyna wylgczana i wigczana jest przyciskiem
WLE/WYL. Nalezy go wcisng¢ by zatrzymac prace
maszyny. By jg uruchomié¢ ponownie nalezy podnies¢
ostone i wcisng¢ przycisk WL.

3. Przelgcznik Kontrolujgcy Zmiane Predkosci (C,
Rys. 11)

Przekrecenie przetgcznika zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara zwieksza predkos¢ wrzeciona.
Przekrecenie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
predko$¢ zmniejsza. Mozliwy zasieg predkosci
zalezny jest od pozycji pasa napedowego.

4. Wybér Kierunku Posuwu (D, Rys. 12)

Kierunek posuwu sani wzdtuznych wybiera sie kiedy
uchwyt obraca sie do przodu, lub przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara patrzac od przodu uchwytu.

5. Wybér Szybkosci Posuwu (E, Rys. 12)
Ustawianie zgdanej szybkosci posuwu lub
gwintowania.

6. Wybor Posuw/Gwint (F, Rys. 12)

Przestawienie rekojesci na lewo
oznacza wybor gwintowania.
Przestawienie jej ha prawo to posuw.

7. Blokada Sani Gérnych

Przekrecenie dwoch nakretek szesciokgtnych (G,
Rys. 13) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
blokuje, a przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
odblokowuje sanie.

8. Blokada Suportu Krzyzowego

Przekrecenie srub z szesciokatnym tbem (H, Rys. 13)
zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara i ich docisniecie
blokuje suport. Przekrecenie odwrotnie do ruchu
wskazowek odblokowuje go.

9. Blokada Sani Poprzecznych

Przekrecenie sruby z szesciokatnym tbem (H, Rys.
13) zgodnie z ruchem wskazowek zegara i jej
docisniecie blokuje sanie. Przekrecenie odwrotnie do
ruchu wskazéwek i poluzowanie odblokowuije je.
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10. Blokada Sani Wzdtuznych

Przekrecenie Sruby z szesciokatnym tbem (H, Rys.
13) zgodnie z ruchem wskazéwek zegara i jej
docisniecie blokuje sanie. Przekrecenie odwrotnie do
ruchu wskazéwek i poluzowanie odblokowuije je.
Uwaga: sruba zabezpieczajgca sanie wzdiuzne musi
by¢ odblokowana przed uruchomieniem posuwu
mechanicznego, w przeciwnym wypadku moze
nastgpi¢ uszkodzenie tokarki.

11.Przesuw Wzdtuzny (B, Rys. 15)

Obrdécenie pokretta zgodnie z ruchem wskazowek
zegara przesuwa zespot skrzynki  suportowe;j
w kierunku konika (w prawo). Obrocenie pokretta
przeciwnie do ruchu wskazowek zegara przesuwa
skrzynke w kierunku wrzeciennika (w lewo).

12.Pokretto Przesuwu Poprzecznego (C, Rys. 15)

Obracanie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
przesuwa sanie poprzeczne w Kierunku tytu maszyny.

13.Dzwignia wtaczania i roztgczania
mechanicznego posuwu suportu wzdtuznego (D,
Rys. 15)

Przestawienie dzwigni w dét wilgcza posuw
mechaniczny, Przestawienie jej w gére go rozigcza.

14.Dzwignia Przesuwu Sani Gérnych (E, Rys. 15)

Przesuwanie i ustawianie na pozycji odbywa poprzez
krecenie zgodnie lub przeciwnie do ruchu wskazowek
zegara.

15.Dzwignia Dociskowa Imaka Narzedziowego (F,
Rys. 15)

Obracanie przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara
poluzowuje, obracanie zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara dociska. Imak obraca¢ gdy dzwignia jest
odblokowana.

16. Sruba Dociskowa Konika (G, Rys. 16)

Przekrecenie Sruby z szesciokgtnym tbem zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara blokuje, przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara odblokowuije.

15.Dzwignia Dociskowa Tulei Konika (H, Rys. 16)

Obracanie dzwigni zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara blokuje wrzeciono, obracanie przeciwnie do
ruchu wskazowek zegara odblokowuje.

17.Pokretto Posuwu Tulei Konika (I, Rys. 16)

Obracanie zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
powoduje przesuw do przodu. Obracanie przeciwnie
do ruchu wskazéwek zegara powoduje cofnigcie
wrzeciona.

18.Regulacja Przesuwu Poprzecznego Konika (J,
Rys. 16)

Trzy $ruby dociskowe umieszczone na podstawie
konika sg wuzywane do przesuwania konika
poprzecznie przy obrabianiu stozkoéw. W celu regulacji
nalezy poluzowac¢ Srube blokujgcg na koncu konika.
Nastepnie poluzowaé Srube dociskowg jednoczesnie
dokrecajgc drugg do czasu az na skali pokaze sie
pozadany przesuw. Dokreci¢ Srube blokujgca.
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PRACA MASZYNY

Wymiana Uchwytu

Uchwyt wrzeciona ma ksztait cylindryczny. Nalezy
poluzowac¢ trzy sruby dociskowe i nakretki (A, Rys. 17,
sg pokazane tylko dwie) na kotnierzu uchwytu aby
zdjg¢ uchwyt. Umiesci¢ nowy uchwyt i zamocowac go
uzywajgc tych samych srub dociskowych i nakretek.

Ustawianie Narzedzia
Zamontowac¢ noz tokarski w imaku nozowym.

N6z musi byé sztywno zamocowany. Podczas
obracania sie N6z moze wyginac¢ sie pod wptywem sit
generowanych przy wytwarzaniu wioréw. By uzyskac
najlepsze efekty, nawis noza powinien wynosic¢
minimalnie 3/8" lub mniej.

Kat skrawania jest poprawny jesli krawedz skrawajgca
jest w linii z osig przedmiotu obrabianego. Wiasciwa
wysokos¢ noza moze zostaé osiggnieta przez
przyrownanie ostrza noza do ostrza kia
zamocowanego Ww koniku. Jesli zachodzi taka
potrzeba, mozna uzy¢ stalowych podktadek pod
nozem by uzyskac¢ zgdang wysokos¢. (Rys. 18)

Zmiana Predkosci

1. Odkreci¢ dwie sruby mocujace (B, Rys. 19) i zdjg¢
ostfone.

2. Wybra¢ A lub B zaleznie od potrzeby. A oznacza
niskg predkos¢, B oznacza predkos$¢ wysoka ( Rys.
20)

Szybkosc - obr/imin

| 50-850 ‘110—1800\

Rys. 20

Uwaga: sugerujemy naszym klientom by
korzysta¢ z predkosci niskiej w czasie pracy,
moze to zapewni¢ wigkszy moment obrotowy!

Regulacja Pasa

Poluzowaé¢ cztery nakretki i sruby (C, Rys. 21) aby
usung¢ ostone silnika, przystgpi¢ do regulacji.




Toczenie Reczne

Do operowania posuwem wzdtuznym i poprzecznym
mozna korzystaé z przesuwu skrzynki suportowej,
przesuwu poprzeczny i pokretta sani goérnych (Rys.
21)

Toczenie Wzdtuzne z Posuwem Mechanicznym

1. Przy pomocy gatki wybieraka (A, Rys. 22) mozna
wybrac¢ kierunek i predko$¢ posuwu.

2. Uzywajac stotu (B, Rys. 22) tokarki mozna wybraé
predkos¢ posuwu lub zarys gwintu. Jesli nie mozna
uzyska¢ zgdanego posuwu lub zarysu gwintu nalezy
zmieni¢ ustawienie kofa zebatego zmianowego.

Wymiana Két Zebatych Zmianowych
1. Odtgczy¢ maszyne od zrodta zasilania.
2. Odkreci¢ dwie sruby mocujgce i usung¢ ostone.

3. Poluzowa¢ srube blokujacg (C, Rys. 23) na
przekfadni gitarowej.

4. Przesungc¢ przektadnie (D, Rys.23) w prawo.

5. Odkreci¢ srube (E, Rys.23) od $ruby pociggowej lub
Sruby z kwadratowymi tbami (F, Rys. 23)
z przektadni gitarowej aby zdjgé kofa zmianowe na
przedzie.

6. Zamontowac tagczniki kot zebatych zgodnie z tabelg
gwintéw i posuwow (Rys. 24) i ponownie dokreci¢
kota zebate przektadni gitarowe;j.

