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®
ES PROHLASENI O SHODE PROMA

EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of

product/ Importer i dystrybutor produktu: PROMA Machinery s.r.o.
Osoba, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,

podle § 13, odst. (8), zak. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako

ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zak. ¢.

22/1997 Sb.
Adresa/Address/ Adres: Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
1C/ID/ Regon: 242 62 706

Jméno a adresa osoby povéfené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008 i
Sb.) /Name and address of the person authorised to compile the PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) — typ /Product (Machine) - Type/ .
Produkt(Maszyna) — Typ: Univerzilni frézka typ FP-48SPN / Frezarka uniwersalna typ FP-48SPN

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis: Univerzalni frézka typu FP-48SPN je vertikalni frézovaci a vrtaci strojni zafizeni, uréené pro obrabéni
kovovych i nekovovych dila./ Frezarka uniwersalna FP-48SPN Jest frezarkq pionowq i maszynq
wiertniczq, przeznaczonq do obrobki elementow metalowych i niemetalowych .

Zakladni technické udaje /Podstawowe dane techniczne:
Napéjeci napéti a frekvence / Napiecie i czestotliwosé:  3x400 V, 50 Hz

Ptikon /Moc: 1500 W

Pocet rychlosti / llos¢ predkosci: 6

Rozsah ottek / Zakres obrotow: 80-1250 min™*

Rozmér stolu/ Rozmiar stolu: 800x240 mm

Zdvih vietena / Skok wrzeciona: 130 mm

Hmotnost / Waga: 390 kg
ProhlaSujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFisluSna Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV &. 176/2008 Sb., Machinery Directive 2006/42/EC /
ustanoveni uvedenych smérnic (NV) Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)
We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV & 17/2003 Sb., Low Voltage Directive

mentioned Directives (Government Provisions)/ Deklarujemy, ze 2006/95/EC / Dyrektywa niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

maszyna S}pff"i‘}( V(”zzyS”‘ie . ”d?’”ge‘ji"ie ; postanowienia g1 romagneticka kompatibilita - Smémice 2004/108/EC, NV & 616/2006 Sb., Electromagnetic
wymienionych dyrextyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe): Compatibility (EMC) Directive 2004/108/EC/ Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC)
2004/108/WE (EC)

Harmonizované technické normy a technické normy pouzité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment / Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 13128+A2:2009, CSN EN 13478+A1:2008,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +A1:2009,
CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007, CSN EN 61000-6-1 ed. 2:2007

Posledni dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien
oznacenim CE 12
The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE

zostalo umieszczone:

Poznamka: Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmeén a doplikit 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 deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldaseni/Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2012-12-21

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawnionq do dzialania w imieniu producenta:
Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager Podpis/Signature/ Podpis:
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1 Zawartos¢ opakowania

Frezarka uniwersalna dostarczana jest w drewnianej skrzyni, wzmocnionej stalowymi tamami, wraz z
nastepujgcym wyposazeniem

1) 3 reczne kota posuwu 5) gtowica wiertnicza 3 16 / B18 + klucz go gtowicy
2) Sruba mocowania narzedzi M12 6) klucz ptaski 22 24 mm

3) tuleja redukcyjna Mk 111 / Mk IV 7) klucz imbusowy 5, 6 mm

4) trzpien Mk IV M. 12/ B-18 8) klin wybijajacy

2 Wstep

Dziekujemy za zakup frezarki uniwersalnej FP-48SPN firmy PROMA. Frezarka ta wyposazona jest w
system zabezpieczen, chronigcych maszyne, jak tez zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te
nie sg jednak w stanie zagwarantowac osobie obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez
przed rozpoczeciem pracy z tokarkg nalezy uwaznie przeczyta¢ jej instrukcje obstugi. Pozwoli to zapobiec
powstawaniu btedow zaroéwno przy instalacji maszyny jak i przy jej eksploatacji. Nie zaleca sie wiec uruchamiania
maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze wszystkimi instrukcjami oraz bez uprzedniego zaznajomienia sie ze
sposobem dziatania maszyny.

3 Zastosowanie

Posuw moze by¢ sterowany recznie lub automatycznie. Frezarka uniwersalna przeznaczona jest do
pracy w warsztatach narzedziowych, warsztatach remontowych, matych i sSrednich warsztatach produkcyjnych.
Frezarka uniwersalna stuzy do obrébki czesci metalowych i niemetalowych. Maszyna wykorzystywana jest do
wykonywania wszelkich czynnos$ci wiercenia i frezowania: poziomego, pionowego a takze ukos$nego. Posuw
sterowany jest recznie. Frezarka uniwersalna przeznaczona jest do pracy w warsztatach narzedziowych,
warsztatach remontowych, matych i Srednich warsztatach produkcyjnych. Wersja podstawowa maszyny
wyposazona jest w odczyt cyfrowy (X, Y, Z) oraz automatyczny posuw w osi Z.

4 Dane techniczne

Maksymalna $rednica wiercenia 45 mm

Maksymalna srednica frezowania czotowego 80 mm

Maksymalna $rednica stopkovou frezou 32 mm

Maksymalna $rednica gwintowania 12 mm

Kat nastawienia gtowicy +90°

Zakres obrotow wrzeciona 0,06, 0,09, 0,13, 0,20, 0,25, 0,36
Maksymalna odlegto$¢ miedzy wrzecionem a stotem 500 mm

Stozek wrzeciona MT4

Skok wrzeciona 130 mm

Srednica obejmy wrzeciona 75 mm

Catkowita wysokos¢ (bez podstawy) 1417 mm

Wysokos$¢ podstawy 510/700 mm

Wymiary stotu roboczego 800 mm x 240 mm

Posuw stotu do przodu i do tytu 300 mm

Posuw stotu w lewo i w prawo 585 mm

Silnik 1,5 kW (2HP)

Obroty wrzeciona 50Hz 80, 150, 260, 380, 710, 1250

10, ,76

Masa netto/brutto 390 kg / 450 kg
Rozmiar rowka , T* 16 5
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5 Poziom hatasu maszyny

Poziom cisnienia akustycznego A (LWA) Poziom hatasu (A) na miejscu pracy ( L A, )
L\y,=76,6 dB(A) - Warto$¢ zmierzona z obcigzeniem. LoAeqg= 73,0 dB (A) - WartosC zmierzona z obcigzeniem.
Lya=71,8 dB(A) - Wartos¢ zmierzona bez obcigzenia. LAeq= 70,2 dB (A) - Wartos¢ zmierzona bez obcigzenia.

