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FREZARKA UNIWERSALNA
Z CYFROWYM ODCZYTEM POLOZENIA

FHV-70PD



ES/EU PROHLASENI O S HODE
EC/EU Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/ Manufacturer/ Producent :
Adresa/Address/ Adres:

IC/1D/ Regon:

Jméno a adresa osoby povérené sestavenim
technické dokumentace podle Smérnice
2006/42/EC, (NV €. 176/2008 Sh.) / 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:

Prfedmét prohlaSeni /Object of the
Urzadzenie, ktérego dotyczy deklaracja :

declaration /

Vyrobni €islo/ Serial number/ Numer seryjny :

Popis/Description/ Opis:

Vy3e popsany predmét prohlaseni je ve shodé
s prislusnymi harmonizacnimi pravnimi predpisy
Evropské unie/The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union
harmonisation legislation / Opisany powyzej przedmiot
deklaracji  jest zgodny  z odpowiednim  unijnym
prawodawstwem harmonizacyjnym :

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

Poznamka:

PROMA Machinerys. r. o.
Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

24262706
PROMA Machinery s. r. 0., Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

Univerzalni frézka typ FHV-70 PD /
Frezarka uniwersalna typ FHV-70PD

Frézka je ur€ena pro nastrojarské dilny a vyrobni provozy pro bézné i presné
frézovaci operace a umoZiuje provadét vrtaci a vyvrtavaci operace. / Frezarka jest
przeznaczona dla warsztatéw narzedziowych i zakladéw produkcyjnych do
rutynowych i precyzyjnych operacji frezowania oraz umozliwia przprowadzanie
operacji wiercenia. Pro pohon vertikalniho i horizontélniho vfetena jsou pouZity
tfifazové asynchronni elektromotory ./ Do napedu wrzciona pionowego i
poziomego stuzg asynchroniczne, tréjfazowe silniki elektryczne. Frézka je
vybavena digitalnim odméfovanim a rychloposuvy ve vsech tfech osach. /
Frezarka jest wyposazona w odczyt cyfrowy i szybkie posuwy we wszystkich trzech
osiach.

Zakladni technické daje / Podstawowe dane techniczne :

Napajeci napéti/ Napiecie zasilania : 400V, 50 Hz
Celkovy pfikon pohontl vieten
| Catkowity pobér mocy napedéw wrzecion : 2,2 +2,2 KW

Pocet rychlosti vietena: vertikalni/horizontalni
/ llos¢ predkosci wrzeciona (pion/poziom) : 8/12
Rozsah otacek vretena: vertikalni/horizontalni
| Zakres predkosci wrzeciona (pion/poziom) :
Rozmér stolu/ Rozmiar stotu :
Rozmér stroje d xS x v
/ Wymiary urzadzenia (dt. x szer. x wys.):
Hmotnost/ Masa:

90 - 2 000/60 - 1 350 min-*
1270 x 320 mm

1680 x 1 640 x 2220 mm
1250 kg

Strojni zafizeni - NV €. 176/2008 Sh.
Machinery - Directive 2006/42/EC | Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC) |

Elektrické zafizeni nizkého napéti - NV ¢. 118/2016 Sh.
Low Voltage - Directive 2014/35/EU / Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/WE,

Elektromagneticka kompatibilita - NV €. 117/2016 Sh.

Electromagnetic Compatibility ( EMC) - Directive 2014/30/EU,

Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/WE (EC)
CSN EN 1S0 12100:2011, CSN EN 13128+A2:2009,

CSN EN 60204 -1 ed. 2:2007 +zména (zmiana) A1:2009, CSN EN 61000 -6-
2:2007,

CSN EN 61000-6-4;2007, CSN EN 61000 -4-2 ed. 2:2009,

CSN EN 61000 -4-3 ed. 3:2006, CSN EN 61000 -4-4 ed. 3:2013,

CSN EN 61000-4-5 ed. 3:2015, CSN EN 61000 -4-6 ed. 4:2014,

CSN EN 61000 -4-11 ed. 2:2005

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplriki platnych v dobg 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 péZniejszych zmian i modyfikacji obowigzujacych w czasie tej deklaracji

wydanej bez ich cytowania. .

Misto a datum vydani tohoto prohl&Seni/ Place and date of this declaration issue / Migjsce i data wystawienia deklaracji : Praha 2017-05-22

Osoba zmocnéna k podpisu za vyrobce/ Signed by the person entitled to deal in the name of produc er/ Podpisane przez osobe uprawniong do

dziatania w imieniu producenta : Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imie i Nazwisko :
Ing. Pavel Tlusty
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Funkce/Grade/ Stanowisko :
General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Zawartos¢ opakowania

Frezarka uniwersalna dostarczana jest w jednostkowym drewnianym opakowaniu, wzmochionym
stalowymi taSmami, wraz z nastepujacym wyposazeniem
1) 1 zestaw - oprawka zaciskowa
tuleje zaciskowe 4, 5, 6, 8, 10, 12, 14, 16 mm
2) 1 szt. - trzpieh poziomy o Srednicy 22 mm
3) 1 szt. - trzpieh pionowy o Srednicy 27 mm

4) 1 szt. - uchwyt wiertarski 3-16/ B18
5) 1 szt. - trzpien do uchwytu 1SO40/ B18
6) 2 szt. - tuleje redukcyjne 1SO40/ MkIl i ISO40/ MKl

7) 1 szt. - instrukcja obstugi.

Glowica frezarki na czas transportu jest odwrdcona ze wzgledu na zmniejszenie gabarytow skrzyni transportowe;.
Przed rozpoczeciem pracy nalezy gtowice ustawi¢ w pozycji zerowej i przeprowadzi€ regulacje wg podanych wskazowek

Wstep

Dziekujemy za zakup frezarki uniwersalnej FHV-70PD firmy PROMA. Frezarka jest wyposazona w system
zabezpieczen, chronigcych maszyne podczas jej technologicznej pracy, jak réwniez zapewniajgcy jej
bezpieczna obstuge. Zabezpieczenia te nie sa jednak w stanie zagwarantowac osobie obstugujgcej maszyne
catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy z frezarkg nalezy uwaznie przeczytac jej
instrukcje obstugi i zrozumieé zalecenia. Pozwoli to zapobiec powstawaniu btedéw zaréwno 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 wszystkimi funkcjami maszyny i

zrozumieniem sposobu ich obstugi.

