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1. WSTEP

1.1. Opis ogblny maszyny

Charakterystyka maszyny

Wiertarko- frezarki pionowe FP-45P i FP-48SP ( fys2 ) @ przeznaczone do wszelkiego rodzaju
prac wiertarskich oraz do drobnych prac frezarskiciliwa jest obrobka otwordw (wiercenie,
rozwiercanie,gwintowanie) oraz obrobka powierzalomikOw (frezowanie) w egciach wykonanych
ze stalizeliwa metali nieelaznych i tworzyw sztucznych.

Przez zastosowanieaego ospratu oferowanego zgodnie z katalogiem Producentéejstn
mozliwos¢ rozszerzenia zakresu technologicznego wykorzystaimiabiarki. Walory techniczne
czynia ja szczegolnie przydadrearowno w produkcji seryjnej, w warsztatach reroanych i
rzemiglniczych.

Obrabiarka sktadage wrzeciennika ,, A” osadzonego na kolumnie ,Bhracowanej w obsadzie
podstawy ,, C". Na podstawie zamocowany jest staykowy’D” na ktdrym znajduj sie rowki T-
owe do mocowania obrabianych przedmiotéw. Wiertafiezarka posiadaczny wysuw pinoli a w
przypadku modelu FP-48SP réwhimechaniczny wysuw pinoli co uravia prowadzenie
szybkiego wiercenia.Wiercenie precyzyjne uzyskujepszy wyciu nagdu recznego z
zastosowaniem przekfadslimakowej.Uradzenie gwintujace z wymuszonym posuwem
mechanicznym pozwala na gwintowanie z kontroloyeaumomatycznie ghbokascia. Stét krzyowy
jak i odpowiednie tayskowanie wrzeciona unatiwia wykonywanie drobnych operacji frezarskich.

Wrzeciennik

Korpus wrzeciennika’A”( rys 1i2) ustalony jest nallkmnie” B” w sposob umdiwiajacy jego
pionowe przesuncie po kolumnie na pryzmowych prowadnicach za penodicotu korblg”14” po
Zluzowaniu dwoécBrub”15” mocupcych wrzeciennik do kolumny .Obrot wokot osi prasdtej do
kolumny jest maliwy po odkrceniu trzech naktek.Z lewej strony do korpusu wrzeciennika
przymocowany jest pulpit sterowniczy ,E”. Z przodwzeciennika znajduje swskanik gigbokdci
wiercenia "4".Z prawej strony, na wrzecienniku zhgg st pokretto ,13” umozliwiajace zadniecie
lub zwolnienie zaciskualvigni szybkiego wysuwu pinoli ,1” .Z géry do wrzexginika przymocowany
jest silnik elektryczny ,F". Silnik nagglza wrzeciono wiertarki za peednictwem skrzynki
przektadniowej gbatej ,dz¢ki ktdrej wrzeciono uzyskuje sg&eréznych prdkosci obrotowych.W
modelu NP-48SP wyposanym w mechaniczny nag posuwu, z prawej strony wrzeciennika
znajduje sj zespot skrzynki przektadniowej posuwow”G”awdgnia ,1"posuwu gcznego z
zaciskiem-blokagl wtaczania posuwu mechanicznego( rys.2).

Stoét krzytowy

Na podstawie obrabiarki zamocowany jest stotiomyy ,D” pozwalapcy na przesuwy w dwoch
kierunkach ( wzdhnym, poprzecznym ).Ustawienie stotu uzyskugepszy pomocysrub
zaciskowych ,7”. Przesuw stotu dokonuje sicznie za pomackotek recznych 5”1 ,6”. Na gérnej
powierzchni stotu znajdaijsie rowki T-owe stiace do mocowania przedmiotow obrabianych lub
przyrzadow. Zwymiarowany przekréj takiego rowka przedstawa na rysunku pongj
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Na obwodzie stotu znajdujecsi ’ rynienka umeliwiajaca stosowanie
chtodzenia nargdzi ptynem
chtodzacym.



1.2. Parametry maszyny FP-45P

Parametr Wielkosé¢
MAX. SREDNICA WIERCENIA ( MM)
a) w stali 32
b) w zeliwie 45
MAX. SREDNICA GWINTOWANIA (MM) -
MAX. SREDNICA FREZA CZOLOWEGO ( MM) 80
MAX. SREDNICA FREZA PALCOWEGO ( MM) 32
BOCZNY KAT SKRETU GLOWICY (+,-) 90 STOPNI
SREDNICA PINOLI WRZECIONA ( MM) 75
STOZEK MORSE'A NA WRZECIONIE Mk 4
ILOSC | ZAKRES PREDKOSCI OBROTOWYCH (OBR/MIN) 6/80-1250
MAX.WYSUW PINOLI WRZECIONA (MM) 110
ODLEGEOSC 0S|I WRZECIONA OD PROWADNIC (MM) 2845
MAX. ODLEGLOSC CZOtA WRZECIONA OD POWIERZCHNI
STOLU (MM) 450
POWIERZCHNIA STOLU (MM) 800x240
PRZESUW STOtU WZDEWENY/POPRZECZNY (MM) 585/205
SILNIK NAPEDU GtOWNEGO ( kW) 1,1

WYMIARY GABARYTOWE ( szer.x dt.x wys ) MM

1160 x 820 x 1400

CIEZAR MASZYNY (KG)

310

WYPOSAZENIE SPECJALNE

podstawa (wys.510 mm),
podstawa ( wys.700 mm),
posuw podtany P-201/45,
regulator czstotliwasci obrotow FMO-3




1.3. Parametry maszyny FP-48SP

Parametr Wielké&
MAX. SREDNICA WIERCENIA ( MM)
a) w stali 32
b) w zeliwie 45
MAX. SREDNICA GWINTOWANIA (MM) M12
MAX. SREDNICA FREZA CZOtOWEGO ( MM) 80
MAX. SREDNICA FREZA PALCOWEGO ( MM) 32
BOCZNY KAT SKRETU GLOWICY (+,-) 90 STOPNI
SREDNICA PINOLI WRZECIONA ( MM) 75
STOZEK MORSE'A NA WRZECIONIE Mk 4
ILOSC | ZAKRES PREDKOSCI OBROTOWYCH (OBR/MIN) 6/80-1250
ILOSC | ZAKRES POSUWOW MECHANICZNYCH WRZECIONA
(OBR/MIN) 6/0,06-0,36
MAX.WYSUW PINOLI WRZECIONA (MM) 130
ODLEGLOSC OSI WRZECIONA OD PROWADNIC (MM) 279
MAX. ODLEGLOSC CZOtA WRZECIONA OD POWIERZCHNI
STOLU (MM) 425
POWIERZCHNIA STOLU (MM) 800 x 240
PRZESUW STOtU WZDLUNY/POPRZECZNY (MM) 585/205
SILNIK NAPEDU GELOWNEGO ( kW) 1,1

WYMIARY GABARYTOWE ( szer.x dt.x wys ) MM

1160 x 820 x 1400

CIEZAR MASZYNY (KG)

