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ES PROHLASENI O SHODE

PROMA

EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

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

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

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

Jméno a adresa osoby povéfené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sh.) /Name and address of the person authorised to compile the
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres
0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej
zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

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

typ/Product  (Maching) - Type/

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFislusna
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

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

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment / Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némz byl vyrobek opatien
oznacenim CE

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

Poznamka:

PROMA Machinery s.r.o.

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

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

Pasova pila na kov typ PPS-250HPA / Pila tasmowa do metalu typ PPS-250HPA

Péasova pila na kov je vodorovna pasova pila s oto¢nou hlavou, uréena k déleni materiali ocelovych
a také neZeleznych a lehkych kovi./ Pita tasmowa do metalu jest pilq tasmowq poziomq z korpusem
obrotowym, przeznaczona jest do ciecia materiatow stalowych, a takze metali niezelaznych oraz metali
lekkich./ Hlavni ¢asti pily jsou: podstavec stroje s upinacim zafizenim fezaného materidlu, rameno
s fezacim Ustrojim pohdnénym t¥ifazovym asynchronnim elektromotorem s pievodovkou, ovladanym
dvoutlagitkovym spinadem a koncovym spinaéem ramene pily./ Gléwnymi czesciami pily sq: maszyna
bazowa z urzqdzeniem mocujqcym ciety material, ramie z urzqdzeniem tnqcym napedzane za pomocq
tréjfazowego asynchronicznego silnika elektrycznego z przekladniq, sterowanie dwuprzyciskowym
wlqcznikiem, a ramie pily wigcznikiem krarcowym./ Pila je vybavena zatizenim pro chlazeni pilového
pasu pomoci fezné kapaliny./ Pila jest wyposazona w urzqdzenie do chlodzenia tasmy tnqcej
chiodziwem. | Pohybujici se ¢asti stroje jsou zakryty ochrannymi kryty./ Ruchome czesci ostonigte sq
ostonami ochronnymi.

Zakladni technické Gidaje /Podstawowe dane techniczne:

Jmenovité napéti a kmitoCet / Napigcie i czestotliwosé: 400V, 50 Hz
Instalovany vykon /Moc przylqczeniowa: 1100/ 1500 W
Rezné rychlost / Predkosé ciecia: 35, 70 mm.min*
Maximalni fezany pramér/ Maksymalna Srednica cigcia: 245 mm

Rezani pod Ghlen/ Kqt ciecia: 0 az 60% 0 do 60°
Hmotnost / Waga: 320 kg

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

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢&. 616/2006 Sb./ Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

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

CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 13898+A1:2009,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007+zm&na/zmiana/ A1:2009, CSN EN 55014-1 ed. 3:2007,
CSN EN 55014-2:1998

13

Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplitkit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

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

Misto a datum vydani tohoto prohlaseni/Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-05-13

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

Ing. Pavel Tlusty

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

Sfl’o na

Funkce/Grade/ Stanowisko: General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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Zawartos¢ opakowania

Pita tasmowa dostarczana jest w stanie czesciowo zdemontowanym na palecie z konstrukcjg obitg
sklejkg. Maszyna opakowana jest w worek plastikowy.

Wyposazenie:

1) podstawa z elementami montazowymi
2) docisk mechaniczny ramienia pity

3) instrukcja obstugi

Wstep

Dziekujemy za =zakup potautomatycznej pity tasmowej PPS-250HPA marki PROMA.
Pita ta wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych 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 z pitg nalezy uwaznie
przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi. Pozwoli to zapobiec powstawaniu btedéw zaréwno przy instalacji
maszyny jak i przy jej eksploatacji. Nie zaleca sie wiec uruchamiania maszyny bez uprzedniego zapoznania
sie ze wszystkimi instrukcjami oraz bez uprzedniego zaznajomienia sie¢ z funkcjg i sposobem dziatania
maszyny. Instrukcja obstugi stanowi nieroztgczng czesc¢ pity, dlatego tez nalezy jg dobrze przechowywac,
a w przypadku sprzedazy maszyny nalezy przekazac jg kolejnemu wtascicielowi.

