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1 Zawarto $¢ opakowania

14) Konserwacja frezarki uniwersalnej

Frezarka uniwersalna jest dostarczana w opakowaniu drewnianym, wzmochionym
tadmami stalowymi wraz z nastepujgcymi akcesoriami:

1) 1 szt. - uchwyt tulei zaciskowej i tuleje zaciskowe
2) 4 szt. — klucz imbus 5, 6, 8, 10

3) 1 szt. — bolec do narzedzi 1ISO40/32, dlugos¢ 35
5) 1 szt. — bolec do narzedzi 1SO40/32, dlugos¢ 340
6) 1 szt. — belka do frezowania poziomego

7) 1 szt. — drgzek do frezowania poziomego

8) 3 szt. — klucz ptaski 8-10, 16-18, 21-24

2 Wprowadzenie

9) 1 szt. - imadio 160

10) 4 szt. — $ruba kotwigca M16, podktadka, nakretka
11) 4 szt. — $ruba imbus M12x30

12) 1 szt. — klucz oczkowy 21-24

13) 1 szt. — instrukcja obstugi

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie frezarki FVV — 125PD firmy PROMA.
Urzadzenie jest wyposazone w system ochrony obstugi i samej maszyny podczas jej
normalnego uzytkowania technologicznego. Jednak to wyposazenie nie moze zapewnic¢
bezpieczenstwa pod kazdym wzgledem i dlatego wymaga sie, aby obstugujacy, zanim
rozpocznie uzytkowanie, uwaznie przeczytat niniejsza instrukcje i zrozumiat jg. W ten sposob
zostang wykluczone bledy zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas samej eksploataciji.
Prosze nie prébowaé¢ uruchamia¢ maszyny zanim nie zapoznajg sie Panstwo z wszystkimi
instrukcjami dostarczonymi wraz z urzgdzeniem i nie zrozumiejg dziatania kazdej funkcji i

sposobéw postepowania.

3 Dane techniczne

Moc silnika 2,2 kW /400 V
Moc silnika posuwu 0,25 kW / 400 V
Moc silnika pompy chtodzenia 40 W / 230V
Maksymalna $rednica frezowania poziomego 125 mm
Maksymalna srednica frezowania pionowego 28 mm
Stozek ISO 40
Obroty wrzeciona 35-1600 obr./min.
Odlegtos¢ wrzeciona od stotu 0-440 mm
Kat najazdu gtowicy obrotowej +/-360°
Rowek ,T” 12 mm
Posuw maszynowy X, Y
Wymiary stotu 1120 x 260 mm
Posuw stotu wzdtuzny / poprzeczny 600 / 280 mm
Jedna dziatka noniusza

- posuw wzdtuzny 0,02 mm

- posuw poprzeczny 0,02 mm

- posuw pionowy 0,05 mm
Wymiary maszyny 1655 x 1500 x 1730 mm
Masa maszyny 1660 kg



4 Cel zastosowania

Frezarke uniwersalng stosuje sie do obrébki czesci metalowych i niemetalowych.
Maszyna przeznaczona jest do wykonywania wszystkich istotnych czynnosci wiercenia,
frezowania: zar6wno pionowego, poziomego, jak i katowego. Posuw sterowany jest recznie
lub maszynowo. Frezarke mozna uzytkowaé w warsztatach narzedziowych, przy
konserwacjach, w matych i srednich zaktadach produkcyjnych.

5 Warto $ci poziomu hatasu urz agdzenia

Poziom mocy akustycznej A (L wa) Poziom hatasu (A) w miejscu obstugi (L Aeq)

Lwa= 77,8 dB (A) — Warto$¢ zmierzona przy obcigzeniu Lp Aeq = 74,6 dB (A) — Warto$¢é zmierzona przy obcigzeniu
Lwa = 74,9 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia Lp Aeq = 72,1 dB (A) — Warto$¢ zmierzona bez obcigzenia
6 Tabliczki bezpiecze nstwa

Urzadzenie wyposazono w system bezpieczenstwa, ktéry chroni obstuge i maszyne. System
bezpieczenstwa tworzy jeden wytgcznik krancowy maksymalnego wysuwu wrzeciona i jeden tacznik
krancowy ostony gtowicy frezarki.

Na urzadzeniu umieszczono tabliczki informacyjne i tabliczki ostrzegajace przed roznymi
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1 - Przed rozpocz eciem pracy prosz € przeczyta € instrukcj e obstugi!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

2 - Podczas pracy z maszyn g uzywaj srodkéw ochrony wzroku!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

3 - Podczas pracy z maszyn a uzywaj srodkéw ochrony stuchu!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni



4 - Ostrzezenie! Przy zdj etej ostonie — niebezpiecze nstwo pora zenia pradem

elektrycznym!
tabliczka jest umieszczona na ostonie panelu sterowania

5 — Nie nale zy pracowa ¢ przy maszynie w r ekawicach!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

6 - Uwaga! Zagro zenie urazem ko nczyn goérnych!

tabliczka jest umieszczona na ostonie ochronnej maszyny z wytacznikiem krancowym

7 - Uwaga! Nale zy zadba ¢, aby instrukcja obstugi byta przechowywana w bezpi
miejscu w celu ewentualnego zamoéwienia w przyszio  $ci cz esci zamiennych!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadni

ecznym

8 - Ostrzezenie! Przy zdjetej ostonie — niebezpiecze nstwo pora zenia pradem

elektrycznym!
tabliczka jest umieszczona na ostonie tgczéwki silnika sterowania

9 - UWAGA! PRZECZYTA € INSTRUKCJE OBSLUGI!

