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PROMA

ES/EU PROHLASENI O SHODE
EC/EU Declaration of conformity

Vyrobce/Manufacturer:

Adresa/Address:
1C/ID:

Jméno a adresa osoby povérené sestavenim
technické dokumentace podle Smérnice
2006/42/EC, (NV ¢. 176/2008 Sb.) /Name and

address of the person authorised to compile the technical
file according to Directive 2006/42/EC

Predmét prohlaseni/ Object of the declaration:

Vyrobni ¢islo/Serial number:

Popis/Description:

Vyse popsany piredmét prohlaseni je ve shodé
s pFisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi predpisy
Evropské unie/The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union
harmonisation legislation:

Harmonizované technické normy, které byly
pouzity, nebo jiné technické specifikace, na
jejichz zakladé se shoda prohlaSuje/The relevant
harmonised standards used or referencesto the other
technical specification in relation to which conformity is
declared:

Poznamka:

PROMA Machinery s. r. o.

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

Univerzalni frézka typ FVV-135 PD

Frézka je uréena pro nastrojarské dilny a vyrobni provozy pro b&zné i ptesné
frézovaci operace a umoziuje provadet vrtaci a vyvrtavaci operace.
Pro pohon vertikalniho a horizontalniho vietena jsou pouzity dva samostatné

tfifizové asynchronni elektromotory. Frézka je vybavena digitdlnim
odméfovanim a rychloposuvy ve v§ech tiech osach.

Zakladni technické udaje:

Napéjeci napéti: 400 V, 50 Hz

Piikon motoru vertikalniho vietena: 3 kW
Piikon motoru horizontalniho vietena: 3 kW
Pocet rychlosti vietena: vertikalni/horizontalni: 11/12

45-1660/38 - 1310 min™’
1320 x 320 mm
2200x 1710 x 1994 mm
2000 kg

Rozsah otacek vietena: vertikalni/horizontalni:
Rozmér stolu:

Rozmér strojed x § x v:

Hmotnost:

Strojni zatizeni - NV €. 176/2008 Sb.

Machinery - Directive 2006/42/EC,

Elektrické zatizeni nizkého napéti - NV ¢. 118/2016 Sb.
Low Voltage - Directive 2014/35/EU,

Elektromagneticka kompatibilita - NV €. 117/2016 Sb.
Electromagnetic Compatibility (EMC) - Directive 201 4/30/EU,

CSNENISO 12100:2011, €SN EN 13128+A2:2009,

CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +zm&na A1:2009, CSN EN 61000-6-2:2007,
CSN EN 61000-6-4;2007, CSN EN 61000-42 ed. 2:2009,

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

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

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

Veskeré prredpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkii plamych 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.

Misto a datum vydani tohoto pro hlaseni/Place and date of this declaration issue: Praha, 2017-05-22

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrob ce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer: Ing Pavel Tlusty

Jméno/Name: Ing Pavel Thisty
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Funkce/Grade: General Manager

Podpis/Signature:
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1 Zawartos¢ opakowania

15)
16)
17)
18)
19)
20)

Czesci zamienne

Akcesoria i dodatki

Demontaz i likwidacja

Rysunki ztozeniowe

System odczytu cyfrowego DRO
Ogolne przepisy bezpieczenstwa

Frezarka uniwersalna jest dostarczana oddzielnie w drewnianym opakowaniu, wzmocnionym stalowymi pasami,

z nastepujgcym wyposazeniem:

1)1 szt. - uchwyt zaciskowy kleszczowy i tuleje zaciskowe

2)1szt. - klucz imbusowy
3)1szt. - klucz ptaski

4)1 szt. - trzpien na narzedzia 1SO40/32
5)1szt. - dzwigar do frezowania poziomego, 1szt. - wrzeciono do do frezowania poziomego (zestaw)

6)2szt. - petle posuwu

7) 2szt. - wrzeciono poziome narzedzia (set)

2 Wstep

Szanowny kliencie, dziekujemy za zakup frezarki uniwersalnej FVV-135PD marki PROMA.

Ta maszyna wyposazona jest zarbwno w elementy ochrony obstugi, jak i elementy zabezpieczajgce maszyne
podczas jej standardowego, zgodnego z technologig uzytkowania.

Zastosowane srodki nie moga jednak pokry¢ wszystkich aspektéw bezpieczenstwa i dlatego obowigzkiem obstugi
jest uprzednie zapoznanie si¢ z trescig niniejszej instrukcji i petne jej zrozumienie. W ten sposob zostang wyeliminowane
btedy w zakresie instalacji maszyny i jej eksploatac;i.

Z tego tez wzgledu nie nalezy prébowaé uruchamiaé maszyny przed zapoznaniem sie z wszystkimi instrukcjami
dostarczonymi z urzgdzeniem i bez zrozumienia kazdej jej funkciji i kazdego procesu.

3 Dane techniczne

Moc silnika:

Moc silnika posuwu X, Y:

Moc silnika posuwu Z:

Moc silnika pompy chtodzenia:

Maks. $rednica frezowania poziomego:
Maks. srednica frezowania pionowego:

Stozek wrzeciona:

Obroty wrzeciona pionowego:
Obroty wrzeciona pionowego:
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu:

Odlegtos¢ wrzeciona od kolumny:

Kat rozbiegu gtowicy obrotowe;j:
Kat obrotu stotu:

Rowki "T":

Posuw maszyny:

Wymiary stotu:

Posuw stotu wzdtuzny / poprzeczny:

Wymiary maszyny:
Masa maszyny:

3,0kW /400 V
0,55 kW / 400V
0,75 kw 7 400V

90W / 400V
125 mm

28 mm

ISO 40

45 - 1 660(11 st.) obr./min.
38 - 1310 (12 st.) obr./min.

200 - 640 mm
200 - 760 mm

+/- 360°
+/- 45°
14 mm
X, Y, Z

1320 x 320 mm
1000/ 300 mm

1655x1500x1730 mm

1660 kg
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4 Cel zastosowania

Frezarka uniwersalna przeznaczona jest do obrobki metalowych i niemetalowych podzespotéw. Maszyna ma
zastosowanie w zakresie wszystkich istotnych funkcji wiercenia i frezowania: pionowe, poziome oraz kgtowe.
Posuw jest sterowany recznie lub maszynowo. Frezarke mozna wykorzystywaé w warsztatach narzedziowych,
serwisowych, w matych i srednich zaktadach produkcyjnych.

5 Wartosci halasu urzadzenia

Poziom mocy akustycznejA (L )ya Wartos¢ hatasu (A) w miejscu obstugi ( L jAeq )
Lws=77,8 dB(A) - Warto$¢ zmierzona za pomoca technologii LpAeq= 74,6 dB (A) - Warto$¢ zmierzona za pomocg
technologii

Lwa=74,9 dB(A) - Warto$¢ zmierzona bez zastosowania technologii L Aeq= 72,1 dB (A) - Warto$¢ zmierzona bez
zastosowania technologii

6 Etykiety bezpieczenstwa

Maszyna ta jest wyposazona w urzgdzenie zabezpieczajgce, ktére chroni operatora i maszyne.

Urzadzenie zabezpieczajgce sktada sie z jednego wytgcznika krancowego maksymalnego wysuniecia wrzeciona
i jednego wytacznika krancowego ostony uchwytu frezarki.

Na maszynie umieszczone sg etykiety informacyjne i ostrzegajgce o réznych zagrozeniach.
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1 - Przed rozpoczeciem pracy na frezarce nalezy zapoznac sie z instrukcja obstugi!
etykieta umieszczona jest na prawej stronie obudowy przektadni

2 - Podczas pracy na maszynie stosowaé srodki ochrony oczu!
etykieta umieszczona jest na prawej stronie obudowy przektadni

3 - Podczas pracy na maszynie stosowaé srodki ochrony stuchul!
etykieta umieszczona jest na prawej stronie obudowy przektadni

4 - OSTRZEZENIE! Zdjeta obudowa - ryzyko porazenia pradem elektrycznym!
etykieta jest umieszczona na ostonie panelu sterowania

5 - Nie nalezy wykonywa¢ prac na maszynie w rekawicach!

etykieta umieszczona jest na prawej stronie obudowy przekfadni

6 - uwaGA! Ryzyko urazéw konczyn gérnych!

«» etykieta jest umieszczona na obudowie ochronnej narzedzia z koncowym wytgcznikiem

sfl‘ ) /7|
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7 - Uwaga! Instrukcje obstugi nalezy przechowywa¢ w odpowiedni sposoéb,
umozliwiajacy ewentualne zamoéwienie czesci zamiennych w przysztosci!
etykieta umieszczona jest na prawej stronie obudowy przektadni

8 - OSTRZEZENIE! Zdjeta obudowa - ryzyko porazenia pradem elektrycznym !
etykieta jest umieszczona na obudowie listwy zaciskowej silnika

9 - UWAGA!
10 - NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGIH!

