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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:

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), zdk. ¢.
22/1997 Sb.

Adresa/Address/ Adres:
1C/ID/ Regon:

Jméno a adresa osoby povéfené 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
0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product  (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zafizeni splituje vSechna pFislu$na
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions)/ Deklarujemy, ze
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

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:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE
zostalo umieszczone:

Pozndamka:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3

Univerzalni frézka typ FHV-50PD/2 / Frezarka uniwersalna typ FHV-50PD/2

Univerzalni frézka FHV-50PD/2 je ur¢ena pro obrabéni kovovych inekovovych dild. /Frezarka

uniwersalna FHV-50PD/2 przeznaczona jest do obrobki elementow metalowych i niemetalowych./Frézka
je vybavena vertikalnim i horizontalnim vietenem a digitalnim odméfovanim soufadnic v osach X, Y,

Z./ Frezarka wyposazona jest w pionowe i poziome Wrzeciono oraz odczyt cyfrowy osi wspotrzednych

X,Y,Z.I Pro pohony vieten stroje jsou pouZity tfifazové asynchronni elektromotory. / Do napedow
wrzeciona maszyny sq zastosowane tréjfazowe asynchroniczne silniki elektryczne.
Zakladni technické udaje /Podstawowe dane techniczne:

Napajeci napéti / Napiecie zasilania:

Celkovy piikon pohonu vietena / Catkowita moc napedu wrzeciona:

Pocet rychlosti vietena: vertikalni/horizontéalni/

llo$¢ predkosci wrzeciona: pionowe/poziome: 8/9
Rozsah otacek vietena: vertikalni/horizontalni /
Zakres obrotéw wrzeciona: pionowe/poziome:

Rozmér stolu/ Rozmiar stolu:

Hmotnost / Waga:

3x400V, 50 Hz
3,85 kW

115 — 1750/80-1300 min*
1000 x 240nm
950 kg

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

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢. 17/2003 Sb.,
Low Voltage Directive 2006/95/EC, Dyrektywa niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢. 616/2006 Sb.
Electromagnetic Compatibility (EMC) Directive 2004/108/EC
Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

CSN EN ISO 12100:2011, €SN 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
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Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkii 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 pézniejszych zmian i modyfikacji obowiazujqcych 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, 2013-01-21

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
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Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Proma Polska sp. z 0.0., ul. Wroctawska 1A, 55-095 Diugoteka

Spis tresci

1)Zawartos¢ opakowania
2)Wstep

3)Dane techniczne
4)Zastosowanie

5)Poziom hatasu maszyny
6)Etykiety bezpieczenstwa
7)Konstrukcja maszyny

8)Opis maszyny

1 Zawartos¢ opakowania

9)Transport i montaz
10)Manipulacja i instalacja maszyny
11)Smarowanie maszyny
12)Instalacja elektryczna
13)Konserwacja maszyny
14)Odczyt cyfrowy potozenia

15)
16)
17)
18)
19)

Rysunek maszyny
Wykaz czesdci maszyny
Akcesoria dodatkowe
Demontaz i likwidacja
Przepisy bezpieczenstwa

Frezarka uniwersalna dostarczana jest w drewnianej skrzyni, wzmocnionej stalowymi tamami,

wraz z nastepujgcym wyposazeniem:
1)tuleja zaciskowa Mk IV 1 szt.
2)tuleje zaciskowe 4,5,6,8,10,12,14,16 po 1 szt.
3)klucz do tulei zaciskowej 1 szt.
4)tuleja redukcyjna: Mk IV 1 szt., Mk Il 1 szt.
5)trzpien do gtowicy wiertniczej MklIl/B18 1 szt.
6)gtowica wiertnicza 1-16/B18

10)
11)
12)
13)
14)

T)trzpien wiertniczy AE 20 (radeco AE 10 ze sworzniem bez chwytaka Mk IV 1 szt
8)sruba mocujaca narzedzia dla wrzeciona pionowego L=425 mm, M14 1 szt.
9)sruba mocujaca narzedzia dla wrzeciona poziomego L=295 mm, M14 1 szt.

2 Wstep

trzpien frezarski L=460 mm Mk IV/27 1 szt.
trzpien frezarski L=460 mm Mk IV/27 1 szt.
klucz ptaski 1 szt.
klucz imbusowy 1 szt.
zderzak 1 szt.

Dziekujemy za zakup frezarki uniwersalnej FHV-50PD/2 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 obstugujacej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez
przed rozpoczeciem pracy z tokarkg nalezy uwaznie przeczytac jej instrukcje obstugi. Pozwoli to zapobiec
powstawaniu btedoéw 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

sposobem dziatania maszyny.

3 Parametry techniczne

Moc przytaczeniowa dwustopniowego silnika horyzontalnego

0,85/1,5 kW /400 V

Moc przytaczeniowa silnika wertykalnego 1,5kW /400 V
Moc przytaczeniowa silnika posuwu podtuznego 350 W
Moc silnika poprzeczngo autoposuwu 170 W
Moc przytaczeniowa silnika pompy 40 W
Maksymalna §rednica wiercenia 50 mm
Maksymalna $rednica frezowania poziomego 100 mm
Maksymalna $rednica frezowania pionowego 25 mm
Maksymalna masa materiatu obrabianego 100 kg
Stozek wrzeciona 1SO 40

Obroty wrzeciona poziomego

80-1300 obr./min. (9st.)

Obroty wrzeciona pionowego

115-1750 obr./min. (8 st.)

Odleglos¢ wrzeciona pionowego od stupu 200-700 mm
Odleglo$¢ wrzeciona pionowego od stotu 100-480 mm
Odlegltos¢ wrzeciona pionowego od podtogi 1240 mm
Odlegltos¢ wrzeciona poziomego od stupu 30-210 mm
Srednica wrzeciona 100 mm
Posuw mechaniczny podtuzny (zakres predkosci posuwu) 18-300 mm/min. (6 st.)
Posuw podluzny stotu 460 mm
Posuw poprzeczny stolu 230 mm
Wymiary stotu 1000 x 240 mm
Masa 950 kg

gona
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4 Zastosowanie

Frezarka uniwersalna stuzy do obrobki cze$ci metalowych i niemetalowych. Maszyna wykorzystywana jest do
wykonywania wszelkich czynnosci wiercenia i frezowania: pionowego, poziomego a takze ukosnego. Posuw
moze by¢ sterowany recznie lub automatycznie. Frezarka uniwersalna przeznaczona jest do pracy w
warsztatach narzedziowych, warsztatach remontowych, matych i Srednich warsztatach produkcyjnych.

