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WIERTARKA KOLUMNOWA
Z MECHANICZNYM POSUWEM
S-1850FP/400



ES/EU PROHLASENI O SHODE

PROMA

EC/EU Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:
Adresa/Address/ Adres:
IC/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim
technické dokumentace podle Smérnice
2006/42/EC, (NV €. 176/2008 Sb.) /Name and
address of the person authorised to compile the technical
file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
osoby upowaznionej do przygotowania dokumentacji
technicznej zgodnie z dyrektywg 2006/42/EC:

Piedmét prohlaseni/Object of the
Urzqdzenie, ktorego dotyczy deklaracja:

declaration/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer seryjny:
Popis/Description/ Opis:

VySe popsany piedmét prohliSeni je ve shodé
s prisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi pfedpisy
Evropské unie/The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union
harmonisation legislation/ Opisany powyzej przedmiot
deklaracji  jest  zgodny  zodpowiednim  unijnym
prawodawstwem harmonizacyjnym:

Harmonizované technické normy, které byly
pouzity, nebo jiné technické specifikace, na
jejichZz zakladé se shoda prohlasuje/The relevant
harmonised standards used or referencesto the other
technical specification in relation to which conformity is
declared/ Odpowienie zharmonizowane normy techniczne
lub odniesienia do innych specyfikacji technicznych, w
odniesieniu do ktorych deklarowana jest zgodnos¢:

Pozndamka:

PROMA Machinery s. r. o.

Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

24262706

PROMA Machinery s. r. 0., Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

Strojni vrtacka s autoposuvem vi‘etena typ S-1850FP/400 /
Wiertarka kolumnowa z mechanicznym autoposuwem typ S-1850FP/400

Strojni vrtacka s autoposuvem vietena je urcena pro multifunkéni pouziti, jako je vrtani,
protahovani, vystruzovani, zavitovani, vyvrtavani otvort v riznych materialech./ Wiertarka
mechaniczna z autoposuwem wrzeciona jest skonstruowana z myslq o wielofunkcyjnych
zastosowaniach, takich jak wiercenie, nawiercanie, rozwiercanie, gwintowanie otworow w
roznych materiatach. Vrtacka je pouzitelna jak vudrzbatskych dilnach, tak ve vyrobnich
provozech./ Wiertarka znajduje zastosowanie w warsztatach narzedziowych, a takze w
zaktadach produkcyjnych. Konstrukce stroje se sklada ze zakladny, sloupu, prevodové
skiiné s elektrickym pohonem, skiin¢ vfetena, konzoly, pracovniho stolu spohonem
posuvu, ¢erpadla chladici kapaliny s pohonem a skiiné s elektrickym zatizenim./ Maszyna
sklada si¢ z podstawy, kolumny, skrzyni biegéw znapedem elektrycznym, obudowy
wrzeciona, panelu sterowania,, stofu roboczego zposuwem, pompy chiodzenia i
wyposazenia elektrycznego. Vrtacka je opatfena osvétlenim pracovniho prostoru
a systémem chlazeni nastroje. / Wiertarka jest wyposazona w oSwietlenie stanowiska
roboczego i system chlodzenia narzedzi. Pro pohon vietena, posuvu stolu a ¢erpadla chlazeni
je pouzito tfifazovych asynchronnich elektromotort/ Do napedu wrzeciona, posuwu stotu i
pracy pompy chiodzenia uzyto trojfazowych asynchronicznych silnikow elektrycznych.
Ovladace elektrickych pohonii jsou soustfedény na ovladacim panelu./ Sterowanie napedem
elektrycznym jest umieszczone na panelu sterowania.

Zakladni technické udaje/ Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitocet/ Napigcie znamionowe i czgstotliwosc: 3x400 V, 50 Hz

Instalovany vykon/ Moc zainstalowana: 2,240,250+
0,18 kW

Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotéw wrzeciona: 52— 1400 min™!

Pocet rychlosti/ llos¢ stopni obrotow: 12
Maximalni vrtany pramér/ Maksymalna srednica wiercenia: 50 mm

Zavitovani do/ Gwintowanie do: M24
Hmotnost/ Masa: 670 kg
Nejnizsi stupen ochrany krytem/ Najnizszy stopien ochrony: 1P 54

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

Elektrické zatizeni nizkého napéti- NV €. 118/2016 Sb.
Low Voltage - Directive 2014/35/EU
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/WE (EC),

Elektromagneticka kompatibilita- NV ¢. 117/2016 Sb.
Electromagnetic Compatibility (EMC) - Directive 2014/30/EU / Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/WE (EC)

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 12717+A1:2010,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007, + zména (zmiana) A1:2009,
CSN EN 61000-6-2 ed. 3:2006, CSN EN 61000-6-4 ed. 2;2007

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmeén a dopliikii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

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

Misto a datum vydani tohoto prohldSeni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2019-01-14
Osoba zmocnéna k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobg uprawniong do
dzialania w imieniu producenta:

Jméno/Name/ Imie i nazwisko: Funkce/Grade/ Stanowisko: Podpis/Signature/ Podpis:

Ing Pavel Tlusty General Manager
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Zawartos¢ opakowania

Wiertaka kolumnowa jest dostarczana bez oleju, w niezaleznym drewnianym opakowaniu

wraz z nastepujgcym wyposazeniem:

1 szt. - trzpien uchwytu wiertarskiego Mk 1V/B16

1 szt. - uchwyt wiertarski 1-13 mm/ B16 z kluczem
1 szt. - tuleja redukcyjna Mk 11l / MK |

1 szt. - tuleja redukcyjna Mk IV / MK I

1 szt. - tuleja redukcyjna Mk IV / Mk III
2 szt. - bezpieczniki 1 A/ 230 V
2 szt. - bezpieczniki 3 A/ 230 V