6 Etykiety bezpieczenstwa

Niniejsza frezarka wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych sama maszyne oraz zapewniajgcych
jej bezpieczna obstuge. Zabezpieczenia te stanowi jeden wytacznik krancowy maksymalnego wysuniecia wrzeciona i
jeden wytacznik krancowy ostony uchwytu zaciskowego frezarki.
Na maszynie umieszczone sg etykiety informacyjne oraz etykiety ostrzegawcze.
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Przed rozpoczeciem pracy na frezarce nalezy przeczytac jej instrukcje obstugi!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.

—_

N

Podczas pracy na frezarce nalezy uzywa¢ okularéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.

w

Podczas pracy na frezarce nalezy uzywa¢ nausznikéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.

N

OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Etykieta umieszczona jest na ostonie panelu sterujgcego.

()]

Nie nalezy pracowa¢ na frezarce w rekawicach ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.

6 UWAGA! Niebezpieczenstwo urazu konczyn gérnych!
Etykieta umieszczona jest na ostonie maszyny z wytgcznikiem koncowym.

Ostrzezenie! Nalezy przechowywa¢ instrukcje obstugi. Instrukcja jest potrzebna w

przypadku ewentualnego zamoéwienia na czesci zamienne!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.
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8 OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Etykieta umieszczona jest na ostonie listwy zaciskowej silnika.

9 UWAGA!
10 NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI!

11 NIE NALEZY ZMIENIAC OBROTOW DOPOKI WRZECIONO JEST W RUCHU!
Etykieta umieszczona jest z przodu skrzynki przektadniowe;.

7  Konstrukcja maszyny

Frezarka uniwersalna sktada sie w gtoéwnej mierze z odlewéw zeliwnych. Naped maszyny zapewnia silnik
asynchroniczny, ktéry za pomocg kotnierza przymocowany jest do skrzynki przektadniowej. Skrzynka przektadniowa
zamocowana jest ruchomo na pryzmatycznej kolumnie frezarki, co umozliwia obrabianie materiatéw pod katem. Kolumna
frezarki przymocowana jest do podstawy, na ktérej znajduje sie przesuwny stot krzyzowy. Posuw podiuzny i poprzeczny stotu

Stanowisko pracy

Frezarka uniwersalna posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole nad maszyna a takze
dostep do wszystkich elementéw sterowniczych, opisanych w niniejszej dokumentacji. Miejsce to znajduje sie od strony
czofa frezarki.

8 Elementy sterowania

) system odczytu cyfrowego

) dZzwignia zmiany biegu obrotéw wrzeciona
) dZwignia zmiany biegu obrotéw wrzeciona
) dZzwignia blokady wysuniecia wrzeciona

) dZwignia recznego posuwu w osi X

) koto recznego posuwu podtuznego

) dZzwignia blokady posuwu podtuznego

) koto recznego posuwu poprzecznego

) koto zmiany predkosci posuwu wrzeciona
0) reczna dzwignia wysuniecia wrzeciona
1) odczyt cyfrowy

2; koto recznego mikroposuwu wrzeciona

3

1
2
3
4
5
6
7
8
9
1
1
1
13) koto recznego posuwu podtuznego
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9 Transport i montaz

Frezarka uniwersalna transportowana jest w skrzyni drewnianej, do ktérej przymocowana jest za
pomocg $rub. Maszyna opakowana jest w worek plastikowy. Wokét niej znajduje sie drewniana konstrukcja,
obita sklejkg. Wszystkie powierzchnie metalowe frezarki narazone na uszkodzenie pokryte sg materiatem
konserwujgcym, ktéry nalezy usung¢ przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Do usuniecia materiatow
konserwujgcych najczesciej uzywa sie benzyne techniczng lub inne Srodki odttuszczajgce. Nie nalezy uzywaé
rozpuszczalnika NITRO, gdyz moze on mie¢ negatywny wptyw na otaczajaca powierzchnie. Po wykonaniu
czynnosci oczyszczajgcych nalezy przystgpi¢ do wykonania czynnosci konserwujgcych. W tym celu nalezy
nanies¢ olej konserwujacy na wszystkie powierzchnie szlifowane, takie jak np. stét krzyzowy, kolumna czy
wrzeciono.

Zawieszenie maszyny Rozstaw otworéw w podstawie frezarki

560 mm

320 mm

10 Manipulacja i instalacja maszyny

Sposdb manipulacji maszyny przedstawiony zostat na rysunku miejsc zaczepu frezarki. Po
przeciggnieciu liny pod glowicg frezarki powstaje punkt zawieszenia maszyny (wytgcznie dla lin o maksymalinej
nosnosci 500 kg). Przy instalacji frezarki nalezy zadba¢ o to, aby osoba obstugujgca maszyne miata
zapewniong dostateczng ilos¢ miejsca i mogta bez probleméw pracowa¢ na wszystkich elementach

Ostrzezenie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ustawienie maszyny oraz prawidtowe
zamocowanie jej do podstawy. Podtoze, na ktdrym stoi frezarka powinno by¢ stabilne i wykonane z materiatu
wytrzymujgcego dane obcigzenie. Nieprzestrzeganie powyzszych wymogéw moze spowodowaé
niekontrolowany ruch maszyny (lub jej czesci) a takze uszkodzenie frezarki.