5 Poziom hatasu maszyny

Poziom mocy akustycznej A (Lwa)

Lwa = 78,6 dB (A) Wartos¢ zmierzona z obcigzeniem.
Lwa = 73,8 dB (A) Wartos¢ zmierzona bez obciazenia.

Poziom hatasu (A) na miejscu pracy ( L F,"Aeq )

Lp Aeq = 75,0 dB (A) Wartos¢ zmierzona z obcigzeniem.
Lp Aeq = 72,2 dB (A) Wartos¢ zmierzona bez obciagzenia.

6 Etykiety bezpieczenstwa

Niniejsza frezarka wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych sama maszyne oraz zapewniajgcych jej
bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te stanowi jeden wytacznik krancowy maksymalnego wysunigcia wrzeciona i jeden
wytacznik krancowy ostony uchwytu zaciskowego frezarki.

Na maszynie umieszczone sg etykiety informacyjne oraz etykiety ostrzegawcze.
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1 Przed rozpoczeciem pracy na frezarce nalezy przeczyta¢ jej instrukcje obstugi!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

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

3 Podczas pracy na frezarce nalezy uzywaé nausznikéw ochronnych!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowej.

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

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

6 Uwagal! Niebezpieczenstwo urazu konczyn goérnych!
Etykieta umieszczona jest na ostonie narzedzia z wytgcznikiem krancowym.
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7 UWAGA! Nalezy przechowywaé¢ instrukcje obstugi. Instrukcja jest potrzebna w
przypadku ewentualnego zamoéwienia na czesci zamienne!
Etykieta umieszczona jest po prawej stronie skrzynki przektadniowe;j.

8 OSTRZEZENIE! Przy otwartej ostonie - niebezpieczenstwo porazenia pradem!
Etykieta umieszczona jest na ostonie listwy zaciskowe;j silnika.

9 UWAGA!
10 NALEZY PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

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

Etykiety informacyjne

1 2 3 4 5

KONCOVY VYPINAC
POJEZDU

WYLACZNIK

HLAVNI VYPINAC

WYLACZNIK GLOWNY

KRANCOWY 0
MECHANIZMU
JEZDNEGO

6 7 8 9

1) Oswietlenie etykieta umieszczona jest przy wytaczniku oswietlenia frezarki (0 - 1).
2) Silnik etykieta umieszczona jest na panelu sterujacym wrzeciona pionowego przy
przetaczniku silnika dwustopniowego (1 - 0 - 2).
3) Hak etykieta oznacza miejsca zaczepu lin podczas transportu, znajdujace sie na podstawie frezarki.
4) Chtodzenie etykieta umieszczona jest na gtdwnym panelu sterujgcym przy wytaczniku
pompy chtodzenia (0 - 1).
5) Kropla etykieta oznacza otwory wlewu cieczy chtodzacej.
6) Wytacznik gtéwny etykieta umieszczona jest przy wytaczniku gtownym (0 1), z tytu
frezarki.
7) Miejsca wymagajace smarowania etykieta umieszczona po prawej stronie wrzeciona pionowego.
8) Wytacznik krancowy mechanizmu jezdnego etykieta umieszczona jest na krancowym wylgczniku posuwu
poprzecznego i mechanicznego posuwu podiuznego.
9) Kierunek obrotu wrzecion etykieta umieszczona jest na panelu sterowania wrzeciona poziomego i wrzeciona

pionowego przy przetaczniku obrotow.
[0}
(25)
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7  Konstrukcja maszyny

Frezarka uniwersalna sktada sie w gtdwnej mierze z odlewow zeliwnych. Naped maszyny zapewnia silnik
asynchroniczny, ktéry za pomoca kotnierza przymocowany jest do skrzynki przektadniowej. Na przyzmatycznym stupie
frezarki zamontowana jest w sposdb obrotowy skrzynka przektadniowa co umozliwia frezowanie pod katem. Kolumna
frezarki przymocowana jest do podstawy, na ktorej znajduje sie posuwny stot krzyzowy. Posuw podtuzny i poprzeczny stotu
roboczego moze byc¢ sterowany recznie lub automatycznie.

Stanowisko pracy

Frezarka uniwersalna posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajace petng kontrole nad maszyng a takze
dostep do wszystkich elementow sterowniczych, opisanych w niniejszej dokumentacii.

8 Opis maszyny

sterowanie wrzeciona pionowego
dzwignia mocowania wrzeciona
o$wietlenie

stot frezarki uniwersalnej

reczne koto posuwu poprzecznego

)

)

)

)

)

) reczne koto regulacji wysokosci stotu

) silnik posuwu poprzecznego

) silnik gtowny

) przektadnie obrotow wrzeciona pionowego

0) koto recznego precyzyjnego posuwu wrzeciona
1) dZwignia recznego posuwu wrzeciona

2) wrzeciennik poziomy

13) odczyt cyfrowy pofozenia

14) stup frezarki z pryzmatycznym prowadzeniem
15) koto recznego posuwu podtuznego

16) automatyczny posuw podtuzny

17) sterowanie wrzeciona poziomego

Frezarki uniwersalne FHV-50PD/2 nalezg do
srodkowej typowej grupy frezarek
narzedziowych. Stojak wraz z podstawg
maszyny stuzy jako prowadnica konsoli. Na
tylnej stronie stojaka znajduje sie
mechanizm napedowy wrzeciona
poziomego.

Stoét podtuzny i poprzeczny umieszczony jest na poruszajacej sie pionowo konsoli. Wrzeciennik z mozliwoscig
ustawienia pod dowolnym katem wraz z prowadzonym na fozysku wateczkowym wrzecionem przymocowany
jest do ramienia, ktére znjaduje sie na pryzmatycznej prowadnicy na stupie maszyny.