Wprowadzenie

8) 2 szt. - bezpieczniki 5 A/ 230 V

9) 2 szt. - bezpieczniki 10 A/ 230 V
10) 1 szt. - klucz ptaski 24 - 21 mm
11) 1 szt. - klin wybijajgcy, wielkos¢ 1
12) 1 szt. - klin wybijajacy, wielkos¢ 2

16) Akcesoria i dodatki

17) Demontaz i likwidacja

18) Rysunki ztozeniowe maszyny
19) Ogdlne przepisy bezpieczenstwa
20) Warunki gwarancji

13) 2 szt. - $ruba z podktadka i nakretkg M12 x 50 mm

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie wiertarki kolumnowej z mechanicznym posuwem S-1850FP/400
marki PROMA. Urzadzenie to jest wyposazone w system zabezpieczen zapewniajgcych bezpieczenstwo obstugi jak
réwniez chronigcych maszyne podczas jej normalnego uzytkowania technologicznego. Zabezpieczenia te nie mogg
jednak zapewni¢ w wielu aspektach catkowitego bezpieczenstwa i dlatego wymaga sie aby obstugujgcy, zanim
rozpocznie uzytkowanie, przeczytat uwaznie niniejszg instrukcje i zrozumiat jg. Pozwoli to zapobiec powstawaniu btedéw
popetnianych zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas jej eksploatacji. Nie zaleca sie wiec uruchamiania maszyny
przed zapoznaniem sie ze wszystkimi punktami instrukcji, zrozumieniem kazdej funkcji i sposobu postepowania przy

uzytkowaniu maszyny.

Prosimy zwrdci¢ szczegolng uwage na tabliczki bezpieczenstwa - nie nalezy ich usuwac¢ ani uszkadzac.

Dane techniczne

Silnik gtéwny
moc / obroty
napiecie
Silnik posuwu stotu
moc / obroty
napiecie
Silnik chtodzenia
moc / wydajnos$¢
napiecie
Maksymalna Srednica wiercenia
Maksymalne gwintowanie do
Skok wrzeciona
Odlegtosé wrzeciona od kolumny
Odlegtosé wrzeciona od stotu
Odlegtosé wrzeciona od podstawy
Pochylenie stotu
Stozek wrzeciona
Zmiana obrotow
Zakres obrotow wrzeciona
llos¢ stopni obrotéw wrzeciona
Predkos¢ posuwu wrzeciona
Srednica kolumny
Wymiary stotu
Posuw stotu
Wymiary podstawy
» T rowek podstawy
»1" rowek stotu
Oswietlenie
Chtodzenie
Masa netto / brutto

2,2 kW / 1 440 obr./ min.
3/N PE AC/400 V, 50 Hz

250 W / 1 440 obr./ min.
3/N PE AC/400 V, 50 Hz

180 W/ 20 I/min.
3/N PE AC/400V, 50 Hz
50 mm

M24

200 mm

360 mm

590 mm

1175 mm

+45°

Mk IV

przektadnia

52 -1 400 obr./min.
12
0,1/0,2/0,3/0,4 mm/obr.
160 mm

575 x 455 mm

530 mm

445 x 435 mm

14 mm

14 mm

tak

tak

670/710 kg
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PROMA

4 Cel zastosowania

Wiertarka kolumnowa z mechanicznym posuwem stuzy do obrébki materiatéw metalowych i
niemetalowych. Maszyna jest przeznaczona do wielofunkcyjnego zastosowania: wiercenia, rozwiercania,
nawiercania, gwintowania itp. Posuw wrzeciona sterowany jest recznie lub mechanicznie (autoposuw). Dzieki
swoim funkcjom wiertarka znajduje zastosowanie w warsztatach narzedziowych i konserwacyjnych oraz
matych i Srednich zaktadach produkcyjnych.

5 Wartosci poziomu hatasu

Wiertarka kolumnowa z mechanicznym posuwem typ S-1850FP/400

Deklarowany, usredniony w czasie, poziom emisji ci$nienia akustycznego A na stanowisku roboczym
L,.= 61,6 dB (A), btad pomiaru K = 4 dB
(wedtug CSN EN ISO 11202, tryb pracy - z obcigzeniem)

6 Tabliczki bezpieczenstwa

Na urzadzeniu zostaly umieszczone tabliczki informacyjne i tabliczki ostrzegajgce przed réznymi niebezpieczenstwami

VA IRVZ N VAN
0 ¥

1 3 4 5 6 7

1 - Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi - tabliczka jest umieszczona po
prawej stronie skrzyni biegéow

2 - Przy pracy na maszynie uzywaj srodki ochrony wzroku! - tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni
biegow

3 - Nie pracowaé na maszynie w rekawicach!- tabliczka jest umieszczona po prawe;j stronie skrzyni biegéw

4 - OSTRZEZENIE ! Przy zdjetej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym! - tabliczka jest
umieszczona na pokrywie zaciskéw elektrycznych silnika

5 - UWAGA! - tabliczka jest umieszczona na panelu gtéwnym

6 - Prosze przeczytac¢ instrukcje obstugi! - tabliczka jest umieszczona na panelu gtéwnym

7 - Nie zmieniac¢ kierunku pracy podczas obrotu wrzeciona! - tabliczka jest umieszczona z przodu skrzyni biegow

N | @D

stitky ovladani

[k = b ZF

1 2 3 4 5 6 7 8

1) Oswietlenie - tabliczka jest umieszczona obok wytgcznika o$wietlenia roboczego wiertarki (0 -1)

2) Silnik — tabliczka jest umieszczona na panelu sterujgcym wrzeciona obok przetacznika dwupredkosciowego silnika (R1-1 - 0 - 2-R2)
3) Kontrolka - zaswiecona kontrolka na czotowym panelu z tym piktogramem oznacza zatgczenie gtéwnego wytgcznika