Dane techniczne

Moc przytaczeniowa silnika pionowego 2,2 kw
Moc przytgczeniowa silnika poziomego 2,2 kW
Maksymalna zalecana $rednica wiercenia 50 mm
Maksymalna zalecana $rednica frezowania poziomego 100 mm
Maksymalna zalecana s$rednica frezowania pionowego 25 mm
Maksymalny zalecany rozmiar glowicy frezujgcej 100 mm
Stozek wrzeciona ISO 40
Obroty wrzeciona poziomego 60 - 1 350 /min.
llos¢ stopni obrotdw wrzeciona poziomego 12 stopni
Obroty wrzeciona pionowego 90 - 2 000 /min.
llos¢ stopni obrotdéw wrzeciona pionowego 8 stopni
Odlegtos¢ wrzeciona pionowego od kolumny 220 - 560 mm
Odlegtos¢ wrzeciona pionowego od stotu 120 - 500 mm
Wznios wrzeciona 120 mm
Rowek ,T" 14 mm
Rozmiar stotu 1270 x 320 mm
Posuw poprzeczny stotu 270 mm
Posuw podituzny stotu 750 mm
Podtuzny posuw mechaniczny tak
Poprzeczny posuw mechaniczny tak
Pomiar cyfrowy tak
Wymiary (dt. x szer.) 1680 x 1 640 mm
Wysokosé maszyny 2 200 mm
Masa 1 800 kg

sfl‘ 0, ,7!
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Zastosowanie

Frezarka uniwersalna stuzy do obrobki detali metalowych i niemetalowych. Maszyna jest przeznaczona do
wykonywania wszelkich najwazniejszych czynnosci wiercenia i frezowania. Posuw moze by¢ sterowany recznie
lub automatycznie. Frezarka uniwersalna przeznaczona jest do pracy w warsztatach narzedziowych,
warsztatach remontowych, matych i sSrednich warsztatach produkcyjnych
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Poziomy hatasu maszyny

Deklarowany, usredniony w czasie, poziom emisji ciSnienia akustycznego A na
stanowisku roboczym L, . = 73+5 [dB]

(wedtug CSN EN 13128, CSN EN ISO 11202 a CSN EN ISO 11204, pkt. A.2, tryb
pracy - bez obcigzenia).

Etykiety bezpieczenstwa

Niniejsza frezarka wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych pracownikéw obstugi i maszyne.
Zabezpieczenia te stanowi jeden wytgcznik krancowy maksymalnego wysuniecia wrzeciona i jeden wytgcznik 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 przektadniowej.

Podczas pracy na frezarce nalezy uzywac okularéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

Podczas pracy na frezarce nalezy uzywac nausznikdéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

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

Nie nalezy pracowac na frezarce w rekawicach ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

Uwaga! Niebezpieczenstwo urazu koriczyn gérnych!
Etykieta umieszczona jest na ostonie narzedzia z wylgcznikiem krancowym.
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[ - UWAGA! Nalezy zadbac o przechowywanie instrukcji obstugi, ktéra
moze byc¢ niezbedna do ewentualnego zamoéwienia czesci zamiennych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

8 - OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem!

Etykieta umieszczona jest na ostonie listwy zaciskowej silnika.

O - UWAGA!

10 - NALEZY PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

11 - NIE NALEZY ZMIENIAC OBROTOW DOPOKI WRZECIONO JEST W RUCHU

Etykieta umieszczona jest z przodu skrzynki przekfadniowe;.

etykiety sterowania

i =

I~ 0

5 6 7 8

1) Oswietlenie - etykieta umieszczona jest przy wytgczniku oswietlenia frezarki (0-1).
2) Wrzeciono - etykieta umieszczona jest ha panelu sterujgcym przy przetgczniku silnika.
3) Hak - etykieta oznacza miejsca zaczepu lin podczas transportu.

4) Chtodzenie - etykieta umieszczona jest na gtéwnym panelu sterujacym przy wytaczniku pompy chtodzenia (0-1).

5) Kropla - etykieta oznacza otwory wlewu cieczy chtodzacej.

6) Wylacznik gtowny - etykieta umieszczona jest przy wytaczniku gtéwnym (0-1), po lewej stronie frezarki.
7) Miejsce smarowania — etykieta umieszczona jest przy punktach wymagajacych smarowania.

8) Kierunek obrotu wrzeciona - etykieta umieszczona jest na panelu sterowania.

sfl‘ 0, ,7!
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7  Konstrukcja maszyny

Frezarka uniwersalna zbudowana jest w gtéwnej mierze z odlewéw zeliwnych. Naped frezarki zapewniaja silniki
asynchroniczne - jeden ktéry jest czescig gtowicy frezarki zapewniajgcej naped pionowego wrzeciona i drugi silnik, ktéry
napedza wrzeciono poziome, zamontowany w podstawie. Kazde wrzeciono ma swojg skrzynie przektadniowa, ktéra
umozliwia nastawienie pozadanych obrotéw. Kolumna frezarki przymocowana jest do podstawy, na ktorej znajduje sie
przesuwny stét krzyzowy. Posuw podtuzny i poprzeczny stotu roboczego moze by¢ sterowany recznie lub automatycznie.
Maszyna wyposazona jest w szybki posuw we wszystkich trzech osiach.

Stanowisko obstugi

Frezarka uniwersalna posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole nad maszyna. Znajduje sie ono od
czota maszyny, skad bez problemu mozna obstugiwacé wszystkie elementy sterownicze. Ich opis znajduje sie w niniejszej
instrukcji obstugi

8 Opis maszyny

1) silnik 3-fazowy
2) skrzynka przektadniowa
wrzeciona pionowego
3) ostona ochronna wrzeciona
z mikrowytacznikiem
4) koto reczne posuwu wrzeciona
5) dzwignia sterowania
mechanicznego posuwu
wrzeciona
6) oswietlenie pola roboczego
7) pionowe i poziome wrzeciono
8) stét roboczy
9) wytacznik krancowy
dzwigni osi ,Z"
10) pompa cieczy chtodzacej
11) podstawa
12) dzwignia sterowania posuwu
wrzeciona
13) Sruba pochylania poziomego
wrzeciona +/- 450
14) wyswietlacz cyfrowego odczytu potozenia : ~at
Z panelem sterowania o B
15) skrzynka przektadniowa wrzeciona poziomego
16) dzwignia recznego sterowania posuwu
podtuznego
17) dzwignia aretacyjna stotu
w osi ,Z" 9
18) skrzynia przektadniowa
posuwu i szybkiego posuwu
19) dzwignia sterowania posuwu
precyzyjnego i szybkiego
20) wanna ochronna zbierajgca
ciecz chtodzacg 10
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9 Transport | montaz

Maszyne nalezy transportowac ze szczegdlng ostroznoscig. Stosowac srodki transportowe o nosnosci min. 1800 kg.
Frezarka jest dostarczana w stanie kompletnym. Po rozpakowaniu maszyny nalezy wyregulowac jej glowice. Przed
rozpoczeciem pracy zaleca sie wykonac prébny rozruch maszyny bez obcigzenia. Miejsce ustawienia maszyny nalezy
wybierac kierujac sie przepisami bezpieczenstwa i zapewnieniem dostatecznego miejsca dla jej obstugi.