380

WYPOSAZENIE SPECJALNE

- podstawa (wys. 510 mm ),

- podstawa ( wys.700 mm),

- posuw podtany P-201/45,

- regulator cgzstotliwosci obrotéw FMO-3




1.4 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny FP-45P

Rys. 1
A - wrzeciennik 1. dwignia do ecznego przesuwu wrzeciona
B - kolumna 2. pokitto mikrometrycznego wysuwu pinoli
C - podstawa 3. naktki zaciskowe gtowicy
D - stot krzyowy 4. kkgkbokasci wysuwu pinoli
E - pulpit sterowniczy 5,6. kotkagczne przesuwu stotu
F - silnik gtébwny 7. sruby zaciskowe przesuwu wzdhego stotu
a,b — dwignie przefczania zakresow 8. zderzaki przesuwiu sto
obrotéw 9. zacisk tulei wrzeciona

10. pokrywa nakki sciagacza
12.sruba zderzaka ghokasci wiercenia
13. pokretto zaciski ,zwalniania dwigni wysuwu pinoli
14.korba rczna przesuwu wrzeciennika po kolumnie
15.$ruby zaciskowe wrzeciennika



1.4.1 Elementy obstugi FP-45 P
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Rys 1.1

E — pulpit sterowniczy
C — mechanizm odgienia wrzeciona
1. dwignia do ecznego przesuwu wrzeciona
2. poketto mikrometrycznego wysuwu pinoli
4. wskanik aktualnej gtbokadsci wiercenia
9. zacisk tulei wrzeciona
10. pokrywa nakitki sciagacza
12. sruba zderzaka gbokasci wiercenia
13. pokretto zacisku ,zwalnianiazvigni wysuwu pinoli
16. skala gbokasci wiercenia



1.5 Podstawowe zespoty, mechanizmy maszyny FP-48SP

¥y
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Rys. 2
A - wrzeciennik 1. dwignia do ecznego przesuwu wrzeciona i
wihaczania
posuwu mechanicznego
B - kolumna 2. pokitto mikrometrycznego wysuwu pinoli
C - podstawa 3. naktki zaciskowe gtowicy
D - stot krzgowy 4. kkakbokasci wysuwu pinoli
E - pulpit sterowniczy 5,6. kotkagczne przesuwu stotu
F - silnik gtéwny 7. sruby zaciskowe przesuwu wzdhego
G - skrzynka przekéniowa posuwoéw 8. zderzaki przesuwu stotu
wrzeciona 9. zacisk tulei wrzeciona
a,b- dwignie przefczania zakreséw 10. pokrywa redlkirsciagacza
obrotow 11. poktto ustawiania wielkéci posuwow

12sruba zderzaka ghokasci wiercenia
14. skalagigokasci wiercenia



1.5.1 Elementy obstugi dla maszyny z mechanicznywysuwem pinoli

A
G
E
»*
B
C
Rys. 2.1

A - poketto ustawiania wielkéci posuwow ,
B - dzwignia posuwu ¢cznego i waczania (zacisk- blokada) posuwu mechanicznego ,
C - skala wysuwu pinoli ,
D - wskanik gigbokasci wiercenia ,
E - poketto mikrometrycznego wysuwu pinoli,
F - zacisk tulei wrzeciona ,
G — skrzynka posuwow wiertarskich wrzeciona,
a,b - dwignie przejczania zakresOw obrotow.



2. BEZPIECZENSTWO PRACY

2.1 Zagrozenia w trakcie pracy maszyny

Wiertarko-frezarka pionowa wypagma jest w odpowiednie zabezpieczenia zapohiegaj
powstawaniu niebezpiecznych sytuacji lub jej nidaiaego uytkowania. Operator maszyny przed
przystpieniem do pracy musi Byezwzgédnie przeszkolony i upowaiony do obstugi maszyny.
Dobre utrzymanie maszyny ,jej okresowe przdgli konserwacja jest egcia integralry, zapewnienia
bezpieczéstwa pracy.

2.2 Dopuszczalny poziom halasu

Maksymalny poziom hatasu w pozycji operatora nieegracza 80 dB (A ).

2.3 Zrbdia niebezpieczéstwa

. Wiertarko- frezarka mae by¢ eksploatowana tylko w stanie petnej sprasantechnicznej.

. Nalezy db&, aby stanowisko nie byto zanieczyszczone wiorémi ,

. W czasie pracy maszyny aewystpowa: niebezpieczestwo ostrego zranienia przez
skaleczenie lub poparzenia, dlatego w czasieymie naley dotyka narzdzia lub
obrabianego elementu.

Nigdy nie dopuszczado zaniedbawarunkow bezpieczstwa, dlatego naky pracowé
wylcznie z przewidzianymi ostonami. Przed uruchomienmalery sprawdzt i zamkrmyé
ostony zabezpieczgie.

UWAGA: Zabrania si¢ pracy ha maszynie przy otwartych ostonach lub beaston.
Doktadnie zamocowdub zabezpieczyprzedmiot obrabiany, aby zapobiec jego
wyrwaniu. Przed rozpoeziem pracy naley bezwzgédnie sprawddi, czy pewnie jest
zamocowany obrabiany przedmiot.

. Stosowa zalecan predkos¢ obrotowa dobram do materiatu obrabianego i natizia zalecas
przez producenta nadzi.

Przed uruchomieniem nalesprawdzt wiasciwe ustawienie elementow obstugi, ngiz oraz
uchwytu wiertarskiego lub trzpienia frezarskiegnarzdziami.

. Wiory usuwa tylko przy wyhczonym napdzie wywajac do tego celu odpowiedniego
narzdzia.

. Podczas pracy maszyny zabrangdsikonywa pomiarow, poprawig zdejmowa i dotyka
obrabiany przedmiot.

. Przed przysipieniem do konserwacji, smarowania, czydezyszczenia maszyny naje
wylaczye ja przyciskiem grzybkowym ,STOP”, przgiznik ustawté w potazenie ,STOP” oraz
wycikigm¢ wtyczke z gniazdka.

. Przy wymianie nargdzia naley przehcznik ustawdé w potazenie ,STOP” wycigna¢ przewaod
zasilagcy z gniazdka. Po zmianie nadzia naley zamkrn¢ ostore ochronn. Sprawdz, czy
klucz do mocowania nafzia zostat wyjty z uchwytu.

. Przed opuszczeniem stanowiska pracyayaleytaczy¢ maszyrg z zasilania.

. Naprawy mechanizmow i instalacji elektrycznej mazyykonywa mog jedynie osoby
posiadajce odpowiednie uprawnienia.

. Wszystkie zauwzone nieprawidtowgci lub uszkodzenia zgtaszadpowiednim stdom.
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2.4 Stanowisko pracy

Miejsce pracy znajdujesprzed maszyy przed stotlem krzspowym.
Nigdy nie stawé&na maszynie.
Na wiertarko- frezarce nie pracowa tylko jedna osoba — operator.

2.5 Osobiste wyposzenie ochronne

. Stosowa okulary ochronne zabezpiecazg przed odpryskami materiatu.
Stosowé obuwie ochronne, zabezpiecxs przed ewentualnym upadkiem na nogi
obrabianego materiatu.
Przy wymianie nargzi stosowa mocne ¢kawice w celu ochrony przed zranieniem.
Stosowa odpowiedni stroj ochronny.
Nie stosowa garderoby lanej itp.