4) Chtodzenie — tabliczka jest umieszczona na gtéwnym panelu sterujgcym obok wytgcznika pompy chtodzenia (0 - 1)

5) Kropelka - tabliczka oznacza miejsca wlewu cieczy chtodzacej

6) Wyltacznik gtéwny - tabliczka jest umieszczona obok wytgcznika gtéwnego (0 - 1)

7) Kontrolka - Swiecenie kontrolki na przednim panelu z tym piktogramem, oznacza wigczenie posuwu mechanicznego

8) Gwintowanie - wigczanie gwintowania jest umieszczone na przodzie maszyny

S o n!
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Konstrukcja maszyny

PROMA

Maszyna skfada sie ze skrzyni przektadniowej, skrzyni wrzeciona, kolumny, stotu roboczego, wspornika, podstawy i
elektrycznej skrzynki sterujgcej. Skrzynka przektadniowa jest umieszczona nad skrzynig wrzeciona i tworzy razem z
silnikiem catos¢, ktora jest przesuwnie zamocowana na kolumnie, za posrednictwem listwy zebatej. Stét roboczy jest
podparty na wsporniku i zamocowany przesuwnie do kolumny, za posrednictwem listwy zebatej. Kolumna jest zamocowana
w podstawie. Maszyna jest zbudowana odpowiednio z zeliwnych i stalowych elementdw, kidre zapewniajg maszynie
odpowiednig sztywnos¢ podczas pracy.

Stanowiska pracy

Wiertarka ma tylko jedno stanowisko obstugowe, z ktérego mozna w petni sterowa¢ maszyng, Znajduje sie ono od
przodu maszyny, skagd mozna bez problemu dosiegng¢ do wszystkich elementéw sterowania. Ich opis znajduje sie w
niniejszej instrukcji obstugi.

Opis maszyny

1) Silnik
2) Kontrolka smarowania cisnieniewego
3) Skrzynia przektadniowa
4) Panel sterowania
5) Oswietlenie
6) Cyfrowy pomiar posuwu wrzeciona
7) Wrzeciono wiertarki
8) Ostona BHP narzedzia roboczego
9) Chiodzenie
10) Kolumna wiertarki
11) Stoét roboczy
12) Waz odprowadzajacy ciecz chtodzaca
13) Podstawa wiertarki
14) Dzwignia sterowania obrotami
15) Skrzynka elektryczna
16) Dzwignia sterowania gwintowaniem

17) Tyczki posuwu wrzeciona

18) Koto odboju do ustawiania gtebokosci wiercenia

19) Reczne koto mikroposuwu wrzeciona
20) Dzwignia zaciskowa obejmy stotu
21) Skala pochylenia stotu

22) Dzwignia zaciskowa stotu

23) Pompa chiodzenia

Sfl‘ o) ,7!
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9 Transport i montaz

Mechaniczna wiertarka kolumnowa jest transportowana na metalowej palecie, do ktérej jest przymocowana
Srubami. Maszyna jest obudowana sklejkg na drewnianej konstrukcji. Wewnatrz maszyna jest zapakowana do foliowego
worka. Wszystkie metalowe powierzchnie robocze narazone na korozje pokryte sg oleistg substancjg konserwujgca,
ktérg nalezy usunaé przed rozpoczeciem pracy. Do usuniecia tej substancji konserwujgcej najczesciej stosuje sie
benzyny techniczne lub inne ptyny odttuszczajace.

Nie wolno uzywac rozpuszczalnika NITRO, ktéry powoduje uszkodzenie sgsiednich powierzchni malowanych.
Po oczyszczeniu nalezy zastosowaé zwykly olej konserwujgcy i naniesé go na wszystkie metalowe powierzchnie
szlifowane, takie jak stot, kolumna badz wrzeciono.

Przez montaz maszyny rozumie sie jedynie zamontowanie gtéwnego silnika, ktory jest przymocowany do
podstawy. Maszyna jest kompletnie zmontowana i zapakowana przed wysytkg do klienta. Po rozpakowaniu prosimy
skontrolowac, czy dostawa jest kompletna.

Jesli maszyna bedzie przenoszona z uzyciem dzwigu, nalezy zapewni¢ prawidtowe jej podwieszenie (rys. str. 5)
i obserwowac $rodek ciezkosci. Aby zabezpieczy¢ przed uszkodzeniem powierzchnie urzadzenia, zaleca sie podiozyé
migkki materiat miedzy zawiesia i powierzchnig maszyny.

Podnoszenie maszyny
Ustawienie maszyny

Dla stabilnego ustawienia maszyny nalezy wykona¢ fundament.
Minimalna powierzchnia fundamentu jest okreslona promieniem obrotu
stotu roboczego wokot kolumny wiertarki. Powierzchnia fundamentu moze
by¢ wieksza, wg wlasnych mozliwosci i potrzeb. Grubos$¢ fundamentu jest
zalezna od wytrzymatosci podtoza (ok. 30 cm). W fundamencie nalezy
rozmiescic¢ sruby kotwigce, doktadnie wg podanych rozmiardw, najlepiej w
miekkiej masie betonowe;j.

Po zwigzaniu betonu nalezy ustawi¢ maszyne na fundamencie i
dobrze dokrecic¢ sruby kotwigce. Maszyne nalezy wypoziomowac¢ poziomicg
maszynowg w kierunku poprzecznym i podtuznym.