Dane techniczne

Predkosc ciecia: 35/ 70 m/ min.
Wymiary tasmy: 27 x 0,9 x 2 680 mm
Maksymalne ciecie przy 90°: 320 x 155 mm
Maksymalne ciecie przy 45°: 200 x 210 mm
Napiecie: 3/ N PEAC/ 400V 50 Hz
Moc przytgczeniowa: 1,5/ 1,1 kW
Przetozenie: 36:1
Srednica kota pasowego: 300 mm
Masa: 320 kg

4 Zastosowanie

Pita przeznaczona jest do pracy w warunkach warsztatowych. Temperatura otoczenia, w ktérym
pracuje maszyna nie moze wynosi powyzej +40°C lub ponizej +5°C. Pita tasmowa PPS-250HPA
stuzy do ciecia standardowych materiatéw od aluminium i jego stopdw, przez metale kolorowe az
po stal wysokowytrzymatg. Pita charakteryzuje sie stabilng konstrukcjg i duzg wydajnoscia.
Ciecie pod katem zapewnia ramie obrotowe pity i regulowany zacisk.

A UWAGA! Maszyne obstugiwaé¢ moga jedynie osoby, ktére ukonczyty 18 lat!

5 Poziom hatasu

Poziom hatasu zmierzony zostat w Srodowisku o poziomie hatasu 65 db. Uzyskany poziom hatasu
podczas pracy bez obcigzenia wynidst 71 db. Poziom hatasu podczas pracy z obcigzeniem przy cigciu

kruchej stali weglowej wynidst 73 db.

UWAGA: Podczas pracy maszyny poziom hatasu moze sie rézni¢ w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Obstugujgc maszyne nalezy oszacowac intensywnos¢ hatasu i zabezpieczy¢ sie @

w odpowiednie srodki ochronne zapewniajgce bezpieczenstwo obstugi. a§
%)
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Etykiety bezpieczenstwa

Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych samg maszyne oraz
zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Element bezpieczenstwa stanowi jeden wytgcznik krancowy
pozycji ramiona, jeden wytgcznik krancowy ostony tasmy pitowej i wytgcznik krancowy napiecia tasmy
pitowe;.

Na maszynie umieszczone sg etykiety informacyjne oraz etykiety ostrzegawcze.
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1 2 5 6
1, 2 - Nalezy przeczytaé instrukcje obstugi »ny—-->
3 - UWAGA! Niebezpieczenstwo urazu tasmg pitowg!

4 - UWAGA! Nie nalezy pracowaé na maszynie w rekawicach ochronnych!

5 - UWAGA! Podczas pracy na maszynie nalezy uzywac okularéw ochronnych!

6 - UWAGA! Nalezy zachowa¢ instrukcje obstugi do dalszego stosowania.

7 - UWAGA! Niebezpieczenstwo porazenia pradem elektrycznym! Etykieta umieszczona na listwie zaciskowe;.
8 - UWAGA! Kierunek obrotu tasmy pitowej!

Konstrukcja maszyny

Pita tasmowa PPS-250HPA sktada sie ze elementéw zeliwnych wraz z blaszanymi ostonami i elementami
uzupetniajgcymi. Kombinacja tych materiatéw zapewnia stabilng konstrukcje maszyny przy jej maksymalnym
obcigzeniu. Na czesci podstawy zamocowany jest zacisk. Naped tasmy pitowej zapewnia tréjfazowy silnik
napedzany za pomocg przekfadni slimakowej. Predko$¢ ciecia regulowana jest za pomocg ttoka.

Ciecie ukosne zapewnia regulowane ramie pity.

Pita tasmowa posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole nad maszyng, a takze dostep
do wszystkich elementéw sterowniczych (zacisk, ttoczysko, wytgczniki). Maszyne obstugiwa¢ moze tylko

jedna osoba.

Transport i montaz

=
- - - 5
Ostrzezenie! -~

Podczas manipulacji z maszyng oraz przy jej
transporcie nalezy postepowac z maksymailng
ostroznoscia.

