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Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of
product/ Importer i dystrybutor produktu:

Osoba, ktera jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,
podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako
ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zdk. ¢.
22/1997 Sh.

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) - /Product

Produkt(Maszyna) — Typ:

typ (Machine) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFislusna
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 dvoj¢isli
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:

roku, v némZ byl vyrobek opatfen

Poznamka:
Note:

ES PROHLASEN{ O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

PROMA

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

Frézka typ FPX-25E / Frezarka typ FPX-25E

Frézka typu FPX-25E je urCena pro obrabéni kovovych inekovovych dilt. / Frezarka typu FPX-25E
przeznaczona jest do obrobki elementow metalowych i niemetalowych. [Frézku je mozné pouzivat
V nastrojaiskych dilnich a ve vyrobnich provozech pro bézné i presné frézovaci operace. / Frezarka mozne byé¢
stosowana w warsztatach naprawczych i w zaktadach produkcyjnych do biezqcego i dokladnego frezowania.l
Pro pohon vietena stroje je pouZit tfifazovy asynchronni elektromotor napajeny z frekvenéniho ménice./ Do
Napedu wrzeciona maszyny zastosowany jest trojfazowy asynchroniczny silnik elektryczny zasilany z
czestotliwosciowego  regulatora  predkosci./ Ovladace stroje jsou umistény v blizkosti jednotlivych
mechanizmt, které ovladaji. / Sterowniki maszyny znajdujq sie¢ w poblizu mechanizmow, ktére kontrolujq. |
Tla¢itko nouzového vypnuti stroje je umisténo na jednotce vietena frézky./ Wylqcznik awaryjny jest
umieszczony na jednostce wrzeciona frezrki.

Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 230V, 50 Hz

Instalovany vykon / Moc przylqczeniowa : 350 W

Pocet rychlosti vietena / llos¢ predkosci wrzeciona: 2

Rozsah otacek vietena / Zakres obrotow wrzeciona: 0 az 2 500 min™

Rozmér stolu / Rozmiar stotu: 400 x 90 mm
Pti¢ny posuv stolu / Poprzeczny posuw stolu: 100 mm
Podélny posuv stolu / Podluzny posuw stotu: 228 mm
Hmotnost / Waga: 55 kg
Nejnizsi stupeni ochrany krytem / Najnizszy stopieri ochrony obudowy: IP 54

Elektrické zatizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV &. 17/2003 Sb., /

Dyrektywa niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV €. 616/2006 Sb., /

Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zatizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV €. 176/2008 Sb., /Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

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

12

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmeén a doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.
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 obowiqzujgcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

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

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

Ing Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig¢ i nazwisko: Ing Pavel Tlusty

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:

Instrukcja obstugi
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l PROMAI

Szanowni Pastwo.

Dzickujemy za zainteresowanie i kupno frezarki firmy@NRA.

Kazdy pracownik przed przysgtieniem do pracy na frezarce powinien zapoaiaz niniejsa
instrukch w celu poznania jej budowy, sposobu dziatanigutacji mechanizméw, oraz
uzytkowania, obstugi i bezpiecastwa pracy. Aby zapewfipetne wykorzystanieaytkowanej
frezarki, przedhay¢ czas aytkowania i obnity¢ do minimum koszty eksploatacji, naje
utrzymywa obrabiarl zgodnie z dokumentacjv nalezytej czystdci, dokonywa statej
konserwacji, oraz niezwiocznie ususveauwaone nawet drobne usterki i uszkodzenia.

Zanim wigczycie frezarke , prosimy o doktadne przeczytanie instrukcji obstgi .Nalezy
bezwzgkdnie przestrzeg& wszystkich przepiséw i warunkow BHP.
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l PROMAI

Zastosowanie

Uniwersalna frezarka przeznaczona jest do obrodilevedw zeliwnych, stalowych egci,
niezelaznych i niemetalowych elementéw. Miwva jest obrobka rowkow, otworéw (wiercenie,
frezowanie). Obrabiarka ta jest bardzyteczna ze wzgtu na sw uniwersalné¢. Maszyna ta
jest doskonata do #@ych prac domowych, nie nadaje db zastosowaprofesjonalnych i pracy
ciagtej. Idealna do nauki.