"\

o o
970 mm q

Rozstaw otworow podstawy

J

300
S S

s A
!
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1600 x 1000 dody .
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10 Sterowanie urzgdzeniem

Uruchomienie maszyny i opis elementéw sterowania

Przed uruchomieniem maszyny nalezy uwaznie przeczytac Skrzynka elekiryczna

instrukcje obstugi. Obstuga maszyny musi by¢ zaznajomiona ze
wszystkimi punktami sterowania urzadzeniem i jej konserwacja.  \yigcznik pompy chiodzenia
Nalezy przestrzegac¢ instrukcji smarowania. Regularnie uzupetnia¢ ™ °

smary we wszystkich wskazanych punktach w wymaganych
odstepach czasu. Usung¢ z maszyny wszystkie warstwy Q
zabezpieczenia antykorozyjnego. Napetni¢é maszyne olejami i przetacznik wiercenie /
smaramiwe wszystkich wskazanych miejscach. Uruchomi¢ maszyne gwintowanie
na matych obrotach. Jezeli w skrzyni przektadniowej nie pojawi sie

zaden nietypowy odgtos, nalezy stopniowo zwigkszaé obroty, az do > ° ;
najwyzszych. Pozostawi¢ witgczong maszyne na pietnascie minut o
bez obcigzenia. Jesli pojawily by sie jakiekolwiek problemy,

natychmiast nalezy skontaktowac sie z naszym firmowym serwisem. gtdwny wytgcznik maszyny

Glowny panel sterowniczy

' de= == przycisk ,STOP”

awaryjnego zatrzymania maszyny

prawe obroty
(zgodnie z ruchem wskazowek zegara)

zatrzymanie maszyny

lewe obroty

| ¥ (przeciwnie do ruchu wskazowek zegara)
[
przycisk wyboru ,T”
! 7 | (do obrécenia wrzeciona przy zmianie obrotow) Odczyt cyfrowy
Y
przetacznik posuwu stotu
(na dot / stop / do gory)
> 7
' wylaczanie
353 wybor
mm / cale (in)
= ; wigczanie / zerowanie
- 2
N
zwigkszenie wartosci
Zmiana obrotow zmniejszenie wartosci

Poprzez kombinacje pozycji dwoch dzwigni skrzyni
przektadniowej mozna uzyska¢ 12 predkosci obrotowych
wrzeciona (patrz tabela). Jesli chcemy zmieni¢ predkos¢
{ obrotowg wrzeciona za pomocg dzwigni, najpierw nalezy
- zatrzymac silnik. Nastepnie obréci¢ dzwignie zmiany predkosci

1050 | 790 | [ do wymaganych pozycji i ponownie wigczy¢ silnik. Jesli
.@_1_330 [ 3 | dzwigniami nie mozna uzyska¢ oczekiwanej predkosci

obrotowej, to nalezy uzy¢ ,przycisku wyboru” na panelu
= oznaczonym jako ,T”, ktérym mozna obréci¢ wrzeciono do
pozycji, ktéra umozliwi wtasciwe zazebienie kot przektadni.

Nigdy nie zmienia¢ obrotéw podczas pracy wiertarki.
1]
&




Posuw wrzeciona

Posuw automatyczny

Najpierw zatrzymac silnik. Na nastawnej skali (1) ustawi¢
pozadang gtebokos¢ (ogranicznik posuwu). Obrocié¢
dzwignig wyboru predkosci posuwu (2) do pozadanej
pozycji. Nacisng¢ przycisk (4) na koncu tyczki posuwu,
przez co wtaczymy elektromagnetyczne sprzegto. Jesli
automatyczny posuw przemie$ci wrzeciono o
nastawiong wielkos¢, posuw zostanie wytgczony przez
wytacznik krancowy, a maszyna zatrzyma sie. Jesli
trzeba przerwaé posuw podczas pracy, nacisngc
ponownie przycisk (4) i tym odtaczymy sprzegto
elektromagnetyczne.

Posuw reczny
Manualny posuw obstuguje sie za pomocg dzwigni (5).

Gtebokos¢ wiercenia mozna nastawi¢ przesuwaniem ogranicznika
na ruchome;j skali (1) za pomocg $ruby (3).

Nastawianie stotu

Manualny posuw stotu

Odblokowa¢ stoét dzwignig zaciskowa (9). Natozy¢
korbke (10) i przesung¢ stut do pozgdanego
potozenia. Zabezpieczy¢ stét przed
przesunieciem dzwignig aretacyjna (9).

Mechaniczny posuw stotu

uruchamia sie za pomocg przetacznika na panelu
gtéwnym.Nalezy jedna pamietaé, ze stét musi byé
odblokowany dzwignig (9), inaczej przetacznik nie
zadziata. Przesuw stotu jest wyposazony w
wytgcznik krancowy, a jesli sie ten wylgcznik
zatgczy, to musimy uzy¢ manualnej metody
(korbki).

Pochylanie stotu

Zwolni¢ $ruby (6) a nakretkg kotka aretacyjnego
pozycji zerowej (7) dokrecac, az kotek sie
wysunie. Wg skali (8) ustawi¢ pochylenie stotu
do pozadanej pozycji. Wszystkie sruby znowu
dokrecic.

Zakladanie narzedzia

Nacisng¢ przycisk (1) wysuwania narzedzia w kierunku do maszyny.

Wsung¢ stozkowy trzonek narzedzia (uchwyt) do otworu P~ E:>\—
wrzeciona i mocno docisngc. r—

Wyjmowanie narzedzia

Wyciggna¢ przycisk (1) wyjmowania narzedzi w kierunku do siebie.

Jedng rekg chwyci¢ narzedzie, a drugg reka obréci¢ dzwignie recznego
posuwu (2). Wrzeciono szybko uniesie sie do gory i uderzy ~
w barana na koncu rowka wrzeciona. == <:3/—
Wysung¢ uwolnione narzedzie.

Nigdy nie wycigga¢ przycisku wyjmowania narzedzi (1) jezeli maszyna pracuje.