7. Przesung¢ przektadnie w lewo tak aby kota zebate
ponownie sie zaczepity.

8. Wyregulowa¢ Iluz na kotach zebatych przez
wsadzenie zwyktej kartki papieru jako pomocy przy
regulacji odlegtosci pomiedzy kotami.

9. Unieruchomi¢ przektadnie gitarowg za pomoca
Sruby blokujgce;j.

10. Zamocowacé ostone wrzeciennika i podtgczy¢
maszyne do zrodia zasilania.
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TABELA GWINTOW | POSUWOW DLA TOKARKI METRYCZNEJ

O

2, [4575[4575[3070[3075[4575
2, |8020 (8030 (80508050 | 60 50
L | H85|HB85|HBS|HGO|HS
¢ [0.07 [0.10[0.12 [ 0.16 | 0.25
{g A 014021025 [032]05
B [0.28 |0.42] 05 [0.65] —
C [~~~ ~—|[~—]003
Tk
B

0.017]0.026] 0.03 {0.036 | 0.06
0.035] 0.052] 0.06 |0.072] 0.12

Zi 7, [H60[H 60[H 60[H 60 H 50[H 50
L+ 75 (2075 (30 80 [50 80 (50 80 | 60 80 |70 80
L |80 H|75H|75 H |60 H |60 H |60 H
c Jo2]03]05]062]075]0.88
A Jos4 o610 [125]15]175
B |08 ]12]20]|25]30]35

®) A ©
Zy Z>|H 60|H 50| H 60|H 60|H 60[H 70(H 50
L le 6|0 7|0 6|0 8|5 5|0 7l5 4|5 5|0 5|0 8|0 4|5 6|0 4|5 8|5
L 65 H|65 H|60 H|85 H |65 H|85 H[70 H
C 8 9 [ 95110 [ 11 | 12 | 14
A 116 | 18119 | 20 [ 22 | 24 | 28
B |32 )36 ]38 | 40 | 44 [ 48 | 56 |

Nie dotykac czesci ruchomych
tej maszyny. Nie zaktadac¢ do
pracy rekawic ani luznych
ubran.

Przed uruchomieniem
wrzeciona upewnij sie, ze
klucz zostat wyjety z uchwytu,

§>.:_<3_ a przedmiot obrabiany jest
- dobrze umocowany!

@) e}

Rys. 24
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Toczenie Wzdtuzne (Rys. 25)

Podczas toczenia wzdluznego noéz porusza sie
réwnolegle do osi obrotu przedmiotu obrabianego.
Posuw moze by¢é wykonywany recznie przy pomocy
pokretta na saniach wzdtuznych lub gérnych, mozna
rowniez uruchomi¢ posuw mechaniczny. Posuw
poprzeczny wykonywany jest przy pomocy sani
poprzecznych.

Toczenie Poprzeczne (Rys. 26)

Podczas toczenia poprzecznego néz przesuwa sie
prostopadle do osi obrotu przedmiotu obrabianego.
Posuw moze by¢ wykonywany recznie przy pomocy
pokretta na saniach poprzecznych. Posuw poprzeczny
wykonywany jest przy pomocy sani gornych lub
wzdtuznych.

Toczenie Miedzy Ktami (Rys. 27)

Zeby zastosowac taki rodzaj toczenia konieczne jest
usuniecie uchwytu z wrzeciona. Nastepnie trzeba
dopasowac¢ kiet MT3 na wrzecionie i kiet MT2 na
koniku. Umocowa¢ przedmiot obrabiany miedzy ktami
przy pomocy zabieraka. Zabierak jest napedzany
przez zatrzask lub tarcze tokarska.

Uwaga: Zawsze uzywacC matej ilosci smaru na kle
konika zeby zapobiegac¢ jego przegrzaniu.

Toczenie Powierzchni Stozkowych Przy Uzyciu
Posuwu Poprzecznego Konika

Przy pomocy posuwu poprzecznego konika mozna
uzyska¢ kat 5. Kat zalezy od dtugosci przedmiotu
obrabianego.

Zeby przesungé konika poprzecznie nalezy
poluzowa¢ Srube blokujgcag (A, Rys. 28). Odkreci¢
srube dociskowg (B, Rys. 28) na prawym konhcu
konika. Poluzowac przednig srube regulujgcg (C, Rys.
28) i w takim samym stopniu dokreci¢ tylng srube
regulujgcg (D, Rys. 28) do momentu, w ktorym
zgdany kat zostanie osiggniety. Zadany stopien
regulacji poprzecznej mozna znalez¢ na podziatce (E,
Rys. 28). Zeby zablokowaé konika w miejscu najpierw
nalezy dokreci¢ s$rube dociskowg (B, Rys. 28),
nastepnie dwie (przednig i tylng) sruby regulujgce.
Dokreci¢ s$rube blokujacg (A, Rys. 28) na koniku.
Przedmiot obrabiany musi by¢ umocowany pomiedzy
ktami i napedzany przez tarcze tokarskg i zabierak.

Po zakonczeniu toczenia powierzchni stozkowych,
konik powinien zosta¢ przywrécony do swojej
pierwotnej pozycji zgodnie z pozycjg zerowg nha
podziatce konika (E, Rys. 28).
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Toczenie Powierzchni Stozkowych Przy Ustawieniu
Sani Gérnych

Ustawiajgc kat sani goérnych, powierzchnie stozkowe
mogg by¢ obrabiane recznie (Rys. 29).

Obracajgc sanie gorne mozna uzyska¢ zadany kat.
Podziatka ufatwia doktadne ustawienie sani. Posuw
poprzeczny jest realizowany dzieki saniom poprzecznym.
Ta metoda moze by¢ uzyta jedynie do krétkich stozkow.

Gwintowanie

Ustawi¢ maszyne zgodnie z zgdanym zarysem gwintu
(wedtug tabeli gwintéw, Rys. 24). Uruchomi¢ maszyne i
wigczy¢ nakretke dwudzielng. Kiedy no6z dosiegnie
przedmiot wykona wstepne naciecie. Kiedy wycinanie sie
zakonhczy, nalezy zatrzymaC maszyne wylgczajgc silnik
i jednoczesnie cofajgc noz tak zeby odstoni¢ gwint. Nie
roztgcza¢ dzwigni mechanicznego posuwu suportu
wzdtuznego. Zmienic¢ kierunek obrotéw silnika tak aby n6z
wrécit do poczgtkowej pozycji. Powtarza¢ te kroki do
czasu uzyskania zgdanych rezultatow.

UWAGI
Przyktad: Gwint Zewnetrzny

« Srednica przedmiotu obrabianego musi  byé
odpowiednio dopasowana do $rednicy gwintu.

* Przedmiot wymaga nakroju na poczatku gwintu
i podciecia na wyjsciu.
*  Predkos¢ musi by¢ mozliwie niska.

+ Kota zebate zmianowe muszg byé zainstalowane
zgodnie z wymaganym zarysem gwintu.

* No6z do gwintu musi posiada¢ ksztatt odpowiedni do
gwintu, musi by¢ catkowicie prostokatny i umocowany
tak zeby pokrywat sie z osig kita.

+ Gwintowanie przebiega w réznych krokach w zwigzku
z czym n6z musi by¢ wycofywany z gwintu kompletnie
(przy pomocy sani poprzecznych) po kazdym z tych
krokow.

* NOz jest wycofywany dzieki Srubie pociggowej przez
przetgczenie przetgcznika.

+ Zatrzyma¢ maszyne i przesuwaé ndéz na niskiej
gtebokosci skrawania uzywajac sani poprzecznych.

* Przed kazdym przejsciem nalezy przesungé sanie
gérme ok. 0,2 do 0,3mm w lewo i prawo
naprzemiennie zeby utatwi¢ swobodne gwintowanie.
W ten sposob ndz wycina tylko po jednej stronie
gwintu przy kazdym przejsciu. Kontynuowac
swobodne gwintowanie prawie do momentu
osiggniecia petnej gtebokosci gwintu.
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OSPRZET TOKARKI

Uniwersalny Trzyszczekowy Uchwyt Tokarski

Przy pomocy tego uniwersalnego uchwytu mozna
zamocowacé okragte, trojkatne, kwadratowe,
szesciokatne, odSmiokatne i dwunastokatne przedmioty
(Rys. 31).

Uwaga: nowe tokarki majg bardzo ciasne szczeki. Jest
to konieczne by zapewni¢ doktadne mocowanie
i dtugotrwalg  zywotnos¢é. Po kazdym otwarciu
i zwarciu szczek regulujg sie one automatycznie iich
praca stopniowo staje sie réwniejsza.