Skrzynia przektadniowa

Skrzynia przektadniowa wrzeciona pionowego umieszczona jest w gornej czesci wrzeciennika. Naped
zapewnia samodzielny dwustopniowy silnik elektryczny za pomoca ukfadu kot zebatych, dajacych osiem
predkosci wyjsciowych. Odpowiednia kombinacja dwoch dzwigni znajdujacych sie po prawej stronie skrzynki
przektadniowej umozliwia wybér odpowiedniej predkosci (patrz tabela zamieszczona ponizej). .

Skrzynka przektadniowa wrzeciona poziomego umieszczona jest na tylnej stronie stupa. Naped zapewnia
samodzielny dwustopniowy silnik elektryczny za pomocg podwdéjnego paska klinowego. Odpowiednia kombinacja
trzech két pasowych i paska klinowego umozliwia wybor az dziewieciu stopni predkosci (patrz tabela zamieszczona
nastr6).
g
S
(25)
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Tabele predkosci

 Obr. Wrzeciona poziomego |
Obr.wrzeciona pionowego AG | 80 (ot/min)
AF 120 ~t-{1-+} HORNi
| ¢ 5G 200 |17
BC| 115 | 230 AE 230
BF | 290 -- STREDNI

AC| 290 | 580
BD| 360 | 720
AD| 875 | 1750

CG 330

CE 660
BD 810 --———MOTOR

CD 1300

NO OO NONOT BWIN —

s
\.

Wrzeciennik

Wrzeciennik pionowy wraz ze skrzynkg,
przektadniowa, silnikiem oraz prowadzonym
na tozysku wateczkowym wrzecionie
rozumiane jest jako cato$¢. Wrzeciennik ten
mozna dobrowolnie przechyla¢ w obie
strony. Aby przechyli¢ wrzeciennik nalezy
poluzowac trzy sruby zabezpieczajace (nr
5). Dzieki przektadni $limakowej (nr 6)
mozna w ptynny sposob ustawi¢ dowolny kat
od 0-90° zgodnie z zamieszczong skala.
Wrzeciennik daje mozliwo$¢ recznego
wysuniecia wrzeciona Mk IV za pomocg . i
trzech dzwigni (nr 3). Dociggnigcie bocznej
Sruby do $rodka (nr 1) daje mozliwosc¢
precyzyjnego posuwu za pomocg recznego
koétka sterowania (nr 2) wyposazonego w
noniusz. UWAGA! Noniusz posiada jedynie
funkcje informacyjna i pracuje z
doktadnoscig + 0,2 mm. Po dostatecznym
wysunieciu wrzeciona nalezy je
zabezpieczy¢ dociagajac dzwignie blokady
(nr 4). Wrzeciennik wraz z ramieniem r
wierzchnim po poluzowaniu czterech $rub

(nr 9) mozna obracac¢ +/-100°.

2035

10

Wrzeciono poziome jest zabudowane w gornej czesci stupa frezarki. Aby moc pracowac na wrzecionie nalezy poluzowac sruby (nr 6) i
obréci¢ cate wierzchnie ramie z wrzeciennikiem wertykalnym o 180°. Nastepnie nalezy poluzowac sruby (nr 7) i za pomocg kotka
zebatego (nr 8) przesuna¢ po tozu ramie do wymaganej pozycji w taki sposob, aby trzpieh z narzedziem do frezowania poziomego

znajdowat sie w osi wrzeciona.
ag
S
S
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Konsola

Na przedniej stronie kolumny maszyny na prowadnicy pryzmatycznej znajduje sie przesuwna konsola. Na konsoli
znajduje sie przesuwny poziomo stét krzyzowy, ktdry moze by¢ sterowany recznie lub automatycznie. Aby zmienic¢ odlegto$c¢ stotu
krzyzowego od wrzeciona nalezy poluzowa¢ dwie Sruby zabezpieczajace (patrz rys. powyzej, nr 10) znajdujace sie po prawej
stronie konsoli i obracajac korbka (patrz rys. powyzej, nr 11) ustawi¢ pozgdang wysokos$c¢ stotu roboczego a nastepnie ponownie
dokrecic $ruby. Korbka ta stuzy takze do precyzyjnego ustawienia trybu odpowiedniego dla materiatu frezowanego!

Posuw podtuzny
Posuw podtuzny stanowi skrzynia przektadniowa,
napedzana za pomocg silnika jednofazowego. Predkosé
posuwu regulowana jest za poprzez kombinacje trzech M :
dzwigni (nr 2). Kierunek poruszania sie stotu okresla
dzwignia znajdujaca sie na wytaczniku koncowym (nr 1).
Dzwignia (nr 3) stuzy do wigczenia posuwu zwyktego lub
posuwu szybkiego. Posuw reczny stosuje sie wylagcznie
wtedy, gdy dzwignia posuwu (nr 3) znajduje sie w pozyciji 0.

Stot krzyzowy

regulacja przy pocomy liniatu Wsy{;‘,'j%bf,c;‘;gﬁa Posuw poprzeczny
22 Posuw napedzany silnikiem
_____@__: < > komutatorowym.Wtgcznik
1 14 posuwu(1).Kontrolka wt.
) 2 posuwu(2). Regulacja
- predkosci (3). Zadawanie

kierunku posuwu (4).
Zabezpieczenie (5)
bezpiecznik 2.5 A.
Podczas recznego
manewrowania stotem
dzwignie (4) ustawi¢ w

1) regulowany ogranicznik 1) blokada stotu podtuznego pozycji 0
podiuznego posuwu stotu 2) sruba dystansowa liniatu

2) blokada stotu poprzecznego 3) liniat stotu

3) sruba dystansowa liniatu

4) liniat stotu

15
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9 Transport i montaz

Frezarka uniwersalna transportowana jest w skrzyni drewnianej, do ktérej przymocowana jest za pomoca $rub. Maszyna
opakowana jest w worek plastikowy. Wokot niej znajduje sie drewniana konstrukcja, obita sklejkg. Wszystkie powierzchnie
metalowe frezarki narazone na uszkodzenie pokryte sg materiatem konserwujacym, ktory nalezy usunaé¢ przed rozpoczeciem
pracy na maszynie. Do usuniecia materiatdbw konserwujgcych najczesciej uzywa sie benzyne techniczng lub inne $rodki
odttuszczajace. Nie nalezy uzywac rozpuszczalnika NITRO, gdyz moze on mie¢ negatywny wptyw na otaczajgca powierzchnie. Po
wykonaniu czynnos$ci oczyszczajgcych nalezy przystapi¢ do wykonania czynnosci konserwujacych. W tym celu nalezy naniesc olej
konserwujacy na wszystkie powierzchnie szlifowane, takie jak np. stotkrzyzowy, stup czy wrzeciono.