Parametry techniczne

FPX-25E
Napiccie 230V
Moc silnika frezarki 350W
Predkos¢ obrotowa wrzeciona 0 — 1300 obr/min.
(ptynna regulacja 2 zakresy) 0 — 3000 obr/min
Masa obrabiarki 55 kg
Obrot gtowicy -45°~ 45
Poprzeczny posuw stotu 100 mm
Wzdtuzny posuw stotu 228 mm
Przesuw wrzeciona 215 mm
Stazek wrzeciona frezarki 1

Morse

Max. srednica wiercenia 13 mm

Pomiar hatasu wykonano w hali 12,5m x 9,5m x 3,8 {ys, szer.)
w odlegtaci 1m od obrysu urzadzen.
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PROMA

Poziom hataisu (dB)

Numer
pomiaru Numer punkfomiaru
1 2 3 4 5
1 73,8 70,8 72,4 71,7 70,4
2 73,6 70,5 72,8 71,5 71,0
3 74,0 70,06 72,1 72,1 70,6
Cisnienie akustyczne Lw.=82,59dB

Max. szczytowy poziom Lw.=100 dB

Uwagall!

AL=70,37 dB

W czasie pracy na wiertarko-frezarce poziom hatasumoze przekroczy 85dB(A), dlatego
nalezy uzywac¢ ochraniaczy stuchu.

Instrukcja obstugi

Strona 6 z 19



Parametry stozka - MT 3

Parametry rowka typu T O ecas }—ud

28 ' 28
\
12

2

| |
lss] '
__T_h_zol ’} 18 , -

rowek typu T nakretka typu T

Wyposazenie obrabiarki

klucz maszynowy S:36

uchwyt szcgkowy 13mm ze stikiem
olejarka

sworze

klucze typu imbus S: 3,4,5,6

klucz D:45-52

klucze ptaskie dwustronne 8-10, 14-17, 17-19
kluczyk do uchwytu

. pokretto

10.nakrtka typu T

11.bezpieczniki 5A (110V), 3A (230V)
12.$ruba

CoNoOoO~wWNE
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Montaz

MA
QD
Ustawienie maszyny

Frezarka powinna ldyzamocowana na stole warsztatowym za pancaterech szeiokatnych
srub. Ustawienie i zamocowanie powinno speirpadstawowe wymogi oddpie tego typu
obrabiarki.

Lokalizacja obrabiarki

Stot warsztatowy obrabiarki powinien niptask powierzchng. Unikac bezpdrednio
nastonecznionych miejsc, wilgoci oraz zbytniegoytapa.

Sposob zamocowania

Nalezy wywierci¢ w stole warsztatowym na ktorymdrie ustawiona obrabiarka cztery otwory
w odlegtcci takiej samej jak otwory znajdige sé w podstawie.

Nastpnie po wypoziomowaniu obrabiarki najezamocowa ja za pomog czterechirub i
nakrtek M10.

Sprawdzenie frezarki

1. usumy¢ wszystkie blokady zabezpiecaeg frezark podczas transportu

2. sprawdzé czy zasilanie frezarki zgodne z zasilaniem nadabé znamionowe;j

3. usura¢ wszystkie przedmioty znajdige st dookota frezarki mogre przeszkadzav

pracy

usury¢ z powierzchni zabezpieczenia antykorozyjne

sprawdzé kat ustawienia stupa frezarki i dagna¢ sruby mocugce

sprawdz¢ zamocowanie uchwytu oraz ska mocujcego

sprawdzé wysokie (High)- niskie (Low) obroty wrzeciona

whaczy¢ maszyr i sprawdzé czy obroty wrzecionaaszgodne z ruchem wskazowek

zegara

9. sprawdz¢ przesuw stotu wzdiny, poprzeczny, pionowy przesuw gtowicy oraz inne
podstawowe parametry

10.podczas ruchgledzic uwaznie praeg frezarki, w przypadku zauwania jakiejkolwiek
nieprawidtowdci w pracy frezarki natychmiast wagzyc.

N O

Konserwacja | utrzymanie

Prawidtowa obstuga iaytkowanie obrabiarki gwarantuje jej didoezawaryja prag i wysoka
doktadnd¢ obroébki.

Szczegoblnie wane jest regularne i wdaiwe smarowanie wszystkich wspotpramyjch czsci,
oraz sprawdzanie stanu oleju.