Uwaga:

Oryginalny trzyszczekowy uchwyt tokarski zostat
fabrycznie zamontowany w sposdb mozliwie najlepiej
gwarantujgcy doktadnosé¢ chwytania, zaznaczong
dwoma symbolami ,0” (A, Rys. 31) na uchwycie i jego
kotnierzu.

Sg dwa typy szczek: wewnetrzne i zewnetrzne. Nalezy
zauwazyC, ze numer szczek zgadza sie z numerem
wewnatrz uchwytu. Nie nalezy ich mieszaé. Nalezy je
montowa¢ w Kkolejnosci rosngcej 1-2-3, wyjmowac
w kolejnosci malejgcej 3-2-1, jedna za druga. Po
zakonczeniu wyjmowania nalezy ztozy¢ szczeki do
najmniejszej srednicy i upewni¢ sie ze wszystkie
dobrze do siebie przylegaja.

Niezalezny Czteroszczekowy Uchwyt Tokarski

Ten specjalny uchwyt posiada cztery niezaleznie
regulowane szczeki. Pozwala to na uchwycenie
asymetrycznych przedmiotéw i ufatwia doktadne
ustawienie przedmiotéw cylindrycznych (Rys. 32).

Uchwyt Wiertarski (Opcjonalnie)

Uchwytu wiertarskiego uzywa sie do mocowania
wiertet centrujgcych i kretych w koniku (A, Rys. 33)

Trzpien Do Uchwytow Wiertarskich Ze Stozkiem
Morse’a (Opcjonalnie)

Aby zamontowa¢ uchwyt wiertarski w koniku
niezbedny jest trzpien. Posiada on stozek Morse’a
o rozmiarze 2 (B, Rys. 33).

Kiet Obrotowy (Opcjonalnie)
Kiet obrotowy jest zamontowany w fozyskach
kulkowych. Rekomenduje sie jego stosowanie

w przypadku pracy na obrotach wiekszych niz 600
obr/min (Rys. 34).
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Podtrzymka Stata

Podtrzymka stata stuzy jako wsparcie dla watkéw ze
swobodnym koncem od strony konika. Przy wielu
operacjach nie mozna skorzysta¢ z konika, poniewaz
blokuje on néz tokarski lub narzedzie wiertnicze, w
zwigzku z czym musi by¢ zdemontowany. Podtrzymka
stata, ktéra funkcjonuje jako kohcowe wsparcie,
zapewnia prace bez drganh. Jest ona montowana na
prowadnicach toza i jest zabezpieczona od spodu za
pomocyg ptyty blokujgcej. Palce slizgowe wymagajg
ciggtego  smarowania w  punktach  kontaktu
Z przedmiotem obrabianym by zapobiec
przedwczesnemu zuzyciu (Rys. 35).

Ustawianie Podtrzymki Statej

1. Poluzowac¢ trzy nakretki szesciokgtne (A, Rys. 36).

2.Poluzowaé $rube radetkowang (B, Rys. 36)
i otwierac palce slizgowe (C, Rys. 36) do momentu,
w ktérym podtrzymka moze by¢ przesunieta wokot
przedmiotu obrabianego. Unieruchomi¢ podtrzymke.

3.Dokreci¢ Sruby radetkowane tak ze palce sa
dociéniete ale nie przylegajg za ciasno do
przedmiotu obrabianego. Dokreci¢ trzy nakretki (A,
Rys. 36). Nasmarowac¢ punkty slizgowe olejem
maszynowym.

4.Jesli po dtugotrwatej pracy wida¢ zuzycie szczek,
konce palcow mogg powinny zosta¢ spitowane lub
ponownie nafrezowane.

Podtrzymka Ruchoma

Podtrzymka ruchoma jest montowana na saniach
wzdtuznych i podgza za pracujgcym narzedziem.
Tylko dwa palce $lizgowe sg potrzebne. Miejsce
trzeciego palca zajmuje no6z tokarski. Podtrzymka
ruchoma jest uzywana podczas toczenia dtugich
i cienkich watkow. Przeciwdziata ona uginaniu sie
przedmiotu obrabianego pod wptywem sity narzedzia
(Rys. 37).

Palce powinny by¢ docisniete do przedmiotu ale nie
catkowicie. Smarowanie palcow podczas pracy
zapobiega przedwczesnemu zuzyciu.
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REGULACJA

Po pewnym czasie, zuzycie niektorych ruchomych
czesci powoduje koniecznosc¢ regulacii.

tozyska Wrzeciona Gléwnego

tozyska wrzeciona gtbwnego sg regulowane
w fabryce. Jesli pojawia sie luz osiowy, tozyska moga
zostaé wyregulowane.

W tym celu nalezy poluzowaé dwie Sruby
z szesSciokagtnym tbem (A, Rys. 38) w nakretce
rowkowej (B, Rys. 38) z tylu wrzeciona. Dokrecac
nakretke rowkowg do momentu zlikwidowania luzu.
Wrzeciono ciggle powinno obraca¢ sie swobodnie.
Dokreci¢ dwie sruby z tbem szesciokagtnym (A, Rys.
38). Uwaga: zbyt mocne dokrecenie lub obcigzenie
wstepne moze uszkodzi¢ tozyska.

Regulacja Sani Poprzecznych

Sanie poprzeczne sg umocowane na listwie
prowadzgcej (C, Rys. 39) i mogg by¢ regulowane
srubami (D, Rys. 39) z dopasowanymi nakretkami
blokujgcymi (E, Rys. 39). Nalezy poluzowywac
nakretki blokujgce i dokrecaC Sruby dociskowe do
momentu, w ktdorym sanie poruszajg sie swobodnie
bez luzu. Dokreci¢ nakretki blokujgce by zachowac
ustawienie.

Regulacja Sani Gérnych

Sanie gorne sg umocowane na listwie prowadzacej
(F, Rys. 40) i mogg by¢ regulowane srubami (G, Rys.
40) z dopasowanymi nakretkami blokujgcymi (H, Rys.
40). Nalezy poluzowywa¢ nakretki blokujgce i
dokreca¢ sruby dociskowe do momentu, w ktérym
sanie poruszajg sie swobodnie bez luzu. Dokrecié
nakretki blokujgce by zachowac ustawienie.

Regulacja Prowadnicy Nakretki Dwudzielnej

Poluzowa¢ nakretke (I, Rys. 41) po prawej stronie
zdotu skrzynki suportowej i regulowaé Sruby
kontrolujgce (J, Rys. 41) do momentu az obie Sruby
dwudzielne bedg poruszaty sie swobodnie bez luzu.
Dokreci¢ nakretke.
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SMAROWANIE

UWAGA!

Tokarka musi byé smarowana a wszystkie
zbiorniki musza by¢ napetnione do poziomu
roboczego przed oddaniem jej do uzytku.
Niezastosowanie sie grozi powaznymi
uszkodzeniami!

UWAGI:

Wszystkie prowadnice nalezy lekko smarowaé przed
kazdym uzyciem. Kota zebate zmianowe i $rube
pociggowg smarowac lekko smarem na bazie litu.

1. Skrzynia Biegow

Poziom oleju musi siega¢ wskaznika na wzierniku
oleju (A, Rys. 42). Dolewa¢ Mobilgear 627 Ilub
odpowiednika. Nalewa¢ po wyciagnieciu korka (B,
Rys. 42). By odprowadzi¢ olej nalezy wyciggnac¢ korek
po prawej stronie wrzeciennika (C, Rys. 43).
Odprowadzi¢ olej kompletnie i napetni¢ ponownie po
pierwszych trzech miesigcach pracy. Potem zmieniac
olej w wrzecienniku raz do roku.

2. Kota Zgbate Zmianowe

Smarowa¢ korzystajgc z dwdch otworow (D, Rys. 43)
na watkach zebatych olejem maszynowym 20W raz
dziennie.

3. Sanie Wzdtuzne

Smarowaé korzystajgc z czterech otworéw (E, Rys.
44) olejem maszynowym 20W raz dziennie.

4. Sanie Poprzeczne

Smarowa¢ korzystajgc z dwdch otwordw (F, Rys. 44)
olejem maszynowym 20W raz dziennie.

5. Skrzynka Suportowa

Smarowa¢ korzystajgc z dwoch otwordw (G, Rys. 45)
olejem maszynowym 20W raz dziennie.