2.6 Srodki bezpieczaistwa w miejscu ustawiania maszyny
Maszyna powinna ldyustawiona na twardym, odpowiednio przygotowanymt@a. Zalecamy

ustawienie maszyny na specjalnej podstawie, jadazna od nas zakupiw formie wyposaenia
specjalnego. Wiertarko- frezarkvraz z podstawpo wypoziomowaniu haky przykreci¢ srubami do

podiaza. Otoczenie
maszyny powinno kyczyste. Najestosowa
dobre dwietlenie. Obszar specyficzny dla

rozmiarow obrabianego materiatu, na skutek wysté@varaterialu poza pewne granice, ngle
odpowiednio zabezpieczy

Materiatow tatwopalnych nie nalg podzadnym pozorem skladowav poblizu maszyny.
2.7 Posepowanie w razie wypadku lub awarii
W przypadku powstania sytuacji awaryjnej rgleatychmiast wcisg€ czerwony przycisk

grzybkowy. Znajduje sion na tablicy pulpitu sterowniczego maszyny. Wgpasob zostan
zatrzymane obroty wrzeciona z réwnoczesnynsizigaiem lampki ,4"i wylaczy¢ zasilanie.

3. INSTALACJA MASZYNY

3.1 Miejsce przeznaczone pod maszygn

Podlaze powinno by plaskie, poziome i nadgje st jako fundament pod maszyrNalezy
przewidzi€ wystarczajca ilos¢ wolnej przestrzeni wokot maszyny dla jej codzigrotestugi, jak i
ewentualnego serwisu, czyszczenia, zaladunkéccAMiejsce statlego ustawienia maszyny nie
powinno znajdowasie w poblizu maszyn generggych drgania, uegdzen silnie pyhcych.

3.2. Transport
Maszyna jest dostarczana na europalecie. Mocovesha¢ paletgrubami poprzez otwory w
podstawie. Podnoszenie, transport i ustawianieiegon przeznaczenia winno odbyisic

ostraznie, bez silnych wstesdw, za pomagdzwigu lub wozka widtowego jak na rysunku (strona
nastpna)
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Do transportu naley zablokowa gtowice oraz stét na kolumnie w sposéb gwaraattyjrownowag i
bezpieczéstwo. Naley uzywac sprawnego spegtu o odpowiednim uglvigu, przestrzegag
obowiazujacych przepiséw bezpieczstwa pracy. W przypadku podnoszenia linami fnalgiertarko-
frezarke zabezpieczyklockami drewnianymi w miejscu styku lin z maszyn

3.3. Rozkonserwowanie

Przed uruchomieniem wiertarko-frezarki nal@isura¢ zabezpieczenia antykorozyjne ze wszystkich
czgséci obrabianych zywajac sprawdzonyclrodkéw oraz zwracaf uwag by nie stosowatych
srodkéw do elementéw z tworzyw sztucznych i gumyzB®rednio po usumrciu powtoki
powierzchnie naley wytrzet do sucha a naginie lekko nasmarowecienky warstwg oleju.
UWAGA:
1. Przed usunriciem catdci warstwy ochronnej nie natg przesuwa zadnych elementow
maszyny wzgidem siebie.
2. Nie wywac rozpuszczalnikow, amiadnych innych agresywnyéhodkow chemicznych.
3. Przy czyszczeniu natg unikat kontaktusrodka czyszegxego z elementami gumowymi i
tworzyw sztucznych.
4. Z uwagi ha pragz materialami tatwopalnymisrodkami konserwuajcymi nalezy
przestrzegaodpowiednich przepiséw bezpieéseva pracy i ppa

3.4. Ustawienie

Wiertarko-frezark nalery posadowé na stabilnym podtal, gwarantujcym prag bez drgé i
wstrzasow ujemnie wptywajcych na doktadni@ obrobki. Po ustawieniu maszyny na miejscu- na
sztywnej podstawie (wyposanie specjalne) lub stole najewypoziomowa ja w dwdch kierunkach i
przykreci¢ srubami do podiga. Po przykgceniu ponownie sprawdzivypoziomowanie i ewentualne
odchylenia wyregulow@aza pomog klinéw lub podktadek. Do poziomowania nafeuzy¢ poziomicy
o dokfadnéci 0,02-:-0,05 mm/m.

3.5. Podiczenie maszyny do sieci elektrycznej
Do podhczenia maszyny wymagana jestdi@jfazowa z przewodem ochronnym.

UWAGA: Podtaczenie do sieci powinno byywykonywane wyhcznie przez uprawnionego
elektryka.
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Maszyna dostarczana jest wraz z przewodem bezigty/tyczka i gniazdo wtykowe winno
réwnoczénie spetnia wymagania odrimie wylcznika gtdwnego zgodnie z odpowiednimi
przepisami. Przewdd zabezpie€przed mechanicznym uszkodzeniem.

Wartas¢ napkcia podana na tabliczce znamionowej silnika maszgagi by zgodna z napciem
sieci. Po stronie zasilania najewykona zabezpieczenie nagak 16A. Moc zainstalowana maszyny
posiada wart@ 1,1kW. Kierunek obrotow — prawy wirnika silnika sily¢ zgodny z ruchem
wskazowek zegara. dgi kierunek obrotow nie jest zgodny, elektryk msgirawdzé sposob
przylaczenia do sieci i doprowadzilo zgodnéci.

UWAGA: Niebezpieczastwo poraenia padem. W czasie sprawdzania kierunku obrotéw silnika
wolno wkiad reki ani zadnego przedmiotu lub nadzia w obeb pracy maszyny.

3.6. Uruchomienie

Przed uruchomieniem wiertarko-frezarki ngleapozna si¢ z opisem elementow obstugi,

nasmarowé punkty smarowanecznie (rys 6) a nagbnie wykong nastpujace czynnéci:

- ustawt najmniejsz wartas¢ obrotéw za pomacdzwigni ,a” i ,b” (rys 1.1 2.1); zmiana
obrotow tylko przy zatrzymanej maszynie,

- ustawt pokretto "A” (rys 2.1) w takim potaeniu ,aby uzyskanajmniejsz wartas¢ posuwu (
tylko dla modelu FP-48SP)

- zacism¢ wrzeciennik na kolumnie zaciskami "15”(rys 1)

W celu uruchomienia obrotéw naie

- wihczy¢ zasilanie ( wtyczka-gniazdko),

- ustawt przehcznik obrotu wrzeciona ,2” (rys. 3) ,wiercenie -opt— gwintowanie” na pulpicie
sterowniczym w polzenie ,wiercenie”,

- nacisng przycisk ,3" lub ,4” nasipi uruchomienie obrotéw lewych lub prawych

- potozenie przelcznika ,2” w pola@eniu ,stop” lub nadinigcie przycisku ,5" —
powoduje zatrzymanie obrotow,

UWAGA: Przycisk grzybkowy czerwony ,6” (stop) siudo wykczenia awaryjnego.

4. PRACA NA MASZYNIE

4.1 Pulpit sterowniczy

Pulpit sterowniczy zamontowany jest z lewej stramgeciennika. Elementy pulpitu sterowniczego i
informacje o stanie maszyny podagena rys. 3.

Rys 3
1 - lampka kontrolnas{vieci wtedy, kiedy maszyna jest pod nggém)
2 - przehcznik funkcji wiercenie / gwintowanie 1
3 - przycisk whczenia obrotow wrzeciona (bieg lewy)
4 - przycisk whczenia obrotéw wrzeciona (bieg prawy3
5 - przycisk zatrzymania (STOP) obrotoéw wrzeciona
6 - czerwony przycisk ,STOP” - waptznik awaryjny
7 - przycisk whczenia gwintowania (bieg lewy)
8 - przycisk whczenia gwintowania (bieg prawy)
9 - przycisk zatrzymania (STOP) gwintowania




4.2. Czynndci przygotowawcze do pracy
(przy wygtej wtyczce z gniazda)

(1) Ustawienie wrzeciennika

W celu podniesienia lub opuszczenia wrzeciennika wzkiblumny(rys 1) nalgy poluzowa& dwa
zaciski ,,15"blokupce wrzeciennik a naginie przesugt nazadam wysoka¢ obracajc korblg ,,14”
umieszczon z lewej strony i ponownie zacighoba blokujce zaciski.