10 — NIE ZMIENIAC OBROTOW DOPOKI WRZECIONO NIE ZATRZYMA S| E!
tabliczka jest umieszczona na stronie czotowej skrzyni przektadni

tabliczki sterowania
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1) Oswietlenie — tabliczka jest umieszczona przy wytgczniku oswietlenia frezarki (0 — 1)
2) Wrzeciono - tabliczka jest umieszczona na panelu sterujacym przy przetaczniku silnika
3) Hak — tabliczka stanowi oznakowanie miejsca wigzania podstawy frezarki

4) Chitodzenie - tabliczka jest umieszczona na gtéwnym panelu sterujacym przy wylaczniku pompy

chlodzenia (0 — 1)
5) Kropla - tabliczka stanowi oznakowanie miejsca nalewania ptynu chtodzgcego

6) Wytacznik gtowny - tabliczka jest umieszczona przy wytaczniku gtéwnym (0 — 1), po lewej stronie

frezarki
7) Miejsce smarowania - tabliczka jest umieszczona po prawej stronie frezarki



8) Typowanie — tabliczka jest umieszczona na panelu sterujgcym frezarki
9) Strzalki kierunkowe obrotu wrzecion  — tabliczka jest umieszczona na panelu sterujgcym frezarki

7 Konstrukcja maszyny

Frezarka uniwersalna zbudowana jest glownie z materialéw z grupy odlewow Zzeliwnych.
Naped frezarki zapewnia silnik asynchroniczny, ktory poprzez kotnierz przymocowany jest do skrzyni
przekfadni. Skrzynia przektadni jest zamontowana na stupie pryzmatycznym frezarki. Stup
pryzmatyczny przymocowany jest do podstawy z ustawionym przesuwnie stotem krzyzowym.
Wzdtuzny i poprzeczny posuw stotu roboczego sterowany jest manualnie albo maszynowo.

Miejsca obstugi

Przy frezarce uniwersalnej istnieje tylko jedno miejsce obstugi, z ktérego w petni operuje sie
maszyng. Jest to miejsce od strony czotowej urzadzenia, skad bez problemu mozna siega¢ do
wszystkich elementéw obstugi. Ich opis znajduje sie w niniejszej instrukcji obstugi.

8 Opis maszyny

1) Silnik

2) Dzwignie sterujace obrotow wrzeciona

3) Panel sterujacy

4) Stup frezarki

5) Pokretto recznego posuwu wzdtuznego

6) Pojemnik na ole;j.

7) Podstawa frezarki

8) Gtowica obrotowa frezarki

9) Wrzeciono frezarki

10) Os$wietlenie

11) Prowadnica pryzmatyczna

12) Dzwignia wigczenia maszynowego posuwu wzdtuznego
13) Przycisk awaryjny STOP

14) Pokretto recznego posuwu poprzecznego
15) Korba recznego posuwu pionowego

Irys./



Tabele przektadni

O] A B C
L I 0 40 75 180
Il 0 105 200 475
M I 320
Il 820
H 1 0 370 650 | 1600

Irys./

Wrzeciennik

Wrzeciennik wraz ze skrzynig przektadni i silnikiem mozna
przesuwac¢ w prowadnicy pryzmatycznej. Sposob postepowania:
Poluzni¢ 6 dzwigni aretacyjnych (poz. nr 3) za pomoca korbki
(poz. nr 2), przesung¢ wrzeciennik do wymaganego potfozenia i
zablokowaé go za pomocg dzwigni aretacyjnych, aby sie nie
poruszat.

Irys./

1) czworokagtna koncéwka
2) prowadnica pryzmatyczna
3) dzwignie aretacyjne

Wrzeciennik mozna od przodu przechyla¢ do 1) podziatka obrotu

dowolnej pozycji w dwoéch osiach. 2) podziatka obrotu

0$ 1) Najpierw nalezy poluzni¢ i wyja¢ bolec 3) sruby mocujace
aretacyjny potozenia zerowego (poz. 4) dzwignia do okrecania
numer 7). Po poluznieniu szesciu srub  5) sruby mocujace
mocujacych (poz. nr 3) obrécié 6) bolec aretacyjny
wrzeciennik do wymaganej pozycji potozenia 0°i 180°
wedtug dodatkowej podziatki (poz. nr 2) i 7) bolec aretacyjny
Sruby z powrotem dokrecié. potozenia zerowego

0$ 2) Najpierw poluzni¢ i wyja¢ bolec
aretacyjny potozenia zerowego (poz. Irys./

numer 6). Po poluznieniu czterech Srub
mocujacych (poz. nr 5) nalezy obrécié
wrzeciennik do wymaganej pozyciji
wedtug dodatkowej podziatki (poz. nr 1) i
Sruby z powrotem dokrecié.

W celu tatwiejszego obrotu uzy¢ dzwigni

(poz. nr 4).



Frezowanie poziome
W celu wykonania frezowania poziomego nalezy wrzeciennik przygotowac¢ w nastepujacy sposob:

SposOb postepowania: Najpierw poluznic i wyja¢ bolec aretacyjny potozenia zerowego (poz. numer
2). Po poluznieniu czterech $rub mocujacych (poz. numer 1) nalezy obrdci¢ wrzeciennik (wokot osi 2)
o 180°, zamocowac¢ bolcem aretacyjnym i sruby dokreci¢ z powrotem. Do wrzeciona zalozy¢ drazek
narzedzia (poz. numer 8) i wymontowaé z niego piaste (poz. numer 9). Usung¢ zatyczke (poz. numer
7). Przy pomocy czterech $rub imbus (poz. numer 6) umocowa¢ na wrzecienniku drgzek (poz. numer
3). Oba dragzki wzmocni¢ elementem tgcznikowym (poz. numer 4). nasadzi¢ piaste na drgzek
narzedzia i dokreci¢ srube mocujaca (poz. numer 5). Prosze przeprowadzi¢ kontrole i ewentualnie
dokreci¢ wszystkie czesci.

Ustawienie k gta wrzeciona

vieten ikova skfin = v

‘ stul

sloup

skrzynia wrzeciennika

stot
stup



Tabela ustawienia k agta wrzeciona
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Wspornik

W prowadnicy pryzmatycznej na przedniej stronie stojaka jest przesuwnie umocowany
wspornik. Na wsporniku znajduje sie przesuwany w kierunku poziomym stét krzyzowy, ktérym mozna
porusza¢ za pomocg posuwu recznego, bgdz maszynowego. Jesli chcg Panstwo wyregulowac
odlegtos¢ stotu od wrzeciona, nalezy poluzowac dwie $ruby mocujace z prawej strony wspornika oraz
przez obrét korbg nastawi¢ wymagang wysokos¢ stotu roboczego i z powrotem odpowiednio dokrecié
Sruby. Tej korby uzywa sie takze do dokiadnego doboru warstwy skrawanej do frezowanego
materiatu!