21




6. Sruba Pociggowa

Smarowac¢ korzystajgc z jednego otworu (A, Rys. 46)
olejem maszynowym 20W raz dziennie.

7.Konik

Smarowaé korzystajgc z dwoch otwordow (B, Rys. 46)
olejem maszynowym 20W raz dziennie.

POLACZENIA ELEKTRYCZNE Rys. 46

OSTRZEZENIE!
Podiaczenie tokarki i inne prace zwigzane z elektrycznoscia moga by¢ przeprowadzane tylko
przez uprawnionego elektryka!
Niezastosowanie sie¢ moze spowodowac powazne obrazenia ciata i uszkodzenia sprzetu!

Tokarka PWA Proficenter 700BQV jest obliczona tylko na 1100W, 1PH, 230V. Nalezy sie upewnic,
ze zrodto pradu odpowiada parametrom tokarki. Tokarke nalezy podigczaC korzystajgc ze
schematu potgczen (Rys. 47)

Nalezy upewni¢ sie, ze tokarka jest odpowiednio uziemiona.

Schemat potaczen tokarki: (Fig.47)
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Tabela jednostek elektrycznych

FU1 - bezpiecznik przetacznika, FU2 — bezpiecznik silnika SAl - przelacznik w przéd / w tyt QS - przelacznik
magnetyczny

SQ1 — mikroprzelacznik ostony uchwytu HP — wyswietlacz predkosci

SQ2 — mikroprzetacznik ostony paska RP — potencjometr

ZF —filtr PC —tablica kontrolna predkosci
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KONSERWACJA

Utrzymywanie maszyny w dobrym stanie podczas uzytkowania gwarantuje doktadnosc i trwatosc
uzytkowa.

1. By maszyna zachowywata precyzje i funkcjonalno$¢ jest niezbedne traktowaé jg
z ostroznoscig, utrzymywaé w czystosci i poddawaé regularnemu smarowaniu i olejeniu.
Jedynie dbatos¢ o urzgdzenie moze zapewni¢ niezmienng jakos¢ pracy.

UWAGI:
Nalezy odlaczaé maszyne od gléwnego zrédia zasilania za kazdym razem podczas
czyszczenia, czynnosci konserwacyjnych lub naprawczych!

Olej, smar i sSrodki czyszczace sa substancjami zanieczyszczajacymi i nie mozna sie ich
pozbywaé wylewajac je do sciekow lub wyrzucajac na smieci. Nalezy pozbywa¢ sie ich
zgodnie z obowigzujagcymi prawnymi wymogami dotyczacymi s$rodowiska. Scierki
namoczone olejem, smarem lub srodkami czyszczacymi sg tatwopalne. Nalezy zebrac¢ je do
odpowiedniego pojemnika i pozby¢ sie w sposob nieszkodliwy dla srodowiska — nie
wyrzucac ich ze zwyktymi odpadami!

2. Nalezy smarowa¢ wszystkie prowadnice przed kazdorazowym uzyciem. Kofa zebate i sruba
pociggowa rowniez musi by¢ lekko nasmarowana smarem na bazie litu.

3. Podczas pracy wiory, ktore spadajg na powierzchnie slizgowe powinny by¢é w pore usuniete
i czesto nalezy to kontrolowac tak aby widry nie spadaty pomiedzy sanie i prowadnice foza
tokarki. Wktadki powinny réwniez by¢ czyszczone co jakis czas.

UWAGI:

Nie usuwa¢ wioréw rekoma. Istnieje ryzyko skaleczenia dtoni o ostre krawedzie wiéréw.
Nigdy nie uzywacé tatwopalnych rozpuszczalnikéw, srodkéw czyszczacych ani sSrodkéw,
ktére generuja szkodliwe opary! Podczas czyszczenia chroni¢ elementy elektryczne takie
jak silniki, przetaczniki, skrzynki rozdzielcze itd. przed wilgocia.

4. Kazdego dnia po zakonczeniu pracy usung¢ wszystkie wiory i wyczysci¢ narzedzia, oraz
zastosowac olej maszynowy by zapobiegaé koroz;ji.

5. Aby utrzymywac doktadno$¢ maszyny nalezy dbaé o elementy wewnatrz i na zewnatrz
maszyny, uchwyty i prowadnice, i nalezy unika¢ uszkodzen mechanicznych i zuzycia
spowodowanego niewtasciwym uzytkowaniem.

6. W przypadku uszkodzenia natychmiast nalezy podja¢ prace konserwacyjne.

UWAGI:

Prace naprawcze moga by¢ przeprowadzane tylko przez wykwalifikowany personel
z odpowiednig wiedzg mechaniczng i elektryczna.
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USUWANIE USTEREK

Usterka

Prawdopodobna przyczyna

Rozwigzanie

Powierzchnia przedmiotu
obrabianego zbyt
nieréwna

Tepe narzedzie
Narzedzie sprezynuje

Zbyt duzy posuw
Zbyt maty promien na kohcu
narzedzia

Naostrzy¢ narzedzie

Zamocowac narzedzie z mniejszym
nawisem

Zmniejszyé posuw

Zwiekszy¢ promien

Stozkowatos¢ przedmiotu
obrabianego

Kty nie sg w linii (konik przesuwa
sie poprzecznie)

Sanie gbrne nie sg wyrownane
(ciecie saniami gornymi)

Dopasowac¢ konika do kta

Wyréwnac sanie gorne

Nadmierne drgania
tokarki

Zbyt duzy posuw

Luz w gtéwnym tozysku

Zmniejszy¢ posuw

Wyregulowac¢ gtéwne fozysko

Nagrzewanie sie kidw

Przedmiot obrabiany sie rozprezyt

Poluzowaé kiet na koniku

Szybkie zuzycie ostrza
narzedzia

Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zbyt duzy posuw poprzeczny

Niewtasciwe chtodzenie

Zmniejszy¢ predkos¢ skrawania

Zmniejszy¢ posuw poprzeczny (luz
nie powinien przekracza¢ 0,5mm)

Wiecej chtodziwa

Zbyt wysokie zuzycie
boczne

Zbyt maty kat przytozenia

Nakfadka noza Zle wyregulowana

Zwiekszyc¢ kat przytozenia

Poprawi¢ ustawienie wysoko$ci
narzedzia

Odrywanie sie krawedzi
skrawajgcej

Zbyt maty kat ostrza (powstawanie
ciepta)

Pekniecie szlifierskie spowodowane
ztym chtodzeniem

Nadmierny luz w fozysku wrzeciona

Rozmieszczenie (drgania)

Zwiekszyc¢ kat ostrza
Chtodzi¢ rownomiernie
Wyregulowac luz w tozysku

wrzeciona
Rozmieszczenie

Niewtasciwe gwintowanie

Narzedzie jest niewtasciwie
umocowane albo rozpoczeto prace
w zig strone

Niewtasciwy zarys
Niewtasciwa Srednica

Wyregulowac¢ zgodnie z potozeniem
kta

Poprawi¢ kat skrawania
Zastosowac wiasciwy zarys

Toczy¢ przedmiot obrabiany do
uzyskania wtasciwej srednicy

Wrzeciono sie nie
uruchamia

Przetgcznik zatrzymania
alarmowego uruchomiony

Odblokowa¢ przycisk zatrzymania
awaryjnego
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GLOWNA SPECYFIKACJA TECHNICZNA

SPECIFICATION:

Srednica WIBICENIA .......voveeeeeeeeee ettt 20mm
Gteboko$¢ Frezowania Walcowo-CZOIOWEJO .......oevvvviiiiiiiiieecce e, 16mm
Glebokos¢ Frezowania CZOIOWEGO  .......ciiiieiiiiiiiiiiii e 63mm
System Mocowania We WIZECIONIE  ..oooiiiii it MT2
WYSUW TUIEI WIZECIONA . .eeveiiieiiiie e et e e e et e e e e eaa s 50mm
PrZeChyt GOWICY .....ceveiiiiiiiii e e e +90°

Liczba Predko$ci Wrzeciona — .........ocovviiiiiiieeciecin e Zmienna
Zakres PredkoS$cCi WrZeCioNa...........uuuueviiiiiiiiiiiiiieiseeee e 50-2250 obr/min
Liczba ROWKOW TEOWYCN ... 2

Rozmiar ROWKA TEOWEQO .....ccoiviiiiiiiiiiiiiiiiiieietiiiiiite b 10mm
SHINIK L 600W, 1Ph,230V

Specyfikacje podane w tej instrukcji sg traktowane jako ogolne informacje i nie sg wiazace
w zaden sposob. PWA zastrzega sobie prawo do wprowadzenia bez uprzedniego
powiadomienia zmian do czesci, montazu i osprzetu z jakiegokolwiek powodu.
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PRACA GLOWICY FREZARSKIEJ

Pokretto do podnoszenia gtowicy (A, Rys. 48) jest
umieszczone po prawej stronie kolumny. Gtowica
moze by¢ przesunieta w gore lub w dét w zaleznosci
od wymaganej wysokosci dla réznych przedmiotow
obrabianych. Obrécenie pokretta zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara podnosi gtowice, obrocenie
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara opuszcza ja.
Kiedy gtowica jest na zgdanej wysokosci nalezy ja
zablokowa¢ w miejscu.