Dla bocznego sktu gtowicy, w przypadku obrobki poditem naley poluzowa trzy naketki ,3”
(rys. 1i 2). ustawd glowice w zadanym potaeniu i zacisa¢ ponownie nakgtki.

(2) Sterowanie feczne obrabiarka

Sterowanie obrabiagkodbywa st za pomog przyciskow elektrycznych orazwigni i pokretet
znajdupcych sg¢ na wiertarko-frezarce. Sterowanie ziive jest po wykonaniu czynioi dotyczcych
codziennej obstugi przed uruchomieniem (pkt 3.6)

(3) Uzbrojenie wrzeciona w narzdzia skrawajace

Gniazdo nargdziowe we wrzecionie przystosowane jest do mocowanigazrposiadajcych chwyt
stazkowy Morse'a nd. Narz:dzia mog by¢ mocowane bezgeednio w gnieédzie wrzeciona, jak
réwniez za pdrednictwem tulei redukcyjnych, oprawek szybkomacwygh i trzpieni frezarskich. Aby
osadzt narzdzie w staku wrzeciona naley je wsura¢ w gniazdo wrzeciona z lekkim uderzeniem,
ktore spowoduje zakleszczenie nazktoa w przypadku freza zacighdodatkowasciagaczem.

Przy wymianie wiertet i frezéw palcowych z chwytemz&ktmwvym naley:

- dzwignia ,17(rys. 1 i 2) po jej zluzowaniu wysudn pinolg az do odstongcia podhiznego otworu,

- zgra jego potaenie z otworem we wrzecionie,

- lekko uderzy w klin umieszczony w tym otworze, co spowoduje zluzowanizsto
wysunkcie sk wiertta.

Przy wymianie freza czotowego naje

- otworzy pokrywe sciagacza ,10” (rys. 11 2),

- zluzowa& nakrtke sciagacza na szczycie watu wrzeciona (0 okoto 2 obroty) gpraist z
wyczuciem uderzy gumowym miotkiem w kacowke sciagacza,

- po zluzowaniu stika, przytrzymujc frez eka wykrecic §ciagacz.

(4) Mocowanie przedmiotu obrabianego

Przedmiot obrabiany w zaleoici od wielkaci mocujemy bezpaednio na stole. Przed
przystpieniem do wiercenia lub frezowania ngleluzowa zaciski stotu ,,7” (rysli 2) i przy
pomocy kotek ¢cznych ,5 i 6” przesugt stot do odpowiedniego potenia. Zacisac zaciski. Stot
posiada wydgite rowki T-owe do mocowania przedmiotu.

(5) Czynndici przygotowawcze do pracy
Przed przysipieniem do pracy natg:
przeprowadd ogledziny maszyny i usui¢ zauwaone usterki,
- sprawdz¢ i ewentualnie uzupetfilos¢ czynnika smaruagcego,
- zamocowa narzdzie i przedmiot obrabiany,
- ustawt potrzebr wielkos¢ posuwu (dla modelu FP-48 SP),
- ustalit wielko$¢ obrotu wrzeciona,
- wytaczy¢ posuw mechaniczny (dla modelu FP-48SP; rys 2vlighia ,B" ),
- zluzowa pokretlem”13"zacisk przektadnilimakowej(dla modelu FP-45P; rysl),
- sprawdz¢ odchzenie wrzeciona,
- uruchomé obroty wrzeciona (pkt 3.6)
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4.3. Tabela ustawienia pgdkosci obrotowych wrzeciona

Obroty wrzeciona mieszesic w zakresie 80-1250 obr/min. Zmigpredkaosci obrotowej dokonuje
si¢ poprzez przestawienigmigni umieszczonych na czole wrzeciennika ,a” iglys1 i 2).Spos6b
ustawiania i regulacji omoéwiono w pkt 4.2. Wiedkgredkosci w zaleznosci od ustawienia gvigni
podaje niniejsza tabela:

Tab. Nr 1
Uktad dzwigni L1 L2 L3 H1 H2 H3
Obr/min 80 150 260 380 710 1250

UWAGA: Zmiana obrotow tylko przy zatrzymanej maszynie!

4.4. Tabela posuwéw mechanicznych wrzeciona (dla mhelu FP-48SP)

Posuwy mechaniczne wrzeciona miegzsiz w zakresie 0,06-0,36 mm/obr. Zmgposuwow
dokonuje si poprzez obrét poktta ustawiania wielkéci posuwow ,A” (rys. 2.1). Wielk& posuwow
w zaleznosci od ustawienia poktta podaje porisza tabela:

Tab. Nr 2
[ mmobr | 006 | 009 | 0,13 | 0,20 | 0,25 | 0,36 |

4.5. Prace na maszynie

W czasie pracy na wiertarko-frezarce nigle

- wybra cykl pracy opisany pozgj,

- dobra¢ odpowiednie parametry skrawania zalecane przedywentow naralzi,

- uruchomé obroty wrzeciona,

- na bigqgco kontrolowa prace maszyny,

- wrazie zagréenia lub awarii zatrzymamaszya przyciskiem grzybkowym lub ustéawi
przekcznik’1” w potozeniu ,stop”

- wrazie potrzeby stosowaeczne chlodzenie.

4.6. Przygotowanie maszyny do operacji wiercenia zecznym posuwem

z wykorzystaniem wskaka gibokaici wiercenia’4’(rys 1.1)
- nastawt glebokas¢ wierceniasrubg zderzakow ,12” tak aby
naprzeciw wskaika ,4” znalazia si liczba okrélajacazadam gicbokas¢ wiercenia,
z wykorzystaniem skali ,C" i ,16” (rys 1.1,2.1)
- poluzowa zacisk dwigni ,1"pokrettem ,13” dlaFP-45P(rys 1.1 )lub zwolrd blokad;
drwigni "B” dla FP-48SRrys 2.1) luzuic mechanizm opuszczania i podnoszenia pinoli,
- ustawt skak "C” lub skak ,16” na zero i ponownie zacigfr Skale te stn do odczytywania
glebokdéci wiercenia,
- ustawt wskanik glebokasci wiercenia ,4” w najwyszym potaeniu,
dlaFP-45Pi FP-48SPdalsze pogpowanie:
- pokrecajac dzwignia ramienra dokonywa obrobki,
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- po osiagnieciu zadanej gébokasci wycofat narzdzie (przy wierceniu przelotowym wskak
ustawt w gérnym potaeniu).

UWAGA: W czasie, gdy wrzecionogsbbraca i zostanie maksymalnie wysgaipinola, nagpi

automatyczne wytzenie wiertarkiPowyzsze odnosi i tylko i wytacznie do wiercenia Aby

wiertarke ponownie uruchondj nalezy wcismé przycisk ,3 lub 4”(rys 3), uruchomione zostan

obroty.