10  Ustawienie i instalacja maszyny

transport

Frezarka uniwersalna transportowana jest na drewnianej palecie, do ktérej przymocowana jest srubami. Maszyna
obudowana jest drewniang konstrukcja, obtozong sklejka. Wewnatrz maszyna opakowana jest w worek plastikowy. Wszystkie
metalowe powierzchnie frezarki narazone na korozje pokryte sg materialem konserwujacym, ktéry nalezy usungé przed
rozpoczeciem pracy na maszynie. Do usuniecia materiatow konserwujgcych najcze$ciej uzywa sie benzyne techniczna lub inne
Srodki odttuszczajgce. Nie nalezy uzywac rozpuszczalnika NITRO, poniewaz ma negatywny wplyw na powtoki malarskie. Po
wykonaniu czynnosci oczyszczajgcych nalezy przystapi¢ do wykonania czynnosci konserwujgcych. W tym celu nalezy nanie$c¢ olej
konserwujacy na wszystkie powierzchnie szlifowane, takie jak np. stotkrzyzowy, kolumna czy wrzeciono.

Przez montaz maszyny rozumie sie wylgcznie skompletowanie drobnych czesci, jak np. zamocowanie rekojesci dzwigni
sterowania poprzecznego i wzdtuznego stotu lub ustawienie gtowicy do pozycji ,zerowej“.

ustawienie maszyny

Dla tatwiejszego manipulowania
maszyng podczas ustawiania
nalezy stosowac¢ pasy
transportowe. Przy wyborze
miejsca ustawienia maszyny
nalezy zadbaé o zapewnienie
obstudze swobodnej przestrzeni
roboczej i latwego dostepu do
wszystkich elementéw sterowania.

Ostrzeienie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne

ustawienie maszyny oraz prawidtowe zamocowanie jej do 40 ?
podstawy. Podtoze, na ktérym stoi frezarka powinno byc¢ =LLLLI
stabilne i wykonane z materiatlu wytrzymujgcego dane d
obcigzenie. Nieprzestrzeganie powyzszych wymogow

moze spowodowac niekontrolowany ruch maszyny (lub °[l
jej czesci) atakze uszkodzenie frezarki.

wymiary kotwienia maszyny

1060
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11 Obsluga i regulacja maszyny

Obroty pionowego wrzeciona / ﬂ

Obroty wrzeciona mozna zmieniaé
kombinacjg ustawienia dzwigni (K) wg tabeli
widocznej na skrzynce przekiadniowej (F) w
zakresie 90—2000 obr. /min.

UWAGA! Nie zmienia¢ obrotéw podczas pracy
maszyny. Przed zmiang ustawien dzwigni zawsze
nalezy zaczekac na zatrzymanie sie wrzeciona.

Wysuwanie wrzeciona

Standardowe wysuniecie wrzeciona (wiercenie /
frezowanie) mozna za pomocg dzwigni (D)
nastawi¢ na zadang warto$¢ wg podziatki. Jesli
potrzeba zmieni¢ posuw standardowy na
mikroposuw, nalezy zacisng¢ dzwignie (B), czym
sie zlgczy watek posuwu wrzeciona (C) z kotem
Slimakowym, a za pomoca kota (E) umozliwimy
wysuw wrzeciona poprzez koto $limakowe
mikroposuwu. Po ustawieniu wrzeciona do zadanej
gtebokosci nalezy wrzeciono zabezpieczyc¢
dociggajac dzwignie aretacyjna (A). Wrzeciono
mozna tez wysuwac mechanicznie. Przed uzyciem
posuwu mechanicznego nalezy zapewni¢, aby
dZwignia (B) byta zwolniona. Nastawiamy zgdang
predko$s¢ mechanicznego posuwu za pomocg
dzwigni (G), a naped posuwu mechanicznego
wlgczamy i wylgczamy za pomocag dzwigni (I).
Posuw wrzeciona mozna tez zatrzymac za pomocg
ustawienia ogranicznika gtebokosci (H).

(A) dzwignia zaciskowa wrzeciona

(B) dzwignia zaciskowa mikroposuwu

(C) watek posuwu wrzeciona

(D) dzwignia posuwu wrzeciona

(E) koto reczne mikroposuwu wrzeciona
(F) skrzynka przektadniowa (wrzeciennik)
(G) wyboér predkosci mechanicznego posuwu wrzeciona
(H) nastawny krazek ogranicznika gtebokosci

() dzwignia wtaczania mechanicznego posuwu wrzeciona
(K) dzwignie zmiany predkosci wrzeciona

Sruba mocujgca

Regulacja katowa gtowicy wrzeciona glowicy wrzeciona

Gtowice frezarki mozna obracac¢ w zakresie
+/- 45°. Przed pierwszym uruchomieniem frezarki
konieczna jest regulacja bicia wrzeciona wzgledem
stotu krzyzowego. Do wrzeciona podtaczy¢ przyrzad
pomiarowy (nie jest dostarczany z maszyna).
Wrzeciono wyregulowac (patrz obok) na maksymalne
bicie 0,013 mm. Po regulacji doktadnie dociggna¢
wszystkie zaciskowe Sruby gtowicy.

ag
S
S
%)




Nastawienie poziomego frezowania

Frezarke do poziomego frezowania przygotujemy

nastepujgcym sposobem.

Zwolni¢ wszystkie cztery $ruby zaciskowe ,A” i glowice
frezowania pionowego obrdci¢ do tytu, tak aby ryska
.B” wskazywala ,zero” na skali. We wrzecionie

poziomym osadzi¢ trzpien ,,C” z narzedziem

frezerskim. Jesli uzywamy trzpien do frezowania
poziomego (przedtuzony), do jego zabezpieczenia
przed wibracja nalezy uzy¢ wspornika z tozyskiem ,E”.
Zamontow¢ go i zacisng¢ $rubg aretacyjna ,D”.