Uwaga: Nalezy zwolni¢ blokady na prowadnicach
przed powyzsza operacja!

Blokady Gtowicy Frezarskiej (B, Rys. 49)
Umieszczone po prawej stronie kolumny. Obrécic
zgodnie z ruchem wskazowek zegara Zeby
zablokowac gtowice.

Dzwignia Blokady Tulei Wrzeciona (C, Rys. 49)
Umieszczona po lewej stronie gtowicy frezarskie;.
Wrzeciono moze zosta¢ zablokowane na danej
wysokosci za pomocg dzwigni blokady tulei
wrzeciona. Ustawi¢ zgdang wysokos¢ przy pomocy
dzwigni i obroci¢ jg w doét. Obrécenie zgodnie

z ruchem wskazéwek zegara blokuje tuleje, w drugg
strone jg odblokowuje.

Uwaga: Zeby osiggnaé najlepsze rezultaty
wszystkie operacje frezarskie powinny byé
przeprowadzane z tuleja/wrzecionem tak blisko
bloku gtowicy jak to mozliwe. Przed rozpoczeciem
frezowania nalezy zablokowaé wrzeciono, stoét
i glowice!

Dzwignie Posuwu w Dét (D, Rys. 50): umieszczone
sg po prawej stronie gtowicy. Obrot przeciwnie do
ruchu wskazowek zegara przesuwa tuleje w kierunku
stotu. Sprezyna powrotna cofa dzwignie. Pokretto (E,
Rys. 50) musi by¢é poluzowane przed
rozpoczeciem operowania dzwigniami. Tarcze
z podziatkg (F, Rys. 50) u podstawy dzwigni mogag
zosta¢ ,wyzerowany” zeby umozliwi¢ doktadne i
wygodne operowanie.

Posuw w D6t

Obroci¢ pokretto (E, Rys. 50) przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara zeby uruchomié pokretto posuwu
w dét (G, Rys. 50), ktére umieszczone jest na
przedzie gtowicy. Obrdcenie pokretta zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara uruchamia posuw w dot,
w drugg strone cofa wrzeciono.
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Obroty Glowicy Frezarskiej

Gtowica jest zaprojektowana tak by przechyla¢ sie o
90° w lewo lub prawo, pozwalajgc na wykonywanie
zadan takich jak wiercenie pod katem lub poziome
diutowanie. By rozpoczgé prace nalezy poluzowac
nakretki zabezpieczajgce (H, Rys. 51) pod gtowica.
Obréci¢ gtowice na pozgdang pozycje, korzystajgc
z informatora (I, Rys. 51). Kiedy gtowica znajdzie sie
na miejscu, dokreci¢ nakretki.

Uwaga: nalezy zapewni¢ wsparcie glowicy tak
zeby nie obracala si¢ sama. Zawsze nalezy ja
kontrolowaé.

Jesli podczas pracy jest mozliwo$¢é skorzystania
z imadta katowego i nie trzeba przechylaé gtowicy,
zaoszczedzi to czas przeznaczony na ustawianie
gtowicy.

Pokretto Wysokiej/Niskiej Predkosci (H/L) (J, Rys.
52) jest umieszczone po prawej stronie gtowicy.
Mozna wybra¢ wysoka/niskg (H/L) predkos¢
przekrecajac pokretto w prawo lub w lewo. Uwaga:
predkos¢ nalezy zmieniaé podczas pracy na
niskich obrotach!

Ponizej diagram predkosci wrzeciona:

PREDKOSCI WRZECIONA

‘ 50-1125 w 100-2250\

Uwaga: nawet podczas pracy przy niskich
predkosciach, metalowe wiéry moga zostaé
wyrzucone przez frez/wiertto. Nalezy zawsze nosié¢
ostone na oczy i ochronne ubranie podczas pracy
z maszyna!

Potaczenia Elektryczne

OSTRZEZENIE!
Podtaczenie elektryczne musi byé
przeprowadzane przez wykwalifikowanego
elektryka!
Niezastosowanie sie grozi powaznymi
uszkodzeniami ciata!

Przed podtgczeniem maszyny do sieci,
nalezy sie upewni¢ ze wartosci prgdu w
sieci odpowiadajg wartosciom elementéw
elektrycznych maszyny. Uzywa¢ schematu
potaczen (Rys. 53) przy podigczaniu
maszyny do zrodta zasilania.

Tabela jednostek elektrycznych.

FU1 — bezpiecznik zasilania

SQ1 — mikroprzetacznik ostony uchwytu

ZF —filtr

SAl - przelacznik w przéd / w tyt QS - przetacznik magnetyczny

HP — wyswietlacz predkosci

RP - potencjometr

PC - tablica kontrolna predkosci
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OSTRZEZENIE!
Upewni¢ sie, ze maszyna jest odpowiednio
uziemiona! Nieprzestrzeganie tego moze
spowodowaé powazne obrazenia uzytkownika!

Silnik Pradu Stalego — rodzaj 91ZYTO005, 230V,
5600rpm, 2.7A, 600W

Upewni¢ sig, ze obie fazy (L, N) sa podiaczone.
Niewtasciwe podtgczenie spowoduje utrate gwaranciji.
Wskazniki takiego podtaczenia:

Silnik gorgcy po krétkiej pracy (3-4min). Silnik nie
pracuje cicho i nie ma mocy.

Przetacznik Magnetyczny (A, Rys. 54) posiada
funkcje alarmowego zatrzymania i spetnia zadania
ochronne maszyny i komponentéw elektrycznych.
Zielony przycisk oznaczony ,I” uruchamia silnik,
czerwony przycisk oznaczony ,O” wytgcza silnik.

Pokretto Kontroli Predkosci (B, Rys. 54),
przekrecenie go zgodnie z ruchem wskazowek
zegara zwieksza predkos¢ wrzeciona, w druga strone
zmniejsza jg. Za kazdym razem jak maszyna jest
zatrzymywana pokretto powinno by¢ ustawione
w pozycji zero. Uruchamia¢ maszyne nalezy zawsze
z pokrettem w pozycji zero

Przycisk W Przéd / W Tyt (F/R) (C, Rys. 54), zmiana
pozycji przycisku zmieni kierunek obrotow. F —
kierunek w przod, R — kierunek w tyt.

Gniazdo Bezpiecznikowe (D, Rys. 55) jest
umieszczone na tylnej ostonie skrzynki elektryczne;j.
W gniezdzie jest bezpiecznik o natezeniu 8A. Po
przekreceniu  przycisku przeciwnie do ruchu
wskazowek zegara mozna otworzy¢é gniazdo
i wymieni¢ bezpiecznik.

OSTRZEZENIE!

Ta maszyna jest zaprojektowana i przeznaczona
do uzytku tylko przez wykwalifikowany
i doswiadczony personel! Jesli nie zna sie zasad
bezpiecznej pracy z wierttami i frezami nie wolno
uzywaé¢ tej maszyny do czasu odpowiedniego
przeszkolenia!
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Wymiana Trzpienia

1.

Odtaczyé maszyne od zrédta zasilania, wyjaé
wtyczke.

Zdjg¢ ostone na silniku (A, Rys. 56).

Przytrzymac¢ wrzeciono (B, Rys. 57) tak zeby sie
nie poruszato podczas poluzowywania zaczepu
(C, Rys. 58) kluczem maszynowym 22-25.

Poluzowa¢ zaczep na okoto 3-4 petne obroty.

Stukngé teb zaczepu gumowym miotkiem aby
usungc trzpien.

Ztapa¢ trzpieh jedng rekg drugg poluzowujgc
zaczep. Kontynuowaé poluzowywanie az da sie
wyciggng¢ trzpieh z wrzeciona. Wytrzec
wrzeciono czystg szmatka.