4.7. Przygotowanie maszyny do wiercenia na doktadn(okreslona) gtebokosé

Dla FP-45P

- ustawt wskaznik glebokasci wiercenia”4” (rys 1.1) w najwaszym potaeniu,

- ustawt skak ,16” kotka recznego ,2"na zero,

- zacisn¢ stazek sprzgta pokettem ,13”( rys 1.1) umaliwiajac wysuw pinoli przy pomocy
kotka ecznego ,2” z podziakk mikrometryczi (wartcs¢ dziatki noniusza wynosi 0,02
mm).Odczyt glbokasci obrébki dokoné na skali mikrometrycznej,

- po zakaczeniu obrébki nakdlzie wycofa recznie,

Dla FP-48SP

- ustawt wskanik glebokasci wiercenia ,D” (rys 2.1) w najwiszym potaeniu,

- ustawt skak "C” na zero, wybré odpowiedn gigbokas¢ wiercenia na wskaniku,

- ustawt pokrtto posuwéw ,A” na zero (rys 2.1),

- wlaczy¢ posuw mechanicznyzdiignia ,,B"( uprzednio zblokowa dzwignie )

- wysuwa& pinok kotkiem ,E” odczytupc na skali ,C” gkbokas¢ obrébki( warté¢ dziatki
noniusza wynosi 0,02 mm),

- po zakaczeniu obrébki wycofanarzdzie wyhczapc dzwignie ,,B”( odblokowat).

4.8.Przygotowanie maszyny do wiercenia z posuwem mechanicznym
modelu FP-48 SP)

- wybrat odpowiedni posuw ustawigg poketto ,A” (rys 2.1) ,
- ustawt wskanik gigbokasci wiercenia "D” w gérnym potgeniu
- wlaczy¢ posuw mechanicznyzdiignia ,B” (zacisk dzwigni),

Przy zafczonych obrotach wrzeciona i wybranym posuwie giédam ,A” kotko reczne ,E” zawsze

si¢ obraca bez wzgtiu, czy posuw mechanicznyzglignia ,B”) zostat whczony czy wyiczony.
UWAGA!!!

Przed wiczeniem posuwu mechanicznego nglkoniecznie ustawiglebokaos¢ wiercenia- wysuwu

(dla

wrzeciona i zacis€ skak ,,C”, tak by po dojciu pinoli (wrzeciona) do ustawionego poémia posuw

zostat automatycznie wadzony. W przeciwnym wypadku istnieje niebezpidsteo, 2 wskutek
nieuwagi obstuguicego posuw mechaniczny niedac wytaczonym:

- dosunie pinole do dolnego skrajnego pelnia i uszkodzi mechanizm posuwu,

- lub mikrowylacznik wysuwu pinoli samoczynnie vagzy obroty wrzeciona.

4.9 Przygotowanie do operacji gwintowania

Dla FP-48SP

- wytaczy¢ posuw mechanicznyzaiignia "B”: przesuw w lewo (rys 2.1)zwalnigj zacisk skali
,C" ,sprawdzt czy nie ma maiwosci wtaczenia posuwu ,

- ustawt pokrtto ustawienia posuwu ,A” w potanie ,zero”,

- ustawt zadara glebokas¢ gwintowaniasruba zderzakow ,12” na wskaniku ,,D”
Dla FP-48SPdalsze pogpowanie :

- przebhczy¢ przeheznik ,27 na ,gwintowanie” (rys. 3),
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- nacismn¢ przycisk , 7 lub 8”, co spowoduje wdzenie obrotéw,

- wprowadzt gwintownik w otwor,

- po osagnigciu nastawionej gbokasci gwintowania nagpi automatycznie zmiana kierunku
obrotéw,

- gwintownik wykreci sie z otworu a wrzeciono powrdoci do gornego pelaia, w ktorym nagpi
wytaczenie obrotow,
w razie awarii zatrzymamaszyr przehcznikiem ,2” ustawiggc w potaenie ,stop”

UWAGA Uruchomienie obrotow wrzeciona gdy pegegnik ,2” znajduje s w potazeniu

~-gwintowanie” jest maliwe tylko przyciskiem ,7 lub 8" .

4.10 Przygotowanie do operacji frezowania

Dla FP-45P
- sprawdz¢ luzy przesuwu stotu w obu kierunkach (rys. 6),
- ustawt wskanik gigbokdsci ,,4” (rysl1.1) w najwy:szym potaeniu,
- zacisn¢ zaciski na kierunku stotu, ktéry w obrobce niglie wykorzystywany,
- dokreci¢ pokrtto zaciskagce staek przektadnslimakowej , 13,
- ustawt zadany wysuw pinoli za pomg@&dbtka rcznego ,,2” z podzialk mikrometrycza,
- zacisng¢ pinok w zadanym polzeniu zaciskiem ,9”,
- przesuwajc stolem dokonaobrébki.
Dla FP-48SP
- sprawdzt luzy przesuwu stotu w obu kierunkach,
- ustawt wskanik giebokasci ,D” w najwyzszym potaeniu (rys 2.1),
- zacisn¢ zaciski na kierunku ruchu stotu, ktory nigdaie wykorzystywany,
- ustawt pokrtio ,A”( rys. 2.1) w poteenie ,zero”,
- wilaczy¢ blokad: dzwigni ,B” (rys. 1i 2) celem umgiwienia wysuwu pinoli za pomackotka
.E” z odczytem na skali ,,C”,
- ustawt zadany wysuw pinoli za pomgpokrtia ,E”,
- zacisng¢ pinok w zadanym potzeniu,
przesuwajc stotem dokonaobrébki.
Podczas frezowania wzdinego w celu oggnigcia maksymalnej doktaddoi obrobki zaleca si
zablokowa posuw poprzeczny stotu. Prowadnice poprzeczneufgade za pomoa dzwigni
znajdupcej sk po prawej stronie podstawy stotu. Podobnie dladneania poprzecznego naje
zablokowd prowadnice posuwu wzdtnego za pomecdzwigni, ktére znajdyj si¢ na czotowej
stronie stotu obrabiarki (rys. 6).

Zakres czynnsei po zakd@czeniu pracy

wylgczy zasilanie poprzez wagie wtyczki z gniazda,
zdjgé narzdzia ,przedmiot obrabiany, przyitp.,
oczyci¢ | zakonserwowamaszya.

5. OBSLUGA EKSPLOATACYJNA

5.1. Konserwacja, smarowanie

Konserwacja wiertarko-frezarki obejmuje czysciemniejszajce przebieg ztycia elementow
maszyny. Konserwacja obejmuje:

- utrzymanie maszyny w odpowiedniej czysoio

przestrzegania instrukcji smarowania,

biezace usuwanie drobnych uszkodze

dokrecaniesrub i naketek mogcych s¢ poluzowa w trakcie pracy.
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a) Obstuga codzienna

- uzupeiné ilos¢ srodka smarujcego przed uruchomieniem maszyny,

- w przypadku przegrzania lub radykalnegogsizenia gténosci nalezry przerwa prag i wykryé
przyczyre.

b) Obstuga cotygodniowa

- czysci¢ i pokry¢ warstwy oleju srube przesuwu poprzecznego stotu,

- skontrolowd stan powierzchnilizgowych prowadnic i elementéw obrotowych,

- uzupeiné srodek smarujcy.

c) Obstuga comiegczna

- nasmarowatozyska i elementy przekiladsimakowej,

d) Obstuga coroczna

- skontrolow& wypoziomowanie stotu,
- sprawdzt stan paiczen elektrycznych, przewoddwadznikow itp.