Obroty poziomego wrzeciona
mozna zmienia¢ poprzez
ustawienie kombinacji dZzwigniami
(1, 2, 3) zgodnie z tabelg
umieszczong na skrzyni
przektadniowej, w zakresie

60—1 350 obr./min.
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Przed uruchomieniem poziomego wrzeciona nalezy napigé pasek klinowy.
Silnik ,E” jest zamontowany na uchylnej ptycie ,F". Nachylenie plyty zalezy
od potozenia nakretek napinajacych ,G” i ,H” przy czym poluzowanie
nakretek luzuje pasek klinowy ,J”, a dokrecanie nakretek ,G" i ,H”
powoduje napinanie paska klinowego ,J". Plyta dolna ,I” mocuje caty
mechanizm do podstawy. Dla zwigkszenia zywotnosci paska klinowego
nalezy utrzymywac jego ugiecie w granicach 1-2 cm.

Dzwignia

wyboru 1"
- pozycja A
- pozycja B

Tabela predkosci

obrotowej
poziomego
wrzeciona

Dzwignia

wyboru ,,2"
- pozycja C
- pozycja D

Dzwignia
wyboru ,3"
- pozycja |
- pozycja lll
- pozycja Il

®
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Posuw mechaniczny

Po lewej stronie korby stolu poprzecznego

1 sa umieszczone dzwignie, ktorymi operator

nastawia, ktdra z trzech zostanie wprawiona w ruch.

Osie X, Z i Y, z mozna uruchamia¢ jednoczesnie.

Dzwignig ,1” mozna wybra¢ o$ , X" lub ,.Y”. Jesli nie

Y chcemy wybraé ani jednej z tych osi, ustawiamy

dzwignie w pozycji zerowej (jak pokazano na

obrazku). Dzwignia nr 2 mozna wybra¢ posuw
mechaniczny w osi ,,Z” lub pozostawi¢ w poz. ,,0".

0 Powyzsze dzwignie sg pierwszymi, ktére

obstuga ustawia dla okreslenia parametrow

posuwul!
-4 %\\\
\

Frezarka uniwersalna jest wyposazona w
mechaniczne posuwy i posuwy przyspieszone we
wszystkich trzech osiach X, Y, Z. Predkos$ci posuwu
realizuje przektadnia z wkasnym napedem, ktora jest
umieszczona po prawej stronie korbki poprzecznego
stotu. Predko$¢ posuwu ustawiamy kombinacjg
dzwigni (1, 2, 3), zgodnie z tabelg znajdujacg sie na
przekfadni. Dzwignig przetaczania, umieszczong
pod przektadnig, mozna wybraé posuw standardowy
lub posuw pospieszny. Kierunek posuwu wybiera sie
na gtéwnym panelu sterowania elektrycznego

Dzwignia

wyboru ,3"
- pozycja H
- pozycja L

Dzwignia

wyboru ,,2"
- pozycja C
- pozycja D

Dzwignia
wyboru 1"
- pozycja A
- pozycja B
posuw
mechaniczny
Tabela predkosci
posuwu

stotu w mm/min.

wytgczanie
posuwu mechanicznego

posuw przy$pieszony

dzwignia zataczania

qg
QO
S
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12 Instalacja elektryczna

Wytacznik gtéwny ~1" WYLACZONE 2" ZALACZONE

Glowny wytacznik w pozycji 1 jest wytgczony,
aw pozycji 2 wytgcznik gtowny jest zatgczony

Panel sterowania

1/ przycisk uruchamiania prawych obrotéw pionowego wrzeciona

2/ przycisk wytaczania wrzeciona pionowego

3/ przycisk uruchamiania lewych obrotéw pionowego wrzeciona

4/ przetgcznik funkcji wiercenie/gwintowanie
(wytgcznie dla pionowego wrzeciona)

5/ przycisk uruchamiania silnika skrzynki posuwu (posuw bedzie
nastepowat w kierunku zaznaczonym nad przyciskiem)

6/ przycisk wytgczania mechanicznego posuwu

7/ przycisk uruchamiania silnika skrzynki posuwu (posuw bedzie
nastepowat w kierunku zaznaczonym nad przyciskiem)

8/ przycisk uruchamiania lewych obrotéw poziomego wrzeciona

9/ przycisk wylgczania wrzeciona poziomego

10/ przycisk uruchamiania prawych obrotéw poziomego wrzeciona 6

11/ wytgcznik chtodzenia 7
12/ przycisk awaryjnego zatrzymania NO
13/ wyswietlacz systemu cyfrowego odczytu potozenia w

(blizsze informacje w rozdziale 15)

Jezeli przetgcznik ustawiony jest na funkcji wiercenia ,1”, nalezy

wrzeciono opusci¢ na dét, uzywajac przycisku opuszczania wrzeciona. 1 2
Po nawierceniu otworu na zgdana gtebokos¢ wrzeciono wytgczy sie, gdy ‘
powrdéci do najwyzszego potozenia, a funkcja ta jest realizowana réwniez r;_/jj ﬁ_;

dla posuwu mechanicznego.

Jezeli przetgcznik ustawiony jest na funkcji gwintowania ,,2”, nalezy
zjecha¢ wrzecionem na dot, ustawi¢ mechaniczny ogranicznik
gtebokosci gwintowania na zadang gtebokos¢ i nastepnie uzy¢ przycisku
uruchomienia prawych obrotoéw. Po osiggnieciu nastawionej gtebokosci
gwintowania wrzeciono przetaczy sie na drugi kierunek obrotow (lewe
obroty) i kiedy wréci do najwyzszego potozenia wytgczy sie

: (13
automatycznie. @§
(,ob
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13  Smarowanie maszyny

Punkty smarowania

Smarowanie stotu krzyzowego

Podtuzny i poprzeczny posuw jest
smarowany olejem za pomoca recznej pompy (
patrzrys.). Utrzymywac whasciwy poziom oleju,
ktory jestwyznaczony na olejoznaku.