Operator powinien codziennie przestrzega instrudarowania i zabezpieczania przed kerozj
utrzymywa maszyr w czystaéci. W przypadku nadmiernego grzaniawirzeciona lub
zwigkszonego hatasu podczas pracy maleatychmiast wyczy¢ obrabiark i sprawdzé
przyczyrg zaistniatego stanu rzeczy.

Przynajmniej raz w tygodniu naig czysci¢ i naoliwi¢ sruby pocagowe stotu, oraz sprawdzi
naoliwienie prowadnic.

Podczas eksploatacji obrabiarki przynajmniej razaku naley wyregulowa& prostoliniowa¢
stotu aby mana byto uzyskazadara doktadnd¢ obrobki, oraz naley sprawdzt instalacg
elektryczn.
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PROMA
Konserwacja codzienna

1. sprawdza czy wszystkie agci obrabiarki wspoétpracage ze solp sa smarowane
2. utrzymywa w czyst@ci maszyr po wykonanej pracy i smarowaze$ci mogice ulega
korozji

Konserwacja sezonowa

czysci¢ kazda czgs¢ obrabiarki bawetnianszmatlg

sprawdzé czy poszczegodlne nagki i sruby maszyny sdochgnicte

sprawdzé czy gtowica frezarki jest odpowiednio blokowana

sprawdzt czy wszystkie obracgge st czesci obrabiarki g w dobrej kondycji
zatrzyma& maszyr podczas wymiany zZytych czsci oraz podczas konserwaciji

w przypadku niewisciwej pracy obrabiarki nahy skontaktowa sigc z dziatem serwisu

oA WNE

Smarowanie
Nalezy smarowa wszystkie wspotpracuage ze sodp czesci przed rozpoagiem pracy na
obrabiarce.
Do czsci, ktére naley smarowa olejem nalea:
— podstawa i powierzchnidizgowe sani poprzecznych
— powierzchnia stotu roboczego
— kolumna i wspornikdczacy
— skrzynka wrzeciennika
Smarem naley smarowa
— $rube posuwu w osi X (suport poprzeczny)
— $rubg posuwu w osi Y (stot roboczy)
— listwe z¢baty z zbatky Z (kolumna)

; ¢y smarowac smarem

¢y smarowacé oliwg

A punkty smarne

Po zakaczeniu pracy czcic¢ stét roboczy oraz naoliwigo.
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Budowa frezarki

PROMA
A. silnik

B. gtowica z wrzecionem

C. uchwyt

D. pokretto posuwu wzdiuzn.

E. stét roboczy
F. suport
G. pokretto posuwu poprzeczn.
H. podstawa
|. wspornik tgczacy
J. skrzynka sterownicza
K. kolumna
L. zderzak
M. cylinder zabezpieczenia
przeciwwstrzgsowego

M
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Zespoly i czsci
O$ Y i X posuw wzdhiny i poprzeczny stotu
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Przesuw w osi Z

Instrukcja obstugi
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Wrzeciono i przektadnie

Instrukcja obstugi Strona 13z 19



PROMA

Regulacja mechanizméw frezarki

MontaZ i demontg uchwytu stgkowego
Instalacja:

1.

wn

o~

. wiozy¢ trzonek stakowy g do tulei

zanim zostanie zdemontowane
narzdzie naley odlaczy¢ maszyr
od zasilania

$ciagna¢ ostore a

wytrzec tuleje wrzeciona i trzonek
stazkowy

wrzeciona. Nargdzie powinno by
owinigte szmatk nasczom olejem.
wiozy¢ kotek ustalajcy d w otwor
po prawej stronie tulei wrzeciona
uzy¢ klucza ptaskiego nr 1ddo
kreceniasruba b (zgodnie z ruchem
wskazowek zegara) w celu
zamocowania trzonka stkowego
wyciagna¢ kotek ustalajcy d
zatazy¢ ostore a

Scigganie uchwytu stdkowego

1.

2.
3.

zanim zostanie zdemontowane r@ze naley odlaczy¢ maszyr
od zasilania

$ciagna¢ ostore a

wiozy¢ kotek ustalagcy d w otwoér po prawej stronie tulei
wrzeciona

uzy¢ klucza ptaskiego nr 1ddo krceniasruba b (przeciwnie do
ruchu wskazowek zegara) w celu poluzowania trzategkowego
uderzy plastikowym mtotkiem w stdkowy trzonekg w celu
poluzowania i usugcia z tulei wrzeciona.

podczas czynrigi sciagania nargdzie naley owina¢ szmai
nagczory olejem aby nie skaleczyalcow

zatazy¢ ostore a

Instrukcja obstugi Strona 14 z 19



Regulacja przesuwu gtowicy

Uzycie zderzaka w celu kontroli
wielkosci przesuwu wrzeciennika
1.