Montaz pity

Nalezy wyjg¢ pite z opakowania i umiesci¢ jg na
miejscu roboczym. Miejsce to powinno by¢ starannie
dobrane ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy

i dostepno$¢ miejsca dla osoby obstugujgcej maszyne.

ag
O
S
%)
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Nastepnie nalezy zmontowac podstawe (patrz rysunek® |
Panel pompy nalezy zamocowac¢ do potgczonych pane @ o \

za pomocg srub wchodzacych w skifad dostawy,
a nastepnie przymocowac skrzynke ®
sterowania G za pomocg dwodch srub. o

Ukotwiczenie maszyny

- napiecie gtdwne i czestotliwosé muszg by¢ odpowiednie
do wymogdw silnika maszyny,

- temperatura otoczenia w miejscy roboczym, powinna
miescic sie w granicach od +5°C do +40°C,

- relatywna wilgotnos¢ powietrza nie powinna
przekraczac 90%.

Nalezy umiesci¢ maszyne na betonowym podtozu
zachowujgc minimalng odlegtos¢ 800 mm pomiedzy
tylng czesci maszyny a sciang. Nastepnie za pomocg srub

nalezy przymocowaé¢ maszyne do podtogi zgodnie z rysunkiem.
9 Czesci maszyny

12 13
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1) elementy sterowania . 11) mechanizm prowadzacy

2) dzwignia blokady zacisku 12) $ruby kota prowadzgcego tasmy
3) hydrauliczne mocowanie zacisku 13) przewdd Cfeczy chtodzacej

4) koto regulacji zacisku E 14) liniat tasmy pitowej

5) ruchoma szczeka zacisku 15) panel sterowania

6) stata czes¢ zacisku 16) Silnik

7) tadma pitowa 17) Hydrauliczny mechanizm regulaciji
8) sruba blokady liniatu 18) mechaniczny docisk ramienia pity
9) napiecie tasmy pitowej 19) dzwignia blokady obrotu ramienia pity
10) wytgcznik koncowy napiecia tasmy 20) podstawa pity
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M. — silnik pompy hydraulicznej

Q — $ruba spustowa zbiornika
cieczy chtodzacej

R — zbiornik na ciecz chtodzacag

S — silnik pompy cieczy chtodzace;j

T — przewdd zwrotny chtodzenia

U — wskaznik hydrauliczny

V — regulacja wskaznika

W — zbiornik hydrauliczny

X — $ruba spustowa zbiornika
na olej hydrauliczny

Y - rozdzielacz hydrauliczny

Sal SQ. SBA-7 wytaczniki

SQ - wytgcznik gtéwny ON/OFF

SA 1 — przetacznik silnika dwustopniowego

SB1 — start

SB2 — cykle

SB3 — wytgcznik awaryjnego zatrzymania STOP
SB4 - stop

SB5 — wigcznik uktadu hydraulicznego

SB6 — przycisk sterujgcy ramieniem pity w gére
SB7 — przycisk sterujgcy ramieniem pity w dot

1 - maszyna pod napieciem

2 —ramie pity w pozycji gérnej

3 — ramieg pity w pozycji dolnej

4 — wigczony tryb cykl

5 — wigczony uktad hydrauliczny

6 — ramie w maksymalnej gornej pozycji

7 — ramie w pozycji dolnej

8 — otwarta ostona tasmy

9 — nie zostata wybrana predkos¢ na SA1

10 — niewtasciwa predkosc silnika
(przecigzenie)

11 — brak dostatecznego napiecia tasmy

12 — wigczony przycisk STOP
zatrzymania awaryjnego

13 — wigczony tryb cykl

14 — przecigzenie silnika hydraulicznego
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Regulacja zacisku

Aby umozliwié¢ poruszanie sie zacisku w dowolnym kierunku, szczeka zacisku powinna by¢ poluzowana N

w dwoéch punktach (1, 2). Po poluzowaniu dwéch dzwigni blokady nalezy przesung¢ zacisk

do wymaganej pozycji a nastepnie zablokowaé dzwignie.