Przez montaz maszyny rozumie sie wyfacznie skompletowanie drobnych czesci, jak np. zatozenie posuwu wzdtuznego na stot
krzyzowy lub zamocowanie rekojesci dzwigni sterowania poprzecznego i wzdtuznego stotu.

Montaz posuwu

Podczas montazu posuwu nalezy
postepowac zgodnie z ponizszym rysunkiem.
Najpierw nalezy umiesci¢ watek (1) w Srubie
posuwu i piagcie posuwu (2) i zabezpieczyd
za pomocag $ruby (3). Podczas umieszczania
piasty nalezy za pomoca $ruby posuwu
zewrze¢ posuw ze stotem i potgczy¢ te
elementy umieszczajgc kotki stozkowe w
przygotowanych otworach. Po dobiciu kotkéw
stozkowych, dokreci¢ sruby montazowe.

am
S
)
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10

Miejsca zaczepienia maszyny

Otwory znajdujace sie w podstawie maszyny
utatwiajg manipulacje maszyng. Sg one oznaczone
symbolem haka. Po przetozeniu przez nie metalowych
pretéw (widet wozka wysokiego podnoszenia) powstang
cztery punkty nosne przydatne przy manipulacji oraz
zawieszeniu lin o nosnosci 400 kg. Przy instalacji
frezarki nalezy zadba¢ o to, aby osoba obstugujaca
maszyne miata zapewniong dostateczng ilos¢ miejsca

oraz bezproblemowy dostep do wszystkich elementéw

sterowniczych.

Ostrzezenie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ¢

ustawienie maszyny oraz prawidtowe

zamocowanie jej do podstawy. Podtoze, na ktérym

stoi frezarka powinno by¢ stabilne i wykonane z
materiatu wytrzymujgcego dane obcigzenie.
Nieprzestrzeganie powyzszych wymogdéw moze

spowodowac niekontrolowany ruch maszyny (lub

jej czesci) a takze uszkodzenie frezarki.

Instalacja maszyny

-

r.

Manipulacja i instalacja maszyny

—  e—

Frezarke nalezy przetransportowaé na miejsce przeznaczenia. Maszyne nalezy ustawi¢ bezposrednio na
stabilnym podtozu lub na przygotowanej podstawie i oczysci¢ ze smaru konserwujgcego (np. za pomocg benzyny
technicznej). Nastepnie wykorzystujac podktadki i kliny nalezy wyregulowac jej ustawienie i wypoziomowac frezarke
w dwoch kierunkach z doktadnoscig 0,03 / 1000mm. Po wypoziomowaniu maszyny jej podstawe mozna zalaé
zaprawg cementowa. W celu stabilnego przymocowania maszyny do podtoza, przed ustawieniem maszyny nalezy
umiesci¢ sruby podstawy M16 w otworach podstawy (patrz rys.) lub przymocowaé maszyne do wywierconych

uprzednio otworéw nieprzelotowych za pomoca kotkow i srub.

r—
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Nalezy dokreca¢ s$ruby kontrolujac potozenie poziomicy, az do momentu

unieruchomienia podstawy.
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11 Smarowanie maszyny

Miejsca wymagajace smarowania oznaczone zostaty ponizej. Nalezy uzywaé odpowiednich srodkéw smarujacych. Sruby
stotu nalezy konserwowac za pomocg smaru plastycznego. Do przektadni, olejarek oraz innych powierzchni nalezy uzywac oleju.

Zalecany smar plastyczny do konserwac;ji okreslonych miejsc to MOGUL LA2. Srodek ten nalezy uzupetniac¢ po 30-40 godzinach
pracy maszyny. Zalecany typ oleju to MOGUL LK 22. Ten typ oleju fozyskowego uzywany jest do skrzynki wrzeciennika, skrzynki
przekfadniowej, skrzynki suportowej maszyny oraz do oznaczonych olejarek cisnieniowych (oznaczenie na czerwono). Wszystkie
fozyska maszyny sg obustronnie zakryte, dlatego nie wymagajg one dodatkowego smarowania. Wymiany oleju we wrzecienniku |

posuwie nalezy dokonaé¢ po ok. 30-40 godzinach pracy maszyny a nastepnie po 200-250 godzinach pracy maszyny. Kolejne
regularne wymiany oleju znajdujgcej sie we wrzecienniku nalezy przeprowadzac raz narok.

Miejsca wymagajgce smarowania

o o

B

(0)
P
0]
O olej
P smar
plastyczny

12 Instalacja elektryczna

Gléwny element wyposazenia elektrycznego maszyny umieszczony jest w rozdzielni znajdujacej sie w dolnej czesci
stupa frezarki. Jej cze$¢ stanowi wytacznik gtéwny. Pozostate elementy sterujace umieszczone zostaty w gornej | sSrodkowe;j

czesci maszyny.

Elementy sterownicze

D STOP

1 STOP 2 1  vypinag

-
:

Wrzeciono pionowe

0]

C

chlazen"G//4

1) przetacznik kierunku obrotu
pionowego (w prawo)

2) wytacznik silnika wrzociona pionowego

3) przetacznik kierunku obrotu wrzeciona
pionowego (w lewo)

4) wylgcznik pompy chtodzenia STOP ,0°

5) wigcznik pompy chtodzenia START ,1¢

6) przetacznik dwustopniowego silnika
wrzeciona pionowego

7) przetacznik kierunku obrotow

wrzeciona poziomego

8) przycisk awaryjnego zatrzymania

wrzeciona poziomego

JiC

Wrzeciono poziome

6
J
S
%
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Schemat podtaczenia

Obwody elektryczne
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13 Konserwacja maszyny

1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poziom oleju we wrzecienniku oraz nasmarowac
wszystkie powierzchnie slizgowe i obrotowe oraz czgsci maszyny (patrz czgsci wymagajgce smarowania).