2.

Regulacja lgta ustawienia gtowicy

=

3. poluzowd naketke a za pomog

4. ustawt kat kadtuba w zalenosci od

5. dokreci¢ naketke a

poluzowa dzwignia a
znajdupca sie przy zderzakup
ustawt zderzako w zadanej
pozyciji

dokreci¢ dzwignia a
sprawdz¢ czy ustawiona
pozycja odpowiadaadanym
parametrom obrobki

wytaczy¢ zasilanie przed regulagcj
uchwyck kadtub frezarki ¢ka, unika
upuszczenia gdymaze do

doprowadzt do uszkodzenia maszyny
lub skaleczenia obstugigego

kluczab

potrzeb. £ 45)

Praca na frezarce

Wiercenie i frezowanie

1.
2.

3.
4.

zamontowa odpowiednie nakgzie we wrzecionie

ustawt odpowiedm predkos¢ (uwaga!! jezeli wrzeciono wykonuje ruch obrotowy
nie wolno zmienia kierunku obrotowow)

zamocowa przedmiot obrabiany na stole frezarki

ustawt przedmiot obrabiany w pozycji do obrobki (posuwdwzny o Y, suport
poprzeczny 6 X)

Instrukcja obstugi Strona 15z 19



5. ustawt zderzak frezarki w wymaganej pozycji. Uwaga nigyllac narzdziem
przedmiotu obrabianego.

6. usum¢ wszystkie nargzia, ktére byly potrzebne do regulacji z bezpdniej bliskdci
maszyny

7. wihaczy¢ wiacznik gtowny obrabiarki oraz piko$¢ obrotows wrzeciona i zacg wiercié
lub frezowd.

8. obserwowa gicbokas¢ wiercenia lub frezowania na skali znajghgj st na kadtubie
frezarki

9. po zakaczonej pracy, wyiczy¢ zasilanie oraz podnié wrzeciono do gornej pozycji

10.0czysci¢ obrabiarl po zakéczonej pracy

Frezowanie czotowe

1. zamontowa odpowiednie nakglzie we wrzecionie

2. ustawt odpowiedm predkos¢ (uwagal!! Podczas pracy wrzeciona nie wolno
zmienia¢ kierunku obrotow)

3. zamocowa przedmiot obrabiany na stole frezarki

4. ustawt przedmiot obrabiany w pozycji do obrdbki (posuwdiuzny oS Y, suport
poprzeczny £ X)

5. ustawt zderzak frezarki na odpowiednieglgbkasci frezowania i zamocowa
Uwaga nie dotykéanarzdziem przedmiotu obrabianego

6. ustalt narzdzia w odpowiednim miejscu

7. przesuwa posuwem wzdtnym stotu (os Y) lub poprzecznym suportd ¥ w celu
obrabiania przedmiotu obrabianego

8. po zakaczonej pracy, wyiczy¢ zasilanie oraz podni€ wrzeciono do gornej pozycji

9. oczyci¢ obrabiarl po zak@czonej pracy

Predkasé wiercenia lub frezowania

Przed rozpocgiem obrobki zawsze nafg ustawt odpowiednia pgdkos¢ obrotows wrzeciona.
Zakres pedkosci obrotowej wrzeciona zawieraesad 0 do 3000 obr/min. W wkszdci
przypadkow pgdkos¢ obrotows nalezy dobierg w zaleznosci od srednicy narzdzia jak rownie
od twarddci obrabianego materiatu. Generalnie aglezywac wyzszych pedkosci obrotowych
do materiatow nwgkkich i matychsrednic obrabianych oraz mniejszyclegkosci obrotowych
wrzeciona do materiatdw twardych iekszychsrednic.

Ogodlne warunki bezpieczéstwa.

* Nalezy zawsze stosowaochronne okulary.

e Zawsze nosinakrycie gtowy.

* Nie nalery pracow& w rckawiczkach, krawacie lub innejdnej odziey.

* Dlugie wlosy zwizat.

* Nie dotyk& obracajcego st wrzeciona.

» Dokfadnie zamocowalub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego wyrwaniu.