W przypadku, gdy stozkowy trzonek narzedzia zacisnie sie w

otworze wrzeciona zbyt mocno, nalezy obréci¢ dzwignig recznego posuwu (2) i
spowodowac¢ trzykrotne uderzenie wrzeciona do barana.
Jesli mimo to narzedzia dalej nie da sie wysungé, to wysung¢ wrzeciono i uzy¢
klina do wybijania narzedzi.
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Gwintowanie

Elektryczne elementy sterowania gwintowaniem to gtéwne styczniki KM1 i KM2, przetacznik SX1 i wytgczniki kranicowe
SQ2 i SQ3 do sterowania gtebokoscig gwintowania. Opis elementéw znajduje sie na stronie 10.

Przetacznik SX1 przestawi¢ do pozycji "1" ("0" to wytacznie wiercenie), nastawi¢ obroty wrzeciona (SB2) w kierunku
zgodnym ze wskazdowkami zegara (KM1). Reczna dzwignia oporowa wrzeciona musi znajdowac sie w dolnej pozycji, az nie
zetknie sie z obrabianym przedmiotem, rozpoczg¢ dziatanie.

Po osiggnieciu pozadanej glebokosci gwintowania, wytgcznik krancowy SQ3 wrzeciona natychmiast przetgczy
kierunek obrotéw w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (KM2 witgczony), gwintownik wysunie sie z detalu,
poniewaz wrzeciono wréci do gory do pozycji wyjsciowej, wytgcznik krancowy SQ2, przetgczy obroty wrzeciona na prawe
obroty. W tym momencie jest zakonczona cata operacja.

Jesi chcemy zakonczy¢ gwintowanie, naciskamy przycisk (SB4) na koncu tyczki posuwu, silnik wrzeciona natychmiast
rozpocznie prace w kierunku przeciwnym do ruchu wskazoéwek zegara.

Jesli przetacznik SX1 znajduje sie w pozycji ,0”, wtaczy sie normalne wiercenie.

Uwaga: Poniewaz podczas gwintowania silnik wrzeciona pracuje czesto, silnik szybko sie nagrzewa, dlatego zmiany
obrotow nie powinny by¢ czestsze niz osiem zmian na minute. Jesli obstuga bedzie gwintowa¢ czesciej, to
grozi to przegrzaniem silnika (spaleniem uzwojenia).

11 Smarowanie maszyny

OSTRZEZENIE! Z uwagi na procedure transportu maszyna jest dostarczana bez oleju.
Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy bezwzglednie napetni¢ skrzynie przektadniowg olejem!

Punkty smarowania maszyny sg Plan smarowania
oznaczone na planie smarowania. Nalezy
uzywac odpowiednich rodzajow smarow.

Zalecanym plastycznym smarem
jest MOGUL LA2. Ten pastyczny smar
zalecamy uzupetnia¢ po 30-40 godzinach
pracy maszyny. Zalecany typ oleju ma
oznaczenie PROMA INDUSTRIAL 22. Ten
typ tozyskowego oleju jest wiasciwy do
skrzyni wrzeciennikowej, skrzyni
przektadniowej i do oznaczonych
cisnieniowych smarowniczek maszyny
(oznaczone czerwonym punktem).
Wszystkie fozyska maszyny sg obustronnie
zakryte, totez nie wymagajg dodatkowego
smarowania, sg bezobstugowe.

Olej w skrzyni przektadniowej
powinien by¢é wymieniany co 6 miesiecy. Po
prawej stronie maszyny jest otwor wlewowy
i miarka olejowa. Otwor spustowy oleju jest
na dnie miski olejowej oznaczony
piktogramem kropli.

Poziom oleju jest zaznaczony na - fé)
_,--"'--F--'---F--F‘\H_

miarce olejowej. Poziom oleju nie powinien
przekracza¢ "2 olejoznaku miarki. Je$li
naleje sie wiecej oleju, moze przelewem
dostac sie do wrzeciona maszyny.
Regularne smarowanie
cis$nieniowych smarowniczek i ciernych
przesuwnych powierzchni wykonywac
zawsze po zakonczeniu pracy na maszynie.
Regularne smarowanie
przedtuza zywotnos¢é maszyny! J
)
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Wykaz miejsc smarowania

Nr Potozenie punktu Czestosé Oznaczenie
pozyciji smarowania smarowania smaru
1 Napetnianie olejem Wymiana co
skrzyni przektadniowej 6 miesiecy
Wysuwna powierzchnia Smarowaé Po
2 . : zakonczeniu kazdej
gtbwnego wrzeciona :
zmiany / pracy Maszynowy
. . Smarowac po _olej
3 Fowierzchnia zakonczeniu kazdej| 10Zyskowy
kolumny zmiany / prac
: y 1 Pracy PROMA
: - marowac po INDUSTRIAL
4 Powierzchnia zakonczeniu kazdej 22
kolumny :
zmiany / pracy
Mechanizm Srparowac po
5 : zakonczeniu kazdej
podnoszenia stotu :
zmiany / pracy
tozysko slimakowego Smarowac po
6 mechanizmu zakonczeniu kazdej
podnoszenia stotu zmiany / pracy

Kontrola smarowania:

Ta maszyna jest wyposazona w ci$nieniowy system smarowania fozysk i
przektadni. Czy maszyna jest smarowana, obstuga kontroluje wizualnie. Na gorze
skrzyni przektadniowej znajduje sie szklanka olejowa, do ktorej jest ttoczony ole;.
Jesli rozbryzg oleju jest widoczny, to ilos¢ oleju jest dostateczna.

Jesli olej nie jest widoczny, natychmiast przerwaé prace urzadzenia, aby nie
spowodowaé uszkodzenia przektadni. Po 20 minutach postoju maszyny
skontrolowa¢ poziom oleju na miarce olejowej i ewentualnie uzupetni¢ olej.