11 - NIE NALEZY ZMIENIAGC OBROTOW DOPOKI WRZECIONO

NIE ZAKONCZY OBROTU !
etykieta umieszczona jest na przodzie obudowy przektadni

etykiety sterowania

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

Oswietlenie - etykieta umieszczona jest przy wytgczniku o$wietlenia frezarki (0 -1)

Wrzeciono - etykieta umieszczona jest na panelu sterowania przy przetgczniku silnika

Hak - etykieta oznacza miejsca przeznaczone do wigzania na podstawie frezarki

Chtodzenie - etykieta umieszczona jest na gléwnym panelu sterowania przy wytaczniku pompy chtodzenia (0-1)
Kropla - etykieta oznacza miejsca stuzgce do napetniania cieczy chtodzgcej

Gtéwny wylacznik - etykieta umieszczona jest przy gldownym wytgczniku (0-1), na lewej stronie frezarki
Miejsce do smarowania - etykieta umieszczona jest na prawej stronie frezarki

Typ - etykieta umieszczona jest na panelu sterowania frezarki

Strzatki kierunkowe obrotow wrzecion - etykieta umieszczona jest na panelu sterowania frezarki

(14
m
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7 Konstrukcja maszyny

Na frezarke uniwersalng sktada sie gtdwnie grupa odlewdw zeliwnych. Naped frezarki zapewnia silnik asynchroniczny,
ktory przez kotnierz jest podtgczony do szafy przektadni. Ta szafa przektadni jest zamontowana na kolumnie
pryzmatycznej frezarki. Kolumna frezarki jest przymocowana do podstawy obejmujgcej slizgowo poruszajacy sie stét
krzyzowy. Wzdtuzny i poprzeczny posuw stotu roboczego jest sterowany recznie lub maszynowo.

Miejsca obstugi

Na frezarce uniwersalnej znajduje sie wytgcznie jedno miejsce do obstugi, z ktérego mozna w petnym zakresie sterowac
maszyng. Znajduje sie ono na przodzie maszyny, skad bez problemu mozna dosiegna¢ do wszystkich elementéw
obstugujgcych. Ich opis znajduje sie niniejszej instrukcji obstugi.

8 Opis maszyny

1) Ostona $ruby mocujgcej 1) Koncowy wytgcznik pionowego posuwu
2) Gtowica obrotowa wrzeciona 2) Korba recznego posuwu pionowego
3) Wrzeciono pionowe 3) Dzwignia sterowania wzdtuznego ruchu stotu
4) Oswietlenie miejsca pracy 4) Koto recznego posuwu poprzecznego
5) Obudowa ochronna wrzeciona 5) Dzwignia maszynowego poprzecznego posuwu
6) Obudowa ochronna miejsca pracy stotu
7) Stot roboczy 6) Skrzynia przekfadni posuwéw maszynowych
8) Pompa smarowania centralnego 7) Dzwignia maszynowego posuwu wzdtuznego
9) Korba wzdtuznego posuwu stotu stotu
10) Blokada stotu poprzecznego 8) Skrzynia przekfadni wrzeciona poziomego
11) Dzwignia pionowego posuwu maszyny 9) Silnik wrzeciona pionowego

10) Panel sterowania z wyswietlaczem cyfrowego

odmierzania
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9 Transport i montaz

Maszyne nalezy transportowac z zachowaniem zwigkszonych srodkéw ostroznosci. Nalezy wykorzystywac
sprzet techniczny do manewrowania fadunkiem o nosnosci min. 2 500 kg. Frezarka jest dostarczana w postaci
catkowicie zmontowanej. Przed rozpoczeciem prac zalecamy wykonac rozruch probny maszyny bez obcigzenia
materiatem. Maszyne nalezy umiesci¢ w miejscu wybranym z uwzglednieniem przepiséw BHP oraz z perspektywy
zapewnienia odpowiedniej przestrzeni dla obstugi.

10 Manewrowanie i instalacja maszyny
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przewozenie

Frezarka uniwersalna przewozona jest na drewnianej palecie, do ktérej przymocowana jest sSrubami. Wokot maszyny
znajduje sie drewniana konstrukcja, obtozona sklejkg. Maszyna wewnatrz zapakowana jest w worek igielitowy. Wszystkie
metalowe pochylone powierzchnie sg pokryte materiatem konserwujgcym, ktory nalezy usunaé przed rozpoczeciem
pracy na maszynie. W celu usuniecia tej substancji konserwujgcej najczesciej stosuje sie benzyne techniczng lub inne
odttuszczacze. Nie mozna uzywac rozpuszczalnika NITRO, ktéry negatywnie dziata na otaczajgce farby.

Po wyczyszczeniu nalezy stosowac standardowy olej

konserwujacy i nanie$¢ go na wszystkie powierzchnie i
szlifowane, takie jak np. stot krzyzowy, kolumna lub wrzeciono. ‘ ]
Przez montaz rozumie sig wytgcznie dokompletowanie drobnych r;,_% I\

. - C . . \ / 1IN
elementéw, takich jak np. rekojesci na dzwignie sterowania stotu N / T
poprzecznego lub do nastawienia panelu sterowania w pozgdanej

pozyciji.

ustawienie maszyny

W celu tatwiejszego manewrowania maszyng nalezy
uzy¢ pasow.
Podczas instalacji maszyny nalezy zadbac o to, aby obstuga
maszyny miata wystarczajgca ilo§¢ miejsca i mogta tatwo
pracowac ze wszystkimi elementami sterowania.

Uwaga: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ustawienie

maszyny i jej przymocowanie do podstawy (do statej powierzchni,

ktora jest odpowiednia z perspektywy obcigzenia maszyng i

materiatem). Niespetnienie tego warunku moze wywotaé

niekontrolowany ruch maszyny (cze$ci maszyny) i jej uszkodzenie.

wymiary do kotwienia

230

%

sf/’a f)!
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11

Ustawienia do frezowania pionowego

Wrzeciennik ze skrzynig przektadni i
silnikiem mozna przesuwac¢ jako cato$¢ w ramach
pryzmatycznego prowadzenia kolumny.

Nalezy poluzowac¢ cztery korbki (1), uzyé korby z
wyposazenia podstawowego, umiesci¢ jg na
czworobok (2) i przesungé wrzeciono do pozadanej
pozycji.

Po ustawieniu wrzeciono nalezy ponownie

zabezpieczy¢ przed przemieszczeniem sie za
pomocg dzwigni (1).

Obroty wrzeciona pionowego

Obstuga i ustawienia maszyny

Biegi wrzeciona pionowego nalezy wybraé za pomocg trzech dzwigni umieszczonych po lewej stronie wrzeciona.
Doktadng wartos¢ obrotéw wrzeciona pionowego nalezy wybra¢ zgodnie z ponizszg tabelg lub tabelg znajdujgcg sie przy

dzwigniach.

Nastawienie kata wrzeciona pionowego

Wrzeciennik mozna réwniez czotowo pochyla¢ w
dwéch osiach w celu ustawienia dowolnej pozyc;ji.

os 1) Najpierw nalezy poluzowac¢ i wyjg¢ kotek
blokujacy pozycji zerowej ( poz. numer 7 ). Po
poluzowaniu szesciu $rub zabezpieczajgcych
(poz. numer 3 ), nalezy obrdci¢ wrzeciennik do
wymaganej pozycji zgodnie z zatgczong skalg
(poz. numer 2 ) i ponownie dociagnaé sruby.

os 2) Najpierw nalezy poluzowac i wyjg¢ kotek
blokujgcy pozycji zerowej (poz. numer 6 ). Po
poluzowaniu czterech srub zabezpieczajgcych (poz.
numer 5 ), nalezy obrdci¢ wrzeciennik do wymagane;j
pozycji zgodnie z zatagczong skalg ( poz. numer 1)

i ponownie dociggna¢ sruby.

W celu tatwiejszego obracania nalezy uzy¢ dzwigni
( poz. numer 4 ).

(14
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Tabela biegéw wrzeciona pionowego