Instrukcja smarowania

Tab. Nr 3
L.p. Zespot Gatunek Sposbéb smarowania Cestotliwosé
smarowany smaru
1| Tuleja wrzeciona Olej Tulejg max wysugné. Smarowa Raz na dzig
maszynowy przez rozlanie i rozmazanie.
2 Lozyska Smar W razie potrzeby lub przy wymian|d’rzy wymianig
wrzeciona plastyczny do lozysk lub w razie
tozysk potrzeby
3| Prowadnice sa Olej Oliwiarka lub gdzel Raz na tydzie
stotu maszynowy
4| Mech. przesuwu --1/-- Smarowanie knotowe Raz na tydz|e
wrzeciennika
5| Sruby przesuwu --//-- Oliwiarka lub gdzel Raz na tydzie
stolu
6| Sprezyna powrotu --I/-- Oliwiarka lub gdzel W miag
wrzeciona potrzeby
7| Wielowypust Smar staty Wypetiiwielowypust we Raz na pot
wrzeciona wrzecionie roku
8 Wrzeciennik Olej Sposbdb wypetnienia paré Raz na trzy
Rys. 6 maszynowy mieshce
9 Skrzynka Smar staly Wypehdikorpus skrzynki Raz na miasi
posuwow

W obrabiarce sstosowane dwa rodzaje smarowania:
- smarem statym (smarowanieysk, kot zbatych),
- olejem maszynowym

Typy srodkéw smarowniczych pokazuje tablica nr 3.
Punkty smarowania ¢fie & na rys. 4
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ﬁ stron

}
N
. ‘\\ z obu stron
@ - punkty smarowania
Rys. 4

Kontrola stanu smarowania powinna by przeprowadzana raz w miesjcu a
w przypadku obnizenia poziomu smaru dokonane uzupetnienie. Punkty
smarowania nalery sprawdzat przed rozpoczciem pracy i w miare
potrzeby uzupetniat ubytki smaru.

Smarowanie przektadni wrzeciennika

Przektadnia wrzeciennika dostarczona jest wrazpwi. Olej w zbiorniku korpusu wrzeciennika
nalezy wymienki:

- za pierwszym razem po dziesiu dniach eksploatacji maszyny,

- za drugim razem po trzydziestu dniach eksploataagzyny,

- nastpnie co trzy mieaice eksploatacji maszyny.

Poziom oleju smarowniczego powinierctsprawdzany raz w miegiu na wskaniku poziomu oleju
znajdupcym sk na wrzecienniku..
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Wymiana oleju

Przechylé¢ gtowicg wrzeciennika, wykgci¢ korek spustowy, odczekaz wysaczy sk stary olej.

Zakreci¢ korek, ustawd gtowice wrzeciennika do pionu, otworéytwor napetniajcy. Napeiné
nowym olejem a do momentu oggnigcia poziomu wskanika.
Sprawdzt czy wszystkie korkigdobrze zakycone.

j/\i?

/s

korek spustowry

Rys. 5

Zalecane oleje i smary

* Olej maszynowy Exol AN46 lub AN68
* Olej maszynowy Shell Tona T 220,

e Smar staly £T-4,

* Smar staly SKF LGLT2

» Smar plastyczny do sysk SKF LGEV?2

5.2. Regulacja zespotéw i mechanizméw

5.2.1. Nastawianie obrotow

W celu dokonania zmiany obrotow naje

- wytaczy¢ zasilanie, przatznik "2” (rys 3) ustawd w potazeniu ,stop”,

- dzwigniami ,a” i ,b"(rys 1 i 2) nastawd zadane obroty wg tabeli nr 1 ( pkt.4.3)
UWAGA: zmiana obrotow tylko przy zatrzymanej maszyne.
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5.2.2. Regulacja luzéw przesuwu stotu i kompensacpizycia

Stot krzyzowy(rys. 6) wyposzony jest w klin do kompensacji luzéw na obu kieractk
przesuwu. Obr&ruby regulacji klina w kierunku zgodnym z ruchemkezowek zegara
powoduje zaciskanie klina i kasowanie luzu- pgldokreci¢ srube z odpowiednim
wyczuciem, gdy zbyt mocne zagéhiccie uniemaliwi przesuw stotu. Obrét w lewo
zwieksza

wystepujacy luz. Odpowiednio wyregulowany stot to taki, kjgobdczas przesuwu stotu
wyczuwalne jest lekkie hamowanie spowodowane opdiera.

= Zderzak

klin
2 sruby zacisku j
N

2 sruby zacisku

! $ruba regulacji klina

sruba regulacji klinu

klin

Przesuw poprzecany Przesuw wzdhuiny
rys. 6

5.2.3. Regulacja spgzyny powrotu pinoli

Napiecie spezyny zostato ustawione przez producenta. NIE ZALESIB dokonywé zadnych
regulacji bez rzeczywistej potrzeby. Regulacja takae sk okaza potrzebna przy zastosowaniu
g’rOWIC wielonarzdziowych. W takim wypadku natg:

odcia¢ zasilanie,

- poluzow& srubg ,a"(rys. 7) przytrzymugca obudowe sprzyny ,b”. Nie dopuci¢ do obrotu
obudowy, gdy spowoduje to rozwigcie spezyny. Obraca obudow w prawo do czasu
uzyskania powrotu pinoli w gérne pafmie (uwaga na ustawienie sptaszczenia). Zablokowa
obudowe w howym potaeniu.

a Sruba
b- obudowa speyny . wikatnik glebokodci |
c- mechanizm odgienia wrzeciona _ wiercenia

21



5.3. Typowe usterki, ich przyczyny i sposoby usuwania

Tab. Nr 4
L.p. Problem Przyczyna Usugeie problemu
1 Przegrzanie silnika a.zbyt dwe przecizenie zZmniejszy posuw
b. za niskie napicie stabilizowa& napkcie
2 Przegrzanie a. brak smaru nasmarowa
tozyskowania wrzecionab. tozyska zbyt mocno zagwiigte wyregulowa

diugotrwata praca na wysokich
obrotach

obnizy¢ obroty

3 Halas a. nadmierne wibracje wywazy¢ silnik
b. zla regulacja pinoli wyregulowa luzy
c. halas na wielowypicie nasmarowéa

4 Wibracja wrzeciona | a.za duy luz na tayskach regulowa
b. za duy luz osiowy regulowa
c. luzno mocowany uchwyt zamocowa wihasciwie
d. stepione narzdzie wymieni¢ na ostre

5 | Brak ptynndci wolnego|a. nadmierne luzy na spggle regulowa

posuwu b. zuzyte elementy przektadni wymienic

o

slimakowej
obluzowane mocowanie kétka
posuwu £cznego

poprawt mocowanie

5.4. Specyfikacja taysk

Tab. Nr5
L.p. Zespot Cgse nr Oznaczenie kg szt.
1 1-05 80108 2
1-15 7206E 1
1-18 7208E 1
Wrzeciennik 1-41 80202 5
1-46 202G 2
1-51 80107 1
2
Stot krzyzowy 2-03 8103 4

5.5. Naprawy i remonty

Naprawy gwarancyjne i pogwarancyjne oraz remonty:

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z o.0.

tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl




6. SPECYFIKACJA CZESCI WIERTARKO-FREZARKI

Opis czsci szt. . Opis cgsci szt.
WRZECIENNIK

Pokrywa nakitki sciagacza 1 | trysko (202G) 2
Srubasciagacza 1 / | Slimak 1
Piefcien ustalajcy 1 ' | Wpust 2
tazysko (80108) 2 9| Koloechate 1
Kolo zbate 1 )| Smarowniczka |
Uszczelka 1 1| Egsko (80107) 1
Docisk uszczelki 1 33| Korek spustowy 1
Pokrywa 1 4| Erstalowy 1
Piefcien ustalajcy 1 » | Pulpit sterowniczy ]
Korpus gtowicy 1 7| Przewdd elektryczny 1
Kotnierz gumowy 2 8| Uchwyt ]
Obsada 1 2| Kotkeazne 1
Naketka 2 } | Nakgtka 3
tazysko stakowe(7206E) 1 4| Podkiadka spysta 3
Tuleja zbatkowa 1 5 | Sruba 3
Walek wrzeciona 1 3 Kamie 2
tazysko stakowe (7208E) 1 7| HBwignia lewa 1
Pokrywa tayska 1 3 | Bwignia prawa 1
Watek gbaty 1 ) | Sruba 2
Koto zbate 1 J | Walek poziomy prawy i
Chwyt 4 1| Walek poziomy lewy |
Piefcien 1 ' | Pokrywa przednia ]
D’wignia zaciskowa 1 3| Wiy 4
Kotnierz 1 4 | Sruba 4
Wkiadka gwintowana 1 74 zRignia 2
Sruba zaciskowa 1 76| Skala 1
Smarowniczka 1 77 Nit y
Kolo zbate 1 J | Przewdd zasiay silnik 1
Kotek 3 L | Korek wlewu oleju 2
Watek gbaty 1 2 | Sruba 6
Wpust 1 3| Kolek 2
Piefcien 1 - | Pokrywa wrzeciennika 1
Koto zbate 1 5 | Sruba 1
Pokrywa tayska 1 5| Silnik 1
Ostona 1 7|  Wskaik poziomu oleju 1
Koto zbate 1 9 | Odpowiecznik ]
Wpust 1 0| Pigcien ustalajcy 2
Ram¢ uchwytu 1 1 | Nakitka regulacyjna 1
Gatka 3 2| Blok regulacyjny |
tazysko (80202) 5 3| Nakika blokupca 1
Piefcien ustalajcy 1 I | Wkiadka 1
Waltek 1 5| &zka 1
Piefcien skalowy 1 5| Smarowniczka p
Slimacznica 1 2| Plytka 4
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Linia

gbancerz
Linia
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Linia

gbancerz
Linia

gbancerz
Linia

gbancerz
Linia


Opis cz$ci | szt. | | Opis cesci | szt.
WRZECIENNIK c.d.
Pokrywa speyny 1 " | Nakgtka 1
Spezyna 1 '| Wpust 1
Podstawa sgtyny 1 Sruba 2
Watek 1 3| Sruba 3
Tuleja zdlimacznia 1 Sruba 1
Obudowa przektadni 1 4&ruba 2
Pokgtto zaciskowe 1 8 Piamen ustalagcy 1
Zacisk 1 g PBr 1
Spezyna 1 '| Podktadkalaata 1
Sruba 1 3| Gatka 1
Naketka 1 | Sruba 1
Kotek 1 5| Podkiadka |
Podktadka 1 ‘7 Podktadka
Wket 3 Sruba 1
Kotek 2
STOL KRZYZOWY

Kotko eczne 3 5| Kolnierz prawy 1
Sprzgto 2 " | Klin 1
Oporowe taysko (8103) 4 8| Stot 1
Kotnierz 1 9| Zderzak 2
Sruba stotu 1 0| Piégien 2
Podstawa stotu 1 37 Kotnierz podstawy
Klin 1 1| Skala 4
Sruba zaciskowa 2 1Sruba 4

| Gatka 2 )| Sruba 10
Zderzak przesuwu 2 36 Kotek
Naketka 1 Wskanik 2
Sanie 1 J Smarowniczka
Element ostony 1 bSruba 4
Element ostony 1 D Podktadka
Element ostony 1 1Sruba 10
Sprzgto 1 Sruba 2
Kotnierz lewy 1 | Sruba 1
Naketka 1 Sruba 2
Sruba posuwu wzdinego 1

KOLUMNA

Kolumna 1 0 Sruba prowadzca 1
Podkitadka 4 1 Wpust 1
Sruba 4 2 Nakitka 1
Sruba 1 3 Podstawa#gska 1
Podktadka 1 4 taysko 1
Duze koto stakowe 1 > Tuleja z kolnierzem 1
Piekcien 1 Naketka 1
tozysko 1 ’ Sruba 1
Wpust 1 3 klin 1
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Opis cz$ci | szt. | | Opis cesci | szt.
KOLUMNA c.d.

Sanie 1 '8 Pigrien 1
Kulka 1 9 Watek 1
Sruba 1 0 Whpust 1
Rekojes¢ 1 L Korpus przekfadni 1
Podktadka 1 32 Podktadka 1
Sruba 1 3 Sruba 1
Sruba 1 4 Sruba 1
Podktadka 1 35 Korba 1
Mate koto stokowe 1 5 Uchwyt korby 1
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7. INSTRUKCJA OBSLUGI WIERTARKO-FREZARKI FP-45P, FP -48SP
- Ccze$¢ elektryczna -

Napicie zasilania 400V
Napiccie sterowania 24V
Czestotliwosé 50Hz
Moc catkowita 1,5kwW
SPIS TRECI

- Uwagi

- Opis budowy i dziatania
- elementy elektryczne na obrabiarce
- elementy sterownicze
- elementy w zespole sterowniczym

- Warunki bezpieczestwa

- Schemat

- Wykaz elementdéw i a&ci zamiennych

UWAGI

1. Przed przysipieniem do pracy nalg zapozna si¢ z instrukcy obstugi.

2. Przewody fazowe kabla zaslaggo naley podhczy¢ do zaciskow k,L,,L;. Zacisk ochronny
PE musi podiczony by do instalacji ochronnejaytkownika.

3. W obwodzie zasilacym naley zabudowé zabezpieczenia przeciwzwarciowe o wéagto
16A.

4. Przewdd zasilapy zabezpieczyprzed mechanicznym uszkodzeniem.

ELEMENTY ELEKTRYCZNE NA OBRABIARCE

Naped obrabiarki stanowi silnik M. Mikrowyicznik SQ zabudowany po prawej stronie
wrzeciona zabezpiecza przed otwarciem ostony praghomionej maszynie. Mikrowytzniki
SQ i S stanowi ograniczenie ruchu wrzeciona w doét i gor

ELEMENTY STEROWNICZE

Na pulpicie sterowniczym znajduje:grzehcznik tréjpozycyjny, potéenie lewe — maszyna
przygotowana do wiercenia lub frezowania, peftesrodkowe — sterowanie wagzone,
potozenie prawe — gwintowanie.

Wiaczenie silnika frezarki dokonujegegirzez naginiecie zielonego przycisku SB

» START”, zielona dioda luminescencyjna sygnajkzprawe obroty wrzeciona (zgodne z
ruchem wskazowek zegara), dioda czerwona —kieraheow w lewo. Wydczenie maszyny
nastpuje po nadinieciu czerwonego przycisku grzybkowego,S8TOP”. W przypadku
wykorzystywaniu maszyny do gwintowania przycisk (8" spetnia raj przehcznika zmiany
kierunku obrotow.