Jezeli poziom oleju jest dostateczny skontaktowa¢ sie z serwisem:

serwis@promapolska.pl

Uwaga:

W pozyciji nr 1 olej w misce olejowej moze réznic sie lepkoscig w zaleznosci od warunkéw pracy.
Zalecany typ oleju jest ustalony dla warunkéw pracy w temperaturze otoczenia 21°C. Nalezy mie¢ na uwadze,
Ze maszyna jest smarowana systemem ci$nieniowym. W zwigzku z tym mozliwe jest, ze przy wyzszych
temperaturach otoczenia olej moze by¢ rozrzedzony. W takich przypadkach zalecamy stosowanie oleju o
wyzszej lepkosci.

W odwrotnym przypadku (przy nizszych temperaturach) nalezy wizualnie kontrolowa¢ rozbryzg oleju
w szklance olejowej na gérnej czesci wrzeciennika, aby sprawdzi¢ czy pompa olejowa jest w stanie tak gesty
olej przettoczyc¢.

T
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12

zabezpieczony bezpiecznikiem, ktory chroni silnik przed przecigzeniem lub przepieciem

silnik wrzeciona M1/

Instalacja elektryczna

Gtéwne elementy instalacji elektrycznej sg umieszczone w rozdzielni elektrycznej, zamontowanej w tylnej czesci
kolumny wiertarki. Pozostate elementy sterowania sg umieszczone na panelu sterujgcym z przodu maszyny.

Maszyna ma instalacje na napiecie 3/N/PE AC 400 V, 50 Hz. Napiecie obwodu sterowania i oswietlenia (24 V) jest
pobierane z transformatora. Napedy maszyny sa napedzane trojfazowym asynchronicznym silnikiem. Silnik gtéwny jest

przycisk tyczki posuwu SB4

| —

skrzynka elektryczna B1

/

wytgcznik chtodzenia SX2

przetacznik do
gwintowania SX1

wylgcznik gtowny
(QS1)

\ | /

wytgcznik

oswietlenia (SB2) /

przycisk tyczki
posuwu SB4

wytgcznik krancowy SQ6

wytgcznik krancowy SQ4

wytgcznik krahcow
SQ5 -

silnik posuwu
stotu M3

skrzynka
elektryczna B2

wytgcznik
krancowy SQ2

panel sterowania

przycisk tyczki
posuwu SB4

wytgcznik
krancowy SQ3

wytgcznik
krancowy SQ1

silnik chtodzeniaM2 _____ —H

panel sterowania

) s
1 O% K
o Q¥ B3
1 O¢% SBS
e (O% SB6

OO

a O
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1
WJ1-8/5F schemat potaczen przewodow
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Uwaga: przekroj przewodoéw bez oznaczen wynosi 0,75 mm?®.
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13 Konserwacja wiertarki

1) Przed oddaniem wiertarki do eksploatacji skontrolowa¢ poziom oleju we wrzecienniku, przesmarowa¢ wszystkie
slizgowe i obracajgce sie powierzchnie i elementy (plan smarowania).

2) Po skonczonej pracy wyczysci¢ wszystkie elementy maszyny i nasmarowac wszystkie slizgowe powierzchnie, sruby
pociggowe i wrzeciono.

3) Okresowo kontrolowac skrzynig przektadniowg i wymieniac olej.

4) Nie wolno przestawiaé zadnej dzwigni, dopoki wrzeciono jest w ruchu — moze to spowodowaé uszkodzenie
przektadni. Jesli dzwignia nie chce sie da¢ przestawi¢, trzeba recznie poobraca¢ wrzecionem, to utatwi jej
przestawienie.

5) Jesli zauwazy sie uszkodzenie maszyny, natychmiast nalezy jg wytgczy¢ i skontaktowac sie z fachowym serwisem,
aby uzyskac informacje o sposobie rozwigzania problemu.

14 Wymiana plynu chiodzacego

Podczas pracy maszyny, pod wptywem odparowywania, rozprysku i rozprowadzania ptynu po wiérach
nastepuje jego ubytek. Ubytek ten uzupetnia sie Swiezym ptynem, dlatego jego starzenie sie nastepuje bardzo
wolno. Ptyn pozostaje jednakze w bardzo aktywnym kontakcie z powietrzem i metalami. Jest zanieczyszczany
kurzem, tlenkami metali i atakowany przez bakterie beztlenowe. Atakowanie przez bakterie, ktére powodujg rozktad
emulsji, jest najbardziej intensywne wéwczas, kiedy maszyna nie jest eksploatowana przez dtuzszy czas. Podczas
pracy maszyny emulsja ulega ciggtemu napowietrzaniu i w ten sposéb bakterie sg niszczone.

Zaleca sie wymiane emulsji po 6-8 tygodni eksploatacji.
Najdalej po 6 miesigcach nalezy przeprowadzi¢ catkowitg wymiane ptynu oraz doktadnie wyczysci¢ zbiornik i
przeptuka¢ catg instalacje uktadu chtodzgcego cieptg wodg z dodatkiem 3% sody krystaliczne;.

Wizualna ocena stanu ptynu:

- olejowa powtoka na powierzchni $wiadczy o tym, Ze emulsja jest w stanie niestabilnym,

- osady odktadane na dnie i Sciankach pojemnika oraz lepkie powierzchnie na maszynie oznaczaja, ze ptyn ulegt
zestarzeniu i zanieczyszczeniu,

- ostabienie intensywnosci mlecznego zabarwienia emulsji oznacza zmniejszenie jej stezenia. W skrajnym
przypadku mogg sie pojawi¢ rdzawe plamy na scinkach i na maszynie,

- gnilna won i niebieskawe zabarwienie ptynu sg oznaka zaatakowania emulsji przez bakterie.