A | B
45 | 80
115210

195
495

1660

380675

1) skala obrotu -3 -

2) skala obrotu q it

3) $ruby zabezpieczajace

4) dzwignia

5) $ruby zabezpieczajgce

6) kotek blokujgcy
pozycje 0°i 180°

7) kofek blokujacy
pozycje zerowg



Tabela nastawienia kata wrzeciona

szafa
wrzeciennika

kolumna
Tabela nastawienia kata wrzeciona
Pozadany kat Nastawienie kata Nastawienie kata Pozadany kat Nastawienie kata Nastawienie kata
wrzeciona A (naskali1) (naskali2) wrzeciona A (naskali1) (na skali 2)
1° 1°24'51" 0°30'00" 46° 67°05'17" 25°07'03"
2" 2°49'43" 1 .00°00™ 47 68°39'15" 25°46'24"
3° 4°14'35" 1°30002" 48° 70°13'44" 26°26'17"
4° 5°39'29" 70005 |49 71°48'47" 27°0642"
5° 7°04'24" 2°30'09" 50° 73°24'24" 27°4742"
6° 8°2921" 3°00'15" 1 by 75°00'38" 28°28'17"
7° 9°54'20" 3°3024" 52° 76°3730" 29°11'30"
8° 11°1922" 4°00'35" 53° 78°15'02" 29°54'22"
9° 12°44'28" 4°30'50" 54° 79°53'17" 30°37'56"
10° 14°09'37" 5°01'09" " 35° 81°32'17" 31°22'13"
11° 15°35'50" 5°31'32" 56° 83°12'04" 32°07'16"
12° 17°00'08" 6°01'59" I 57° 84°52'40" 32°53'06"
13° 18°25'28" 6°32'32" 58° 86°34'10" 33°39'47"
14° 19°50'56" 7°03'10" 59° 88°16'35" 34°2722"
15 21°16'29" 7°33'54" 60° 90° 35°15'51.8"
16° 22°42'08" 8°04'45" 61° 91°44'28" 36°05'21"
17° 24°0754" 8°35'42" 62° 93°30'02" 36°55'54"
18° 25°33'46" 9°06'47" 63° 95°1747" 37°4733"
19° 26°59'46" 9°38'00" 64° 97°04'48" 38°4021"
20° 28°25'54" 10°09'21" 65° 98°54'11" 39°34°25"
21° 29°52'11" 10°40'51" 66° 100°45'01" 40°29'49"
22° 31°1836" 11°12'31" Jt 67° 102°07'23" 41°26'38"
23° 32°45'12" 11°44'20" 68° 104°31'26" 42°24'57"
24° 34°11'56" 12°18'20" 69° 106°27'18" 43°24'55"
25° 35°38'52" 12°48'31" 70° 108°25'08" 44°26'37"
26° 37°05'58" 13°20'53" 71° 110°25'04" 45°30'13"
27° 38°33'17" 13°53'28" Iz 112°2720" 46°35'50"
28° 40°00'48" 14°26'15" 73° 114°32'08" 47°43'41"
29° 41°28'32" 14°59'17" 714° 116°39'43" 48°53'57"
30° 42°56'29" 15°32'32" 75° 118°3023" 50°05'52"
31° 44°24'41" 16°06'02" 76° 121°04'29" 51°22'41"
32° 45°53'07" 16°39'48" 77° 123°22'25" 52°41'47"
33° 47°21'50" 17°13'49" 78 125°44'42" 54°04'30"
34° 48°50'48" 17°48'08" 79 128°44'53" 55°31'17"
35° 50°20'04" 18°22'44" 80° 130°44'45" 57°02'43"
36° 51°49'38" 18°57'38" 81° 133°24'12" 58°39'30"
37° 53°1931" 19°32'52" 82° 136°11'28" 60°22'33" |
38 54°49'44" 20°08'27" J 83° 139°08'09" 62°13'04"
39° 56°20'17" 20°44'22" 84° 142°16'26" 64°12'40"
40° 57°51'12" 21°20'39" 85° 145°39'30" 66°23'44"
41° 59°22'30" 21°5720" 86° 149°22'17" 68°49'50"
42° 60°54'10" 22°34'23" 87° 153°33'02" 71°36'58"
43° 62°54'10" 23°11'52" 88° 158°27'58" 74°56'51"
44° 63°58'50" 23°49'48" 89° 164°49'02" 79°49'34"
45° 65°31'49" 24°28'11" 90° 180° 90°
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Nastawienie do frezowania poziomego

W celu frezowania poziomego nalezy w nastepujacy sposob nastawi¢ wrzeciennik

Proces postepowania: Najpierw nalezy poluzowac i wyjg¢ kotek blokujgcy pozycji zerowej ( poz. numer 2 ). Po poluzowaniu
czterech $rub zabezpieczajgcych ( poz. numer 1), nalezy obréci¢ wrzeciennik (wokét osi 2 ) o 180°, zabezpieczy¢ kotkiem
blokujacym i $ruby ponownie dokreci¢. Do wrzeciona ( poz. numer 10 ) przymocowac¢ wat narzedzia ( poz. numer 8 ) i
zdemontowacé z niego piaste ( poz. numer 9 ). Usung¢ zatyczke ( poz. numer 7 ). Za pomoca czterech $rub imbusowych ( poz.
numer 6 ) przymocowac do wrzeciennika wat nosny ( poz. numer 3 ). Oba waty przymocowac elementem tgczgcym ( poz. numer
4 ). Umiescic¢ piaste na wat narzedzia i dokreci¢ srube zabezpieczajgca ( poz. numer 5 ). Sprawdzi¢, ewentualnie dokrecic¢
wszystkie czesci.

Obroty wrzeciona poziomego

Biegi wrzeciona pionowego nalezy wybiera¢ za pomocg trzech dzwigni,
umieszczonych po prawej stronie kolumny. Doktadng warto$¢ obrotéw
wrzeciona pionowego nalezy wybra¢ zgodnie z ponizszg tabelg lub tabelg
znajdujgca sie przy dzwigniach.

v C/min [— i

A
Q:& 6 D C D
I
I

40 | 110 | 270 | 680
I 60 | 150 | 380 | 950
NI 80 | 200 | 510 | 1300

Y/

o\

Przed uruchomieniem wrzeciona poziomego nalezy sprawdzic¢
napiecie paska klinowego. Silnik jest przymocowany do ptyty
przesuwnej ,1”, ktéra jest zabezpieczona przed poruszaniem sie za
pomocg czterech srub ,2". przed napieciem sruby te nalezy poluzowac.
Napiecie paska ,3" wyznacza $ruba nastawcza ,4", przy czym jesli
Sruba przekrecana jest w prawg stroneg, to napiecie paska jest
luzowane, za$ w przypadku przekrecania Sruby w lewg strone
dochodzi do napinania paska. W celu przedtuzenia zywotnosci paska
klinowego nalezy utrzymywac jego ugiecie 1-2 cm. Po zakonczeniu
napinania paska sruby zabezpieczajgce ,2" nalezy ponownie dokrecic.
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Konsola Na przedniej stronie kolumny znajduje sie przesuwna konsola umieszczona w kierunku pionowym (0$ Z).
Konsolg mozna porusza¢ za pomocg posuwu recznego lub maszynowego. W celu dostosowania

odlegtosci pomiedzy wrzecionem a stotem nalezy poluzowa¢ dZzwignie blokujgcg z koncowym wigcznikiem ,10", ktéra jest
umieszczona za przektadnig posuwdw maszynowych i poprzez obrécenie korby ,1" ustawi¢ na pozgdanej wysokosci stotu
roboczego i ponownie za pomocg dzwigni blokujgcej ,10" dokrecic.
W celu zmiany odlegtosci za pomocg posuwu maszynowego, nalezy poluzowaé dzwignie blokujacg z koncowym
wigcznikiem ,10", wybraé pozgdang predkos¢ posuwu na przektadni posuwoéw , 11", przytwierdzi¢ dzwignie ,,14" do prawej
strony i dzwignig ,3" okreslic¢ kierunek ruchu konsoli do pozadanej pozycji, a za pomocg dzwigni blokujgcej z koncowym
wigcznikiem ,10" ponownie dokrecié.
Aby mozliwe byto wykorzystanie posuwu maszynowego ,,11", nalezy wiaczy¢ silnik elektryczny napedu posuwu,
na panelu sterowania wiecej informacji znajduje sie w rozdziale 12 Instalacja elektryczna.

\
9 . 10
8
7
6
5
4
3
2
1 TTT— 12

Stot krzyzowy  Na konsole przeznaczony jest przesuwajacy sie w pozyciji poziomej stot krzyzowy, ktorym mozna
poruszac¢ w kierunku poprzecznym lub wzdtuznym za pomocg recznego lub maszynowego posuwu (osie

X, Y). Wzdtuzny stét mozna réwniez obracaé nad prowadzeniem poprzecznym o +/- 45°. Posuw reczny wykonuje sie za
pomocg recznych kotek. Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢, czy zadany posuw nie jest zabezpieczony za pomocg dzwigni
blokujacych ,5" do posuwu poprzecznego i 7" do posuwu wzdtuznego. Do posuwu wzdtuznego nalezy zastosowac koto
,6", do posuwu poprzecznego koto ,4". Jesli podczas obrébki wykorzystywany jest tylko jeden kierunek (np. wzdtuzny)
zalecamy pozostate kierunki ruchu (poprzeczny i pionowy) zabezpieczy¢ za pomocg wyzej wymienionych srub
zabezpieczajgcych.
Praca z maszynowym posuwem wzdtuznym: Nalezy poluzowac¢ dzwignie blokujace , 7", wybraé¢ pozgdang predkos¢
posuwu na przektadni posuwow ,11", przytwierdzi¢ dzwignie ,14" do prawej strony i za pomoca dzwigni ,9" okresli¢
kierunek ruchu stotu, az do momentu osiggniecia pozadanej pozycji, wytagczy¢ dzwignie ,9".
Praca z maszynowym posuwem poprzecznym: Nalezy poluzowaé dzwignie blokujgcg ,5", wybra¢ pozadang predkosé
posuwu na przektadni posuwéw 11", przytwierdzi¢ dzwignie ,14" do prawej strony i za pomoca dzwigni ,12" okresli¢
kierunek ruchu stotu, az do momentu osiggniecia pozgdanej pozycji, wytagczy¢ dzwignie ,12".
Aby mozliwe byto wykorzystanie posuwu maszynowego ,,11", nalezy wiaczy¢ silnik elektryczny napedu posuwu,
na panelu sterowania wiecej informacji znajduje sie w rozdziale 12 Instalacja elektryczna.