Wytrze¢ nowy trzpien czystg suchg szmatkag

i umiesci¢ go we wrzecionie. Zacisng¢ zaczep
kluczem jednoczesnie trzymajgc wrzeciono.

OSTRZEZENIE!

Nie poluzowywaé zaczepu bardziej niz o trzy lub
cztery obroty przed uderzeniem go gumowym
miotkiem. W przeciwnym wypadku mozna zaczep
uszkodzié!
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Regulacja Prowadnic

Po pewnym czasie, ruch stotu po prowadnicach
spowoduje normalne zuzycie. W celu kompensagc;ji
nalezy wtedy wyregulowa¢ prowadnice.

1. Sruba regulacji prowadnicy pionowej (C, Rys. 59)
znajduje sie na kolumnie.

2. Nalezy poluzowa¢é srube od goérnej strony
prowadnicy. Dokreci¢ $rube po drugiej stronie
prowadnicy zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.
Przekreci¢ pokretta i sprawdzi¢ naprezenie.

3. Wyregulowac¢ ponownie jesli potrzeba.
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Konserwacja
Zeby zapewni¢ doktadno$¢ i dtugi okres uzytkowania nalezy przeprowadza¢ czynno$ci
konserwacyjne maszyny.

1. By maszyna zachowywata precyzje i funkcjonalnosc¢ jest niezbedne traktowac jg z ostroznoscia,
utrzymywacé w czystosci i poddawaé regularnemu smarowaniu i olejeniu. Jedynie dbatos¢ o
urzgdzenie moze zapewni¢ niezmienng jakos¢ pracy. Nalezy odtagcza¢é maszyne od giownego
zrédta zasilania za kazdym razem podczas czyszczenia, czynnosci konserwacyjnych lub
naprawczych!

2. Nalezy smarowa¢ wszystkie prowadnice przed kazdorazowym uzyciem. Sruba pociggowa
réwniez musi by¢ lekko nasmarowana smarem na bazie litu.

3. Podczas pracy widry, ktére spadajg na powierzchnie slizgowe powinny by¢é w pore usuniete
i czesto nalezy to kontrolowaé tak aby widry nie spadaly pomiedzy sanie i prowadnice toza
tokarki. Wktadki powinny réwniez by¢ czyszczone co jakis czas. Nie usuwaé wioréw rekoma.
Istnieje ryzyko skaleczenia dioni o ostre krawedzie wiéréow.

4. Kazdego dnia po zakonczeniu pracy usungé wszystkie wiory i wyczysSci¢ narzedzia, oraz
zastosowac olej maszynowy by zapobiegaé¢ korozji.

5. Aby utrzymywaé doktadnos¢ maszyny nalezy dbaé o trzpien, zaczep, powierzchnie stotu
i prowadnice i nalezy unika¢ uszkodzen mechanicznych i zuzycia spowodowanego niewfasciwym

uzytkowaniem.

6. W przypadku uszkodzenia natychmiast nalezy podjg¢ prace konserwacyjne.
Usuwanie Usterek
Usterka Prawdopodobna Przyczyna Rozwigzanie
Zbyt duze drgania Zbyt luzne prowadnice na stole, kolumnie Wyregulowaé prowadnice

Nieuzywany posuw niezablokowany

Gtowica frezarska nie zablokowana

Tuleja zbyt luzna

Niewysrodkowany narzedzie

Niewtasciwy ksztatt narzedzia, tepe narzedzie

Zablokowac¢ wszystkie osie poza tg pracujgca
Zablokowa¢ gtowice frezarskg

Docisng¢ tuleje

Wysrodkowac narzedzie

Zmieni¢ ksztatt, naostrzy¢, wymieni¢ narzedzie

Zmienna gtebokosc

Ruszajgca sie tuleja

Zablokowac¢ tuleje

skrawania Zte ustawienie Ustawi¢ réwnolegte do stotu
Narzedzie zmienia Tepe narzedzie Uzy¢ ostrego narzedzia
pofozenie Narzedzie niewtasciwie zamontowane Zamontowac narzedzie raz jeszcze

Luzny uchwyt w wrzecionie
Nie zabezpieczony zaczep
Poluzowane lub zuzyte tozysko
Zbyt duza predkos¢ skrawania

Zamontowaé uchwyt na trzpieniu
Docisng¢ zacisk

Docisngc¢ lub wymienic fozyska
Zmniejszy¢ predkos$é

Narzedzie obraca sie
nieréwno lub
zatrzymuje

Zbyt szybki posuw narzedzia

Zmniejszy¢ predkosé posuwu

Ciezko zacisna¢ lub
poluzowac¢ uchwyt

Zakleszczony uchwyt
Odpady w uchwycie

Zastosowac¢ smar
Wyczysci¢ uchwyt

Bicie osiowe uchwytu

Luzny uchwyt na trzpieniu
Luzny zaczep

Wyczyscic trzpieh i zamontowa¢ ponownie
Wyczysci¢ wrzeciono i wymieni¢ zaczep

Po wigczeniu maszyny
nic sie nie dzieje

Odtgczona maszyna
Luzne przewody elektryczne

Podtaczyé maszyne
Docisng¢ przewody
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Wrzeciennik i Naped - Montaz




Wrzeciennik i Naped - Montaz

N

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llos¢
1 1 Etykieta 1
2 2 Sruba 04x10 6
3 3 Sruba 2
4 4 Nakretka M10 4
5 5 Nakretka M10 2
6 6 Wrzeciono 1
7 7 Wpust 8x45 1
8 8 Uszczelka 1
9 9 tozysko 1
10 10 Wrzeciennik 1
11 13 Sruba M8x25
12 14 tozysko 2007109E 1
13 15 Uszczelka 1
14 16 Tuleja 1
15 17 Kofo zebate 1
16 18 Koto pasowe 1
wrzeciona
17 19 Pas Gates 730 1
18 20 Wkret dociskowy M5x12 1
19 21 Podktadka
20 22 Nakretka 1
21 23 Sruba
22 24 Sruba 1
23 25 Rama 1
24 26 Sruba
25 27 Wkret dociskowy 1
26 28 Rolka 1
27 29 tozysko
28 30 Koto pasowe 1
29 31 Pierscien 1
sprezynujgcy
zabezpieczajgcy
30 32 Wrzeciennik 1
31 33 Ptyta wspornika 1
32 34 Pokrywa pasa 1
33 35 Pas zebaty 1
34 36 Silnik pradu 1.0KW 1
statego
35 37 Wspornik silnika 1
36 38 Sruba 4
37 39 Podktadka 4
38 40 Nakretka 4
39 41 Whkret dociskowy 4
40 42 Koto pasowe 1
silnika
41 43 Podktadka 2
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Skrzynia Biegow — Montaz




Skrzynia Biegéw - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llosé
42 1 Watek 1
43 2 tozysko 16170 2
44 3 Pierscien 18001400 2
uszczelniajgcy typu ,0”
45 4 Nakretka M 16x1.5 2
46 5 Kotek 03x22 2
47 6 Pierscien 1
48 7 Sruba M5x8 10
49 8 Pokrywa 1
50 9 Pierscien 1
51 10 Koto zebate 1
52 11 tozysko 6202
53 12 Lewa zaslepka 1
54 13 Szesciokagtna sruba z
tbem walcowym
55 14 Podktadka 010 1
56 15 Wpust 1
57 16 Kotek 04x14 1
58 17 Pierscien 18001500
uszczelniajgcy typu ,0”
59 18 Pierscien sprezynujgcy 018
zabezpieczajgcy
60 19 tozysko 1815 1
61 20 Koto zebate 1
62 21 Watek 1
63 22 Szesciokagtna sruba z M6x50
tbem walcowym
64 23 Skrzynka 1
przektadniowa
65 24 Wkret dociskowy M 16x1.5x12
66 25 Pierscien 1
67 26 Prawa zaslepka 1
68 27 Watek 1
69 28 tozysko 0815 1
70 29 tozysko 08075 1
71 30 Koto zebate 1
72 31 Pierscien sprezynujgcy 015
zabezpieczajgcy
73 32 Koto zebate 1
74 33 Watek 1
75 34 Wpust 4x25 1
76 35 Wpust 4x8
77 36 Koto zebate 1
78 37 Whkret dociskowy
79 38 Watek 06x18 1
80 39 Wpust 4x50 1
81 40 Wpust 4x20 1
82 41 tozysko 1615 1
83 42 Koto zebate 1
84 43 Pierscien sprezynujgcy 016 1
zabezpieczajgcy
85 44 tozysko 1610 1
86 45 Lewa zaslepka 1
87 46 Widelki 1
88 47 Wspornik 3
89 48 Kotek 03X20 3
90 49 Watek 2
91 50 Pierscien 1800690 3
uszczelniajgcy typu ,0”
92 51 Widelki 1
93 52 Koto zebate 1
94 53 Pierscien sprezynujgcy CD10 1
zabezpieczajgcy
95 54 tozysko 1010 2
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96 55 Koto zebate 1
97 56 Prawa zaslepka 1
98 57 Suwak 1
99 58 Pokrywa skrzynki 1
przekfadniowej
100 59 Kotek 05x40 3
101 60 Podstawa pokretta 3
102 61 Pokretto 3
103 62 Etykieta 3
104 63 Kulka CD5 6
105 64 Sprezyna 0.8x4x16 3
10 65 Sruba M6x12 3
107 66 Etykieta 1
108 67 Wziernik 1
109 68 Sruba M3x16 4
110 69 Sruba M5x16 5
111 70 Watek 1
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Sanie Gorne, Sanie Poprzeczne, Sanie Wzdtuzne - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llosé
112 1 Sruba M8x30 8
113 2 Podstawa Uchwytu 1
114 3 Trzonek 1
115 4 Gatka 1
116 5 Podktadka 1
117 6 Podstawa stojaka 1
118 7 Ogranicznik 1
119 8 Sprezyna 7x0.8x11 1
120 9 Sanie gérne 1
121 10 Prowadnica 1
122 11 Podktadka 2
123 12 Piasta 1
124 13 Pierscien wskazujacy 1
125 14 Szesciokagtna sruba z M6x20 2