Mocowanie elementu obrabianego

Nalezy umiesci¢ element obrabiany pomiedzy szczekami.

Za pomoca recznegdo kota sterowania (4) nalezy przyblizyé
ruchomg szczeke zacisku do elementu obrabianego zostawiajgc
1-2 mm odstep. Element obrabiany zostanie chwycony przez uktad
hydrauliczny (3), ktéry przesuwa szczeki maksymalnie 8 mm.
Nastepnie nalezy wigczyé przycisk SB1 lub SB4. Po zakonczeniu
cyklu ciecia zacisk poluzuje sie. Do wiekszego przesuwu szczeki
ruchomej stuzy koto (4).

przykiady mocowania elementu obrabianego

Ciecie pod katem

Obstuga

Nalezy podtagczyé maszyne do sieci elektrycznej i przetgczy¢ gtéwny
wigcznik SQ do pozycji ON. Kiedy zaswieci sie kontrolka 1, maszyna jest
gotowa do pracy. W celu uruchomienia pompy hydraulicznej nalezy
wigczy¢ przycisk SB5. Jesli pompa hydrauliczna nie jest wigczona,
przyciski SB2, SB6 i SB7 nie bedg dziataty. Po wigczeniu uktadu
hydraulicznego nalezy sprawdzié¢, czy poziom oleju podnosi sie. Jedli tak,
oznacza to, ze pompa pompuje w poprawnym kierunku. Nastepnie nalezy
sprawdzi¢ funkcje przyciskow SB6 i SB7 regulacji wysokosci ramienia dla
elementu obrabianego. Nalezy wiec umiesci¢ element obrabiany w zacisku
i zamocowacé go. Istniejg dwa sposoby uruchomienia pity. Pierwszg z nich
jest metoda pétautomatyczna. W tym celu nalezy nacisngé¢ przycisk SB6
aby ramie ustawito sie w maksymalnej pozycji gornej a nastepnie nacisng¢
przycisk SB2 w celu rozpoczecia pracy. Druga metoda przeznaczona jest do
jednorazowego ciecia. Jesli ramie ustawione jest w jakiejkolwiek pozycji
gornej, aby dokona¢ ciecia nalezy nacisng¢ przycisk SB1. Jezeli po
nacisnieciu przycisku ramie opada zbyt szybko, wéwczas nalezy
wyregulowa¢ predkos¢ opadania ramienia za pomocg pokretta K. Jest to
zwigzane z zaworem, ktory reguluje przeptyw oleju. Jesli ramie opada zbyt
szybko, nalezy obréci¢ pokretto K w kierunku zgodnym 2z ruchem
wskazoéwek zegara i po stopniowej regulacji ustawi¢ wymagang predkosc.
Jezeli podczas pracy pojawig sie jakiekolwiek problemy, nalezy jak
najszybciej nacisng¢ przycisk SB4 znajdujgcy sie na panelu, lub SB3
znajdujacy sie na podstawie, w celu zatrzymania maszyny. Po nacisnieciu
przycisku SB3, ze wzgledéw bezpieczenstwa przycisk ten pozostanie
w pozycji wigczonej. Aby go wylgczyé nalezy przekreci¢ przycisk
w strone, ktorg wskazujg strzatki na wytgczniku.

Kiedy szczeka zacisku znajduje sie po lewej stronie (L) mozliwy
jest obrét ramienia pity o 60°. Kiedy szczeka zacisku znajduje sie
po prawej stronie (P), mozliwy jest obrét ramienia pity o 45°.
Nalezy uzy¢ dzwigni znajdujgcej sie pod skrzynkg sterowania (5)
w celu obrotu ramienia az do momentu wyczucia mechanicznego
oporu i upewni¢ sie, czy pozycja jest poprawna. Jesli nie, nalezy
doregulowac¢ ramie za pomocg $rub.