Sterowanie skrzynig przektadni posuwow

. —g, g 2 J Za pomoca potfgczenia trzech dzwigni ,13" mozna nastawi¢ zgodnie z tabelg
- pozadang predkos¢ posuwdw maszynowych w osiach X, Y, Z. Nastepnie
(> — — poruszajgc dzwignig ,14" w prawg strone, przytaczy¢ biegi do dzwigni sterujgcych
"*. 13 posuwéw X, Y, Z. Jesli dzwignia ,14" zostanie przemieszczona w lewg strone to

wigczy sie szybki posuw, ktory stuzy do szybkiego przemieszczania do pozgdanej
pozyciji.

UWAGA: W przypadku uzycia szybkiego posuwu istnieje ryzyko
uderzenia narzedzia w materiat?

W przypadku uzycia obowigzuje ta sama zasada, jak w stosunku do pozostatych
biegow - NIE ZMIENIAC!!! w trakcie pracy maszyny, dopoki przektadnia sig
obraca. Zawsze w celu nastawiania nalezy wytgczy¢ naped na panelu sterowania,
ktory jest opisany w rozdziale 12 Instalacja elektryczna

Uwaga: Elementy bezpieczenstwa, takie jak obudowa stotu, obudowa narzedzia, dzwignia blokujgca posuwu

konsoli, dzwignia blokujgca posuwu poprzecznego i reczna dzwignia posuwu konsoli sg wyposazone w koncowe wigczniki
bezpieczenstwa. W przypadku, jesli nie mozna uruchomi¢ maszyny nalezy upewnic sie, ze w/w elementy bezpieczenstwa

znajduja sie we whasciwej pozyciji! ng
S
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12 Smarowanie maszyny

Punkty smarowania maszyny oznaczone sg w planie smarowania. Nalezy stosowa¢ odpowiednie rodzaje

smaréw, do srub stotéw nalezy stosowac smar plastyczny. Do przektadni, smarownic i na pozostate

powierzchnie nalezy stosowac ole;.

Zalecanym smarem plastycznym do smarowania okreslonych miejsc jest MOGUL LA2. Ten smar plastyczny nalezy
uzupeia¢ po 30-40 godzinach pracy maszyny. Odpowiedni typ oleju nosi oznaczenie PROMA GEAR 150. Ten typ
oleju przekfadniowego stosuje sie do skrzyni wrzeciennika, skrzyni przektadni i do oznaczonych smarownic
cisnieniowych maszyny. Wymiane dotychczasowego oleju we wrzecienniku i posuwie zalecamy wykona¢ po ok. 30-40
godzinach eksploatacji. Kolejng wymiane nalezy wykonac¢ po 200 - 250 godzinach eksploatacji maszyny. Na stanowisko
stykajacej sie powierzchni slizgowej i na szlifowane powierzchnie nalezy stosowac olej maszynowy i fozyskowy
PROMA INDUSTRY 22. Kolejne regularne wymiany substancji napetniajgcych wrzeciennika i posuwu zgodnie z
wykresem.

miejsca smarowania

5 1
" .
. = =
== 8 1
l - A
b L2 _& & J
J h !
2
e —— a1 b qd |
l £
9
10
"
1.23.4 Nalezy utrzymywac¢ odpowiedni poziom olej przekiadniowy
dee oleju, wymiana oleju raz na pét roku. PROMA GEAR 150
6 olej maszynowy
5.6,7.8,9,10 . . i tozyskowy
N Cztery razy dziennie [PROMA INDUSTRIAL 22

Wrzeciono nalezy smarowac raz na pét roku, zas tozyska raz na rok smarem plastycznym !
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13 Instalacja elektryczna

Gléwna czes$¢ wyposazenia elekirycznego umieszczona jest w szafie rozdzielczej na tylnej czesci kolumny frezarki.

Pozostate elementy sterujgce sg umieszczone na panelu sterowania 1" WYLACZONO on WLACZONO
Wytacznik gtowny

.

Wytacznik gtéwny w pozycji 1, to wytacznik w pozyciji
WYLACZONO.
Wytgcznik w pozyciji 2 to gtéwny wytacznik w pozycji WEACZONO.

Wytgcznik znajduje sie na tylnej stronie szafy rozdzielcze;j.

Panel sterowania

1/ przycisk witgczajgcy prawe obroty wrzeciona
pionowego

2/ przycisk wytgczajgcy wrzeciono pionowe

3/ przycisk witgczajacy lewe obroty wrzeciona pionowego

4/ wytgcznik wrzeciona poziomego (jesli wytacznik
zostanie przekrecony w lewg strone, wrzeciono
poziome bedzie obracac si¢ w lewg strone, jesli
wytgcznik zostanie przekrecony w prawg strone,
wrzeciono poziome bedzie obracac sie w prawg
strone

5/ wylgcznik chlodzenia

6/ przycisk wtaczajacy silnik szafy przektadni posuwow
(posuw uruchomi sie wylgcznie, kiedy wszystkie
obudowy bedg znajdowaty sie w bezpiecznych
pozycjach)

7/ przycisk wytgczenia silnika posuwu maszynowego

8/ kontrolka napiecia (sygnalizuje czy panel sterowania
jest aktywny)

9/ przycisk awaryjnego zatrzymywania

10/ wyswietlacz cyfrowego odmierzania
(szczegodtowe informacje znajdujg sie w rozdziale 19)

szafa rozdzielcza

Do szafy rozdzielczej moze mie¢ dostep jedynie

pracownik posiadajgcy odpowiednie kwalifikacje!

Wszelkie zaplanowane ingerencje nalezy
zawsze uzgadniac z naszym dziatem serwisu.
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Panel sterujgcy

wcmSw

L1} L1} i w3 Th 1§ (L) ™ |
. : o
_IIT H |
C1 C1 C1 C ] |
L1 i rz Iz &l I T; m
AL |
A T} / End Qn_ _
Loem fmy ] u.m_..._._____. ;.,._:i _
Zl !
LLE Y gl 7 e R !
,,,_. ﬂ_.m_i 0% ,,m_w..ﬂ
LR IS %
- | —Yoz ' ‘gas | vas
9z T ,T_
. -1 Afvas
1Evs 43 Wre o g U0/30030.d
fliEE l—!
9z & 51208
S0 e LM ElE 13
7] ces . AT £
! 508 |y | yoe3oud
e |pulds
- e ~T @ ~T & -}
UG | 30830 u.nmnu..w _.Mu..r e
o] pu|dse
euszpoILd 34u3g/doyg (MDD |doig| MO [ MDD (doig | MD | eodideu wojuaze1oezid
; eyjosjuoy ozid ajuszoajdzaqe
EY|013U0Y P9zid a1uszoaaldzaqez alualvBIMSO

mnsodojny

awojzod ouol99zIp

amouoid ouojoazIp




PROMA

14 Konserwacja

1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy nasmarowac zalecanym typem oleju wszystkie powierzchnie slizgowe
i obrotowe oraz czesci maszyny.

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

3) Cojakis czas nalezy umy¢ miejsca wymagajace smarowania, a takze wymienia¢ znajdujacy sie w nich olej.

4) W przypadku stwierdzenia uszkodzenia frezarki, nalezy niezwtocznie zatrzymaé maszyne i zasiegng¢ porady
specjalistycznego serwisu, ktory udzieli informac;ji w jaki sposéb naprawi¢ usterke.

5) W przypadku stwierdzenia uszkodzenia przewodu ruchomego lub jego jednofazowej wtyczki, nie nalezy
podtgcza¢ maszyny do gniazdka elektrycznego. Naprawy uktadu elektrycznego powinny by¢ dokonywane
wytgcznie przez pracownika posiadajgcego odpowiednie kwalifikacje elektrotechniczne.

15 Czesci zamienne

Wykaz czegsci znalezé mozna na w rodziale 18 - Rysunki ztozeniowe.
W rozdziale tym maszyna przedstawiona jest w roztozeniu na czesci, ktére zamowi¢ mozna w ponizszy sposéb.

Przy zamawianiu czesci zamiennych, w celu przyspieszenia obstugi, nalezy zawsze podawac:
A) model urzgdzenia FVV-135PD

B) numer katalogowy urzgdzenia

C) rok produkgiji i date zakupu sprzetu

D) numer, nazwe i ilo$¢ sztuk czesci zamiennej.

Zapytania o czesci zamienne prosimy kierowa¢ pod adres: serwis@promapolska.pl

16 Akcesoria i dodatki

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

Wyposazenie dodatkowe wymienione jest w aktualizowanym katalogu
producenta, ktérego bezptatny egzemplarz dostepny jest w oddziatach firmy.

Mozliwa jest réwniez konsultacja w sprawie zastosowania wyposazenia dodatkowego z naszym doradcg
technicznym - serwis@promapolska.pl

17 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploatacji lub w przypadku gdyby uzytkowanie
urzadzenia byto nieekonomiczne maszyne nalezy zlikwidowad.

Podczas demontazu urzgdzenia konieczne jest przestrzeganie ogdlnych przepiséw bezpieczenstwa,
ktére gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

Elementy metalowe nalezy likwidowac tak, aby sklasyfikowa¢ je wedtug rodzaju metali uzytych do ich
produkcijii oddac je po demontazu organizacjom zajmujgcym sig zbieraniem surowcow wtérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegajg rozktadowi w sposob naturalny, powinny
zosta¢ posortowane i oddane organizacjom, ktére zajmujg sie zbiérkg tych surowcow wtdrnych.