Rozstaw otworéw znajdujgcych sie w podstawie niezbednych do instalacji maszyny przedstawiony
zostat na rysunku w niniejszej instrukcji obstugi. Stabilne zamocowanie maszyny do podstawy umozliwiajg
otwory o $rednicy 15 mm znajdujgce sie w podstawie frezarki. W przypadku instalacji maszyny wraz z
podstawkg (wyposazeniem dodatkowym), rozstaw otworéw zaznaczony zostat przy wyposazeniu dodatkowym.
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11  Smarowanie maszyny

1 - Otwor wlewu oleju
do wrzeciennika

2 - Kalamitka kulowa

Miejsca wymagajgce smarowania oznaczone
zostaty piktokramem z kroplg. Nalezy uzywaé
odpowiedniego rodzaju $rodkéw smarujgcych. Do
smarowania przekfadni, olejarek oraz pozostatych
powierzchni nalezy uzywac oleju.

Zalecany typ oleju to maszynowy L-AN 22.
Ten typ oleju uzywany jest do skrzynki wrzeciennika
frezarki uniwersalnej i oznaczonych olejarek
cisnieniowych. Wszystkie tozyska frezarki s3g
obustronnie zakryte, dlatego nie ma koniecznosci ich
dodatkowego smarowania. Zalecamy dokonywac
wymiany oleju znajdujgcego sie we wrzecienniku po
ok. 30-40 godzinach pracy. Kolejnej wymiany nalezy
dokona¢ po 200-250 godzinach pracy maszyny a
nastepnie regularnie raz w roku.
Regularne smarowanie olejarek ci$nieniowych i
szlifowanych powierzchni stycznych wydtuza okres
eksploatacji maszyny, dlatego tez =zaleca sie
wykonanie tej czynnosci zawsze przed rozpoczeciem i
po zakonczeniu pracy na maszynie. 24

12 Naped maszyny

Naped frezarki zapewnia asynchroniczny silnik, ktéry za pomocg kotnierza potgczony jest z nachylong
skrzynkg przektadniowg. Przektadnie w kagpieli olejowej przenoszg obroty na wrzeciono za pomocg trzech watow.
Obroty wrzeciona wybierane sg za pomocg kombinacji dwoch dzwigni przektadni zgodnie z tabelg przektadni.
Sterowanie napedu wrzeciona urzadzenia frezujgcego zapewnia przycisk elektryczny umieszczony na panelu
sterowania po lewej stronie wrzeciennika. Po naci$nieciu zielonego przycisku ,1“ wrzeciono zostanie uruchomione,
po nacisnieciu czerwonego przycisku ,0“ wrzeciono zostanie zatrzymane. Obrotowy przetgcznik stuzy do wyboru
kierunku obrotéw wrzeiona. W celu zwigkszenia bezpieczenstwa maszyna wyposazona zostata w przycisk STOP
wraz z zamkiem. Przycisk ten uzywany jest jako przycisk awaryjnego zatrzymania maszyny.

Posuw wrzeciona frezarki moze by¢ sterowany na dwa sposoby. Jednym z nich jest standardowy sposobow z
wykorzystaniem dzwigni posuwu wrzeciona, stuzgcej przede wszystkim do wiercenia lub ustawienia gtebokosciu
widru podczas frezowania (maksymalnie 2 mm). Drugim ze sposobdéw jest mikroposuw. Ten posuw uzywa sie w
przypadku koniecznosci tagodnego posuwu wrzeciona. Po dokreceniu $ruby blokady mikroposuwu mozna za
pomocg przektadni slimakowej obracac koto mikroposuwu i w ten sposdb pomatu ustawi¢ za pomocg noniusza
wymagang gtebokos$¢ obrabiania. Koto wyboru posuwu wrzeciona nalezy ustawi¢ w pozycji 0. Ze wzgledu na luzy
przektadni Slimakowej nie mozna osiggng¢ doktadnego recznego ustawienia wysunecia wrzeciona. Jezeli
ustawiona zostanie wymagana warto$¢ a nastepnie za pomocg dzwigni (blokady wrzeciona) wrzeciono zostanie
dociggniete, wéwczas po poluzowaniu dzwigni i ustawieniu kolejnej wartosci wartosci te nie bedg zawsze zgodne!
Z powyzszych powodow zaleca sie ustawianie warto$ci zaczynajgc od realnej pozycji zerowej a po zafrezowaniu
materiatu skontrolowanie rozmiaru za pomocg kalibrowanej miarki. Do doktadnego odczytu posuwu stuzy system
odczytu cyfrowego.

Poprzeczny i podtuzny kierunek posuwu stotu sterowany jest wylgcznie w reczny sposdb. Ten mechanizm
krzyzowy posiada rowniez mozliwos$¢ ograniczenia luzu za pomoca liniatu uko$nego. Po ustawieniu w wymagane;j
pozycji obydwa stoty mozna zabezpieczy¢ za pomocg dzwigni blokady. Szeroko$¢ rowka stotu do zamocowania
imadta, zaciskéw i pozostatego wyposazenia wynosi 16 mm.

Ostrzeienie! Przed zdjeciem ostony $ruby mocowania narzedzi nalezy szczegdlnie zwréci¢ uwage na niebezpieczenstwo urazu przez obracajgce sie waty.
x

Mikroposuw

1- koto wyboru predkosci posuwu automatycznego

2- kolo recznego posuwu wrzeciona

(stosuje sie wylacznie gdy umieszczone wyzej koto wskazuje pozycje ,,0)
3- noniusz wrzeciona

4- skrzynka przektadniowa posuwu automatycznego

5- dzwignia posuwu wrzeciona

(po przesunigciu dzwigni w kierunku od maszyny za pomoca
mechanizmu uruchamiajgcego wtaczony zostanie posuw automatyczny)
6- piasta kota (posuwu wrzeciona)
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Obroty wrzeciona "ggj'iz:ﬁ :f;:‘({lf:(;‘;?