Panel sterowania

Elementy sterowania
na statywie
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Cykl pracy
Q DK
HL 1 $wieci O HL1 swieci - ""O lub O

> >

SB5
"SB2  sB1

zacisk upina materiat / ramig opada w dot / nastepuje cigcie / ukonczono ciecie / zacisk zwalnia materiat /

/ ramie idzie do gory

KONIEC, maszyna zatrzymuije sie

10 Regulacja maszyny

Regulacja ramienia

Do ustawienia maksymalnej pozycji ramienia (dolnej i goérnej)
stuzy ogranicznik 0, do ktdrego dochodzg wytgczniki krancowe.
Nalezy poluzowa¢ $rube znajdujgcg sie przy ograniczniku O,
ustawic¢ ogranicznik w wymaganej pozycji i ponownie dokreci¢ srube.
Ograniczniki wyregulowane zostaty fabrycznie przez producenta.

Napinanie tasmy

W celu jak najlepszego napiecia tasmy nalezy przekrecic koto reczne (2)
az do momentu aktywacji mikrowtgcznika (1), ktéry uruchomi maszyne.
Napiecie taS§my mozna kontrolowa¢ w ugieciu tasmy o 3-5 mm.

OSTRZEZENIE:

Pozycja mikrowtgcznika zostata wyregulowana fabrycznie przez producenta.
Jesli tasma uzyta podczas wymiany posiada inng grubosé i szerokosé,
konieczna jest wowczas regulacja pozycji wtgcznika. Dlatego tez do wymiany
tasmy pitowej zaleca sie uzycie wytgcznie tasmy o identycznych parametrach
jak tasma pierwotna.

UWAGA!
Podczas wymiany tasmy pitowej nalezy pamieta¢ o zachowaniu
odpowiedniego kierunku. Tasma powinna porusza¢ si¢ w ruchu zgodnym

ze strzatka.
W

TABELA WYBORU TASMY PILOWEJ
S o ROWNOMIERNE KOMBINOWANE
ROZMIESZCZENIE ZEBOW | ROZMIESZCZENIE ZEBOW :
ROWNOMIERNE KOMBINOWANE
do 15 i 14 10114 petna @lubL  |rozmieszczENE ZEBOW| ROZMIESZCZENIE ZEBOW
od 1.do 2 : z:z do 30 8 =
gg g gg g : s od 30 do 60 5 ars
od 4 do 6 A w6 od 40 do 80 4 48
wiecej niz 6 4 4/6 wiecej niz 90 3 4
o GRUboSC deal S @ = $rednica L = diugos¢ i

ag
S
S
&
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Regulacja prowadnicy 1

Nalezy poluzowaé srube imbusowg (2) znajdujgcg sie na
czworokatnej ptycie blokujgcej a nastepnie chwycié¢ rekojes¢
(1) i przesung¢ blok prowadnicy liniatu jak najblizej materiatu
obrabianego bez rozpoczynania ciecia. Po wykonaniu tej
czynno$ci nalezy ponownie dokreci¢ srube imbusowa (2).

Centrowanie taSmy

Do centrowania tasmy pitowej na kole tasmowym stuzg Sruby
znajdujgce sie na ramieniu pity (patrz rys.).
1. Nalezy poluzowac srube A, B i C.
2. Za pomocg sruby D nalezy ustawi¢ odpowiednie nachylenie kota
prowadzgcego.
- obracajac w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara
tasma bedzie zbliza¢ sie do kotnierza
- obracajgc w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara
tasma bedzie oddala¢ sie od kotnierza.

UWAGA!
Jesli tasma znajduje sie zbyt daleko, moze wéwczas wypasé z kota napedowego.
Po wycentrowaniu tasmy nalezy ponownie dokreci¢ srube imbusowg w nastepujgcej kolejnosci: A, B i C.

Regulacja tozysk prowadzgcych

Tasma prowadzona jest dzieki regulowanym podktadkom,
wyregulowanym fabrycznie przez producenta pod
wzgledem grubosci tasmy i z zachowaniem minimalnego H
luzu (patrz rys.).