15 Czesci zamienne

Wykaz cze$ci maszyny znajduje sie na stronach 15-18 (Rysunki ztozeniowe maszyny).
W niniejszej instrukcji przedstawione sg poszczegdlne czesci, ktdore mozna zamdwic w ponizszy sposob.
W celu usprawnienia realizacji zamoéwienia, nalezy zawsze podawac¢ nastepujagce dane:
A) model maszyny S-1850FP/400
B) numer katalogowy maszyny
C) rok produkcji oraz date zakupu maszyny
D) numer podzespotu (czesci), jego nazwe i numer strony, na ktérej znajduje sie zamawiana czes$é
E) ilos¢ sztuk zamawianej czesci

Kontakt do serwisu dystrybutora: serwis@promapolska.pl
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16 Akcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktére sg dostarczane bezposrednio w maszynie
albozmaszyng (sg one podane w rozdziale 1, Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ i sg one wykazywane w
aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten jest dostepny nieodptatnie. Ewentualnych konsultacji o
sposobach korzystania z wyposazenia dodatkowego udziela nasz serwis.

17 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploatacji lub w przypadku gdyby dalsze uzytkowanie urzgdzenia byto
nieekonomiczne maszyne nalezy zlikwidowac.

Podczas demontazu urzadzenia, konieczne jest przestrzeganie ogolnych przepiséw bezpieczenstwa,
ktore gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

Elementy metalowe likwiduje sie tak, ze po demontazu nalezy posortowac¢ je wedtug rodzaju metali
uzytych doich produkcji i oddaé organizacjom zajmujgcym sie zbieraniem surowcow wtérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegajg rozktadowi w sposéb naturalny, powinny
zostaé posortowane i oddane organizacjom, ktére zajmujg sie zbieraniem tych surowcéw wtérnych.

Czesci ukladu elektrycznego nalezy przekazaé organizacjom zajmujgcych sie zbiorem odpadow
elektrycznych.

UWAGA!
Z uwagi na ochrone srodowiska naturalnego zabrania si¢ likwidacji czesciz
tworzyw sztucznych i gumy poprzezich palenie!
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18 Rysunki ztozeniowe maszyny
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19 Ogoblne przepisy bezpieczenstwa

®
PROMA
1.1 Ogdlne przepisy bezpieczenstwa

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

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informaciji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

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

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

C. Nalezy bezwzglednie przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa, o ktorych
informujg etykiety umieszczone na maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub
jej nieczytelnosci nalezy skontaktowac sie z producentem.

D. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze
wszystkimi dotgczonymi do maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja,
programowanie, itd.) oraz funkcjg i sposobem dziatania.

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

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

-Przed podtgczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewni¢ sie czy
wszystkie ostony zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby

nalezy otworzy¢ ostone, nacisng¢ gtéwny wytgcznik i zamkngc¢ ostone.

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

(4
ac
S
e
%)



)

- Nalezy zapamietac potozenie wytgcznika bezpieczenstwa, aby w kazdej chwili
mozna byto go uzy¢.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznaC sie¢ z rozmieszczeniem
wszystkich wytgcznikow, aby zapobiec niewtasciwej obstudze.

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisngc
niektorych wytgcznikow.

- Nigdy nie nalezy dotykac¢ gotymi rekami bgdz innym przedmiotem obracajgcego
sie elementu lub narzedzi.

- Nalezy uwazaé, aby uchwyt zaciskowy nie chwycit palcow osoby obstugujgcej
maszyne.

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwazaé na widry oraz na
niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na cieczy chtodzgcejlub oleju.

- Nie nalezy ingerowa¢ w konstrukcje maszyny i jej oprzyrzgdowanie, jezeli nie
zostato to opisane w instrukcji obstugi.

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

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

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

- Nie nalezy naprawiaC maszyny w sposob, ktory mogtby naruszycé
bezpieczenstwo jego obstugi.

- W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych prawidtowosci dziatania
maszyny, nalezy skontaktowac sie ze specjalista.

2) OSTRZEZENIE

3) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekcji, o
ktorych mowa w instrukcji obstugi.

- Nalezy sprawdzic¢ i upewnic sie, ze ze strony osoby obstugujgcej maszyne nie
powstajg zadne zaktGcenia w jej pracy.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy otwiera¢ drzwiczek ani oston
zabezpieczajgcych.

- Pozakonczeniu pracy na maszynie nalezy doprowadzi¢ jg do takiego stanu, aby
byta gotowa do wykonania dalszych czynnosci.

- W przypadku zakitécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie
wytgczy¢ gtdwny wytgcznik.

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

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywac, zabrudza¢ ani usuwac etykiet
bezpieczenstwa. W przypadku nieczytelnosci etykiety lub jej utraty nalezy
skontaktowac sie z producentem, podajgc numer wadliwej etykiety (numer ten
umieszczony jest w jej prawym dolnym rogu). Nowg etykiete nalezy umiescic¢ na
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1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

1.3 Odziez ochronna a bezpieczenstwo

- Dilugie wiosy nalezy upig¢ z tylu gtowy w przeciwnym razie mogg zostaé
uchwycone przez maszyne.

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

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

- Nalezy zawsze stosowa¢ maske ochronng, jezeli podczas obrébki materiatow
unosisie pyt.

- Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wkiadkami stalowymi i podeszwag
olejoodporna.

- Nigdy nie nalezy nosic¢ luznej odziezy robocze;.

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

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

- Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementow obrabianych oraz narzedzi, a takze
przy usuwaniu wiorow ze stanowiska pracy nalezy uzywac rekawic, chronigcych
dionie przed zranieniem, do ktérego dojs¢ moze w kontakcie z ostrymi
krawedziamii gorgcymi elementami obrabianymi.

- Nie nalezy pracowac¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkow
odurzajgcych.

- Na maszynie nie powinny pracowac¢ osoby majgce zawroty glowy, mdtosci czy
osoby ostabione.

1.4. Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny
Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jej instrukcjg obstugi.

1) OSTRZEZENIE

- Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez wiory
lub olej, nalezy zamkng¢ ich ostony zabezpieczajgce.