(obr/min)

\50HZ

L---1 | 80

L---2 | 15 A

L---3 260 Wymiary rowkow “T”
stotu roboczego

H---1 ] 380 %

H---2 | 710 ,/je’ |

H---3 | 1250 r a I
/ y

Regulacja za pomoca
liniatu

\i 1-regulowany ogranicznik podtuznego posuwu stotu
2-blokada stotu poprzecznego 3 / 1 blokada stotu podtuznego
4 3-$ruba ograniczajaca liniatu 2 sruba ograniczajaca liniatu
4-Linial stotu 3 liniat stotu

13  Schemat uktadu elektrycznego

Potaczenie elektryczne wedlug ponizszego schematu.
Napiecie 3/N/PE AC 400V 50 Hz
Zabezpieczenie 16A

r——71T 1T "7 N

} * ]I ; M silnik

} — SB2 } KM cewka stycznika

| | SB2 przycisk start

} } } KM L1 } SB1 przycisk stop

\ \ TI1 przycisk STOP awaryjnego
} ]I | ]ICF zatrzymania

} } SB1 KM1 wytgcznik krancowy ostony wrzeciona
| LO_OL | KM-2 wytgcznik krancowy wrzeciona
A . (dolny)

KM2 Kwm1
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Elektryczne elementy sterowania

1) kontrolka

(swieci, kiedy maszyna znajduje sie pod napieciem)
2) przetgcznik funkcji wiercenia / gwintowania

3) wigcznik obrotu wrzeciona (obroty w lewo)

4) wiacznik obrotu wrzeciona (obroty w prawo)
5) wytgcznik obrotu wrzeciona przycisk STOP
6) czerwony przycisk STOP awaryjnego
zatrzymania maszyny

7) wigcznik funkcji gwintowania (obroty w lewo)
8) wigcznik funkcji gwintowania (obroty w prawo)
9) wytacznik funkcji gwintowania przycisk STOP

Niebezpieczenstwo: Naprawy uktadu elektrycznego wykonywaé moze jedynie
uprawniona do tego osoba posiadajaca odpowiednie kwalifikacje

Przestroga: Zalecanym zabezpieczeniem przed przecigzeniem moze byé¢
bezpiecznik 16A uzywany w domowej instalacji elektrycznej.

Ostrzezenie: Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy uprzednio zapozna¢
sie zfunkcjg i rozmieszczeniem elemntéw sterowniczych.

Przestroga: Przed przystapieniem do jakichkolwiek napraw, regulacji, czynnosci

konserwujacych nalezy zawsze odigczy¢ maszyne od sieci elektrycznej, wyciagajac
wtyczke z gniazda elektrycznego.

Ostrzezenie: Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ wylgcznik
krancowy znajdujacy sie w ostonie zabezpieczajgcej maszyny.
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14 System odczytu cyfrowego

Panel sterujacy 1 2 3 4

]

)
r
-
-
&
-

klawisz aktywacji osi X

klawisz aktywaciji osi Y

klawisz aktywacji osi Z

klawisz zerowania danych

klawisze stuzgce do wprowadzania danych; kalkulator
klawisz kalkulatora

klawisz aktywacji kalkulatora

klawisz kierunku sterowania do tytu

klawisz kierunku sterowania do przodu

10 klawisz wyznaczania punktu przeciecia na okregu

11 klawisz wyznaczania punktu przeciecia na wycinku kota

12 klawisz przetgczania w trybie warto$¢ absolutna / warto$¢ przyrostowa
13 klawisz wyznaczania punktu przeciecia na linii prostej

14 klawisz wyboru punktu zerowego

15 klawisz trybu snu

16 klawisz przetgczania jednostek w trybie cal/mm (INCH/MM)
17 klawisz dzielenia na pét wartosci z wyswietlacza

18 wytgcznik gtéwny (z tytu wyswietlacza)
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Po uruchomieniu moldel

Bezposrednio po uruchomieniu systemu odczytu o5z o b
cyfrowego na wyswietlaczu pojawig sie dane
wprowadzone przez producenta. Danych tych nie nalezy
zmieniac.

oznaczenie rodzaju
maszyny (frezarka)

ilos¢ osi Poszczegdlne
- wys$wietlacze
Wprowadzanie danych

Klawisze wyboru osi i ustawiania wartosci.

X Y Z

Nacisniecie odpowiedniego klawisza uaktywnia witasciwg
o$ (wyswietlacz). Pozostate osie pozostajg wéwczas
nieaktywne.

Przykfad:

Uaktywnij 0$ X naciskajgc klawisz ,X". Na
wysSwietlaczu pojawi sie tylko punkt dziesietny ,, . ”. Za
pomocg klawiatury numerycznej wprowadz pozgdang
wartosc¢ i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Aby wymazac
btednie wprowadzong wartos¢ nacisnij klawisz ,CLS”.

Uwaga: Aktywna jest zawsze tylko jedna os$ (X, Y, Z) (tylko do jednej osi mozna wprowadzac¢ dane).

Klawisz wymazywania danych oraz zerowania wartosci w trybie wprowadzania danych

CLS

a) Klawisz ,CLS” stuzy do zerowania btednie wprowadzonej
wartosci do jednej z osi (X, Y, Z).
b) Klawisz ten stuzy¢é moze réwniez do posredniego
zerowania osi.

Przyktad: dla osi X (analogicznie w przypadku
pozostatych osi).

Nacisnij klawisz X", ,CLS”, a nastepnie ,ENT” a dane
dotyczace osi X

zostang wymazane.

Klawisz zmiany jednostki w trybie cale/milimetry.

M

Klawisz ten funkcjonuje jako przetacznik pomiedzy
jednostkami ,INCH/MM” (cale/milimetry).

INCH” $wiecgca sie nad tym przyciskiem kontrolka
oznacza, ze dane na wyswietlaczu osi podawane sg w
calach.

-MM” Swiecgca sie nad tym przyciskiem kontrolka
oznacza, ze dane na wyswietlaczu osi podawane sg w
milimetrach.
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Klawisz przelgczania w trybie wartosci absolutne (ABS) / wartosci przyrostowe (INC)

A
|
o ENE
Wyswietlanie danych absolutnych
i O YOO i % % %
| : : =
OOV B DaLneE
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me PEOPED®
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60

Przycisk ,,A/l” stuzy do przelgczania wyswietlanych danych w trybie wartosci absolutne / wartosci
przyrostowe. Jezeli na wyswietlaczu pojawi sie napis ,,ALE” oznacza to, ze wyswietlane wartosci sa
wartosciami absolutnymi. Po nacisnieciu przycisku ,,A/l” zaswieci sie kontrolka. Na wyswietlaczu pojawi
sie wowczas napis ,INC”, co oznacza, ze znajdujace si¢ na nim wartosci sg wartosciami przyrostowymi.
Podczas operacji mozna dobrowolnie zmieniaé¢ rodzaj wyswietlanych danych (z wartosci absolutnych na

Wyswietlanie danych przyrostowych (inkrementalnych)
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Klawisz trybu snu

Klawisz ten umozliwia wytgczenie wyswietlacza,
HA | w przypadku, gdy dojdzie do przerwania pracy,
bez utraty danych.