Podczas wymiany tadmy nalezy uzywaé wytgcznie tasmy
o wymiarach 27 x 0,9 x 3080 mm, dla jakiej pierwotnie oo
wyregulowane zostaty podktadki prowadnicy liniatu. -

Jezeli do wymiany uzyta zostanie tasma o innych i i rg

parametrach, nalezy wykonac regulacje postepujac il EEEnr
zgodnie z ponizszym opisem: L
A B cCD E F G

Regulacja kamieni prowadzgcych tasme:

- zdja¢ nakretke (C), $rube (B) i czop centrujgcy (D). Poszerzy sie szczelina pomiedzy podktadkami (A)
i kamieniami prowadzacymi (L),
- zdja¢ nakretke (H) i czopy centrujace (1) i obréci¢ korbki (E-G) az do momentu poszerzenia
szczeliny pomiedzy tozyskami (F),
- w celu montazu nowej tasmy: nalezy umiescic¢ podktadke (A) na tasmie, zdjg¢ czop centrujgcy,
ustawi¢ luz 0,04 mm dla poslizgu tasmy zebatej, zamocowac odpowiednig podkiadke i srube (B),
a nastepnie obroci¢ korbki (E-G) az do momentu, gdy tozyska znajdg sie na tasmie (patrz rys.). Nastepnie nalezy
ponownie zamocowac czopy centrujgce (1) i nakretki (H),
- nalezy pamietac, aby pomiedzy tasma i kamieniem prowadzacym (L) byt luz minimalnie 0,2 — 0,3 mm.
Jesli jest to konieczne, nalezy poluzowaé sruby mocujgce kamienie prowadzace i odpowiednio je wyregulowadé.

& UWAGA! Nalezy konieczne pamieta¢ o elementach bezpieczenstwa (wytacznik bezpieczenstwa
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Wybér tasmy

Docieranie nowych i zuzytych tasm

Wysokg jakos¢ ciecia zapewniajg ostre krawedzie, majgce w stopniu minimalnym zaokraglone ostrza.
W celu osiggnigecia maksymalnej zywotnosci, zaleca sie docieranie tasm pitowych. W zaleznosci od poprawnej
predkosci, rozmiaru i jakosci materiatu obrabianego, nowa lub przeszlifowana tasma powinna by¢ docierana
z posuwem na poziome 50% wartosci roboczej. Ten sposdb pozwala unikng¢ wytamywania sie maksymainie
ostrych krawedzi, szczegélnie przy wiekszych cieciach. Mikroodtamki mogtyby spowodowac¢ uszkodzenie
kolejnych zebdw pity. Jesli podczas montazu nowej tasmy pojawig sie wibracje lub dzwiek spowodowany
rozchwianiem, nalezy zmniejszy¢ posuw.

Do mniejszych cie¢ zaleca sie wykonanie docierania tasmy przy mniejszej mocy z cieciem ok 300 cm2.
Do wiekszych cie¢ zaleca sie docieranie ok 15 minut. Nastepnie nalezy pomatu zwiekszaé posuw az
do optymalnej wartosci.

Ponizsza tabela przedstawia wybér odpowiedniej tasmy w zaleznosci od obrabianego materiatu.

Petny materiat

Regularne uzebienie Nieregularne uzebienie
llos¢ zebow na cal Dtugosc ciecia llos¢ zebow na cal Dtugos¢ ciecia
14 ZpZ do 15 mm 10 -14 Zp2 do 30 mm
10 ZpZ 15— 20 mm 8-12 ZpZ 20— 50 mm
8 ZpZ 20— 50 mm 6—10 ZpZ 25— 60 mm
6 ZpZ 50 - 80 mm 5- 8 Zpl 35— 80mm
4 7ZpZ 80 — 120 mm 4- 6 ZpZ 50 = 100 mm
2 ZpZ 120 - 200 mm 4- 5 7p7 70 - 120 mm

4- 3 ZpZ 80 — 150 mm

Profilowany materiat

£y
d
(mm do 40 20 100 120 200
5 —p l—
5 (mm)
1 3 8-12 8-12 8-12 8-12 6-10
— & —p
8 8-12 6-10 6-10 5.8 4- 6
. 12 6-10 5.8 5. 8 4- 6 4- 6
15 5.8 ds 6 4- 6 4- 6 4- 6
d
20 4- 6 4- 6 34 3. 4
30) 3- 4 3. 4 3. 4 3- 4
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11  Konserwacja maszyny

Codzienne czynnosci konserwujace:

- Standardowe czyszczenie maszyny wraz usunieciem nagromadzonych odpadow.