» Stosowa zalecan predkos¢ obrotows dobram do materiatu, z ktérego wykonany zostat
przedmiot obrabiany.

* Przed wiczeniem zasilania natg zawsze sprawdgi czy klucz do mocowania nadzia
zostat wygty z uchwytu.

* Nie wywat frezarki, dopoki nie zostanie catkowicie zéma i zainstalowana zgodnie z
instrukcp.

* Nie wywac frezarki jezeli jakakolwiek jej czsé¢ nie pracuje prawidtowo, zostata uszkodzona

lub zepsuta.
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* W zadnym wypadku nie wolno trzyragalcoOw w miejscu, gdzie mogtyby zetkrsic z
materialem obrabianym.

* Przed ustawieniem przgiznika w potaeniu "1” (wtaczony) lub te rozpoczciem
jakiejkolwiek operacji natey bezwzgtdnie sprawdd, czy pewnie jest zamocowany jest
przedmiot obrabiany

* Narzdzia pomiarowe nie magnajdowa sic w przestrzeni roboczej.

* Nalezy sprawdzt czy uchwyt zostat prawidtowo zamontowany.

* Nalezy zapewnt odpowiednie éwietlenie stanowiska pracy — min. 300 Lux.

Przed rozpogzxiem pracy na frezarce naig:

Przed whczeniem do gniazdka, sprawélzizy wykcznik gtéwny jest w pozycji ,O”.
Uzywaé wytacznie oryginalnego wyposgania frezarki

Sprawdzt czy frezarka nie zostata uszkodzona w czasiepats

Sprawdzt czy wszystkie ruchome i s3 odblokowane, a wszystkie ktorg zablokowane
do transportu mage wptyw na pragfrezarki naley odblokowd.

5. Nie wywat frezarki jezeli jest niesprawna.

PwonNpE

Czynnaici zakazane podczas pracy na frezarce
1. zabrania s uzywania alkoholu podczas pracy na obrabiarce
2. nie wolno uywa¢ rekawic do obstugi frezarki
3. uzywat odpowiednich nakgzi skrawagcych
4. unikat nadmiernych drgapodczas obrobki, ktore mggowstawa w wyniku:
— zbyt dua gkbokas¢ frezowania
— zbyt dwy posuw frezowania
— zbyt dua prdkos¢ obrotowa wrzeciona
— maszyna i przedmiot obrabiany mad®¢ sztywno zamocowane

Przytaczenie do sieci i wyposgenie elektryczne

Przylgczenie

1. wiaczenie/roziczenie i uziemienie obrabiarki odbywa przez wtyczk w ktéra
wyposaona zostata obrabiarka. Dla bezpietstera nie nalgy zmieni& wtyczki na inny
typ.

2. w celu zabezpieczenia uwdzer sterupcych naley stosowa nastpujace przekroje
przewodow przeditacza oraz bezpieczniki

Bezpiecznik A 3 \ 6 | 10 \ 13
Dhugaos¢ kabla m Przekréj w mfn
7,5 0,75 0,75 1,0 1,25
15 0,75 0,75 1,0 15
22,5 0,75 0,75 1,0 15
30 0,75 0,75 1,25 15
45,5 0,75 1,25 15 2,5

3. napkcie zasilania jednofazowe 230V, 50Hz
4. upewnt sig czy wyhcznik awaryjnyA jest w pozycji ,OFF” przed vaczeniem wtyczki
5. wylaczy¢ zasilanie za pomaaontyczki podczas serwisowania obrabiarki.
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Uruchomienie

START

Whiaczenie zasilana sygnalizuje zielona
kontrolka znajdujca st na przednim panelu
skrzynki elektrycznej. Nagbnie naley
ustawt wiacznik E w pozycji ,I” a

nastpnie zwolné stop awaryjnyA.

Obracajc pokekttem D zgodnie z ruchem
wskazowek zegara zekiszamy pedkosé
obrotowg wrzeciona.

SERWIS — Proma Polska Sp. z o.0.
Bykow, ul. Wroctawska 31

55-095 Mirkow

Tel./fax: 71 358 05 20

E-mail: serwis@promapl.pl

nTmoow>

wytacznik awaryjny

zielona kontrolka

skrzynka elektryczna

zmiana pgdkaosci obrotowej wrzeciona
wtaczenie zasilania silnika
bezpiecznik
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Schemat elektryczny
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