Przyktad:

Po nacisnieciu klawisza ,HA” wyswietlacz
zostanie wygaszonyXPrzy zmianie pozycji stotu
krzyzowego dane te sg aktualizowane w pamieci
systemu odczytu cyfrowego. Po wznowieniu pracy
i wigczeniu wyswietlacza nastgpi odczyt
aktualnych danych uwzgledniajgcych ewentualne
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Klawisz trybu snu

Klawisz ten umozliwia wytgczenie wyswietlacza, w przypadku,
gdy dojdzie do przerwania pracy, bez utraty danych.

N [=

Przyktad:

Po nacisnieciu klawisza ,HA”
wyswietlacz zostanie wygaszony. Przy
zmianie pozycji stotu krzyzowego dane
te sg aktualizowane w pamieci systemu
odczytu cyfrowego. Po wznowieniu
pracy i wigczeniu wyswietlacza nastgpi
odczyt aktualnych danych
uwzgledniajgcych ewentualne zmiany,
do ktérych doszto, gdy wyswietlacz nie
byt aktywny.

aw
S
T
)

HEROE

BEOC
17
Cdld
4 Ed
[aje)
BEO

BOOBOEGE
BEONEE

B0

8
7]
7|
4
7|
®

| QOSB80

| B3

:



PROMA POLSKA sp. z 0.0., Bykéw, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow PROMA

Klawisz kalkulatora

Nacisniecie klawisza ,CTR” aktywuje funkcje kalkulatora. ’ e

Pracujgc w normalnym trybie, nacisniecie
klawisza ,CTR” aktywuje funkcje kalkulatora i
zeruje wyswietlacz. Wszystkie klawisze (cyfry oraz
funkcje) stuzg wéwczas do obliczen jak w
przypadku klasycznego kalkulatora. Aby wytgczy¢
funkcje kalkulatora nalezy ponownie nacisngé
klawisz ,CLR”.
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Klawisz wyznaczania punktu przeciecia na okregu

Nacisniecie klawisza aktywuje funkcje automatycznego
@ obliczania punktu przeciecia na okregu.

/3

Klawisz ten stuzy do obliczania wspétrzednych
otworow rozmieszczonych rownomiernie na kole
podziatowym.
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Przyktad:

Wiercenie 8 otworéw rozmieszczonych rébwnomierne na kole podziatowym o $rednicy
500mm. Pierwszy otwor znajduje sie 20° od potozenia zerowego. Wartos¢ kata rosnie w
strone ruchu wskazowek zegara. Wspotrzedne Srodka kota podziatowego od pozycji
wyjsciowej wynoszg X=-40mm, Y= 50mm.

Aktywuj funkcje obliczania wspéitrzednych naciskajgc odpowiedni klawisz. Na wys$wietlaczu pojawi sie
napis ,AXIS X, Y” (kierunek obliczania wspotrzednych). Wybierz odpowiednig ptaszczyzne za pomocg klawiszy z
symbolem strzatki i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Nastepnie ustaw wspoirzedne srodka kota podziatowego. Na
wyswietlaczu osi XiY (ewentualnie na wyswietlaczu osi Y) ustaw wspotrzedne Srodka (naciskajgc kolejno klawisze:
X, =40, . ENT”i,Y”, 50 ,ENT”). Nastepnie ustaw promien kota podziatowego naciskajgc przycisk z symbolem
strzatki skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie napis DIA. Wprowadz wartos¢ 500 i zatwierdz klawiszem
LENT”. Aby wprowadzi¢ kolejne wartosci (ilos¢ otworéw) ponownie nacisnij klawisz z symbolem strzatki
skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie wowczas napis ,NR” (ilos¢ otworéw). Wprowadz kat pierwszej
wspotrzednej. Po wprowadzeniu wszystkich danych na wy$wietlaczu pojawi sie napis ,HOLE 17 wraz ze
wspotrzednymi. Po kolejnym nacisnieciu klawisza z symbolem strzatki pojawi sie napis ,HOLE 2" oraz wspétrzedne.
Po ostatnim punkcie przeciecia na wyswietlaczu pojawi sie napis ,OVER”.
Klawisz wyznaczania punktu przeciecia na wycinku kota

Nacisniecie klawisza aktywuje funkcje automatycznego ’
V obliczania punktu przeciecia na wycinku kota.

B3

Klawisz ten stuzy do obliczania wspoétrzednych otworéw 8 g g
rozmieszczonych rownomiernie na wycinku kota. 7I7k
cHODD @ 2 i
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Aktywuj funkcje obliczania wspotrzednych naciskajgc odpowiedni klawisz. Na wyswietlaczu pojawi sie
napis ,AXIS X, Y” (kierunek obliczania wspotrzednych). Wybierz odpowiednig ptaszczyzne za pomocg
klawiszy z symbolem strzatki i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Nastepnie ustaw punkt wyj$ciowy. Na wyswietlaczu
osi XiY (ewentualnie na wyswietlaczu osi Y) ustaw wspotrzedne srodka (naciskajgc kolejno klawisze: X7, ...,
LENT” i ,Y”, ... ,ENT”). Nastepnym krokiem jest ustawienie promienia wycinka kota. Nacisnij klawisz z
symbolem strzatki skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie napis ,RAD”. Wprowadz wartos¢ 500 i
zatwierdz klawiszem ,ENT”. Aby wprowadzi¢ kolejne wartosci (ilos¢ otworéw) nacidnij ponownie klawisz z
symbolem strzatki skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie napis ,NR” (ilo$¢ otworéw). Wprowadz
kat poczatkowy i kgt korncowy wspdtrzednych. Po wprowadzeniu wszystkich danych na wyswietlaczu pojawi
sie napis ,HOLE 1” wraz ze wspotrzednymi. Po kolejnym nacisnieciu klawisza z symbolem strzatki pojawi sie
napis ,HOLE 2” oraz wspétrzedne. Po ostatnim punkcie przecigcia na wyswietlaczu pojawi sie napis ,OVER”.