Stot krzy zowy

Na wsporniku znajduje sie stot krzyzowy przesuwany w kierunku poziomym, ktérym mozna
porusza¢ za pomocag posuwu recznego, badz maszynowego. Posuw reczny jest realizowany za
pomocg recznych pokretet posuwu (poz. numer 1, 5, 9). Przy zastosowaniu posuwu maszynowego
nalezy wybra¢ najpierw za pomocg dzwigni (poz. numer 8) predkos$¢ posuwu (18, 27, 40, 58, 93, 137,
200, 308 mm/min.). Na panelu sterujagcym obréci¢ przelacznik (poz. numer 3) do pozycji ,1". Na
panelu tgcznikowym (poz. numer 7) trzeba wigczy¢ silnik posuwu za pomocg zielonego przycisku ,1".
Dzwignig (poz. numer 6) wigczy¢ posuw maszynowy wzdtuzny, albo dzwignig (poz. numer 11)
wigczy¢ posuw maszynowy poprzeczny w zadanym kierunku.

1) pokretto recznego posuwu wzdtuznego

2) Sruba posuwu pionowego

3) wylgcznik elektryczny silnika posuwu maszynowego

4) zderzaki mechaniczne posuwu wzdtuznego

5) pokretto recznego posuwu wzdtuznego

6) przelgcznik kierunku posuwu maszynowego wzdtuznego
7) panel tagcznikowy

8) dzwignia wyboru predkosci posuwu

9) pokretto recznego posuwu poprzecznego

10) pokretto recznego posuwu pionowego

11) przetacznik kierunku maszynowego posuvoyu poprzecznego

Irys./

9 Transport i monta z

Frezarka uniwersalna jest przemieszczana na drewnianej palecie, do ktérej przymocowana
jest Srubami. Maszyna jest otoczona drewniang konstrukcjg, obtozong sklejka. Wewnatrz maszyna
zapakowana jest do igielitowego worka. Wszystkie wrazliwe powierzchnie metalowe sg pokryte
substancjg konserwujaca, ktora przed pracq z urzadzeniem nalezy usuna¢. Do usuniecia substancji
konserwujacej najczesciej stosuje sie benzyne techniczna, lub inne ptyny odttuszczajgce. Nie wolno
stosowac¢ rozcienczalnika NITRO, ktéry negatywnie oddziatuje na okolicznag farbe. Po oczyszczeniu
nalezy zastosowac¢ zwykty olej konserwacyjny i nanies¢ go na wszystkie szlifowane powierzchnie, na
przykiad stét krzyzowy, stup, albo wrzeciono.

Przez montaz rozumie sie jedynie dokompletowanie drobnych podzespotéw, jak na przykfad
nasadzenie zespotu posuwu wzdtuznego na stét krzyzowy lub zamocowanie uchwytu na dzwignie
stotu wzdtuznego i poprzecznego.



10 Manipulowanie i instalowanie maszyny

zawieszenie maszyny

Do tatwiejszego manipulowania maszyng stuzg otwory w podstawie. Pod cztery
punkty nosne sluzgce do manipulowania lub do umieszczenia lin mozna wprowadzié

metalowe zerdzie (widly wozka podnosnikowego). Przy instalacji maszyny nalezy zadbac o

to, aby jej obstuga miala dosé¢ miejsca i mogta tatwo
operowac¢ wszystkimi elementami sterujgcymi.

Uwaga: Prosze zapewni¢ bezpieczne ustawienie
maszyny i jej zamocowanie do podioza (na solidnej
plaszczyznie, ktéra jest odpowiednia dla obcigzenia
maszyng i materiatem). Niedotrzymanie tego warunku moze
by¢ przyczyna nieprzewidzianego poruszenia sie urzadzenia
(czesci urzadzenia) i jego uszkodzenia.

instalowanie maszyny

Frezarke nalezy przetransportowa¢ na miejsce
(patrz zawieszenie maszyny). Maszyne postawi¢ na
mocnej podiodze lub na przygotowanym podtozu i usungé
smary (np. stosujac benzyne techniczng) z czesci
zakonserwowanych. Nastepnie maszyne wypoziomowac
przy pomocy klinéw lub podktadek uzywajac maszynowej
poziomicy ramowej w obu kierunkach z dokfadnoscig 0,03 /

1000 mm. Po wypoziomowaniu maszyne mozna podla¢ zaprawg cementowa. Jesli chcg Panstwo
maszyne przymocowac do podiogi na trwate, nalezy przed ustawieniem maszyny umiesci¢ w podiozu
Sruby fundamentowe (patrz rysunek), mozna tez przymocowa¢ maszyne do wywierconych uprzednio
Slepych otwordw stosujac kotki rozporowe i sruby.
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Sruby nalezy dokrecié juz po stwardnieniu podtoza, kontrolujac to jednocze$nie poziomica.

11 Smarowanie maszyny

Punkty smarownicze oznaczone sg na planie smarowania. Prosze stosowac¢ odpowiednie
rodzaje srodkéw smarowniczych. Do $rub stotéw nalezy uzywaé smaru plastycznego, do przekiadni,
smarownic i pozostatych powierzchni prosze stosowac olej.