Czesci uktadu elektrycznego nalezy przekazaC organizacjom zajmujgcym sie zbiorkg odpadow
elektrycznych.

UWAGA! Ze wzgledu na ochrone srodowiska naturalnego zabroniona jest likwidacja czesci z tworzyw
sztucznych i gumy poprzez spalanie!
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i zlozeniowe

Rysunk
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05 Ram part
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19 System odczytu cyfrowego

Panel i klawiatura czytnika SDS6-3V
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Opis klawiatury czytnika SDS6

Przyciski wyboru osi

Przyciski do wprowadzania cyfr

Przyciski operacyjne (przyciski funkcyjne

w kalkulatorze)
Przycisk funkcyjny kalkulatora

Wprowadzanie (wynik obliczenia),
przycisk anulowania (przycisk

funkcyjny w kalkulatorze)

Przycisk odwrotnosci funkcji
trygonometrycznych, (przycisk
funkcyjny w kalkulatorze)

Pierwiastek (przyciski funkcyjne w
kalkulatorze)

Przyciski do wprowadzania przecinka
dziesietnego

Przyciski do wprowadzania znakow plus i
minus

Przycisk do wprowadzania danych
Przycisk do zerowania wartosci

wyswietlonej

Przycisk funkeyjny do otrzymywania
polowy

Przycisk do konwersji systemu
metrycznego/systemu calowego



PROMA

,
3
Y4

s\

Fa
¢
s

re
B

@
&)
9

)

&) &
N Wy

(&)
A

E ©
- ANy

Klawisz funkcyjny shuzacy do
wprowadzania w stan wstrzymania

Przycisk funkcyjny do definiowania 200
pozycji zerowych

Przycisk funkcyjny tuku katowego ARC
(Przycisk funkcyjny ARC)

Przycisk funkcyjny dla wykonywania
otworow na obwodzie kola (Przycisk

funkcyjny PRC)

Przycisk funkcyjny rozmieszczenia
otworow wzdhuz linii.

Przycisk funkcyjny obrobki powierzchni
pochylone;.

Uzywany jako przycisk funkcji
trygonometrycznej sinus w kalkulatorze

Przycisk funkcyjny obrobki wewngtrznych
fazek

Uzywany jako przycisk funkcji
trygonometrycznej cosinus w kalkulatorze

Przycisk funkcyjny kompensacji narzedzia

Uzywany jako przycisk funkcji
trygonometrycznej tangens w kalkulatorze

Przycisk do konwers;ji trybu
wzglednego/bezwzglednego

Przycisk wyboru pozycji wyzszej/nizszej.
Przycisk funkcji pomiaru stozka

Przycisk przywotania narzedzia z pamigci
(200 narzedzi)

Przycisk wprowadzajacy dane do pamigci
przechowywania 200 narzedzi

Przycisk do wprowadzania promienia
Przycisk funkcyjny EDM
(wystepuje tylko w czytniku SDS6-3V)

Przycisk funkcyjny stuzacy do filtrowania
danych

(wystepuje tylko w czytniku SDS6-2V)
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Mam przyjemnos$¢ poinformowac, ze ponizej przedstawione urzadzenie cyfrowego odczytu jest

najpopularniejszym przyrzadem tego typu uzywanym w Europie.

Po przeczytaniu tej instrukcji bedziecie w stanie bez zadnych problemow obslugiwaé to urzadzenie.

Dziekujemy!

I. Zastosowanie

Mook

1. Uruchomienie, testu diagnostycznego Em_] @ | EE :m]:]
=
: e 9 Specjalne
1) Po podlaczeniu do zasilania Eicsbas r—t—e 5“‘] oznaczenie dla
wlaczy¢ urzadzenie oy b S ] a

2) Przeprowadzona bedzie samokorekcja # Rozdzielezosé wyéwietlacza

przyrzadu pomiarowego, wprowadzenie e
do trybu roboczego m @ L” L E
w© T
L 00006
— ‘‘‘‘‘‘ ‘-W Dm . Ekran wyswietla

"-'_'_"_— e “AIJE” "INC" 1 b
Uwaga: Czytnik dwuosiowy posiada odczyt osi X 1Y, trzy osiowy czytnik posiada odczyt osi X, Y i Z. Na
ekranie urzadzenia cyfrowego odczytu dla tokarki pojawi si¢ komunikat ,,LATHE”; na ekranie
urzadzenia cyfrowego odczytu dla frezarki wielofunkcyjnej pojawi si¢ komunikat ,MILL. MS”; na
ekranie urzadzenia cyfrowego odczytu dla frezarki uniwersalnej pojawi si¢ komunikat ,,MILL M”; na
ekranie urzadzenia cyfrowego odczytu dla elektrodrazarki pojawi si¢ komunikat ,,EDM”;

2. Ustawienia systemu

W celu samokorekty, nacis$nij L..” , nastepnie system wprowadzi tryb ustawiania po zakonczeniu
samokorekty.

9] [ REISLIN
1) Ustawianie rozdzielczosci na osi X ™

Ustawianie rozdzielczosci przeprowadza si¢ przez weisniecie odpowiedniego przycisku numerycznego.

Klawisz numeryczny 0 1 2 5 7 8 9
Rozdzielczos¢ (um) 10 | 2 5 0.1 0.2 0.5

Nacisnac @-_) , nastepny krok.

2) Ustawianie rozdzielczosci na osi Y Ustawic

rozdzielczo$¢ w ten sam sposob jak w o s e —
przypadku osi X. [ SJ Y RESLN
- @ -
3) Nacisnac , nastgpny krok.

4) Ustawianie rozdzielczosci na osi Z Metoda ustawienia jak dla

osiX [TITTTTH 6 2 RESLN

@g
Y
&
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Nacisnac —) , nastepny krok.

4) Ustawianie kierunku zliczania liniowego kodera osi X

)
Nacisnaé dla zliczania w kierunku dodatnim. Nacisnac

dla zliczania w kierunku ujemnym. Nacisna¢ -_) :

nastepny krok.

5) Ustawianie kierunku zliczania liniowego kodera osi Y Metoda

ustawienia jak dla osi X

Nacisnac _) , nastepny krok.

6) Ustawianie kierunku zliczania liniowego kodera osi Z

Metoda ustawienia jak dla osi X

Nacisnac = , nastepny krok.

7 Wybra¢ typu urzadzenia

Czytnik: SDS6-3V
b Wielofunkeyjny czytnik do frezarki
i Uniwersalny czytnik do frezarki
b Odlaczenie czytnika

@ Czytnik do tokarki

Czytnik SDS6-2V
Wielofunkcyjny czytnik do frezarki

Uniwersalny czytnik do frezarki

Czytnik do szlifierki

Czytik do tokarki

(TTTTTITI G

« \DIR

[IITIIT06d M IDIREL

UIMIITI M5
MIITIL] M
EIDM 1]
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| MITILL M5
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A

- |
<

T e

| (G-

)

%

[ [ INIOINE] |
| [IINGIREAIT

@g
Y
&



PROMA

[/ =N] N
Nacisnac , nastepny krok.
8) Wybraé, czy konwersja jednostek na osi Y ma by¢ wykonywana razem z osia Z, naciskajac

(7 7
przycisk Q lub .

“NONE” oznacza, ze konwersja nie bedzie wykonywana razem.

"INGREAT" oznacza, ze konwersja bedzie wykonywana razem, a wartosci beda wyswietlane na
wyswietlaczu osi Y.

@ >
Nl

Nacisnaé B kolejny krok.
Uwaga: tylko tokarki trzyosiowe posiadaja tg funkcje.

9) Wybrac¢ typu kompensacji

17 N
\ol wybiera kompensacje biedu liniowego "LINEAR";

@ Wybiera kompensacje bledu segmentowego "SEGMENT";

acisné _)’ oleiny kro _FLilL_JI_rJEI"R
e e TSEGMENT

10) Samodiagnostyka —
i [T @ (eI

Wecisnaé dwa razy. Uruchomiony zostanie program
samodiagnostyczny. Nastepnie wcisnaé przycisk , aby
wyjsc.

(Uwaga: Ustawienie osi Z wykonuje si¢ tylko dla czytnika trzyosiowego.)

3. Ustawienie ponowne wartosci wyswietlonej na zero

1) Ustawienie ponowne na zero jest mozliwe w

kazdej chwili, =za przyklad wezmy L i ” E; HILIJS! E!S

wyswietlenie osi X.

2) Nacisnaé _>

0
e

Q



4. Ustawienie danych

1) ak pokazano na rysunku po wykonaniu otworu A polozenie

detalu zostanie wyregulowane i zostanie wykonany otwor B.

2) Przesunigcie narzedzia do otworu A
(X)
3) Wybrac przycisk dla osi &= * nacisnij go

4) Jezeli wprowadzono bledna wartos$¢ przed nacisnigciem @

>

)
nalezy nacisnac *04 oraz wprowadzi¢ poprawne dane.
5) Nacisnij przycisk@ (Jesli znajdzie sie blad, powtorz
czynnosci 3-5)
6) Przesunaé stét do pozycji 13 i rozpoczaé proces obrobki w
punkcie B.