Uktad smarowania gwarantuje
dostarczanie $rodka smarujgcego w
odpowiednie miejsca stotu krzyzowego. Nalezy
uzywa¢ odpowiednich $rodkéw smarujacych,
na Sruby stotu stosowa¢ smary plastyczne. Do
przektadni, olejarek oraz innych powierzchni
nalezy uzywac oleju. Zalecanym smarem
plastycznym do konserwaciji okreslonych miejsc
jest MOGUL LA2. Srodek ten nalezy uzupetniaé
po 30-40 godzinach pracy maszyny. Zalecany
typ oleju do przektadni ma oznaczenie Valar
Triben 150 K10. Do smarowania wszystkich
suwnych powierzchni uzywa sie typ
tozyskowego oleju Valar LHK ISO VG 22, ktérym
napetnia sie takze olejarki ci$nieniowe i reczng
pompe. Dobre smarowanie maszyny ma wptyw
na jej zywotnos¢. Regularnie nalezy uzupetniaé
olej do otworéw napetniajacych przektadni i
wrzeciennika wg schematu.

i)
=0
/
/
/
/
(%]

s
0

oleju, zmienia¢ olej raz na pét roku | Valar Triben150 K10

[
’ﬁ 123 utrzymywac whasciwy poziom Olej przektadniowy

456 7 te miejsca smarowac cztery Olej tozyskowy
R razy podczas zmiany Valar LHK ISO VG 46

— A

Trace powierzchnie smarowac olejem codziennie!
Codziennie kontrolowa¢ poziom oleju recznej pompy.
tozyska smarowa¢ smarem plastycznym raz w roku!

Wrzeciono smarowaé smarem plastycznym raz na pét roku!

sfl‘ 0, ,7!
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Rysunki ztozeniowe maszyny
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Schemat 01.2
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Schemat 02.1

Schemat 02.2
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Schemat 02.3

Schemat 02.4
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Schemat 03.1

Schemat 02.5
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Schemat 03.2
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Schemat 04.1

Schemat 04.2




Schemat 05.1
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Schemat 06.1
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Schemat 06.2

Schemat 06.3
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Schemat 06.4
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Schemat 06.5
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Schemat 07.1
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15  System cyfrowego odczytu potozenia

Panel sterowania 1 2 3 4

S ——

=
¥
w
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17/16/ 15/ 14 13\12\11 \10 \ 9 \ 8
18
1 - klawisz aktywacyjny osi X 0 1 [

2 - klawisz aktywacyjny osi Y

3 - klawisz aktywacyjny osi Z

4 - klawisz zerowania danych

5 - klawisze kalkulatora i wprowadzania danych

6 - kalkulator

7 - klawisz aktywujacy kalkulator

8 - kierunkowa strzatka sterowania do tytu

9 - kierunkowa strzatka sterowania do przodu

10 - klawisz wyliczania punktéw przeciecia na okregu

11 - klawisz wyliczania punktéw przeciecia na tuku kotowym
12 - klawisz przetgczania wartosci bezwzgledne / przyrostowe
13 - klawisz wyliczania punktow przeciecia na linii prostej
14 - klawisz wyboru punktu zerowego

15 - klawisz stanu hibernacji

16 - klawisz przetgczania jednostek cale / milimetry

17 - klawisz centrowania (wartosci potdwkowe wybranej osi)
18 - wylacznik gtowny (na tylnej stronie wySwietlacza)

@g
$
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Po wiaczeniu

Bezposrednio po wigczeniu systemu
pomiarowego na wyswietlaczu pojawia

sie ustawienia fabryczne.
Te nastawy nalezy zmieni¢, aby nie
doszio do bteddéw lub uszkodzenia.

oznaczenie typu
maszyny (frezarka)

ilo§¢ rozdzielczosé
osi odczytu
Wprowadzanie danych

Klawisze wyboru osi, ustawianie parametrow

X Y Z

Wcisnieciem klawisza aktywujemy witasciwg 0$
(wySwietlacza). Pozostate osie nie bedg aktywne.

Przyktad:

Zaaktywujmy 0$ X klawiszem "X". Na wysSwietlaczu
pojawi sie tylko dziesietna kropka ".". Przy pomocy
klawiatury numerycznej wprowadzi¢ pozgdane parametry.
Zatwierdzi¢ przyciskiem "ENT". Do usuniecia np.. btednie
wprowadzonych danych stuzy przycisk CLS.

Uwaga : Aktywna jest zawsze tylko jedna z osi (X,Y,Z) (mozna dla niej ustawia¢ parametry).

Klawisz do kasowania danych, zerowania wartosci

CLS

a) Przy bltednie wprowadzonej wartosci do niektorej
z osi (X, Y, Z) klawiszem "CLS" mozna jg wyzerowac.
b) Klawisz "CLS'1 moze tez stuzy¢ do posredniego
wyzerowania osi. Wezmy jako przyktad o$ X
(pozostate osie ustawiamy podobnie).
Nacisniemy "X", "CLS", "ENT" a dane
0 osi X bedg wykasowane.

Klawisz przetgczania miedzy calami, a milimetrami (zmiana jednostek).

M

Klawisz funkcjonuje jako przetacznik
"INCH/MM" (cale-milimetry).

| — jesli jest aktywny ten tryb, parametry osi na
wyswietlaczu sa podane w calach.

"M"- jesli jest aktywny ten tryb, parametry osi na
wyswietlaczu sa podane w milimetrach.
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Klawisz przetaczania miedzy trybem wartosci bezwzglednych (ABS) a przyrostowych (INC)
A

Wyswietlanie danych bezwzglednych

o000

60

Przycisk A/l stuzy do przetgczania miedzy trybem wartosci bezwzglednych a trybem wartosci przyrostowych.
Jesli na wyswietlaczu widnieje napis ALE, wysSwietlaczj ukazuje wartosci bezwzgledne. Jesli po nacisnieciu
przycisku "A/l" zaswieci sie kontrolka INC, to oznacza, ze wySwietlacz pokazuje dane w trybie przyrostowym.
Podczas operacji mozna dowolnie zmieniac tryb wyswietlania parametréw (bezwzgledne/ przyrostowe).

Nie ma potrzeby przeliczania wartosci, czym mozna uchroni¢ sie przed btedami i zwiekszy¢ efektywnosc pracy.

Wys$wietlanie danych przyrostowych (inkrementalnych)

A | | | |

o000

Klawisz ,,tryb hibernacji”

HA Umozliwia odzyskanie wartosci wyswietlacza, jesli
doszlo do przerwania pracy, bez straty danych.