Zalecany smar plastyczny do okreslonych miejsc to MOGUL LA2. Smar plastyczny nalezy
uzupetnié¢ po 30-40 godzin pracy maszyny. Wtasciwy typ oleju ma oznaczenie MOGUL LK 22. Ten typ
oleju tozyskowego stosuje sie do skrzyni wrzeciennika, skrzyni przekfadni, skrzyni suportowej tokarki,
a takze do wyznaczonych smarownic cisnieniowych maszyny (oznakowanych czerwonymi punktami).
Wymiane oleju zawartego we wrzecienniku i posuwie zalecamy przeprowadzi¢ po ok. 30-40
godzinach eksploatacji. Kolejng wymiane nalezy przeprowadzi¢ po 200 — 250 godzinach pracy
maszyny. Dalsze regularne wymiany zawartosci wrzeciennika i posuwu nalezy przeprowadzac¢ wedtug
schematu.

miejsca smarowania

I
L e

Irys./

miejsca nalezy smarowaé olejem codziennie
codziennie skontrolowaé poziom oleju
olej nalezy wymieniaé raz na p6t roku

miejsca nalezy smarowac olejem codziennie

tozyska prosze smarowaé¢ raz w roku
smarem plastycznym!

Wrzeciono prosze smarowaé raz na poét roku
smarem plastycznym!

pojemnik oleju
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Instalacja elektryczna

Gléwna czesc elektrycznego wyposazenia jest umieszczona w szafie rozdzielczej na tylnej czesci
stupa frezarki. Pozostate elementy sterujgce znajdujg sie w gornej i Srodkowej czesci maszyny.

szafa rozdzielcza

AP *OF6DHS

EZALARDA A DGV
"

Ha 3
ETE Ry P

Irys./

FLELRETY

| g

panel sterujacy

panel tacznikowy

1) Wylacznik glowny

2) Typowanie (stopniowanie)

3) Wytacznik pompy chtodzenia

4) Wytacznik posuwu maszynowego
5) Wytacznik obrotéw wrzeciona

Ly

\‘I\)

Irys./

6) Przycisk START (obowigzuje dla
wszystkich funkcji wybranych na
panelu)

7) Przycisk STOP (obowigzuje dla
wszystkich funkcji wybranych na
panelu)

8) Przycisk awaryjny STOP

440, e

Wi

[ 4]

ari  wrs 55U

ans S03-1 e

\p DD

)

LT LUk T'T]

[
i

W i 2

™

Irys./



13 System pomiar6éw cyfrowych (DRO) podreczna instrukcja operacji

Panel sterujacy

1) Wyswietlacz wrzeciona
2) Wyswietlacz posuwu
? P 3) Okienko wyswietlacza

=4 0= 4) Klawiatura

AN NEEN
® ENNENEN

\—QDDHHHHHH

Informacja do panelu
Okienko wyswietlacza

| e i

Dane o osiach x, y, z

o %@ EYEEEE Wyéwietlacz POSUWU ..o Wyéwie.tlacz pokazuquy pregjkoéé’ posuwu stotu
o BE0EES) Wyswietlacz wrzeciona ............ Pokazuje obroty wrzeciona (jedynie przy
zainstalowanym czujniku obrotéw)
Irys./

Klawiatura

X0 YO Z0 Klawisze do wyzerowania wy $wietlaczy
Przy wcisnieciu przycisku na odpowiednim wyswietlaczu pojawi sie 0
Uwaga: Jesli pali sie lampka kontrolna ABS, funkcja ta skasuje jedynie dane
bezwzgledne, nie skasuje danych przyrostowych. Jesli pali sie lampka
kontrolna INC, funkcja ta skasuje jedynie wartosci przyrostowe, nie skasuje
wartosci bezwzglednych.

X Y Z Klawisze do wybierania osi
Przy wcisnieciu przycisku nastgpi aktywacja odpowiedniej osi (wyswietlacza).
Pozostate osie pozostajg nieaktywne.
Uwaga: Aktywna jest tylko jedna z osi (X, Y, Z) (mozna do niej wprowadzac
dane).

CLR Klawisz do kasowania danych

a) Po wigczeniu DRO klawisz ,CLR” stuzy do aktywacji systemu.

b) Klawiszy X, Y i Z oraz ,CLR” uzywa sie do kasowania danych na wys$wietlaczu lub danych
wewnetrznych. Biorgc jako przykiad o§ X (pozostale osie funkcjonujg tak samo) prosze
wcisnag¢ klawisze X" i,CLR” i wszystkie dane o osi X zostang skasowane.

c) Jesli wprowadzg Panstwo btedne dane, prosze wcisng¢ klawisz ,CLR” i dane zostang
skasowane. Patrz Klawisz ,ENT".

d) Jesli wprowadzg Panstwo btedng kote, prosze wcisnaé¢ klawisz ,CLR” i kota zostanie
skasowana. Patrz ,ustawienie parametréow”.

ABS/INC Klawisz do przet aczania mi edzy trybem bezwzgl ednym (ABS) i przyrostowym (INC)

Jesli pali sie lampka kontrolna ABS, stan wyswietlacza obrazuje dane bezwzgledne. Po
nacisnieciu przycisku ,ABS/INC” zapali sie lampka kontrolna INC, ktéra oznacza, ze
wyswietlacz pokazuje dane przyrostowe. Po ponownym nacisnieciu przycisku ,ABS/INC”
zapala sie lampka kontrolna ABS i na wyswietlaczu wida¢ dane bezwzgledne. W trakcie
operacji mozna dowolnie zmienia¢ wartosci bezwzgledne i przyrostowe. Nie potrzebne jest
obliczanie wartosci przez obstuge, w ten spos6b mozna ustrzec sie bledow i uzyskac¢ wyzszg
efektywnosc.

INCH/MM Klawisz do przel gczania mi edzy calami a milimetrami

Klawisz funkcjonuje jako przetacznik (jesli sie pali lampka kontrolna ,INCH/MM”, wartosci

podawane sg w calach, i odwrotnie)



ENT

Y

RCL

Y/Z+/-ZI

Klawisz do potwierdzania funkcji (zadawania)

a) Zadawanie pozycji: Wprowadza pozycje obrabianego detalu do pamieci odczytu cyfrowego.
Uwaga: dang w systemie ABS mozna uzyc¢ tylko jednokrotnie, dang w systemie INC mozna
uzy¢ powtornie.

b) Przy zadaniu informacji do wysrodkowania uzywa sie klawisza ,ENT” dla potwierdzenia
danych. Patrz objasnienie klawisza.

c) Przy zadawaniu danych funkcji uzywa sie klawisza ,ENT” dla potwierdzenia. Patrz
objasnienie klawisza zadawania danych.

d) Przy powtérnym wywotaniu danych stosuje sie klawisz ,ENT” dla potwierdzenia.

e) Przy mechanicznym zadaniu zera stosuje sie klawisz ,ENT” dla potwierdzenia. Patrz
objasnienie uzycia funkcji mechanicznego zerowania.