PROMA

‘5-_
13
B 20
=R

rg\
-

@
-y

rg
L -

Q



5. Absolutny/relatywny tryb wyswietlania wspélrzednych.

@
Nacisnij przyciski 24 | w celu przelaczenia

pomiedzy wyswietleniem absolutnym a relatywnym, tak

jak wida¢ to w ponizszych opisach operacji

pany
Y

20
10
>|
o

30

50

1) Przesunac narzedzie do punktu M w trybie

absolutnym. [—1 | DDDGI

Weisnaé @: lub . cs,@. - UU‘DD

Nacisnaé

@—» [ 110000 &
Oe® (110000 &

(1730000 &
(120000 @

2) Przesunac stol maszyny do punktu A.

3) Przesuna¢ stol maszyny do punktu B.

I [[TT 0000 @
4) 1\12.0'5@6_> .
Opd@ (0000 ®

5) Przesuna¢ stol maszyny do punktu C. m @ fﬂ. E ....
([T 300aq

6) Przesunac stol maszyny do punktu D.

@
at
Y
S
&



7y Powrdcié do trybu wspol. Absolutnych

8) Przesuna¢ narzedzie do pozycji E.

Uwaga: Repetowanie w trybie wyswietlania absolutnego I wzglednego musi by¢ wykonywanie oddzielnie. W
trybie absolutnym, na wyswietlaczu pojawi si¢ komunikat "ALE". W trybie wzglednym, na

wyswietlaczu pojawi si¢ komunikat "INC".

L7 A N P~
Przez nacisnigcie przyciskow ’ x@ mozna takze zrealizowa¢ konwersj¢ pomiedzy dwoma trybami
wyswietlania, jest rowniez mozliwe wprowadzenie trybu wys$wietlenia 200 zestawow wspolrzednych

uzytkownika, tak jak zostalo to pokazane na ponizszym diagramie kolowym.

:@: B ]
ALETT 11> [INCTTTT <= ECRsE
" ® O
@.l® @
@ -
7E

ERPID S e =
@

[7 g

S
v

Sy

Nacisnac @ i wprowadzi¢ tryb wyswietlania 200 zestawdw wspohzednych uzytkownika bezposrednio.

ULE [ TT] - ZERO NG —

Nacisné ponizsze przyeisk numeryezne: - g o.qc g ryby
wyswietlania zbioru 50

5]—> [0)—> [an)
u u wspolrzednych

Wprowadzi¢ numer

Q



()
Nacisnac =<

Zgodnie z przedstawionym rysunkiem
zostanie odnaleziony $rodek pomiedzy

dwoma punktari. —t 26 :

1) Przesuna¢ narzedzie tak, aby zetknglo si¢ z jedna

krawedzia detalu, a nastepnie wycofa¢ narzedzie tak, aby

wyswietlana warto$¢ osi X zostala sprowadzona do 0. I

Przesuwac narzedzie zgodnie z kierunkiem strzalki, aby 1
i

zetknelo si¢ z jedng krawedzia detalu. Nastgpnie
rozpoczac¢ wykonywanie kolejnego kroku okreslania
pozycji srodkowej.

150000
15000 &

2) Weisna¢ klawisz wyboru osi @

3) Nacisnaé ()

B B[]

’o‘
el

4) Przesuna¢ narzedzie tak aby [— D U D U

wyswietlana warto$¢ zostala sprowadzona

)

do zera - w tym momencie zostala

odczytana pozycja srodkowa. (w ten sam sposob mozna okresli¢ pozycje srodkowe osi Y i 0si Z).

Uwaga: Tokarki nie posiadaja tej funkcji.

PROMA

7. Przelacznik pomigdzy R/D (promiery/srednica) (

Punkt odniesienia osi X na linii srodkowej

$20

1) Narzedzie thace na powierzchni A

¢ 10

5004

[ |
2) Nacisw:-@—’@ 5

10000

3) Przesunaé narzedzie skrawajace na powierzchnie B.

4) Nacisnac ®_)@ ! E’DU UD

10000

%

(X)
I. I
(X)
i)
X)
i)
(X)
L ot
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Uwagi: Tylko tokarki posiadaja ta funkcje. Pod$wietlony wskaznik ,,SEL” oznacza, ze wyswietlona wartos¢
jest srednica, wyswietlacz 0§ Y, Z nie jest zdolna do takiego wyswietlenia.

8. Przelaczanie trybu wyswietlania sumowania wartosci osi

L7 N

Nacis$nigcie przycisku @ pozwala przelaczac sie miedzy trybami

wyswietlania funkcji sumowania osi Y iosiZ | [ 120000

BB

1) Jesli biezacym trybem wyswietlania jest tryb sumowania wartosci osi, I ‘ ”m Dl ul D!
7 N

N
2

(7
L

w
2

nacisnigcie przycisku = spowoduje przelaczenie si¢ do trybu
oddzielnego wyswietlania wartosci osi. I I I I IlU[U]U]Ul : i
]
2) Jesli biezacym trybem wyswietlania jest tryb oddzielnego wyswietlania [ | I l ” UI DI U]H’ 'G
wartosci osi, nacisni¢cie przycisku spowoduje przelaczenie si¢ do trybu  “#

wyswietlania sumowania wartosci osi.

Uwaga: W funkcje ta wyposazony jest tylko wyswietlacz cyfrowy tokarek; parametr ,,whether the Y\Z axis
summing display™ musi by¢ ustawiony w trybie sumowania.

0§ Z wyswietla tylko wartosci cyfrowe , nie mozna wyzerowac lub ustawi¢ jej wartosci. 0 ""M/I" (System
metryczny/calowy) Konwersja danych

—— A B
Nacisnij przycis w celu
przetaczenia pomigdzy systemem —e

metrycznym, a calowym.

1) Wartosci na wyswietlaczu wyswietlane sa W systemie 1
metrycznym. Wymagane jest wyswietlanie wartodci w systemie 2.4"

calowym.
L[ T1Z5H00 &
2) Naqué@

G
noT
dRIIl | 5
3) Nacisnac @ Iub , aby wybrac liczbe bitow wartosci dziesigtnych;

(4 bity lub 5 bitow) | ID‘UUUUI ()

—
-3

4) Wprowadzic¢ tryb obrobki w miejscu otworu B

< e =
5) Nacisnaé Q , aby natychmiast zamieni¢ wartosci na wartosci systemu ’_ { EUE 5 U i ﬁ
metrycznego. o

10. Kompensacja bledu segmentowego

g
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Uwaga: kompensacja bledu segmentowego moze zosta¢ wykonana tylko w systemie metrycznym. Po
wykonaniu kompensacji bledu segmentowego, mozna w dowolny sposéb konwertowa¢ wartosci z
systemu metrycznego na system calowy i na odwrot.

Istnieja dwa sposoby wykonania kompensacji bledu segmentowego w czytniku z wyswietlaczem
cyfrowym:

L W celu wykonania kompensacji bledu podzialowego nalezy przyja¢ punkt poczatkowy jako
poczatek maszynowego ukladu wspolrzednych. (Rysunek 1)

2. W celu wykonania kompensacji bledu podzialowego nalezy przyjac¢ pierwszy bezwzgledny punkt
zerowy liniatu rastrowego

jako poczatek maszynowego uktadu wspdlrzednych. (Rysunek 2)

Li - ——— s L -
Oﬁj‘_ﬁ_l___“\_‘\j [ L2
10020 30 45 &g 60 Ll :

10 20 30 40 50

Dhugoéc efektywnego zakresu liniatu rastrowego
L1 Dlugos¢ odcinka kompensacji

L2: Efektywna dtugosc odcinka kompensacji

Sf/’a ,7!
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1. Wykona¢ ustawienia zgodnie z rysunkiem

(T Oood
1. Sposob ustawienia parametru jest nastepujacy: I ln n D Dl

D Przesuna¢ linial rastrowy do najblizszej wspolrzednej
wprowadzonej w prostokatnym ukladzie wspotrzednych ALE.

2) Nacisnac @, aby wejs¢ do funkcji wprowadzania danych

dotyczacych kompensacji wielosegmentowej osi X (sposob ustawienia osi Y 1 osi

Z jest taki sam, jak dla osi X.)
3) Wprowadzic¢ liczbg segmentow
kompensacji (Rysunek 1):
v ) n 7= —= —
Nacisnaé EO AR LT TR & [LINUMBER] |
(Rysunek 2):

E:j 7N
Nacisnac @_)

Nacisnac @ kolejny krok.

Uwagi: Liczba segmentéw kompensacji dla dowolnej osi jest wprowadzana na
osi X.

4)  Wprowadzi¢ dlugos¢ segmentow kompensacji

Nacisnaé , aby wprowadzi¢ wartos¢ dhlugosci kompensacji, nastepnie
ext)
nacisnaé S |

Nacisnac , kolejny krok.

5) Znalez¢ poczatek maszynowego ukladu wspoélrzednych
Istnieja dwa sposoby ustawiania punktu poczatkowego kompensacji.