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

3) Cojakis czas nalezy umyé¢ skrzynke przektadniowa oraz wymieniac ole;j.

4) Nie nalezy przetaczac zadnej dzwigni zmiany biegow, dopoki wrzeciono jest w ruchu moze to spowodowaé

Uszkodzenie przekfadni. Jezeli przetaczenie nie jest mozliwe, wéwczas zmine biegu uzyskuje sie za pomocg,
recznego obrotu wrzeciona.

5) W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek uszkodzenia frezarki, nalezy niezwtocznie zatrzymac¢ maszynei
zasiegnac¢ porady specjalistycznego serwisu, ktéry udzieli informaciji w jaki sposéb naprawic¢ usterke.

QQ



14 Cyfrowy wskaznik potozenia

Panel

oo || @ |
RN
l1ol1s\17 16115114113 112 11/10/ 9/ \8

1 klawisz ustawiania korekcji narzedzia
2 klawisz funkcji sumowania (Y + X)

3 klawisz przetgczania w trybie promien/srednica (radius/diameter)
(tylko dla osi X)
klawisz z funkcji rozmieszczania otworéw na kole podzialowym

4

5 wyswietlacz stanu
6 strzatki wyboru
7
8

— |
/’;U

kalkulator
klawisz korekty (zeruje wprowadzone wartosci)

9 klawisz centrowania (1/2 warto$ci znajdujgcej sie na wybranej osi)
10 klawisz wyboru osi
11 klawisz zerowania osi

12 wyswietlacz ukazujgcy numer aktywnego narzedzia
13 klawisz wyboru narzedzia
14 klawisz szybkiego przetgczania pomiedzy dwoma narzedziami 00 / XX

15 klawisz powrotu (ponowne wywotanie wartosci)

16 w tym modelu odczytu cyfrowego klawisz ten nie petni zadnej funkc;ji
(klawisz funkcjonuje w systemie CNC)

17 klawisz przetgczania w trybie warto$¢ przyrostowa 22 wyswietlacz osi X
(inkrementalna)

18 klawisz wyszukiwania zera absolutnego .
19 klawisz przetgczania jednostek w trybie cal/mm (INCH/MM) @
20 wyswietlacz osi Z 2

21 wyswietlacz osiY



Wprowadzanie danych

Klawisze wyboru osi i ustawiania wartoceci..

X Y Z (il I I T

_ U\ [T O

Nacisniecie odpowiedniego klawisza uaktywnia R 222, 4 O

wiasciwg o$(wyswietlacz) Pozostate osie pozostajg m *
x. BB -

wowczas nieaktywne

. BB slels
Uaktywnij o$ X naciskajac klawisz ,X". Na 7 Z : 2

wyswietlaczu pojawi sie napis ,NEW BASE”. Za "
pomoca klawiatury numerycznej wprowadz pozadang o0 Gm an -oms Iﬁ
warto$é (np. 10) i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Aby BEE2808 ~EO

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

Klawisz wymazywania danych oraz zarowania wartosci w trybie wprowadzania danych.

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

Przykfad: dla osi X (analogicznie w przypadku pozostatych osi).
Nacisnij klawisz ,X”, ,CLR”, a nastepnie ,ENT” a dane dotyczace osi X
zostang wymazane.

Klawisz zerowania osi.

e
Ul L1
*

Nacis$niecie klawisza zeruje dane znajdujgce sie na m
x-d

odpowiednim wyswietlaczu (X, Y, Z).

Z;g CAL =
Z Z, 2ndF
Przyklad: B A -
Aby wymazac¢ dane znajdujgce sie na wyswietlaczu = ry M | 2 3
osi X uzyj klawisza ,X0”. Po jego nacis$nieciu na Q- Dm ax @0 - % I
wyswietlaczu X pojawi sie wartos¢ 0.
Klawisz zmiany jednostki w trybie cale/milimetry.
INCH
MM
e
Klawisz ten funkcjonuje jako przetacznik pomiedzy 1l
jednostkami ,INCH/MM” (cale/milimetry). prvm ey o *
o0~ bq D .
LINCH” $wiecgca sie nad tym przyciskiem kontrolka X
oznacza, ze dane na wyswietlaczu osi podawane sg w >, BB -
calach. —- ?
-MM”  Swiecgca sie nad tym przyciskiem kontrolka % 1
oznacza, ze dane na wyswietlaczu osi podawane sg w 7 1T
milimetrach. w@o -

@g
S
T
(%)
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Klawisz przetaczania w trybie wartosci absolutne (ABS) / wartosci przyrostowe (INC)

INC
s . . *
Wyswietlanie danych absolutnych w222, A% O

. olele
-AA-t)------ -1-- ™
Zx Y% CAL
Y. A a
| i | |
10‘ 2 41 +
10 @+ 56
40 Mm 1 2 3
50 cr I 0 +
60

Przycisk ,INC/ABS” stuzy do przetaczania wyswietlanych danych w trybie wartosci absolutne / wartosci
przyrostowe. Jezeli na wyswietlaczu znajduje sie napis ,ABS”, oznacza to, ze znajdujgce sie na nim wartosci sg
wartosciami absolutnymi. Po nacisnieciu przycisku ,ABS/INC” zaswieci sie kontrolka. Na wyswietlaczu pojawi sie
wowczas napis ,INC”, co bedzie oznaczato, ze znajdujgce sie na nim wartosci sg wartosciami przyrostowymi.
Podczas operacji mozna dobrowolnie zmienia¢ rodzaj wyswietlanych danych (z wartosci absolutnych na
przyrostowe). Nie ma koniecznosci, aby osoba
obstugujaca urzgdzenie zliczata poszczegdlne 1
Wartosci. Funkcja ta pozwala na zachowanie m L1y
najwyzszej doktadnosci oraz na podwyzszenie e -

OFFSET 2,2, A%

clebnnoce preey EEEET ’

Wyswietlanie danych przyrostowych

. -
(inkrementalnych) - -
5 lo ooo]

0] 30 |10 10 |

Klawisz ,,punkt referencyjny”

Klawisz ten umozliwia znalezienie
. punktu odniesienia, w przypadku, gdy
dojdzie do przerwania pracy.