Klawisz do wy srodkowania
Klawisz ten stay do wyliczeniasrodka (wyérodkowania)

Klawisz do wtornego wywotania danych
Klawisz ten stay do wywotania danych, ktGre powtarzaje przy operacjach.

Biorac jako przyktad & X (pozostate osie funkcjorajak samo):
1. Prosz wejs¢ do trybu pracy dane.

2. Skasowéadane na ekranie. wcigh,X0" lub przesuné stét w ten sposéb, aby na éwietlaczu
pojawito sk O.

3. Wcismy¢ klawisz X", aby uaktywnt os X.
4. Wcismy¢ klawisz ,RCL”, na wywietlaczu pokae sk wczeniej zadana informacja.

5. Wcisni¢ klawisz ,ENT”, dla potwierdzenia.

Zadana informacja me by dla tej procedury dowodnilos¢ razy powtarzana. Funkcfe mozna
ponowi za pomog klawisza ,%2" ( prosz wcism¢ klawisz ,RCL”", potem ,%2", a nagpnie ,ENT” dla
potwierdzenia, dane przyjwartas¢ potowy zadanych warfoi).

Funkcja sumowania osi Y i Z

Funkcja ta stosowana jest zazwyczaj przy tokareeaCzaze nasipi przesuw w dwdch skalach w tym
samym kierunku. Progavcismaé klawisz, Y/Z+/-ZI”, nastpi zmiana wyliczé na wywietlaczu z trybu
zwyczajnego na tokarski. Lampka kontrolrg@tie sg palic. jesli zostanie przesugia & Y,

wyswietlacz osi Z pokze algebraiczasung przesuwu osi Y i Z. Po powtdrnym némikciu klawisza

. Y/Z+[-Z1", lampka kontrolna zganie. Wyswietlacz cyfrowy powr6ci do trybu zwyktych oblicze

Klawisz do ustawiania parametrow.

Stosuje si do zadania obliczonego kierunku i kompensagjilblinearnego oraz do przeliczania
promienia isrednicy.

Klawisz posuwu wrzeciona

Shwzy do przeiczenia na wiwietlacz obrotow wrzeciona. (Czujnik obrotow wrzata nie jest
dostarczany z maszyn

Klawisz ,Mechaniczne zero”

Umozliwia znalezienie punktu determinacji, jesli nastapi przerwanie pracy.

ON/OFF Klawisz do wt gczania (ON) i lub wyt gczania (OFF) systemu DRO



Instalowanie

Systemu DRO nie nale zy instalowa ¢:
- W pomieszczeniu zakurzonym, tam gdzie znajduje sie olej, woda lub para
- W pomieszczeniu, gdzie temperatura jest nizsza niz 0°C albo wyzsza niz 40°C
- Jéli urzadzenie kdzie naraone na wysoktemperatug.

- Jesli w poblizu znajduje sie urzadzenie wysokiego napiecia
- Jedli kabel sygnalowy musialby znajdowa¢ sie blisko przewodu napiecia
elektrycznego
Jezeli nie mozna ustrzec sie przed wyzej wymienionymi okolicznosciami, nalezy zastosowac¢ ostone
dla zminimalizowania ryzyka.

Uwaga: Nie nalgy instalowd& systemu DRO na silnie drgap czsci maszyny. trzeba zainstalogvgo
w takim miejscu, gdzie nie mogtby zostaszkodzony przez obrabiany detal ani przed pr
elektryczny i tam, gdziedolzie tatwo dosfpny. Korzystne jest prayubowanie go na trwatej
podkiadce.

Z frezarky FHV-50PD dostarczane szujniki X, Y dla systemu DRO. Czujnik osi Z tma
dokuptk.

Instrukcja pracy

Funkcja Cel Proces Klawisz Wyswietlacz
Wyzerowanie Na wyswietlaczu pojawi sie ,0” kasuje X X0 0.000
W trybie ABS ta operacja kasuje Y YO0 0.000
wykasuje zero na wyswietlaczu
Z0 0.000
Przetgczanie Wyswietlacz w calach i mm Przetgczanie na cale INCH/MM 25.400
miedzy calem a mm
1.000
1.000
Przetaczanie na mm INCH/MM
25.400

Uwaga: System nie przelicza wartosci zadanych z klawiatury.
Jesli nad klawiszem $wieci dioda LED— system wykonuje obliczenia w calach (INCH).

Znajdowanie srodka Dana jest dzielona przez 2 Biorac jako przykfad o$ X,
nastawi¢ pozycje X0 0.000
poczatkowa i zero na
wyswietlaczu
Pamieé Nastawi¢ koncowa wartosé 348.960
(np.) 348,96
X
Wyliczenie $rodka Wybra¢ o$ X 348.960
Wcisna¢ 1/2 1/2 174.480
Ustawienie danych  Ustawi¢ dane operacji Zaktywowacé 0$ X X
0.000
W trybie ABS uniewaznia zero Ustawienie wartosci np.
na wyswietlaczu 126,85 126.850
Potwierdzenie ENT 126.850

Uwaga: Ustawione wartosci mozna wywota¢ funkcjg RCL.




Przelaczenie
systemu na

bezwzgledny
i przyrostowy

Zadac wspotrzedne ABS / INC.
Punkt zerowy w systemie ABS
moze by¢ zachowany w pamieci
takze po przetaczeniu do
systemu INC.

Wyliczona wartos$¢
wspotrzednych ABS bedzie
podtrzymywana w pamieci
przez caly przebieg procesu.