[ [LIEIFIZEIR

o)

ENT
1. Nacisna¢ &, aby przyjaé biezaca pozycje jako poczatek uktadu
wspotrzednych.

2. Nacisnac _)@, aby wybrac pierwszy bezwzgledny punkt zerowy
liniatu rastrowego jako poczatek maszynowego uktadu wspolrzednych.

a
B
0
S

| [BIAISIET [T

g



8) Wprowadzi¢ wartosci kompensacji trzeciego

odcinka. Nacisna¢ tX4° i przejs¢ do
kolejnego punktu, dla ktorego ustawiana
bedzie wartosci kompensacji.

9)  Wprowadzi¢ wartosci kompensacji

czwarteio odcinka. Nacisnaé

T (7 ) [~ N s

. a . Nacisnac ’ 1 przejsc
do kolejnego punktu, dla ktoérego ustawiana
bedzie wartos$ci kompensacji.

10) Wprowadzi¢ Wartoéc kompnsacii piatego
odcinka. Nacisnaé _>_).
Nacisnaé ’ i przejsc do kolejnego
punktu, dla ktérego ustawiana bedzie

warto$ci kompensacji.

11) Wprowadzi¢ wartosci kompensacji szostego
odcinka.

Po zakonczeniu ustawiania wartosci

kompensacji nacisnaé przycisk , aby
Wyjsc.

LT IF00 T @ (NI TTTT3
HERE RN

[T T MO ] 63 (N T TT
(T T HOOa

([T T5ira ] 6 [ 11T 15
HRREEEN

[T T BOOeD 63 (MO T TT 1B
[ [T EOTED

Uwaga: wartosci kompensacji w osi Y 1 osi Z wykorzystuja obraz w osi X.

2. Usunigcie warto$ci kompensacji segmentowej

PROMA

Warto$ci ustawione przy kompensacji segmenowej obowiazuja wylacznie dla wspolnego ustawienia odczytu
cyfrowego, czujnika liniowego i maszyny. Jezeli oczyt cyfrowy i czujnik liniowy zostana przeinstalowne na inna
maszyng, wowczas nalezy usunac¢ wartosci kompensacji segmentowej. Wartosci kompensacji segmentowe;j
nalezy usunac rowniez w przypadku, gdy nie uzywa sie kompensacji segmentowej. Wartosci usuwa sic w
nastepujacy sposob:

Powyzej przedstawiono metode ustawienia kompensacji segmentowej. Jezeli przy wprowadzaniu ilosci punktow
segmentowych wprowadzona zostanie wartosc¢ 0, dojdzie wowczas do inicjalizacji wszystkich parametrow
kompensacji. Wszystkie wartosci kompensacji zostana automatycznie zlikwidowane.

3. Znalezienie funckji poczatku mechanicznego ukladu wspolrzednych

Jezeli po wylaczeniu zasilania dojdzie do przesuniecia suwaka czujnika liniowego lub dojdzie do niego przed
wlaczeniem zasilania, wowczas po wlaczeniu zasilania pojawi sig potrzeba ponownego znalezienia poczatku
mechanicznego ukladu wspolrzednych. W zwiazku z tym, ze do przesuniecia doszlo po wylaczeniu zasialnia lub
przed jego wlaczeniem, rzeczywista pozycja maszyny nie bedzie odpowiadala wartosci przedstawionej na
odczycie cyfrowym. Jezeli nie uda si¢ znalez¢é poczatku mechanicznego, rozbieznosc¢ ta przeniesie si¢ na uktad
wspolrzednych. Poniewaz podczas obliczenia uktadu wspolrzednych wartos¢ kompensacji segmentowej
wyliczna jest wedlhug blednej wspotrzednej mechanicznej, wspotrzedne beda przedstawiane z wielkim bledem.

@g
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S
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8

9. Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w srodowisku powodujacym korozje.

. Co powinien wiedzie¢ uzytkownik?

. Z urzadzeniem odezytu cyfrowego nalezy postepowaé ostroznie.

. Urzadzenie muzi by¢ porzadznie uziemione.

. Napiecie zasilajace: zmienne 80V do 260V % 15%, 50 Hz do 60 Hz
. Moc: 25VA

. Temperatura otoczenia podczas eksploatacji: 0°C do 45°C

. Temperatura magazynowania: -30°C do 70°C

. Wzgledna wilgotnosé: < 90% (20 £ 5 °C)

. Masa: ok. 3.2 kg

10. Tlos¢ osi pomiaru: 2 lub 3

11.

12.

13.

Wielokrotnosé sygnalu wstepnego: 4x

Dopuszczalny sygnal wstepny: prostokatny TTL

14. Dopuszczalna czestotliwos¢ wstgpna: <5 MHz

15.

16.

17

Klawiatura: Uszczelniona membranowa klawiatura dotykowa

Rozrézenienie dlugoscei: 5 um, 1um, 10um, 0,1pum, 0,2pum, 0,5um.

PROMA

Wyswietlacz: 7 cyfr i symboli +/— (2 osie lub 3 osie). Wyswietlacz informacyjny pokazujacy 8 znakow.

. Podlaczny czujnik optyczny: podzialka skali co 0,2 mm, napigcie zasilajace +5V, sygnal pomiaru: 2 kanaly
z prostokatnym sygnatem TTL ze wzajmenym przesunieciem fazowym o 90° (i sygnal punktu referencyjnego),
prad: 50 m A; doktadnos$¢: = 3 pm, = 5 pm, + 10 pm.

Sf/’a ,7!
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II. Usuwanie usterek

Usuwanie usterek zwigzanych z czujnikiem oraz urzadzeniem odczytu cyfrowego

Opisane ponizej dzialania przedstawiaja jedynie pierwotne rozwiazania problemow. Jezeli problemy utrzymuja
si¢ nadal, nie nalezy samemu naprawia¢ czujnika lub urzadzenia lecz skontaktowaé si¢ w producentem lub

sprzedawca.

Usterka Mozliwa przyczyna Rozwigzanie
Na wyswietlaczu Czy zostalo podiaczone napiecie Nalezy sprawdzi¢ sieciowy kabel
urzadzenia nic zasilajace? zasilajacy a nastepnie wlaczyc

sie nie wyswietla

Czy wlacznik sieciowy urzadzenia
zostal wlaczony?

Czy podlaczone napiecie zasilajace
jest odpowiednie?

Zwarcie zasilania w czujniku.

wlacznik sieciowy urzadzenia.
Nalezy wlaczy¢ wlacznik sieciowy
urzadzenia.

Sieciowe napiecie zasilajace
powinno miescic si¢ w granicach 60
V-260V.

Nalezy odlaczy¢ czujnik.

Na ostonie
urzadzenia jest
napigcie

Czy maszyna 1 urzadzeni zostalu
poprawnie uziemione?

Czy sieciowe napigcie zasilajace
posiada uziemienie?

Nalezy porzadnie uzieni¢ maszyng i
urzadzenie.

Nalezy sprawdzi¢ sieciowe napigcie
zasilajace.

Niektore osie
urzadzenia nie

Nalezy przelaczy¢ czujnik na inng
05 1 sprawdzi¢, czy wykonuje

Jezeli wykonuje poprawne pomiary,
problem znajduje si¢ w urzadzeniu.

dzialaja poprawne pomiary. Jezeli nie wykonuje poprawnych
Czy na odczycie cyfrowym pomiardéw, problem znajduje si¢ w
ustawiona jest jakas$ specjalna czujniku.
funkcja? 2. Nalezy zakonczyc¢ funckje
specjalna.

Usterka Mozliwa przyczyna Rozwiazanie
Czujnik nie 1. Czujnik podaje blgdne wartosci 1. Nalezy oddac czujnik do naprawy.
wykonuje dlugosci, glowica pomiarowa czujnika 2. Nalezy odda¢ czujnik do naprawy.
pomiarow jest peknieta. 3. Nalezy odda¢ czujnik do naprawy.

2. Glowica pomiarowa czujnika ociera o 4. Nalezy odda¢ czujnik do naprawy.
ostone czujnika i gromadza sie 5. Nalezy oddaé czujnik do naprawy.
aluminiowe opitki.

3. Zbyt duza szczelina pomigdzy glowica
pomiarowa a skalg pomiarowa.

4. Doszlo do przepalenia, deformacji lub
zlamania metalowych czesci czujnika
(wtyczki, rurki, ztgcza), co powoduje
zwieranie lub uszkodzenie obwodow
wewmetrznych.

5. Na czujniku dawno nie byly
prowadzone Zzadne prace serwisowe,
doszto do uszkodzenia wewngtrznych
czgsci czujnika.

Czujnik czasami 1. Bledne zamocowanie kulki 1. Nalezy odda¢ czujnik do naprawy.
nie wykonuje transmisyjnej w Korpusie nosnym 2. Nalezy oddaé czujnik do naprawy.
pomiarow glowicy pomiarowej czujnika. 3. Nalezy oddac¢ czujnik do naprawy.