tbem walcowym
126 15 Kulka <t>5 1
127 16 Sprezyna 1.5x0.5x6.5 1
128 17 Podstawa wskaznika 1
129 18 Kotek <P3x16 2
130 19 Dzwignia 1
131 20 Dzwignia 2
132 21 Trzonek dzwigni 2
133 22 Wodzik 1
134 23 Sruba 1
135 24 Zaslepka 3
136 25 Wkret dociskowy M6x10 3
137 26 Kulka 7
138 27 Szesciokgtna sruba z M8x10 1
tbem walcowym
139 28 Sanie poprzeczne 1
140 29 Zaslepka 4
141 30 Nakretka szesciokatna M6 8
142 31 Szesciokgtna sruba z M6x30 4
tbem walcowym
143 32 Wodzik 1
144 33 Wkret dociskowy M4x8 2
145 34 Szesciokgtna sruba z M5x6 1
tbem walcowym
146 35 Sanie wzdtuzne 1
147 36 Wycierak 2
148 37 Ptytka 2
149 38 Sruba M4x18 8
150 39 Wycierak 2
151 40 Ptytka 2
152 41 Pasmo 1
153 42 Szesciokagtna sruba z M8x30 5
tbem walcowym
154 43 Pasmo 1
155 44 Pasmo 1
156 45 Wspornik 1
157 46 Szesciokagtna sruba z M5x20 3
tbem walcowym
158 47 tozysko 51101 1
159 48 Pierscien 1
160 49 Pierscien wskazujgcy 1
161 50 Uchwyt 1
162 51 Podkfadka 1
163 52 Szesciokagtna sruba z M5x10 1
tbem walcowym
164 53 Sprezyna 1
165 54 Szesciokgtna sruba z M5x20 3
tbem walcowym
166 55 Wpust 1
167 56 Sruba pociggowa 1
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168 57 Prowadnica 1

169 58 Szesciokagtna sruba z M12x30 2
tbem walcowym

170 59 Szesciokgtna sruba z M8x40 2
tbem walcowym

171 60 Kotek 04x20 1

172 61 Pierscien z podziatkg 1

173 62 Sruba mioteczkowa M10x30 2

174 63 Pierscien zaciskowy 1

175 64 Nakretka M10 2

176 65 Sruba 1

177 66 Szes$ciokatna Sruba z M6x16 8
tbem walcowym

178 67 Zaslepka 4

179 68 Podstawa z 1

osadzeniem wahliwym

180 69 Wpust 4x10 1

181 70 Koto zebate 1

182 71 Wkret dociskowy M5x16 1
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Skrzynka Suportowa - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llosé
183 1 Koto zebate 1
184 2 Kotek 05x24 1
185 3 Koto zebate 1
186 4 Podktadka 1
187 5 Whkret dociskowy M4x8
188 6 Trzonek przekfadni 1
189 7 Wpust 1
190 8 Watek 1
191 9 Piercien sprezynujgcy 08 1

zabezpieczajgcy
192 10 Koto zebate 1
193 11 Watek
194 12 Koto zebate 1
195 13 Koto zebate 1
196 14 Kotek 04x16 1
197 15 Koto zebate 1
198 16 Podktadka 1
199 17 Koto zebate 1
200 18 Koto zebate 1
201 19 Pierscien sprezynujacy cpl5 1

zabezpieczajgcy
202 20 Watek 1
203 21 Slimak 1
204 22 Wpust 5x14
205 23 Koto zebate 1
206 24 Podktadka 1
207 25 Slimak 1
208 26 tozysko 2501 1
209 27 Podstawa $limaka 1
210 28 Kofek 04x20
211 29 Szesciokatna sruba z M4x30

tbem walcowym
212 30 Slimak 1
213 31 Wpust 1
214 32 Podktadka 1
215 33 Wkret dociskowy 1
216 34 Ptytka 1
217 35 Ptytka
218 36 Szesciokgtna sruba z M5x12

tbem walcowym
219 37 Nakretka dwudzielna 1
220 38 Kotek 06x18
221 39 Wat rozrzadczy 1
222 40 Szesciokgtna sruba z M6x20 1

tbem walcowym
223 41 Szesciokagtna sruba z M6x8 1

tbem walcowym
224 42 Kulka 05 3
225 43 Sprezyna 0.7x4x10 3
226 44 Wkret dociskowy M6Xx6 2
227 45 Gatka 2
228 46 Uchwyt 1
229 47 Podstawa uchwytu 1
230 48 Kotek <P5x45 1
231 49 Watek 1
232 50 Podstawa 1
233 51 Szesciokatna sruba z M5x10

tbem walcowym
234 52 Trzonek uchwytu 1
235 53 Trzonek widetkowy 1
236 54 Kotek <P5x20 1
237 55 Podstawa 1
238 56 Wkret dociskowy 1
239 57 Nakretka M6 1
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240 58 Dzwignia zmiany 1
241 59 Nakretka M8

242 60 Szesciokgtna sruba z M5x35

tbem walcowym

243 61 Trzonek uchwytu 1
244 62 Gatka 1
245 63 Podktadka <t>8 1
246 64 Koto reczne 1
247 65 Watek 1
248 66 Pierscien z podziatkg 1
249 67 Wspornik 1
250 68 Watek 1
251 69 Wpust 5x14 1
252 70 Wpust 3x10 1
253 71 Kulka <t>6 1
254 72 Nit <P2x6

255 73 Ptytka 1
256 74 Ptytka 1
257 75 Plytka 1
258 76 Pierscien 2
259 77 Skrzynka suportowa 1
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Konik, toze - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llosé
260 1 Tuleja tozyskowa 1
wrzeciona