Przyktad:

Po nacisnieciu klawisza HA dojdzie do wylgczenia
wysSwietlacza. Jesli nastapi zmiana pozycji stotu
krzyzowego dane zostang rowniez zaktualizowane
w pamieci przetwornika. Po ponownym wigczeniu
wyswietlacza pobierane sg aktualne dane o wszelkich
zmianach, ktére nastgpity podczas nieaktywnego
wysSwietlacza.

SNE

35

Klawisz ,,dzielenie wartosci”

Po nacisnieciu tego klawisza nastapi podzielenie wartosci
na odpowiednim wyswietlaczu.

N =

Przyktad:

Jesli chcemy wydzieli¢ np. wartos¢
na osi X, aktywujemy te o$ (X).

Po nacisnieciu klawisza 1/2 nastapi
wysSwietlenie na wyswietlaczu
wartosci potdwkowej tej osi.

ag
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Klawisz ,,kalkulator”

CTR Do obliczenia wspéitrzednych mozna uzy¢
wbudowanego kalkulatoar, ktéry aktywuje sie
nacisnieciem klawisza CTR.

Jesli w normalnym trybie pracy nacisniemy
przycisk CTR, nastgpi aktywacja kalkulatora i wyzerowanie
wyswietlacza. Wszystkie klawisze cyfr razem z funkcjami
teraz stuza jedynie do obliczen jak klasyczny kalkulator.
Aby wytaczy¢ kalkulator wystarczy ponownie wcisngé
klawisz CTR.

Klawisz ,,punkty na okregu”

@ Po nacisnieciu tego klawisza nastgpi aktywacja
funkcji automatycznego wyliczania punktow
przeciecia na okregu.

Klawisz stuzy do wyliczania wsp6trzednych otworéow
réwnomiernie rozmieszczonych na okregu podziatowym.

/

= LN Przyktad: Wiercenie 8 otworéw rownomiernie rozmieszczonych na okregu o srednicy
! o 500 mm. Pierwszy otwdr jest umieszczony 20° od zerowej osi w kierunku wskazéwek
; | zegara. Podczas wprowadzania danych katowych przyrost kata jest zgodny
z kierunkiem wskazéwek zegara. Wspétrzedne Srodka otworu na obwodzie okregu
podziatowego liczone sg od aktualnej pozycji (X= -40mm, Y=50mmm).

Aktywowac funkcje wyliczania klawiszem i na wyswietlaczu ukaze sie napis axis X,Y (kierunek, w ktérym beda
wyliczane wspohrzedne). Wybra¢ odpowiednig ptaszczyzne za pomocg strzatek kierunkowych i zatwierdzié¢
klawiszem ENT. Nastepnie wprowadzi¢ wspéirzedne srodka okregu podziatlowego. Na wyswietlaczu osi "X" i "Y"
(ewentualnie ,.Z") wprowadzi¢ wspotrzedne Srodka. ("X", -40, "ENT” i "Y", 50 "ENT"). W nastepnym etapie
(nastawienie Srednicy rozliczanego okregu ) nacisngé przycisk z symbolem strzatki wskazujacej na doét, a na
wys$wietlaczu pojawi sie napis DIA. Wpisujemy warto$¢ 500 i zatwierdzamy "ENT". Po wprowadzeniu dalszej
wartosci (ilos¢ otworéw) naciskamy znowu klawisz z symbolem strzatki wskazujgcej na dét, na wyswietlaczu
pojawi sie napis "NR" (ilos¢ otworéw). Pozostaje podac kat pierwszej wspoétrzednej. Po wprowadzeniu wszystkich
danych na wyswietlaczu pojawi sie napis HOLE 1 wraz ze wspétrzednymi. Po nastepnym wcishieciu klawisza
strzalki kierunkowej pojawi sie HOLE 2 i wspétrzedne. Po ostatnim punkcie przeciecia na wyswietlaczu

pojawi sie napis OVER.

Klawisz ,,punkt na tuku”

Po wcisnieci klawisza nastgpi aktywacja funkcji
V automatycznego odmierzania punktéw na obwodzie
tuku kotowego.

Klawisz stuzy do wyliczania wspo6trzednych otworéw
rozmieszczonych réwnomiernie na tuku kotowym.
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Aktywowac funkcje wyliczania klawiszem i na wyswietlaczu ukaze sie napis axis X,Y (kierunek, w ktérym beda
wyliczane wspéirzedne). Wybraé odpowiednig ptaszczyzne za pomoca strzalek kierunkowych i zatwierdzi¢
klawiszem ENT. Nastepnie ustawi¢ punkt poczgtkowy. Na wyswietlaczu osi "X" i "Y" (ewentualnie Z) wprowadzi¢
wspétrzedne srodka. ("X", "ENT"i"Y", "ENT"). W nastepnym etapie ( ustawienie promienia wycinka kota),
nalezy nacisna¢ strzalke skierowang w dét, a na wyswietlaczu pojawi sie napis RAD. Wprowadzi¢ wartos¢ 500
i zatwierdzi¢ "ENT". Aby wprowadzi¢ nastepne dane (ilos¢ otwordéw) nacisngé ponownie klawisz z symbolem
strzatki skierowanej w dot, na wyswietlaczu pojawi sie napis "NR" (ilos¢ otworéw). Pozostaje okresli¢ punkt
poczatkowy i kat koricowy wspo6trzednych. Po wprowadzeniu wszystkich danych na ekranie pojawia sie napis
HOLE 1 wraz ze wspotrzednymi. Po ponownym nacisnieciu klawisza z symbolem strzatki skierowanej w dét
wyswietli sie napis HOLE 2 i wsp6hrzedne. Po wprowadzeniu danych ostatniego otworu na wyswietlaczu
pojawi sie OVER.

Klawisz ,,punkty na prostej”
ng Po wecisnieciu klawisza nastgpi aktywacja funkcji
automatycznego odmierzania punktow na prostej,

Klawisz stuzy do wyliczenia wsp6trzednych otwordw
rozmieszczonych rownomiernie na prostej.
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Aktywowac funkcje wyliczania klawiszem i na wyswietlaczu ukaze sie napis axis X,Y (kierunek, w ktérym beda
wyliczane wspéirzedne). Wybraé odpowiednig ptaszczyzne za pomoca strzatek kierunkowych i zatwierdzi¢
klawiszem ENT. Nastepnie ustawi¢ punkt poczatkowy. Na wyswietlaczu osi "X" i "Y" (ewentualnie Z) wprowadzi¢
wspétrzedne srodka. ("X", ...., "ENT"i"Y", ...., "ENT"). W nastepnym etapie nalezy wybra¢ jedng z dwdch
procedur

a) LENGHT dtugos¢ catkowita (poczatkowa odlegto$¢ — punkt korncowy) albo

b) STEP krok (odlegtos¢ miedzy dwoma sgsiednimi punktami).