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

- Nalezy regularnie sprawdzac, czy ostony zabezpieczajgce zostaty poprawnie
zamontowane i czy nie sg one uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy
niezwtocznie naprawic¢ lub wymienic.

- Nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajgce;.

- Nienalezy dotykac cieczy chtodzgcej gotymi rekami—moze to spowodowac
podraznienia. Osoby obstugujgce maszyne, ktore cierpig na alergie, powinny
stosowacd specjalne srodki bezpieczenstwa.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzgce.

- Do usuwania wiéréw z powierzchniroboczej nalezy uzywac rekawi¢ ochronnych
oraz szczotki— nigdy nie nalezy wykonywac tej czynnosci gotymi rekami.

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

- Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw
obrobionych z maszyny, nie posiadajgcej systemu automatycznej wymiany,
nalezy
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dbaéoto, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto
nieruchome.

- Nie nalezy wycierac elementu obrabianego i usuwac wiorow gotymi rekami czy
szmatka, jezeli narzedzie jest w ruchu. W tym celu nalezy zatrzymac¢ maszyne i
uzyc¢ szczotki.

- W celu przedtuzenia przesuwu w osi nie nalezy usuwac ani w zaden sposoéb
ingerowac w ograniczniki i wytgczniki krancowe. Nie nalezy takze doprowadzac do
ich zablokowania lub odtgczenia.

- Jezeli praca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z czesciami
wykraczajgcymi poza jej mozliwosci, nalezy skorzysta¢ z pomocy asystenta.

- Nie nalezy uzywac¢ wézka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywac pracy
hakowego bez posiadania odpowiednich uprawnien.

- Przed uzyciem wozka podnos$nikowego lub dzwigu nalezy upewnic sie, czy w
bliskim otoczeniu owych maszyn nie znajdujg sie zadne przeszkody.

- Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i atestowanego osprzetu
mocujgcego, ktére sg odpowiednie do ciezaru przenoszonych przedmiotow.

- Nalezy sprawdzi¢ liny, fancuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia przed jego
uzyciem. Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawic¢ lub zastgpi¢ nowymi.

- Pracujgc z materiatem tatwopalnym lub olejem nalezy zapewni¢ prewencyjne
Srodki bezpieczenstwa na wypadek pozaru.

- Nie nalezy pracowacé na maszynie podczas burzy z intensywnymi wytadowaniami
atmosferycznymi.

2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI
Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzic, czy pasy napedowe
zostaty prawidtowo napiete.

- Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet maszyny, aby upewnic sie czy jego sSruby mocujace
nie poluznity sie.

- Nie nalezy obstugiwac wytgcznikow i przyciskow znajdujgcych sie na pulpicie
sterowniczym w rekawicach ochronnych — mogtoby dojs¢ do niepoprawnego ich
wyboru lub innych btedow.

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

- Nalezy sprawdzac, czy podczas obrobki elementéw nie powstaje nadmierny hatas
lub inne nienaturalne dzwieki.

- Podczas ciezkiej obrobki elementdw nie nalezy dopuszczac¢ do gromadzenia sie
widrow. Wiory sg wtedy bardzo gorgce i moga przyczynic¢ sie do powstania pozaru.
Po zakonhczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczyc¢ przycisk systemu
sterujgcego, wytgcznik gtdéwny, a nastepnie wytgcznik zasilania gtdwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych

1) OSTRZEZENIE
Nalezy zawsze uzywac narzedzi przeznaczonych do danego typu pracy i
odpowiadajgcych specyfikacji maszyny.

- Nalezy niezwtocznie wymienic¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyng
urazow i uszkodzen maszyny.

- Przedrozpoczeciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowac, czy
wszystkie elementy sg wtasciwie zatozone i zaci$niete.

- Podczas pracy z narzedziami osadzonymi we wrzecionie nie nalezy przekraczac¢
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zalecanych predkosci obrotowych.

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy nie chwyci¢ palcami lub dtonig za uchwyt
wiertarski lub element mocujgcy.

- Jezeliwykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez
producenta, nalezy uzyskac od niego informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

- Do zakfadania ciezkich uchwytéw, elementéw mocujgcych i obrabianych
materiatdw nalezy uzywac odpowiednich do tego celu przyrzgdow.

2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nalezy sprawdzi¢, czy dtugos¢ narzedzia jest odpowiednio dobrana, tak aby nie
zahaczato o elementy mocujgce, uchwyty zaciskowe lub inne elementy.

- Pozamontowaniu narzedzii elementow obrabianych nalezy przeprowadzi¢
proébny przebieg pracy.

- Przy mocowaniu obrabianych detali miekkimi szczekami nalezy sprawdzi¢, czy
obrabiany element jest bezpiecznie zamocowany, a sita zacisku jest odpowiednia.

- W przypadkach, kiedy narzedzie moze by¢ zamocowane z prawej lub lewej strony
(prawe lub lewe narzedzia), nalezy sprawdzic czy jest w odpowiednim potozeniu.

- Nie nalezy uzywac przyrzadéw pomiarowych (lub elementéw pomiaru dtugosci),
zanim nie sprawdzimy, ze nie bedg przeszkadzac w eksploatacji maszyny.

20 Warunki gwaranc;ji

Warunki gwarancji dostepne sg w zatgczonej przy sprzedazy urzgdzenia karcie
gwarancyjnej.

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z o.0.
ul. Wroctawska 1A, 55-095 Dtugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl

V 003-05 05/2013/ (PL)GB/03/2019

T
mc
&
bl
%



	Strona 1
	Strona 2
	Strona 3
	Strona 4
	Strona 5
	Strona 6
	Strona 7
	Strona 8
	Strona 9
	Strona 10
	Strona 11
	Strona 12
	Strona 13
	Strona 14
	Strona 15
	Strona 16
	Strona 17
	Strona 18
	Strona 19
	Strona 20
	Strona 21
	Strona 22