System ABS
Przelaczenie do systemu
INC

System INC
Przelaczenie do systemu
ABS

ABS/INC

ABS/INC

Uwaga: W systemie ABS nie nalezy kasowaé danych, w przeciwnym wypadku moze nastgpi¢
utrata punktu zerowego. Jesli aktywny jest system ABS — nad klawiszem $wieci dioda LED.

Funkcja Cel Proces Klawisz Wyswietlacz
Powtérne Wywotanie zadanych informacjiz Wybrac o$ X.
wywotanie pamieci przy powtdrzeniu Wyswietlacz osi X 0.000 X 0.000
zadanych informacji operacji o tych samych
parametrach
Wcisng¢ klawisz ,RCL” RCL 12.500
Wywota dane osi X
(np. 12,5)
Potwierdzi¢ ENT 12.500
Punkt zerowy Zapamigtywanie punktu znalezienie zera maszyny ] 0.000
maszyny zerowego maszyny
X0
W przypadku zaniku napiecia
obstuga moze znalez¢ punkt X
zerowy przed dalszym obrotem
Przesung¢ skale na 30.000
wymagane miejsce
np. 30.000
Zapamieta¢ wartos¢ HOLD 30.000
Przesung¢ skale na 42.230
dowolne miejsce
np. 42.230
Wywotanie wartosci ]
Z pamieci X
HOLD 30.000
ENT
Punkt zerowy osigga sie
przez przesuw zgodnie z
wyswietlaczem do 0 0.000
Kompensacja Jesli kompensacja nie jest Wybra¢ o0$ X X 4.175
wartosci btedu konieczna, warto$¢ bedzie Nastawi¢ kompensacje 1 X.XXX
linearnego wynosi¢ 0 np.
0,152 *
0.152
Potwierdzi¢ ENT 4.175
Przelagczenie Po zadaniu parametru 0
promienia 0$ X wyswietlana jest jako 2.540
i Srednicy promien (1:1) Wyb6r promienia * X o* 2.1
Po zadaniu parametru 1 Wybor srednicy 0 2. 0
0$ X wyswietlana jest jako ENT 2.540

$rednica (1:2)



Funkcja

SumaosiYiosiZ

Proces Klawisz
Po nacisnieciu klawisza nastgpi
wektorowe zsumowanie osi Y i Z. Y/Z+/-ZI

Po ponownym nacisnieciu nastgpi
przetaczenie do normalnego trybu.

Komunikaty o bt edach i ich przyczyny

Przy zastartowaniu DRO mogg pojawiaé nastepujace komunikaty, ktére mozna usuna¢ w

sposéb podany nizej:
Wygl ad Komunikat
wys$wietlacza
R99
20
30
40
50
51
52
99

XXX X X X X

Usterki i ich usuwanie

Znaczenie

utrata danych

0$ X jest przepetniona

08 Y jest przepetniona

0$ Z jest przepetniona
comp-X jest przepetniona
comp-Y jest przepetniona
comp-Z jest przepetniona
wyladowana bateria

Usuni ecie lub zmiana

wymieni¢ lub natadowac¢ baterie
skasowac X" klawiszem ,CLR”
skasowac ,Y” klawiszem ,CLR”
skasowac¢ ,Z" klawiszem ,CLR”
skasowaé , X" klawiszem ,,CLR”
skasowaé ,Y” klawiszem ,,CLR”
skasowaé ,Z” klawiszem ,CLR”
wymieni¢ lub natadowac baterie

Usterka

Usuni ecie

Po zastartowaniu system nie reaguje

Nalezy sprawdzi¢ zrodto pradu. Skontrolowaé¢ bezpiecznik. To, ze
bezpiecznik nie jest sprawny, moze by¢ konsekwencjg powaznej
usterki. Przed wymiang prosimy skontaktowac sie z naszym technikiem
serwisowym. Jesli zastosujecie Panstwo napiecie powyzej 260 V,
ulegnie uszkodzeniu kondensator.

System nie reaguje, ale

kontrolne swiecg

lampki

Maszyna zataczona jest do zbyt niskiego napiecia, najnizsze
dopuszczalne napiecie wynosi 90V.

System cyfrowy migocze

Nalezy skontrolowaé napiecie, czy jest wyzsze niz 90V.

Cyfry migotajg i przyrzad nie pracuje,
cyfry niekiedy rozbtyskujg

System lub przyrzad jest niewtasciwie uziemiony, zachodzi tu
interferencja.

Wyswietlacz osi X pokazuje ...... XX

System zawiera niewlasciwie zadane informacje. Nalezy wcisnaé ,CLR”
albo sprawdzi¢ w instrukcji.

Odczyt nie jest doktadny

Luz prowadnicy jest za duzy, nalezy go skorygowac. Nie jest whasciwie
nastawiona funkcja kompensacji wartosci btednych maszyny. Nalezy
ustawi¢ kompensacje na 0. Jesli w ten sposéb nie usunie sie problemu,
trzeba zwréci¢ sie do naszego technika serwisowego.

System nie reaguje na wecisniecie
zadnego klawisza

Bledne funkcjonowanie klawiszy. Nalezy system wytaczy¢ i wiaczyé
ponownie.

Wyswietlacz jednej skali osi skacze
albo zacina sie

Przelaczy¢ wszystkie skale, aby sprawdzi¢, czy chodzi o blad skali, czy
odczytu. Nalezy skontaktowac sie z naszym technikiem serwisowym.

Odczyt bledéw na wyswietlaczu jest
zbyt duzy

Liniat pomiarowy jest zabrudzony. Nalezy skontrolowa¢, czy nie jest
poluzniona $ruba liniatu. (Liniat to oszlifowany pret, po ktérym porusza
sie czujnik.) Jesli w ten sposob nie usunie sie problemu, trzeba zwrdéci¢
sie do naszego serwisu.

Inne problemy niz wyzej podane

Nalezy zwrdci¢ sie do naszego technika serwisowego.