Przykfad:

Aby znalez¢ punkt odniesienia osi X kolejno
nacisnij przyciski ,”,2X0 i X. Nastepnie znajdz punkt
odniesienia za pomoca recznego posuwu osi X.
Znalezienie punktu oznajmi sygnat dZwiekowy oraz
napis ,STOP”. Po nacisnieciu klawisza ,ENT” na
wyswietlaczu osi X pojawi sie odlegto$é do punktu
odniesienia.

-~ ]
«»

4o o o EBIEB

Klawisz ponownego przywotania danych.

Klawisz ten stuzy do przywotania wczesniej
wprowadzonych danych, powtarzajgcych sie
podczas operaciji.

RTN

Przyktad: dla osi X (analogicznie dla pozostatych osi)
Na wyswietlacz osi X wprowadz pozadang wartosc
(np. 20mm).Nastepnie wymaz dane znajdujgce sie na
wyswietlaczu. Naciénij klawisz ,X0” lub posun stét na
dobrowolnie wybrane miejsce. Nacisnij klawisz ,X”, aby
0$ X stata sie aktywna. Pojawi sie napis ,NEW BASE”.
Nastepnie nacisnij klawisz ,RTN”. Na wyswietlaczu X
pojawig sie wczesniej wprowadzone dane (w tym przypadku 20 mm).
Proces ponownego przywotywania wczesniej
wprowadzonych danych moze by¢ dobrowolnie powtarzany.
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Klawisz przetaczania w trybie narzedzie/ podstawa.

TOOL Klawisz ten stuzy do bezposredniego

L__ | pozadane narzedzie XX.
BASE

0FFSET 222, A O

Przykiad:

Nacisnij przycisk ,TOOL/BASE”. Na
wyswietlaczu pojawi sie napis ,IN TOOL”. — l.
Uzywajac klawiatury numerycznej wprowadz m :

numer pozgdanego narzedzia (np. nr 17) i 7 g3 K
zatwierdz klawiszem ,ENT”. Od tej chwili i ) O
narzedziem aktywnym bedzie narzedzie o ‘W»f
numerze porzadkowym 17. Aby powrdcié do el
stanu wyjsciowego nacisnij klawisz

,TOOL/BASE”.

Klawisze wyboru narzedzia.

4 | Klawisze te stuzg do wyboru narzedzia (00-99).
Klawisz ze strzatkg skierowang w goére stuzy do
. wyboru narzedzia o wyzszym numerze

porzadkowym a klawisz ze strzatkg skierowang
w dot stuzy do wyboru narzedzia o nizszym
numerze porzadkowym. Numer porzadkowy
wybranego narzedzia pojawia sie na
dwucyfrowym wyswietlaczu znajdujgcym sie po
prawej stronie od owych klawiszy.

0T 222, A O

4 4 5 6

Mm Tz

Rl 0 ¢ %

Klawisz ustawiania korekcji narzedzia.

OFFSET Klawisz ten stuzy do ustawiania korekgcji m T Crh
narzedzia oraz jego numeru porzadkowego LLILLL L

(00-99). Wartos¢ wprowadzonej korekcji O;w v O
narzedzia doliczona zostanie do wartos$ci m ‘
osi X.

-
Przyktad: “ W g=pna
Ustawienie korekcji o wartosci 20mm dla _ 2, B8 1T
narzedzia o numerze porzadkowym 13. 45 6 M
Nacisnij klawisz ,OFFSET”. Na wyswietlaczu - 03 s T W
pojawi sie napis ,TOOL FUN” a nad sen -=o B w@o - * low

klawiszem zaswieci sie kontrolka,
oznaczajgca, ze funkcja ustawiania korekcji
zostata uaktywniona. Nastepnie nacisnij
klawisz ,X". Na wy$wietlaczu pojawi sie napis
,IN TOOL”. Uzywajac klawiatury numerycznej
wprowadzZ pozgdany numer porzadkowy
narzedzia (13) i zatwierdz klawiszem ,ENT”.
Nastepnie nacisnij klawisz,Y”. Na
wyswietlaczu pojawi sie napis ,IN OFFSET".
Uzywajac klawiatury numerycznej wprowadz
pozadang wartos¢ korekcji (20) i ponownie
zatwierdz klawiszem ,ENT”. Operacje
wprowadzania wartosci korekcji zakoncz
naciskajgc klawisz ,OFFSET”. Od tej chwili
do narzedzia o numerze porzadkowym 13
dodana bedzie korekcja o wartosci 20mm.
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Klawisz wyswietlania sumy wspétrzednych znajdujacych sie naosiY i Z.

7 *+7.| Nacisniecie tego klawisza uaktywni funkcje sumy
0 1

®

PROMA

przypadku instalacji odczytu na tokarce (suma - z’ﬁo

posuwu suportu i posuwu imaka nozowego). m

Po nacisnieciu klawisza ,Z0+Z1" na X,
wyswietlaczu Z pojawig sie dane, bedace sumg 2,
wartosci osi Y i Z. Swiecaca sig nad klawiszem m
kontrolka oznacza, ze funkcja ta jest aktywna.

Przykiad:

Wartos¢ osi X wynosi 10mm, warto$¢ osi Y 18mm
a wartosc osi Z 22mm. Po nacisnieciu klawisza

Z0+Z1 na wyswietlaczu osi Z pojawi sie suma
wartosciosiYiZ, awiec wartos¢ rowna40mm.

Klawisz przelaczania wyswietlanych danych w trybie promien/srednica.

% Klawisz ten stuzy do przetaczania wyswietlanych

podwojona.