ELEMENTY W ZESPOLE STEROWNICZYM

W zespole sterowniczym znajdigic styczniki KM, i KM, podajce napgcie na silnik powoduic
obroty w prawo hdz w lewo. Transformator TO zasila nagiem 24V obwody sterownicze, ktore
zabezpieczoneadezpiecznikiem FU.
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WARUNKI BEZPIECZENSTWA PRACY | KONSERWACII
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Przed przysipieniem do zaiczania obrabiarki spravatzy zaciski w skrzynce rozdzielczej

nie znajdu sie pod napiciem.

Nalezy sprawdzt stan instalacji ochronnej.
Prace instalacyjne, konserwatorskie i remontoweimaavwykonywa& osoba posiadaga

odpowiednie kwalifikacje.

Po zakaczeniu pracy maszymalezy wytaczy¢ wytacznikiem giéwnym.

Nie naley pracow& na maszynie, gdy nagie waha s wigcej nz —15% : +10%.
Kontroli stanu elementow elektrycznych ( dziatapiayciskdw, mikrowydcznikow itd.)

nalezy dokonywa co 2-3 miesicy.

Nalezy kontrolowa stan wzy, kabli, pohczen zaciskow i instalacji ochronnej.
W czasie prac remontowych lub konserwatorskichayabdrabiark odlaczy¢ od sieci.
Do napraw wywa technicznych zamiennikow elementéw zamontowanych.
Po dokonaniu naprawy skontrolodvaoprawnaé¢ dziatania uktadu.
Nalezy zwrdci uwag; na uteenie kabli zasilaicych (np. w korytkach transporterach) by nie

ulegly mechanicznemu uszkodzeniu.

12. Przed przysipieniem do pracy trzeba zwréaiwag; na znaki bezpiecastwa.

7.1. Wykaz elektrycznych elementow i g&ci zamiennych

Ozn. na Zamontowane Zastepcze
schem. |Elementy na maszynie
TO Transformator 400/24V VANKI BK-50 ST-TB5 72VA 380/24
FU Bezpiecznik Whb-C 2A S 191 2A FAEL
SQ; Wytacznik krancowy ostony brak symbolu SS-5GL2T Ormon
wrzeciona
SQ> Wyltgacznik krancowy "géra" brak symbolu SS-5GL2T Ormon
SQs3 Wylacznik krancowy "doét" brak symbolu SS-5GL2T Ormon
S.A. Przetgcznik PBC(Y090) LAY37 C21MAO03
(wiercenie/gwintowanie)
SB; Przycisk grzybkowy czerwony PBC(Y090) LAY38 44-901 22
STOP
SB; Przycisk zielony START PBC(Y090) LAY39 44-901 25
KM1,KM3 [Stycznik obroty wrzeciona prawe [ABB B16-40-00 Schneider LC1D18
KM2,KM4  Stycznik obroty wrzeciona lewe |ABB B16-40-00 Schneider LC1D19
HL, Dioda zielona (obroty pawe) brak symbolu PIN35CR
HL, Dioda czerwona (obroty lewe) brak symbolu PIN35CG
M. Silnik jednobiegowy 2589024 1,5kW 1400 |Skg90L4 1,5kwW 400V
min
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7.2. Schematy elektryczne dla maszyny FP-45P , FBSP
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ES PROHLASENi O SHODE
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), zak. ¢.
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) — typ /Product (Machine) - Type/
Produkt(Maszyna) — Typ:

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 dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien

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 FP-45P / Frezarka uniwersalna typ FP-45P

Univerzalni frézka typu FP-45P je vertikalni frézovaci a vrtaci strojni zafizeni, uréené pro obrabéni
kovovych inekovovych dilii./ Frezarka uniwersalna FP-45P jest frezarkq pionowq i maszyng
wiertniczq, przeznaczonq do obrobki elementow metalowych i niemetalowych .

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

Piikon /Moc: 1500 W
Pocet rychlosti / llos¢ predkosci: 6

Rozsah ottek / Zakres obrotow: 80-1250 min™*
Rozmér stolu/ Rozmiar stolu: 800x240 mm
Zdvih vietena / Skok wrzeciona: 110 mm
Hmotnost / Waga: 310 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 niskonapigciowa 2006/95/WE (EC)

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

oznacenim CE 12

The last two digits of the year in which the CE marking was

affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE

zostalo umieszczone:

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

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager Podpis/Signature/ Podpis:
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ES PROHLASENi O SHODE
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), zak. ¢.
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) — typ /Product (Machine) - Type/
Produkt(Maszyna) — Typ:

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 dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien

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 FP-48SP / Frezarka uniwersalna typ FP-48SP

Univerzalni frézka typu FP-48SP je vertikalni frézovaci a vrtaci strojni zafizeni, uréené pro obrabéni
kovovych inekovovych dili./ Frezarka uniwersalna FP-48SP jest frezarkq pionowq i maszyng
wiertniczq, przeznaczonq do obrobki elementow metalowych i niemetalowych .

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

Piikon /Moc: 1500 W
Pocet rychlosti / llos¢ predkosci: 6

Rozsah otagek / Zakres obrotéw: 80-1250 min™*
Rozmér stolu/ Rozmiar stolu: 800x240 mm
Zdvih vietena / Skok wrzeciona: 130 mm
Hmotnost / Waga: 380 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 niskonapigciowa 2006/95/WE (EC)

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

oznacenim CE 12

The last two digits of the year in which the CE marking was

affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktérym oznakowanie CE

zostalo umieszczone:

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

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

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

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

Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i nazwisko: Ing. Pavel Tlusty Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager Podpis/Signature/ Podpis:
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Sidlo spoleénosti / office: PROMA Machinery s.r.0., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3, 1€0: 24262706

WWW.proma-group.com

Dodavatel / postawea:

Nézev spolenosti / Nazwa firmy: PROMA Machinery s.r.o.
Sidlospole¢nosti / siedziba: Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
IC / Regon: 242 62 706

Zastoupené/ Reprezentowany przez. Pavel Tlllst)’(

funkce spole¢nosti/ stnowisko: General Manager

Prohlasuji, Ze nami dodéavané vyrobky, spliuji limity doporucené organizacemi na
ochranu spotiebitell v ¢asti tykajici se obsahu latek kadmium, olovo, rtut’, Sestimocny chrom,
Polybromované bifenyly ( PBB ), polybromované difenylétery ( PBDE ).

/Osmadczam_ ze dostarczane przez nas produkty spetniajg limily zalecanych przez organizacje ochrony konsumenlow w czescl dotyczace) zawartosc substancy kadmu,
alowiu, rtecl, szesciowartosciowego chromu, polibromowanych bifenyll (PBB), polibromewanych dibenzoeterow {PBDE).

Latky jsou v souladu s limity stanovenymi smérnici RoHS 2011/65/EU po piepracovani
2002/95/ES .

/ Subslancie sa zgodne z imitan okreslonymi w dyrektywie RoHS 2011/65/UE po przekszlatceniu dyrekiywy 2002/95/ES.

Misto a datum vyddni tohoto prohldseni/ Migjsce i data wystawienia deklaracji : Praha, 2013-05-21

Jméno/ Imeg 1 nazwisko: Ing. Pavel Tlusty Funkce / Stanowisko: General Manager Podpis:
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¥
74

# ° RO
PROMA Maczi/ne

cokopova 148/15, 130 00 Praha 3
180: 24262706
*«\:'N\v.proma-group.com

PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3, zapsana v obchodnim rejstiiku, vedeného Méstskym soudem v Praze oddil C, vioika 198329