Po wprowadzeniu nastepnej wartosci (ilo$¢ punktéw) nacisna¢ ponownie klawisz z symbolem strzatki skierowanej
w dot, na wySwietlaczu pojawi sie napis "NR" (ilos¢ otworéw). Po wprowadzeniu wszystkich parametrow na
wyswietlaczu pojawi sie napis HOLE 1 wraz ze wspotrzednymi. Po dalszym nacisnieciu strzatki kierunkowej
wyswietli sie HOLE 2 i wsp6trzedne. Po ostatnim punkcie na wyswietlaczu pojawi sie OVER.

Wyltacznik gtowny

Przetgcznik ten stuzy do wigczania / wytaczenia systemu cyfrowego odczytu potozenia.
Jest umieszczony na tylnej Scianie wyswietlacza.
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Instalacja

Systemu cyfrowego odczytu nie nalezy instalowac:
- 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 zainstalowa¢ system
uzywajac oston, ktére minimalizujg ryzyko powstania niebezpieczenstwa.

Ostrzezenie: Nie nalezy instalowaé systemu na niestabilnych czesciach maszyny.
Nie nalezy instalowa¢ systemu w miejscu, w ktérym istnieje ryzyko jego uszkodzenia przez materiat obrabiany

lub uszkodzenia przez prad elektryczny.

Rodzaje usterek i sposoby ich usuwania

Usterka

Po wigczeniu urzadzenia system
nie reaguje.

Kontrolki urzgdzenia $wieca, ale system nie
reaguije.

Dane znajdujgce sie na wysSwietlaczu
migocza, a urzadzenie nie pracuje, czasem
blysna cyfry.

Wyswietlacz osi X" pokazuje ,xx".

Po nacisnieciu jakiegokolwiek klawisza
system nie reaguje.

Wyswietlacz jednej osi przeskakuje lub
zacina sie.

Odczyt btedow na wyswietlaczu jest zbyt
duzy.

Inne nie wymienione problemy.

Uwaga :

Spos6b usuwania

Nalezy sprawdzi¢ zrédto zasilania oraz bezpieczniki. Jezeli
bezpiecznik jest przepalony, moze to by¢ przyczyna powaznej
usterki. Jezeli napiecie przekracza 260 V, kondensator moze
ulec zniszczeniu.

Maszyna podtaczona jest do zbyt niskiego napiecia. Najnizsze
dopuszczalne napiecie wynosi 90V. Nalezy upewni¢ sie, ze
napiecie przekracza 90 V.

System lub maszyna nie sg poprawnie uziemione

System zawiera nieprawidtowo wprowadzone dane. Nalezy
nacisna¢ klawisz ,CLS” lub zajrze¢ do instrukcji obstugi.

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

Przelaczy¢ wszystkie osie, aby upewnic sie, czy usterka
dotyczy czujnika czy odczytu. Nalezy skontaktowac sie z
naszym serwisem.

Liniat pomiarowy jest zanieczyszczony. Upewni¢ sie, ze Sruby
liniatu nie sg poluzowane. (Liniat pomiarowy to szlifowany pret,
po ktérym porusza sie czujnik).Jesli mimo to, usterka nie
zostanie usunieta, nalezy skontaktowac sie z naszym
serwisem.

Nalezy skontaktowac sie z naszym serwisem.

System cyfrowy ma zamknieta konstrukcje. Uzytkownikowi nie zaleca sie naprawia¢ go na wkasnymi sitami.
Jesli uzytkownik otworzy urzgdzenie bez wiedzy dostawcy, nastapi utrata gwarancji. W tym przypadku dostawca
zastrzega sobie prawo do odmowy dalszego serwisowania. System cyfrowy i urzadzenie musi by¢ uziemione!
Jesli urzadzenie nie bedzie uziemione, moze nastapi¢ porazenie pradem elektrycznym.
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16 Konserwacja maszyny

1. Przed uruchomieniem frezarki uniwersalnej nalezy sprawdzi¢ poziom oleju, nasmarowac wszystkie
powierzchnie Slizgowe i obrotowe oraz czesci maszyny (patrz czesci wymagajgce smarowania).

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

3. Cojakis czas nalezy przemyc¢ uktad smarowania oraz wymieniac olej.
4, Nie nalezy przetgczac zadnej dzwigni dopoki wrzeciono jest w ruchu, bo moze to spowodowacé uszkodzenie
przektadni. Jezeli przetgczenie dZwignig nie jest mozliwe, wéwczas za pomoca recznego obracania

wrzecionem mozemy utatwi€ przetgczenie dzwigni.

5. W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia frezarki, nalezy niezwtocznie zatrzymaé maszyne i
zasiegna¢ porady specjalistycznego serwisu, ktory udzieliinformacji w jaki sposéb naprawic usterke.

17  Czesci zamienne

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegélnych podzespotdw oraz elementéw,
zamieszczone w niniejszej dokumentacji. Wszystkie te czesci mozna zamawiac u Dystrybutora.

W celu usprawnienia realizacji zamowienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawac nastepujace dane:

A) model maszyny (FHV-70PD)

B) numer katalogowy maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

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

ZamOwienia czesci zamiennych nalezy przesyta¢ do serwisu Dystrybutora na adres e-mail:
serwis@promapolska.pl, tel. 71/ 358 05 41.

18 Wyposazenie i akcesoria dodatkowe

Wyposazenie podstawowe to wszystkie czesci i elementy, ktére sa dostarczone bezposrednio w
maszynie lub z maszyng (patrz rozdziat 1 - Zawarto$¢ opakowania).

Wyposazenie specjalne to wyposazenie dodatkowe, ktére mozna dokupié¢

Zawarte jest w aktualizowanym katalogu, ktory mozna otrzymac bezptatnie. Ewentualna konsultacja dotyczaca
uzytkowania wyposazenia dodatkowego jest mozliwa z naszym doradcg technicznym.

19 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,
ktdre gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

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

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktore nie podlegajg rozktadowi w sposob naturalny, powinny
zostac¢ posortowane i oddane organizacjom, ktore zajmujg sie zbieraniem tych surowcow wtérnych.