Znajdujacy sie na wyswietlaczu napis m
-,DIAMETER” oraz $wiecgca sie nad klawiszem X,

kontrolka oznacza, ze funkcja ta jest aktywna.

Przyktad: -
Warto$¢ wyjéciowa osi X wynosi 10mm. Po TREOD Dm
aktywacji funkcji Srednicy warto$¢ ta zostanie
podwojona (wynosi¢ bedzie 20mm).

Klawisz obliczania wspétrzednych otworéw znajdujacych sie na kole podzialowym.

O Klawisz ten stuzy do obliczania wspoétrzednych

Swiecaca sie nad klawiszem kontrolka oznacza,
ze funkcja ta jest aktywna.

\ / Przyktad: Wiercenie 8

CAL

a
B
g

. 2%
|+<.ocn©g

Funkcja ta jest szczegdlnie przydatna w

*

o

§
58
B

+

danych w trybie promien/érednica. W trybie m m
Srednicy (diameter) wartos¢ osi X zostaje
* *

0T 2,22, AR

L 4

[ A
-
M 4 5 6

CLR gl

PO otworéw rozmieszczonych
N - réwnomierne na kole
O @ podziatowym o Srednicy
S Tiyerlooo-- -3, 500mm.
L TN T ZOf " Pierwszy otwor znajduje sie s (0
,/®\\ Q 20° od potozenia
o zerowego. Wartos¢ kata
Do -- .
v " rosnie w strone ruchu
wskazowek zegara. Wspétrzedne srodka kota
podziatowego od pozycji wyjsciowej wynoszg X= _ T
-40mm, Y= 50mm. L 10
Aktywuj funkcje obliczania wspétrzednych naciskajac Wi 222 %% O

klawisz ,. Na wyswietlaczu pojawi sie napis
,CENTER” (srodek kotfa podziatowego). Na
wyswietlaczu osi X i Y ustaw wspétrzedne srodka »
(naciskajac kolejno klawisze: ,X”, -40, ,ENT” i ,Y”, 50 _ v -l
L,ENT”). Nastepnie ustaw promien kota podziatowego 3
naciskajac przycisk z symbolem strzatki skierowanej ku
dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie napis DIA.
Whprowadz warto$¢ 500 i zatwierdz klawiszem ,ENT”.
Aby wprowadzi¢ kolejne wartosci (ilos¢ otwordéw)
ponownie nacisnij klawisz z symbolem strzatki

skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie
woéwczas napis ,NO.HOLE”.

0

am 23
. 2

[

otworéw rozmieszczonych réwnomiernie na kole m r :.'. N TLCO
podziatowym lub na jego wycinku. ==




Za pomocyg klawiatury numerycznej wprowadz ilos¢
otworéw (8) i zatwierdz klawiszem ,ENT”. Nastepnym
krokiem jest wprowadzenie kata startowego, za pomocag
klawisza z symbolem strzatki skierowanej ku dotowi. Na
wyswietlaczu pojawi sie napis ,ST.ANG”. Uzywajac
klawiatury numerycznej wprowadz wartos¢ 20 i zatwierdz
klawiszem ,ENT”. Ponownie nacis$nij klawisz z symbolem
strzatki skierowanej ku dotowi. Na wyswietlaczu pojawi sie
napis ,END ANG” (kat koncowy). Wprowadz wartos¢ 335 i

x @

zatwierdz klawiszem ,ENT”. Nastepnie ponownie nacisnij 7 Al

klawisz z symbolem strzatki skierowanej ku dotowi. Na 7, 7 &
wyswietlaczu pojawig sie kolejno napisy ,HOLE1” i M+ 5 6
,HOLES8". Przy kazdej pozycji wyswietlane sg wspotrzedne ... A am 23 l,@
srodka odpowiednich otworéw (1-8). Po zakonczeniu um ax@o - Z

operacji nacisnij klawisz,, [ O]

Z/“{. 4 7 8 9 7
@4 5e M 4
.. .. @0 Bm " o .. .. @0 LR £
Baas - 2o HE o 2 saao - =0 i @ o

Klawisz centrowania

71 Klawisz ten dzieli warto$¢ wybranej osina 2
AL EEEENG
Przyktad:
Poczatkowa warto$¢ osi X wynosi 40mm. m
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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 urzagdzenie pod wysokim napieciem

- jezeli w poblizu przewodu sygnatowego miatby sie znajdowaé przewod
doprowadzajacy napiecie elektryczne.

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

Ostrzezenie: Nie nalezy instalowa¢ 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.

Do frezarki FHV-50PD/2 do systemu DRO dodawane sg czujniki osi X, Y, Z.

Rodzaje usterek oraz sposéb ich usuwania

Po witgczeniu
urzgdzenia system nie
reaguje

Nalezy sprawdzi¢ zrédio zasilania oraz bezpieczniki.
Jezeli bezpiecznik jest przepalony, moze to byc¢
przyczyng powaznej usterki. Jezeli napiecie przekracza
260 V, kondensator moze ulec zniszczeniu.

Kontrolki urzadzenia
Swiecq, ale system nie
reaguje

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

System
migocze

cyfrowy

Nalezy upewnic sie, ze napiecie przekracza 90 V.

Dane znajdujgce sie
na wys$wietlaczu
migoczg a narzedzie
nie pracuje

System lub maszyna nie sg poprawnie uziemione.

Wyswietlacz osi X
pokazuje ..... XX

System zawiera niepoprawnie wprowadzone dane.
Nalezy nacisng¢ klawisz ,CLR” lub zajrze¢ do instrukgciji
obstugi.

Odczyt nie jest
dokfadny

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 skontaktowac sie z naszym technikiem
serwisu.

Po nacisnieciu
jakiegokolwiek
klawisza system nie
reaguje

Btedna funkcja klawiszy. Nalezy wylgczy¢ i ponownie
wigczyC system.

Wyswietlacz jednej osi
skacze lub zacina sie

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

Odczyt btedow na
wys$wietlaczu jest zbyt
duzy

Liniat pomiarowy jest zabrudzony. Nalezy upewni¢ sie,
ze Sruba linialu nie zostata poluzowana. (Liniat
pomiarowy to szlifowany pret, po ktdorym porusza sie
czujnik).