Klawisz wyznaczania punktu przeciecia na linii prostej

Nacis$niecie klawisza aktywuje funkcje automatycznego |
bl obliczania punktu przeciecia na linii proste;j. aunnn

Klawisz ten stuzy do obliczania wspétrzednych ‘ dHODD

otworéw rozmieszczonych réwnomiernie na linii proste;j.
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Aktywuj funkcje obliczania wspotrzednych naciskajgc odpowiedni klawisz. Na wyswietlaczu pojawi sie
napis ,AXIS X, Y” (kierunek obliczania wspétrzednych). Wybierz odpowiednig ptaszczyzne za pomocg klawiszy
z symbolem strzatki i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Nastepnie ustaw punkt wyjsciowy. Na wyswietlaczu osi XiY
(ewentualnie na wyswietlaczu osi Y) ustaw wspétrzedne srodka (naciskajgc kolejno klawisze: X", ..., ,ENT” i
,Y”, ... ,ENT”). Nastepnie wybierz jedng z dwdch mozliwych metod: a) LENGHT cata dtugosé (odlegto$¢ miedzy
pierwszym a ostatnim punktem przeciecia) lub b) STEP krok (odlegto$¢ miedzy dwoma sgsiadujgcymi ze sobag
punktami przeciecia). Aby wprowadzi¢ kolejne wartosci (ilos¢ punktéw przeciecia) nacisnij ponownie klawisz z
symbolem strzatki skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie napis ,NR” (ilos¢ otworéw). Po
wprowadzeniu wszystkich danych na wyswietlaczu pojawi sie napis ,HOLE 1” wraz ze wspoétrzednymi. Po
kolejnym nacisnieciu klawisza z symbolem strzatki pojawi sie napis ,HOLE 2” oraz wspétrzedne. Po ostatnim
punkcie przeciecia na wyswietlaczu pojawi sie napis ,OVER”.

Wytacznik gtéwny

Wytacznik ten stuzy do wigczania i wytgczania systemu odczytu cyfrowego. Umieszczony jest z tytu
wyswietlacza.

gona
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Instalacja

Nie nalezy instalowa¢ odczytu cyfrowego:
- w zakurzonym otoczeniu, a takze w otoczeniu, w ktérym znajduje sie olej,
woda lub para
- w otoczeniu, ktérego temperatura jest nizsza niz 0° C lub wyzsza niz 40° C
- jezeli w poblizu znajduje sie urzadzenie pod wysokim napieciem
- jezeli w poblizu przewodu sygnatowego miatby sie znajdowac¢ przewdd
doprowadzajacy napiecie elektryczne.

Jezeli zastosowanie sie do wyzej wymienionych wytycznych nie jest mozliwe, nalezy zainstalowaé¢ system uzywajgc oston,
ktére minimalizujg ryzyko powstania niebezpieczenstwa.

Ostrzezenie: Nie nalezy instalowac¢ systemu na niestabilnych czesciach maszyny.
Nie nalezy instalowa¢ systemu w miejscu, w ktdérym istnieje ryzyko jego uszkodzenia przez materiat obrabiany lub
uszkodzenia przez prad elektryczny. Miejsce instalacji musi by tatwo dostepne dla osoby obstugujacej system odczytu cyfrowego.

Rodzaje usterek oraz sposéb ich usuniecia

Usterka

Po wigczeniu urzadzenia system nie reaguje

Kontrolki urzgdzenia swieca, ale system nie
reaguje

System cyfrowy migocze
Dane znajdujgce sie na wyswietlaczu
migoczg a narzedzie nie pracuje

Wyswietlacz osi X pokazuje ..... Xx

Odczyt nie jest doktadny

Po nacisnieciu jakiegokolwiek klawisza
system nie reaguje

Wyswietlacz jednej osi skacze lub zacina sie

Odczyt btedéw na wyswietlaczu jest zbyt duzy

Inne problemy nie wymienione wyzej

Uwaga:

Sposob usuniecia usterki

Nalezy sprawdzi¢ zrodto zasilania oraz bezpieczniki.

Jezeli bezpiecznik jest przepalony, moze to by¢ przyczyng powaznej
usterki. Jezeli napiecie przekracza 260 V, kondensator moze ulec
zniszczeniu.

Maszyna podtgczona jest do zbyt niskiego napiecia. Najnizsze
dopuszczalne napiecie wynosi 90V.

Nalezy upewni¢ sie, ze napigcie przekracza 90 V.

System lub maszyna nie sg poprawnie uziemione.
System zawiera niepoprawnie wprowadzone dane. Nalezy nacisnaé
klawisz ,CLS” lub zajrze¢ do instrukcji obstugi.

Luz listwy prowadzacej jest duzy i nalezy go wyregulowac. Funkcja
kompensacji blednych wartosci maszyny jest niepoprawnie
ustawiona. Nalezy nastawi¢ kompensacje na 0. Jezeli mimo to
usterka nie zostanie usunieta, nalezy skontaktowac sie z naszym
technikiem serwisu.

Btedna funkcja klawiszy. Nalezy wytgczy¢ i ponownie wigczy¢
system.

Nalezy przetgczy¢ wszystkie osi, aby upewnic sie, czego dotyczy
usterka (skala czy odczyt). Nalezy skontaktowac sie z naszym
technikiem serwisu.

Liniat pomiarowy jest zabrudzony. Nalezy upewnic¢ sie, ze $Sruba
liniatu nie zostata poluzowana. (Liniat pomiarowy to szlifowany pret,
po ktérym porusza sie czujnik).