261 2 Wpust 1
262 3 Nakretka 1
263 4 Wkret dociskowy M6x10 1
264 5 Sruba 1
265 6 Wpust 4x10 1
266 7 Wodzik osi przebiegu 1
267 8 Sruba 1
268 9 Podstawa uchwytu 1
269 10 Trzonek uchwytu 1
270 11 Gatka M8 1
271 12 Kotek <P3x30 1
272 13 Kulka <t>6
273 14 Korpus konika 1
274 15 Pokrywa kotnierza 1
275 16 Pierscien wskazujgcy 1
276 17 Szesciokagtna sruba z M6x10

tbem walcowym
277 18 Kulka <t>4 1
278 19 Sprezyna <t>4x1x6 1
279 20 Tuleja 1
280 21 Koto reczne 1
281 22 Gatka 1
282 23 Sruba 1
283 24 Nakretka M8 1
284 25 Podktadka <t>8
285 26 Klocek hamulcowy 1
286 27 Szesciokagtna sruba z M6x10 1

tbem walcowym
287 28 Szes$ciokatna Sruba z M6x16 1

tbem walcowym
288 29 Whkret dociskowy 1
289 30 Szesciokgtna sruba z M8x40

tbem walcowym
290 31 Ptytka 1
291 32 Ptytka 1
292 33 Nit <P2x6
293 34 Podstawa 1
294 35 Sruba 1
295 36 Ptytka zaciskowa 1
296 37 toze 1
297 38 Nakretka M8 5
298 39 Ptytka 1
299 40 Nakretka M 12x1.25 2
300 41 Podkfadka <t>12 2
301 42 tozysko 51102 2
302 43 Wspornik 1
303 44 Szesciokgtna sruba z M8x20 2

tbem walcowym
304 45 Watek pociggowy 1
305 46 Szesciokagtna sruba z M6x15 6

tbem walcowym
306 47 Kotek 06x20 4
307 48 Kotek 04x22 1
308 49 Watek 1
309 50 Nakretka M12 1
310 51 Sprezyna 013x1x62 1
311 52 Wodzik hamulca 1
312 53 Wkret dociskowy M6x10 1
313 54 Watek 1
314 55 Uchwyt 1
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Skrzynka Elektryczna - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llos¢
315 1 Pokretto ustawiania 1
czasu
316 2 Sruba 4
317 3 Nakretka 4
318 4 Etykieta 1
319 5 Przetgcznik w przéd/w 1
tyt
320 6 Wyswietlacz szybkosci Dodatkowe wyposazenie 1
321 7 Sruba 2
322 8 Przetacznik 1
magnetyczny
323 9 Sruba 4
324 10 Plytka elektryczna 1
325 11 Potencjometr 1
326 12 Skrzynka elektryczna 1
327 13 Filtr 1
328 14 Sruba 6
329 15 Nakretka 4
330 16 Tablica kontroli 1
predkosci
331 17 Pokrywa 1
332 18 Sruba 4
333 19 Uchwyt bezpiecznikowy 1
334 20 Bezpiecznik (1 OA) 1
335 21 Odcigzenie kabla 1
336 22 Wtyczka 1
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Glowica Frezarska - Montaz
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Glowica Frezarska - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llos¢
1 201 Podkfadka 1
2 202 Tuleja 1
3 203 Sprezyna 2.5x28x100 1
4 204 Pierscien sprezynujgcy 045 1
zabezpieczajgcy
5 205 ¥ ozysko 6209 1
6 206 Kofa zebate 60/70T 1
7 206-1 Raster Ring 16 Srednica otworu 1
8 206-2 Sruba M3x8 2
9 207 tozysko 7007 1
10 208 Pierscien sprezynujacy 015 1
zabezpieczajgcy
11 209 Kofa zebate 37T 1
12 209-1 Zabezpieczenie 1
13 209-2 Sruba M3x6 2
14 210 Pierscien sprezynujgcy 032 2
zabezpieczajacy
15 211 tozysko 6002 2
16 212 Koto zebate watu 42/62T 1
17 213 Watek 1
18 214 Wpust 5X50 1
19 215 Wpust C5x12 1
20 216 Widetki 1
21 217 Ramie widetek 1
22 218 Whkret dociskowy 5x8 1
23 219 Pokrywa ciegta 1
24 220 Pokrywa silnika 1
25 221 Silnik 91ZYTO005 1
26 222 Podktadka M4x8 6
27 223 Podktadka M4 6
28 224 Sruba M6x14 6
29 225 Wspornik (Dodatkowe wyposazenie) 1
30 225-1 Przewdd elektryczny 1
31 225-2 Sruba M3x6 2
32 226 Terminal (Dodatkowe wyposazenie) 1
33 226-1 Przewdd elektryczny (Dodatkowe wyposazenie) 1
34 226-2 Sruba M3x12 1
35 227 Ptytka silnika 1
36 228 Sruba M5x12 6
37 229 Pierscien sprezynujacy M10 1
zabezpieczajgcy
38 230 Koto zebate 25T 1
39 231 Wpust C4X6 1
40 232 Etykieta 1
41 233 Sruba M3x6 2
42 234 Skala cyfrowa (Dodatkowe wyposazenie) 1
43 235 Podstawa 1
44 236 Dzwignia blokujgca M8x20 1
45 237 Mosiezny kotek 1
46 238 Glowica frezarska 1
47 239 Ptytka do gtowicy 1
48 240 Sruba M4x8
49 241 Gatka 1
50 242 Wkret dociskowy M5x6 1
51 243 Czesc¢ sprezyny
52 244 Tarcza z podziatkg 1
53 245 Ramie slimaka 1
54 246 Wrzeciono 1
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55 246-1 Zaczep 1
56 247 Ring 1
57 248 tozysko
58 249 Tuleja 1
59 250 Gumowy pierscien 58x2.65 1
60 251 Nakretka regulujgca 1
61 252 Mosiezny kotek B4x20
62 253 Wkret dociskowy M5X12
63 254 Kotek A6x30 1
64 255 Uchwyt
65 256 Gatka 1
66 257 Podstawa 1
67 258 Tarcza z podziatkg
68 259 Sprezyna 1.2x12x2.5 1
69 260 Sruba M4X40
70 261 Kotnierz 1
71 262 Podktadka 1
72 263 Przektadnia Slimaka 1
73 264 Wpust 4x12 1
74 265 Trzonek przektadni 1
75 266 Kotnierz 1
76 266-1 Sruba 4x12
77 267 Etykieta wskazania 1
predkosci
78 268 Wkret dociskowy M8x8 1
79 269 Sprezyna 0.8x5x25 1
80 270 Kulka 06.5 1
81 271 Gatka 1
82 272 Wkret dociskowy M5x16 1
83 273 Etykieta predkosci 1
84 274 Kotnierz 1
85 275 Ramie widetkowe 1
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Kolumna - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llos¢
75 Sanie pionowe 1
76 2 Sruba M6x16 2
77 3 Podktadka 2
78 4 Podkladka sprezysta 8 2
79 5 Sruba M8x25 2
80 6 Sruba M12x40 1
81 7 Podkladka sprezysta 12 5
82 8 Nakretka teowa 12 1
83 9 Sruba 1
84 10 Podktadka M10 1
85 11 Podkladka sprezysta M10 1
86 12 Nakretka M10 1
87 13 Wodzik 1
88 14 Mosiezny kotek 5
89 15 Dzwignia blokujaca M6x16 5
90 16 Sruba prowadnicy 1
91 17 Prowadnica 1
92 18 Etykieta wskaznika kata 1
93 19 Sruba M5x10 12
94 20 Ostona 1
95 21 Nakretka M5 2
96 22 Zebro przylacza 1
97 23 Oslona 1
98 24 Zebro przytacza 1
99 25 Nakretka M16x1.5 2
100 26 tozysko 1
101 27 Koto zebate 1
102 28 Wpust 4x16 2
103 29 Sruba prowadnicy 1

pionowej
104 30 Nakretka 1
105 31 Podkiadka M5 4
106 32 Pokrywa 1
107 33 Sruba M8x20 4
108 34 Wspornik 1
109 35 Kotnierz 1
110 36 Sruba M5x12 7
111 37 Tarcza z podziatka 1
112 38 Czes¢ sprezyny 4
113 39 Koto reczne 1
114 40 Nakretka blokujaca 4
115 41 Handle M10x80 1
116 42 tozysko 6001 2
117 43 Watek 1
118 44 Wpust 4x12 2
119 45 Obsada tozyska 1
120 46 Tuleja
121 47 Koto zebate 1
122 48 Kolumna
123 49 Etykieta A5x25 1
124 50 Podstawa przytacza 1
125 51 Podkladka sprezysta 8 4
126 52 Sruba M12x90
127 53 Podkladka sprezysta 8 4
128 54 Sruba M12x90 4
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Skrzynka Elektryczna - Montaz

Nr Nr czesci Opis Specyfikacja llos¢
1 78 Kontrola predkosci 1
2 79 Pokretto ustawiania czasu 1
3 80 Sruba M3x8 4
4 81 Filtr 1
5 82 Sruba M3x16 4
6 83 Przetgcznik magnetyczny 1
7 84 Sruba M4x10 2
8 85 Piytka elektryczna 1
9 86 Sruba M4x6 8
10 87 Wyswietlacz szybkosci 1
11 88 Skrzynka elektryczna 1
12 89 Sruba M5x8 4
13 90 Pokrywa 1
14 91 Uchwyt bezpiecznikowy 1
15 92 Bezpiecznik (10A) 1
16 93 Wtyczka 1
17 94 Odcigzenie kabla 1
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