Czesci uktadu elektrycznego nalezy przekazaé organizacjom zajmujacych sie zbiorem odpadéw
elektrycznych.

UWAGA!: Z uwagi na ochrone srodowiska naturalnego zabrania sie likwidacji cze$ci z

tworzyw sztucznych i gumy poprzez ich palenie!
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20 Ogolne przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogodlne 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 zagwarantowaé 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 informacji 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 przyczyni¢ 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 ktoérych
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, silnikow i listw zaciskowych,
opatrzonych etykietami bezpieczenstwa. W Zzadnym przypadku nie nalezy ich
dotykac.

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

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

-Nie nalezy podtgcza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony
zabezpieczajgce sg otwarte.
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- Nalezy zapamigta¢ potozenie wytgcznika bezpieczenstwa, aby w kazdej chwili
mozna byto go uzyc.

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

- Nalezy uwazaé, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisngé
niektorych wytgcznikow.

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

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

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwaza¢ na wiory oraz na
niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na cieczy chtodzgcej lub oleju.

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

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytaczy¢ maszyne naciskajgc
przycisk znajdujgcy sie na pulpicie sterowniczym i odtgczy¢ przewdd 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 poinformowa¢ o tym drugiego
pracownika.

- Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposob, ktéry mogiby naruszyé
bezpieczenstwo jego obstugi.

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

2) OSTRZEZENIE

3) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

- Podczas pracy maszyny nie nalezy otwieraé drzwiczek ani oston
zabezpieczajgcych.

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

- W przypadku zaktécen w dostawie prgdu elektrycznego, nalezy niezwtocznie
wytgczyc¢ gtowny wytgcznik.

- Nigdy nie nalezy zmienia¢ parametréw, 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 usuwacC etykiet
bezpieczenstwa. W przypadku nieczytelnosci etykiety lub jej utraty nalezy
skontaktowaé sie z producentem, podajgc numer wadliwej etykiety (numer ten
umieszczony jest w jej prawym dolnym rogu). Nowg etykiete nalezy umiesci¢ na
miejscu etykiety poprzedniej.
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1.3

1)

Odziez ochronna abezpieczenstwo
PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Dtugie wiosy nalezy upig¢ z tylu glowy w przeciwnym razie mogg zostac
uchwycone przez maszyne.

Nalezy stosowaé 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 obrobki materiatdw
unosi sie pyt.

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

Nigdy nie nalezy nosic¢ luznej odziezy roboczej.

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

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

Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementéw 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
krawedziami i gorgcymi elementami obrabianymi.

Nie nalezy pracowac¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkow
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 jej instrukcja obstugi.

1)

OSTRZEZENIE
Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez wiory lub olej,
nalezy zamknac ich ostony zabezpieczajgce.
Nalezy sprawdzi¢, czy kable elektryczne nie sg uszkodzone, aby w wyniku
przebicia pradu elektrycznego nie doszto do porazenia (szok elektryczny).
Nalezy regularnie sprawdzac, czy ostony zabezpieczajace zostatly poprawnie
zamontowane i czy nie sg one uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy
niezwtocznie naprawi¢ lub wymienic.
Nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajgcej.
Nie nalezy dotykac cieczy chtodzgcej gotymi rekami—moze to spowodowaé
podraznienia. Osoby obstugujgce maszyne, ktére cierpig na alergie, powinny
stosowac specjalne srodki bezpieczenhstwa.
Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzace.
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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dbac oto, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto
nieruchome.

- Nie nalezy wycierac elementu obrabianego i usuwac wioréw gotymi rekami czy
szmatka, jezeli narzedzie jestw ruchu. W tym celu nalezy zatrzymac maszynei uzyc¢
szczotki.

- Wcelu przedtuzenia przesuwu w osi nie nalezy usuwac ani w zaden sposob
ingerowac w ograniczniki i wytaczniki kranncowe. Nie nalezy takze doprowadzac do ich
zablokowania lub odtgczenia.

- Jezelipraca osoby obstugujacej maszyne wymaga manipulacji z czesciami
wykraczajgcymi poza jej mozliwosci, nalezy skorzystac z pomocy asystenta.

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

- Przed uzyciem wdézka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewnic sie, czyw  bliskim
otoczeniu owych maszyn nie znajdujg sie zadne przeszkody.

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

- Nalezy sprawdzic¢ liny, tanicuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia przed jego
uzyciem. Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawié lub zastgpi¢ nowymi.

- Pracujgc z materiatem fatwopalnym lub olejem nalezy zapewnic prewencyjne  Srodki
bezpieczenstwa na wypadek pozaru.

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

2) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

- Nalezy sprawdziC caty osprzet maszyny, aby upewnic sie czy jego sruby mocujace nie
poluznity sie.

- Nie nalezy obstugiwac wytgcznikdw i przyciskow znajdujgacych sie na pulpicie
sterowniczym w rekawicach ochronnych — mogtoby doj$¢ do niepoprawnego ich
wyboru lub innych btedow.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy rozgrzac wrzeciono i wszystkie
mechanizmy posuwowe.

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

- Podczas ciezkiej obrébki elementow nie nalezy dopuszczac¢ do gromadzenia sie
widrow. Widry sg wtedy bardzo gorgce i moga przyczynié sie do powstania pozaru.

Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytaczyc¢ przycisk systemu
sterujacego, wytgcznik gtdwny, a nastepnie wytacznik zasilania gtbwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementow 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 przyczyna  urazow
iuszkodzen maszyny.

- Przedrozpoczeciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowac, czy
wszystkie elementy sg wlasciwie zalozone i zacisniete.

- Podczas pracy z narzedziami osadzonymi we wrzecionie, nie nalezy przekraczac
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zalecanych predko$ci obrotowych.

Nalezy uwazac, aby podczas pracy nie chwycic palcami lub dtonig za uchwyt wiertarski
lub element mocujacy.

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

Do zakfadania ciezkich uchwytéw, elementéw mocujgcych i obrabianych materiatow
nalezy uzywac odpowiednich do tego celu przyrzadéw.

PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

Po zamontowaniu narzedzii elementow obrabianych nalezy przeprowadzic prébny
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 sprawdzi¢ czy jest w odpowiednim potozeniu.

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

Warunki gwarancji

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

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z 0.0.
ul.. Wroctawska 1A, 55-095 Dilugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl
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