Jezeli mimo to, usterka nie zostanie usunieta, nalezy skontaktowac
sie z naszym technikiem serwisu.

Nalezy skontaktowac sie z naszym technikiem serwisu.

System odczytu cyfrowego jest w zamknietej obudowie. Osoba obstugujgca urzadzenie nie moze naprawia¢ go we

wlasnym zakresie.

Jezeli uzytkownik otworzy system odczytu cyfrowego bez zgody sprzedawcy, dojdzie do utraty gwarancji. Sprzedawca
ma wowczas prawo odmoéwic¢ dalszego serwisu urzadzenia.

Odczyt cyfrowy oraz maszyna muszg by¢ uziemione!

Jezeli system nie zostat uziemiony, moze doj$¢ do urazu osoby obstugujacej urzgdzenie prgdem elektrycznym.
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15 Konserwacja maszyny

1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poziom oleju we wrzecienniku oraz nasmarowac
wszystkie powierzchnie slizgowe i obrotowe oraz czesci maszyny (patrz rozdziat 11. Smarowanei
maszyny).

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

3) Regularnie nalezy my¢ skrzynke przektadniowg i wymieniac ole;.

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

5) Pokud zjistite poSkozeni stroje, okamzité stroj zastavte a poradte se s odbornym servisem, jak vznikly

16 Rysunek maszyny
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17 Wykaz czesci maszyny

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegdlnych podzespotéw oraz elementow,
zamieszczone w niniejszej dokumentacji. Wszystkie te czesci mozna zaméwic.
W celu usprawnienia realizacji zamowienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawac nastepujgce dane:

A) model maszyny FP-48SPN

B) numer katalogowy maszyny numer maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

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

18 Akcesoria dodatkowe

Wyposazenie podstawowe to wszelkie elementy i podzespoty, umieszczone bezposrednio na maszynie
badz dostarczane wraz z maszyna (patrz rozdziat 1. Zawarto$¢ opakowania).

Wyposazenie dodatkowe to wyposazenie, ktére mozna dokupi¢ do danej maszyny, np.: podstawe, posuw
podtuzny, regulator predkosci oraz inne czesci. Wymienione jest ono w aktualizowanym katalogu producenta,
ktorego bezptatny egzemplarz dostepny jest w oddziatach firmy. Mozliwa jest réwniez konsultacja w sprawie
zastosowania wyposazenia dodatkowego z naszym technikiem serwisowym.

19 Demontaz i likwidacja

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

- odtgczy¢é maszyne od sieci elektrycznej

- spuscic olej ze skrzynki przektadniowej

- zdemontowac wszystkie podzespoty maszyny

- rozsortowac wszystkie podzespoty i elementy maszyny ze wzgledu na rodzaj odpadu (stal, zeliwo, metale
kolorowe, guma, kable, elementy elektryczne)i przekazac do specjalistycznego punktu likwidacji odpadéw.
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20 Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogoblne 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 zagwarantowa¢ osobie
obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie
przeczytac niniejszy rozdziat. Osoba obstugujgca maszyne powinna wzigé pod uwage takze pozostate aspekty
niebezpieczenstwa, ktére odnosic sie mogg do otaczajgcych warunkéw oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujace:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

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

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

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

B. 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

Po otwarciu oston zabezpieczajgcych urzgdzenia elekiryczne (np. panel sterujgcy, tablica rozdzielcza,
listwa zaciskowa silnika elektrycznego) istnieje niebezpieczenstwo porazenia pragdem w kontakcie z czesciami
przewodzgcymi prad elektryczny.

Nie nalezy otwiera¢ oston zabezpieczajgcych urzadzenia elektryczne jezeli wytgcznik gtdéwny nie zostat wytgczony
lub jezeli urzgdzenia elektryczne maszyny nie zostaty zabezpieczone i odtgczone od pradu elektrycznego.

Prace z urzadzeniami elektrycznymi wykonywa¢ moze tylko osoba posiadajgca odpowiednie kwalifikacje oraz
uprawnienia elektryczne.

2) OSTRZEZENIE

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

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

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

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

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

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwazac na wiory oraz na niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na
cieczy chtodzgcejlub oleju.

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

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

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

- Jezeli maszyne obstuguje wiecej niz jedna osoba, przed przystgpieniem do wykonywania kolejnych czynnosci

nalezy poinformowac o tym drugiego pracownika.
@
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- Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposob, ktoéry mogtby naruszy¢ bezpieczenstwo jego obstugi.
- W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych prawidtowosci dziatania maszyny, nalezy skontaktowac sie
ze specjalistg.

3) PRZESTROGA WEZWANEI DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekc;ji, o ktérych mowa w instrukcji obstugi.

- Nalezy sprawdzi¢ i upewni¢ sie, ze ze strony osoby obstugujacej maszyne nie powstajg zadne zakidcenia w jej
pracy.

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

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

- W przypadku zaktécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie wytgczy¢ gtéwny wytgcznik.

- Nigdy nie nalezy zmienia¢ parametrow, wartosci czy innych ustawien elektrycznych. W razie koniecznos$ci zmiany
nalezy uprzednio sprawdzi¢, czy jest ona bezpieczna a nastepnie zapisa¢ 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 umiesci¢ na miejscu etykiety poprzednie;.

1.3 Odziez ochronnaabezpieczenstwo pracy
1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Dtlugie wtosy nalezy upiaé z tytu glowy w przeciwnym razie moga zosta¢ uchwycone przez maszyne.

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

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

- Nalezy zawsze stosowac¢ maske ochronna, jezeli podczas obrébki materiatdéw unosi sie pyt.

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

- 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 uwazag¢, 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 wiérow ze
stanowiska pracy nalezy uzywac rekawic, chronigcych dtonie przed zranieniem, do ktérego dojs¢ moze w
kontakcie z ostrymi krawedziami i gorgcymi elementami obrabianymi.

- Nie nalezy pracowaé¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu $srodkéw odurzajgcych.

Na maszynie nie powinny pracowac osoby majgce zawroty gtowy, mdtosci czy osoby ostabione.