Uwaga:

Uktad cyfrowy ma wykonanie zamkniete. Uzytkownikowi nie zaleca sie jego naprawy wtasnymi sitami.
Jesli uzytkownik otworzy go bez wiedzy dostawcy, nastgpi utrata gwarancji. W takim przypadku
dostawca ma prawo odmowi¢ dalszego serwisowania. Uklad cyfrowy i maszyna muszg byc¢
uziemione!

Jezeli skala nie bytaby uziemiona, obstuga mogtaby zosta¢ porazona pragdem elektrycznym.

Parametry techniczne DRO

Liczba cyfr wyswietlacza 7 miejsc dla cyfr, 1 miejsce dla symbolu
Zakres wyswietlacza -9999,995~+9999,995 (0,005 mm)
Dokfadnos$¢ odczytu 0,005 mm
Temperatura eksploataciji 0 - 40°C
Wilgotno$¢ eksploatacii do 95% przy 25°C
Napiecie AC 110-250V, 50-60 Hz
Moc 20 W (3 osie)
Wymiary 227 x 210 x 95 mm
Waga 1,5kg
14 Konserwacja frezarki uniwersalnej

1) Przed uruchomieniem frezarki uniwersalnej nalezy skontrolowaé poziom oleju we wrzecienniku,
przesmarowac wszystkie powierzchnie oraz czeséci slizgowe i obrotowe (plan smarowania).

2) Po zakonczeniu pracy trzeba wyczysci¢ wszystkie czedci maszyny i naoliwi¢ wszystkie
powierzchnie $lizgowe, Sruby prowadzace i wrzeciono.

3) Okresowo nalezy przemywac przektadnie i wymieniac olej.

4) Nie wolno przetaczaé zadnej dzwigni sterujgcej, zanim wrzeciono sie nie zatrzyma — w ten sposob
mogtoby nastapi¢ uszkodzenie przektadni. Jesli przetaczenie nie jest mozliwe, mozna sobie ufatwic
zmiane przetozenia przez obrdcenie wrzeciona reka.

5) Jesli stwierdzg Panstwo uszkodzenie, prosze zatrzyma¢ maszyne i poradzi¢c sie w serwisie

specjalistycznym, jak usung¢ powstaty problem.

15 Rysunek cz esci urz adzenia

ekscentryczne mocowanie stotu







Plan 1o zysk

Irys./

pozycja oznaczenie nazwa specyfikacja ilos¢ pozycja oznaczenie nazwa specyfikacja ilos¢
1 6205-2RZ tozysko radialne 25x52x15 Sill 14 61804 tozysko radialne 25x52x15 S?
2 6204 tozysko radialne 20x47x14 1 15 6002 tozysko radialne 20x47x14 1
3 61904 fozysko radialne 20x37x9 4 16 61904-2RZ fozysko radialne 20x37x9 2
4 6007 fozysko radialne 35x62x14 1 17 619011 fozysko radialne 35x62x14 2
5 6008 fozysko radialne 40x68x15 1 18 302021 tozysko stozkowe 40x68x15 2
6 6008-RZ fozysko radialne 40x68x15 1 19 6202 fozysko radialne 40x68x15 1
7 6006-RZ tozysko radialne 30x55x13 1 20 6004 tozysko radialne 30x55x13 1
8 7006AC tozysko radialne 30x55x13 2 21 61904 tozysko radialne 30x55x13 2
9 7005AC tozysko radialne 25x47x12 2 22 6206 tozysko radialne 25x47x12 2
10 7209AC/P6 tozysko radialne 45x85x19 2 23 61904-2RZ tozysko radialne 60x95%x26 2




11

NN3012K/P5

tozysko stozkowe

60x95x26

24

61904-2RZ

fozysko radialne

20x47x14

12

7204C-Z

fozysko radialne

20x47x14

25

6204-Z

fozysko radialne

30x42x7

13

61806-2RZ

fozysko radialne

30x42x7

26

61904-2RZ

fozysko radialne

20x32x7

16

AKkcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktore sg dostarczane bezposrednio w

maszynie, albo wraz z maszyng (sg one wymienione w rozdziale 1, Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ dla odpowiednigj
maszyny: podstawa, posuw wzdtuzny, przetwornik czestotliwosci i inne pozycje, ktére sg wykazane w
aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten otrzymacie Panstwo gratis. Mozna tez prowadzic¢
ewentualne konsultacje w sprawie zastosowania akcesoriow specjalnych z naszym technikiem

serwisowym.

17

Demonta z i likwidacja

Likwidacja maszyny po zakonczeniu okresu jej eksploatacji:

- wylaczyé urzadzenie z sieci elektrycznej
- wypuscic olej ze skrzyni przektadni
- zdemontowa¢ wszystkie czesci maszyny

- wszystkie czesci rozdzieli¢ wedtug klas odpadéw (stal, zeliwo, metale kolorowe, guma, kable,

elementy elektryczne) i przekaza¢ do fachowej likwidaciji.

18. Ogolne przepisy bezpiecze nstwa

1.1.

A. Maszyna jest wyposazona w rozne elementy bezpieczenstwa, ktére chronig obstuge i maszyne.
Nie mniej jednak nie jest mozliwe objecie wszystkich aspektow bezpieczenstwa i dlatego zanim
obstugujacy rozpocznie obstuge urzadzenia, musi przeczyta¢ niniejszy rozdziat i zrozumiec jego tresé.
Obstugujacy musi rowniez wzigé pod uwage inne aspekty niebezpieczenstwa, ktore sg zwigzane z

Ogolnie

warunkami otoczenia oraz materiatem.

B. Niniejsza instrukcja zawiera 3 kategorie wytycznych bezpieczenstwa.

Niebezpiecze nstwo — Ostrze zenie — Uwaga
Ich znaczenie jest nastepujace:

Niebezpieczenstwo
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac smierc.

OSTRZEZENIE
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ powazne zranienia lub znaczne
uszkodzenie maszyny.

UWAGA (Apel o zachowanie ostroznosci)




Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ uszkodzenie maszyny lub by¢ przyczyng
zranienia.