2. Niektore czesci znajdujace sie wewnatrz
glowicy pomiarowej czujnika sa zuzyte.

3. Skala pomiarowa znajdujaca sie 4. Nalezy odda¢ czujnik do naprawy.
wewnatrz czujnika jest zabrudzona.

4. Niedostateczna elastycznos¢ stalowego
preta prowadzacego znajdujacego sie
wewnatrz czujnika.
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II1. Podstawowa struktura urzadzenia

| Linearny czujnik pozycji \
1 Wytworzenie impulsu na zasadach optycznych

| Opracowanie impulsu |

Przeniesienie impulsu do odczytu cyfrowego

| Zapisywanie impulsow pomiarowych i ich liczenie

| Wykorzystanie wartosci licznika |

| Przedstawienie pomiarowanej pozycji |

IV. Montaz
308
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Uwaga: - przewody zasilajacei pomiarowe nalezy zamocowac¢ w taki sposob, aby nie doszlo

do ich uszkodzenia.

- zalecana wysoko$¢ instalacji urzadzenia nad poziomem podtogi: 1350 mm.

V. Zawarto$¢ dostawy

1. Odczyt cyfrowy typu SDS6 5. Plastikowa oslona przeciwkurzowa
2. Sieciowy przewod zasilajacy 6. Zlaczka do kabli
3. Instrukcja obstugi 7. Uchwyt odczyty cyfroweg

4. Swiadectwo producenta
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20 Ogolne przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogodlne przepisy bezpieczenstwa

A. Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych
samg maszyne, jak tez zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te
nie sg jednak w stanie zagwarantowaé osobie obstugujgcej maszyne catkowitego
bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytac
niniejszy rozdziat. Osoba obstugujgca maszyne powinna wzig¢ pod uwage takze
pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktdére odnosi¢ sie mogg do otaczajgcych
warunkow oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

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

PRZESTROGA (wezwanie do zachowania ostroznosci)
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac drobne zranienia
ciata lub uszkodzenie maszyny.

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

D. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze
wszystkimi dotgczonymi do maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja,
programowanie, itd.) oraz funkcjg i sposobem dziatania.

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozba niebezpieczenstwa ze strony urzgdzen pod wysokim napieciem,
elektrycznego panelu sterowania, transformatorow, silnikow i listw zaciskowych,
opatrzonych etykietami bezpieczenstwa. W Zzadnym przypadku nie nalezy ich
dotykac.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Jezeli maszyne obstuguje wiecej niz jedna osoba, przed przystgpieniem do
wykonywania kolejnych czynnosci nalezy poinformowa¢ o tym drugiego
pracownika.

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

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

2) OSTRZEZENIE

3) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

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

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

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

- Nigdy nie nalezy zmienia¢ parametréw, wartosci czy innych ustawien
elektrycznych. W razie koniecznosci zmiany nalezy uprzednio sprawdzic, czy jest
ona bezpieczna a nastepnie zapisac pierwotng wersje na wypadek koniecznosci
jej ponownego ustawienia.

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywac, zabrudza¢ ani usuwacC etykiet
bezpieczenstwa. W przypadku nieczytelnosci etykiety lub jej utraty nalezy
skontaktowaé sie z producentem, podajgc numer wadliwej etykiety (numer ten
umieszczony jest w jej prawym dolnym rogu). Nowg etykiete nalezy umiesci¢ na
miejscu etykiety poprzedniej.
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1.3 Odziez ochronna abezpieczenstwo
1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Diugie witosy nalezy upig¢ z tytu gtowy w przeciwnym razie mogg zostac
uchwycone przez maszyne.

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

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

- Nalezy zawsze stosowa¢ maske ochronng, jezeli podczas obrobki materiatdw
unosi sie pyt.

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

- Nigdy nie nalezy nosic¢ luznej odziezy roboczej.

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

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

- Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementéw obrabianych oraz narzedzi, a takze
przy usuwaniu wiorow ze stanowiska pracy nalezy uzywac rekawic, chronigcych
dionie przed zranieniem, do ktérego dojs¢ moze w kontakcie z ostrymi
krawedziami i gorgcymi elementami obrabianymi.

- Nie nalezy pracowac¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkow
odurzajgcych.

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

osoby ostabione.
1.4. Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny
Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jej instrukcjg obstugi.

1) OSTRZEZENIE

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

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

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

- Nie nalezy uruchamiaé maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajacej.

- Nie nalezy dotykac cieczy chtodzgcej gotymi rekami—moze to spowodowac podraznienia. Osoby
obstugujgce maszyne, ktére cierpig na alergie, powinny stosowac specjalne srodki bezpieczenstwa.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac strumienia cieczy chtodzgce.

- Do usuwania wiéréw z powierzchni roboczej nalezy uzywac rekawi¢ ochronnych oraz szczotki — nigdy nie

nalezy wykonywac tej czynnosci gotymi rekami.

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

- Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéow obrobionych z maszyny, nie
posiadajgcej systemu automatycznej wymiany, nalezy
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dba¢oto, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto
- Nie nalezy wyciera¢ elementu obrabianego i usuwac¢ wiéréw gotymi rekami czy
W tym celu nalezy zatrzyma¢ maszyne i uzy¢ szczotki.
- Woecelu przediuzenia przesuwu w osi nie nalezy usuwac ani w zaden sposob
krancowe. Nie nalezy takze doprowadza¢ do ich zablokowania lub odtgczenia.
- Jezelipraca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z cze$ciami
nalezy skorzysta¢ z pomocy asystenta.
- Nie nalezy uzywac¢ wézka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywac pracy
odpowiednich uprawnien.
- Przed uzyciem wozka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewnic sie, czy w
znajdujg sie zadne przeszkody.
- Nalezy zawsze uzywac standardowych lin stalowych i atestowanego osprzetu
ciezaru przenoszonych przedmiotow.
- Nalezy sprawdzic¢ liny, tancuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia przed jego
niezwtocznie naprawic lub zastgpi¢ nowymi.
- Pracujac z materiatem tatwopalnym lub olejem nalezy zapewni¢ prewencyjne
pozaru.
- Nie nalezy pracowa¢ na maszynie podczas burzy z intensywnymi wytadowaniami

2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI
- Przedrozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzi¢, czy pasy napedowe
- Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet maszyny, aby upewni¢ sie czy jego Sruby mocujgce
- Nie nalezy obstugiwac wytgcznikow i przyciskdw znajdujgcych sie na pulpicie
ochronnych —mogtoby doj$¢ do niepoprawnego ich wyboru lub innych btedéw.
- Przeduruchomieniem maszyny nalezy rozgrza¢ wrzeciono i wszystkie
- Nalezy sprawdzac, czy podczas obrébki elementéw nie powstaje nadmierny hatas
- Podczas ciezkiej obrébki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie
i moga przyczynic sie do powstania pozaru.
Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu
nastepnie wytacznik zasilania gtbwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych

1) OSTRZEZENIE

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

- Nalezy niezwtocznie wymienic tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyng

- Przedrozpoczgciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowa¢, czy
zatozone izacisniete.

- Podczas pracy z narzedziami osadzonymi we wrzecionie, nie nalezy przekraczac

zalecanych predkosci obrotowych.

nieruchome.
szmatka, jezeli narzedzie jest w ruchu.

ingerowaé¢ w ograniczniki i wytgczniki
wykraczajgcymi poza jej mozliwosci,
hakowego bez posiadania
bliskim otoczeniu owych maszyn nie
mocujgcego, ktdre sg odpowiednie do
uzyciem. Wadliwe elementy nalezy
Srodki bezpieczenstwa na wypadek
atmosferycznymi.

zostaty prawidtowo napiete.

nie poluznity sie.

sterowniczym w rekawicach
mechanizmy posuwowe.

lubinne nienaturalne dzwigki.

widréw. Wiory sg wtedy bardzo gorgce

sterujgcego, wytacznik gtéwny, a

odpowiadajgcych specyfikacji

urazow i uszkodzen maszyny.
wszystkie elementy sg witasciwie

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy nie chwyci¢ palcamilub dtonig za uchwyt wiertarski lub element mocujacy.
- Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta, nalezy uzyska¢ od niego

informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

- Do zakfadania ciezkich uchwytéw, elementéw mocujgcych i obrabianych materiatéw nalezy uzywac¢ odpowiednich do tego

celu przyrzadéw.
2) PRZESTROGA -WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nalezy sprawdzic¢, czy dtugos¢ narzedzia jest odpowiednio dobrana, tak aby nie
uchwyty zaciskowe lub inne elementy.

- Pozamontowaniu narzedzii elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢

- Przy mocowaniu obrabianych detali miekkimi szczekami nalezy sprawdzi¢, czy
zamocowany, a sita zacisku jest odpowiednia.

- W przypadkach, kiedy narzedzie moze by¢é zamocowane z prawej lub lewej strony
sprawdzi¢ czy jest w odpowiednim potozeniu.

- Nie nalezy uzywac przyrzgdéw pomiarowych (lub elementéw pomiaru dlugosci),
przeszkadzac¢ w eksploatacji maszyny.

21  Warunki gwarancji

zahaczato o elementy mocujgce,

prébny przebieg pracy.
obrabiany element jest bezpiecznie

(prawe lub lewe narzedzia), nalezy

zanim nie sprawdzimy, Ze nie bedg

Warunki gwarancji dostepne sg w zatgczonej przy sprzedazy urzadzenia karcie gwarancyjne;.
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