1.4 Przepisy bezpieczenstwaw trakcie obstugi maszyny

Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jego instrukcjg obstugi.

1) OSTRZEZENIE

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

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

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

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

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

- Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzgcej.

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

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac¢ wszystkie funkcje maszyny.

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

- Nie nalezy wyciera¢ elementu obrabianego i usuwaé¢ wiéréw gotymi rekami czy szmatka, jezeli narzedzie jest w
ruchu. W tym celu nalezy zatrzyma¢ maszyne i uzy¢ szczotki.

- W celu przedtuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwac¢ lub w zaden sposéb ingerowaé w urzgdzenia zabezpieczajgce
jakimi sg ograniczniki wytgcznikow kraricowych. Nie nalezy takze doprowadzac do ich wzajemnego zablokowania.
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- Jezeli praca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z czesciami wykraczajgcymi poza jej mozliwosci,
osoba ta powinna skorzysta¢ z pomocy asystenta.

- Nie nalezy uzywac wézka podnos$nikowego lub dzwigu i wykonywac¢ pracy wigzacza, bez posiadania odpowiednich
uprawnien.

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

- Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i osprzetu mocujacego, ktére wytrzymujg obcigzenie
przenoszonych przedmiotow.

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

- Pracujagc z materiatem fatwopalnym lub olejem surowym nalezy zapewni¢ prewencyjne srodki bezpieczehstwa na
wypadek pozaru.

- Nie nalezy pracowac¢ na maszynie podczas burzy.

2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Przedrozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzi¢, czy pasy napedowe zostaty prawidtowo napiete.

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

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

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

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

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

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu sterujgcego, wytgcznik gidwny a nastepnie
wytgcznik zasilania gtéwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych oraz
narzedzi.

1) OSTRZEZENIE

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

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

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

- Pozamontowaniu wyposazenia na wrzecionie nie nalezy przekraczac zalecanej predkosci obrotowe;.

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

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

- Do podnoszenia ciezkich uchwytow, luneti elementow obrabianych nalezy uzywa¢ odpowiedniego oprzyrzgdowania.

2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

- Po zamontowaniu narzedzi i elementdw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ prébny przebieg pracy.

- Przy uzywaniu szczek migkkich nalezy sprawdzic, czy doktadnie mocujg element obrabiany oraz czy zacisk
uchwytu jest poprawny.

- Niezaleznie od tego, z ktérej strony maszyny zamontowany zostat imak nozowy, nalezy skontrolowac jego
poprawne potozenie.

- Nie nalezy uzywac¢ przyrzaddéw pomiarowych, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w eksploatacji maszyny.
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21 Warunki gwarancji

1. Na narzedzia i maszyny PROMA udzielana jest 36-miesieczna gwarancja, ktorej okres trwania rozpoczyna
sie od dnia dokonania zakupu.

2. Gwarancji nie podlegajg usterki zawinione niefachowym obchodzeniem sie z wyrobem, nadmiernym
obcigzeniem wyrobu, uzywaniem nieodpowiedniego wyposazenia lub nieodpowiednich narzedzi pracy,
usterki wynikajgce z ingerenciji oséb do tego nieuprawnych, uszkodzenia powstate podczas transportu oraz
naturalne zuzycie sie wyrobu.

3. Przy zastosowaniu prawa naprawy gwarancyjnej, nalezy koniecznie przedstawi¢ karte gwarancyjng oraz
dowod sprzedazy wyrobu. Karta gwarancyjna jest wazna tylko wtedy, jesli posiada dane dotyczgce daty
sprzedazy wyrobu, numer produkcyjny (numer serii) wyrobu, pieczgtke wtasciwego punktu sprzedazy oraz
podpis sprzedawcy, ktory potwierdza w ten sposéb wykonanie nalezytej prezentacji urzgdzenia wraz z
objasnieniem funkc;ji i opisem dziatania zakupionego wyrobu.

4. Reklamacje nalezy zgtasza¢ do punktu sprzedazy, w ktérym dokonano zakupu, ewentualnie w
nienaruszonym stanie przesta¢ do punktu naprawczego. Sprzedajgcy powinien wypetni¢ karte gwarancyjng
(data sprzedazy, numer produkcyjny, numer serii, pieczatka punktu sprzedazy oraz podpis). Wszystkie
powyzsze dane muszg zosta¢ zamieszczone na karcie gwarancyjnej w momencie dokonania sprzedazy.

5. Gwarancja zostaje przedtuzona o okres, w ktérym urzgdzenie lub maszyna znajduje sie w naprawie. Jezeliw
naprawie nie zostanie stwierdzona usterka podlegajgca gwarancji, wowczas koszty zwigzane z
wykonaniem prac technika serwisowego pokrywa wtasciciel wyrobu. Narzedzia do naprawy nalezy
przesyta¢ wraz z kartg gwarancyjng, najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére do tych celéw nalezy
zachowac.

Gwaranc;ji nie podlegaja:

- uszkodzenia wynikte z eksploatowania produktu w innym celu, niz zostato opisane w instrukcji
- uszkodzenia wynikte z nieprawidtowego uzytkowania produktu

- uszkodzenia mechaniczne, powstate z winy uzytkownika (przez zanieczyszczenie produktu,
nieprzestrzeganie regularnych czynnosci konserwujgcych)

- uszkodzenia bedgce skutkiem naturalnego zuzycia produktu

- naprawy polegajgce na konserwacji produktu (czyszczenie, smarowanie, regulacja)

Reklamacja nie bedzie rozpatrywana jezeli:
- produkt dostarczony zostat nie wyczyszczony, bez oryginalnego
opakowania i bez nalezycie wypetnionej karty gwarancyjne;j
- dane zamieszczone na karcie gwarancyjnej nie sg zgodne z danymi znajdujgcymi sie na
etykiecie maszyny

SERWIS - PROMA POLSKA SP. Z O.0.
55-095 Mirkéw, Bykow, ul. Wroctawska 31
tel. +48 71 358 05 41
fax +48 71 358 05 42
serwis@promapl.pl
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