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

Inne problemy  nie
wymienione wyzej

Nalezy skontaktowac sie z naszym technikiem serwisu. @
>
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15 Rysunek roziozeniowy maszyny
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16 Wykaz czesci maszyny

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegolnych podzespotdow oraz elementdw, zamieszczone w
niniejszej dokumentacji. Wszystkie te czesci mozna zamawia¢ u producenta.
W celu usprawnienia realizacji zaméwienia na cze$ci zamienne, nalezy zawsze podawacé nastepujace dane:

A) model maszyny (FHV-50PD/2)

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

17 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 posiadanej maszyny np.: Regulator czestotliwosc. Wymienione i

18 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploataciji maszyne nalezy zlikwidowaé, wykonujgc nastepujgce czynnosci:
- odtgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej,
- spusci¢ 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 odpadow. o
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19 Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogodlne przepisy bezpieczenstwa

A. Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych sama maszyne, jak tez
zapewniajacych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie zagwarantowa¢ osobie
obstugujacej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie
przeczytac¢ niniejszy rozdziat. Osoba obstugujaca maszyne powinna wzigé pod uwage takze pozostate aspekty
niebezpieczenstwa, ktére odnosic sie mogg do otaczajacych warunkéw oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informaciji 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 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 przepisow bezpieczenstwa, o ktdrych informuja 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 funkcja i sposobem dziatania.

1.2. Podstawowe przepisy bezpieczenstwa

1)  NIEBEZPIECZENSTWO
Grozba niebezpieczenstwa ze strony urzadzen pod wysokim napieciem, elektrycznego panelu sterowania,
transformatoréw, silnikéw i listw zaciskowych, opatrzonych etykietami bezpieczenstwa. W zadnym przypadku nie

nalezy ich dotykac.

- Przed podtaczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewnic¢ sie czy wszystkie ostony
zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby nalezy otworzy¢ ostone, nacisng¢ gtdwny wytacznik i

zamkng¢ ostone.
- Nie nalezy podtacza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony zabezpieczajace sa otwarte.
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3) PRZESTROGA WEZWANEIDO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI
-Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekgc;ji, o ktérych mowa w instrukcji obstugi.
-Nalezy sprawdzi¢ i upewni¢ sie, ze ze strony osoby obstugujacej maszyne nie powstajg zadne zaktocenia 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 czynno$ci.

-W przypadku zaktécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie wytaczy¢ gtéwny wytacznik.

-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). Nowa etykiete nalezy umiesci¢ na miejscu etykiety poprzednie;.

1.3. Odziez ochronnaabezpieczenstwo pracy

1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Diugie wiosy nalezy upig¢ z tytu gtowy w przeciwnym razie moga zosta¢ uchwycone przez maszyne.

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

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

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

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

- Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy robocze;j.

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

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

- Nie nalezy pracowac na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkéw odurzajacych.

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

1.4. Przepisybezpieczenstwaw trakcie obstugi maszyny
Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jego instrukcja obstugi.

1) OSTRZEZENIE

-- Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez wiéry lub olej, nalezy zamkna¢ ich

ostony zabezpieczajace.

- 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 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;j.

- Nie nalezy dotykac¢ cieczy chtodzacej gotymirekami moze to spowodowac podraznienie. Osoby obstugujace
maszyne, ktore cierpig na alergie, powinny stosowac specjalne srodki bezpieczenstwa.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzace;j.

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

- Przed wymiana narzedzi nalezy zatrzymacé wszystkie funkcje maszyny.

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

- Nie nalezy wyciera¢ elementu obrabianego i usuwaé wiérow gotymi rekami czy szmatka, jezeli narzedzie jest

w ruchu. W tym celu nalezy zatrzyma¢ maszyne i uzy¢ szczotki.

- W celu przediuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwac lub w zaden sposéb ingerowa¢ w urzadzenia
zabezpieczajace jakimi sg ograniczniki wytgcznikéw krancowych. Nie nalezy takze doprowadza¢ do ich wzajemnego
zablokowania.

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

- Nie nalezy uzywa¢ wézka podnos$nikowego lub dzwigu i wykonywaé pracy wigzacza, bez posiadania &
odpowiednich uprawnien. @9
2
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Przed uzyciem wozka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewnic¢ sig, czy w bliskim otoczeniu owych maszyn nie
znajdujg sie zadne przeszkody.

-Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i osprzetu mocujgcego, ktdre wytrzymujg obcigzenie
przenoszonych przedmiotow.

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

-Pracujac z materiatem fatwopalnym lub olejem surowym nalezy zapewni¢ prewencyjne $rodki bezpieczenstwa na
wypadek pozaru.

-Nie nalezy pracowaé¢ na maszynie podczas burzy.

2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

-Nie nalezy naciska¢ wytacznikéw znajdujacych 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 sprawdzié¢, czy poziom hatasu podczas obrébki elementdw nie przekracza dozwolonej wartosci.

-Podczas obrébki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie wiéréw. Widry sg bardzo gorace i moga
przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

-Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytaczy¢ przycisk systemu sterujgcego, wytacznik gtéwny 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 odpowiadajacych specyfikacji maszyny.

-Nalezy niezwtocznie wymienic tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyna urazu i uszkodzenia maszyny.

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

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

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

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

-Do podnoszenia ciezkich uchwytow, luneti elementéw obrabianych nalezy uzywac¢ odpowiedniego oprzyrzadowania.

2) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

-Nalezy upewnic sie, ze dlugos$¢ narzedzia nie narusza funkcjii dziatania osprzetu mocujacego jakim jest uchwyt zaciskowy
lub innych przedmiotoéw.

- Po zamontowaniu narzedzi i elementow obrabianych nalezy przeprowadzi¢ probny przebieg pracy.

- Przy uzywaniu szczek miekkich nalezy sprawdzi¢, 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 uzywacé przyrzaddéw pomiarowych, ktdre mogtyby przeszkodzi¢ w eksploatacji maszyny.
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