C. Nalezy przestrzega¢ zwilaszcza instrukcji bezpieczenstwa na tabliczkach znajdujgcych sie na
urzadzeniu. Tabliczek tych nie wolno usung¢ ani uszkodzi¢. W przypadku uszkodzenia Iub
nieczytelnosci tabliczek nalezy skontaktowac sie z firmg producenta.

D. Nie wolno uruchamia¢ urzadzenia bez przeczytania wszystkich instrukcji dostarczonych z
urzadzeniem (instrukcja obstugi, konserwacji, ustawiania, programowania itp.) i zrozumienia
wszystkich funkcji i procedur.

1.2. Podstawowe punkty bezpiecze nAstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozi w przypadku urdzer wysokiego napicia, elektrycznego pulpitu sterowania, transform@ig silnikow,
listew zaciskowych, ktoreasvyposaone w tabliczk. Podzadnym pozorem nie wolno ich dotyka

- Przed podigczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej nalezy sprawdzi¢ czy sg zamontowane
wszystkie obudowy ochronne. W przypadku koniecznosci usung¢ obudowe ochronng, wytaczyé
wytacznik giéwny i zamknaé go.

- Nie podiaczaé urzadzenia do sieci, jezeli obudowy ochronne sg usuniete.

2) OSTRZEZENIE

- Nalezy zapamieta¢ pozycje (umieszczenie) wylgcznika awaryjnego, aby mozna bylo zawsze z
niego skorzystac.

- W celu zapobiezenia niewlasciwej obstudze nalezy zapozna¢ sie z umieszczeniem wylgcznikOw
przed wigczeniem maszyny.

- Nalezy uwazag¢, aby nie dotkna¢ przypadkowo niektérych wytacznikow w trakcie pracy maszyny.

- Pod Zzadnym pozorem nie dotyka¢ gotymi rekami lub innym przedmiotem obracajacego sie
elementu lub narzedzia.

- Nalezy uwazaé, aby palce nie zostaty wciggniete do uchwytu.

- Zawsze przy pracy z maszymaley uwazaé na drzazgi i na mdiwosé posliznigcia sk na plynie
chtodzicym lub oleju.

- Nie wolno wprowadz& zmian w konstrukcji i urmzeniach maszyny, 4eli nie jest to podane w
instrukcji obstugi.

- Jezeli maszyna nie ma pracowac, nalezy maszyne wylaczy¢ za pomoca przycisku na pulpicie
sterowania i odcig¢ doptyw energii do maszyny.

- Przed czyszczeniem maszyny i urzadzen peryferyjnych nalezy urzadzenie wylgczy¢ i zamknaé
wylgcznik gtowny.

- Jezeli z maszyny korzysta wiecej pracownikdw, nie wolno przystepowa¢ do dalszej pracy bez
poinformowania dalszego pracownika o sposobie postepowania.

- Nie nalezy adaptowa¢ urzadzenia w taki sposéb, ktéry mogitby stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa.

- Jezeli wystgpig watpliwosci o prawidtowosci postepowania, nalezy skontaktowac¢ sie z wtasciwym
pracownikiem.

3) UWAGA — APEL O ZACHOWANIE OSTRO ZNOSCI

- Nie nalezy zapominac o przeprowadzaniu regularnych inspekcji zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Jezeli urzadzenie pracuje w cyklu automatycznym, to nie wolno otwiera¢ drzwi dostepu ani
zdejmowac¢ obudowy ochronne.

- Po skonczeniu pracy ustawi¢ urzadzenie w taki sposéb, aby bylo przygotowane do kolejnej serii
operaciji.

- W przypadku awarii dostawy pradu nalezy natychmiast wytaczy¢ wylgcznik gtéwny.



- Nie zmienia¢ wartosci parametréw, tresci wartosci ani innych wartosci ustawien elektrycznych bez
waznego powodu. W przypadku koniecznosci zmian wartosci nalezy najpierw skontrolowac czy
jest to bezpieczne a potem zapisac¢ wartos¢ pierwotng na wypadek koniecznosci jej przywrécenia.

- Nie wolno dopusci¢ do zamalowania, zabrudzenia, uszkodzenia, zmiany ani usuniecia tabliczek
bezpieczenstwa. W przypadku ich nieczytelnosci lub zgubienia nalezy zasta¢ do naszej firmy
numer wadliwej tabliczki (numer podany w prawym dolnym rogu tabliczki), ktéra wysle nowg
tabliczke do umieszczenia w poprzednim miejscu.

1.3. Odziez i bezpiecze nstwo osobiste

- Dfugie wlosy nalezy spig¢ z tylu ze wzgledu na niebezpieczenstwo wciggniecia i omotania wokot
mechanizmu napedowego.

- Nalezy uzywa¢ srodkéw bezpieczenstwa (kask, okulary, obuwie ochronne, itp.)

- W przypadku przeszkdéd znajdujgcych sie nad glowg w przestrzeni roboczej nalezy nosi¢ kask.

- Podczas obrébki materiatéw, z ktérych unosi sie kurz, nalezy zawsze nosi¢ maske ochronna.

- Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wkladkami stalowymi i podeszwa odporng na olej.

- Nigdy nie wolno nosi¢ luznej odziezy roboczej.

- Guziki, haftki na rekawach odziezy roboczej muszg byé zawsze zapiete ze wzgledu na
niebezpieczehstwo wciggniecia luznych czesci odziezy do mechanizmu napedowego.

- Nalezy uwazag¢, aby krawat lub inne luzne czesci odziezy nie zostaly wciggniete do mechanizmu
napedowego (nie omotaty sie wokot obracajgcego sie mechanizmu).

- Podczas osadzania i wyciagania obrabianych elementéw i narzedzi, jak réwniez podczas
usuwania drzazg z przestrzeni roboczej, nalezy stosowaé rekawice w celu ochrony rak przed
zranieniem o ostre krawedzie i rozgrzane elementy po obrébce.

- Z urzadzeniem nie wolno pracowaé pod wptywem narkotykéw i alkoholu.

- Z urzadzeniem nie moze pracowaé¢ osoba, ktéra cierpi na zawroty gtowy, omdlenia lub jest
ostfabiona.