- Czyszczenie otworu spustowego cieczy chtodzgcej, pozwalajgce zapobiec wyciekowi.

- Uzupetnienie poziomu cieczy chfodzacej.

- Kontrola zuzycia tasmy.

- Ustawienie ramienia pity w gornej pozyciji i cze$ciowe poluzowanie tasmy, aby zapobiec jej naciggnieciu.
- Kontrola funkcji ostony bezpieczenstwa i przyciskdw awaryjnego zatrzymania.

Cotygodniowe czynnosci konserwujace:

- Doktadne czyszczenie maszyny szczegolnie zbiornika cieczy chtodzacej
- Demontaz pompy z ostony, czyszczenie filtra ssgcego i zbiornika.

- Doktadne czyszczenie kamieni prowadzacych i tozysk.

Comiesigczne czynnosci konserwujace:
- Kontrola regulacji kota napinacza tasmy.

- Kontrola pozycji tasmy na kamieniach prowadzacych i fozyskach.
- Kontrola dokrecenia wszystkich srub silnika, pompy i oston bezpieczenstwa.

Copotroczne czynnosci konserwujace:
- Kontrola ciggtosci ekwipotencjonalnego obwodu zabezpieczajgcego.

Konserwacja innych czesci maszyny:

- Przekfadnia slimakowa zamocowana na maszynie wymaga regularnej wymiany oleju. Podczas regularnej
pracy olej powinien by¢ wymieniony w przeciggu pierwszych 6 miesiecy w przypadku nowej maszyny,
a nastepnie co dwa lata.

- Odigczy¢ maszyne z sieci elektryczne;j.

- Podnies¢ ramie pity do pozycji pionowej

- Za pomocg sruby imbusowej (P) odkreci¢ spust (O) w celu wycieku
oleju przektadniowego.

- Po catkowitym wycieku oleju ponownie dokreci¢ srube (P).

- Umiesci¢ ramie pity z powrotem w pozycji poziome;j.

- Za pomocg otworu odpowietrzajgcego (Q) wla¢ do przektadni
okoto 0,3 | oleju przektadniowego.

Oleje do cieczy chlodzace;:

Zalecany olej do uktadu chtodzacego to VALAR — Cutem 1.

Minimalne stezenie oleju rozcienczonego w wodzie wynosi 3-5%.

- Nie nalezy wykonywa¢ jakichkolwiek czynnosci oczyszczajgcych, konserwujgcych oraz jakichkolwiek napraw
jezeli maszyna jest w ruchu. Nalezy najpierw odtgczy¢ jg z sieci elektryczne,j.

- Raz na rok zaleca sie sprawdzenie stanu silnika elektrycznego przez wykwalifikowang osobe (elektromechanika).

- Jezeli maszyna pozostawata przez dtuzszy czas w stanie spoczynku (np. przez okres dwéch lat w otoczeniu,
ktérego temperatura nie byta nizsza niz 5° C lub wyzsza niz 40° C), nalezy koniecznie wymieni¢ srodki smarujgce
znajdujgce sie w tozyskach oraz sprawdzi¢ opornosé izolacji uzwojenia silnika. (Okres ten moze sie
proporcjonalnie zmienia¢ w zaleznosci od charakteru otoczenia).

- Wokot maszyny nalezy utrzymywaé czystosé i porzadek.

12 Wymiana cieczy chtodzacej

Podczas eksploatacji maszyny dochodzi do ubytku cieczy chtodzgcej ze wzgledu na parowanie, rozpryskiwanie

i pozostawanie cieczy na odpadach. Ubytek ten nalezy uzupetnia¢ za pomocg nowej cieczy chtodzgcej, aby
osiggnac jak najwiekszg zywotnos¢ cieczy. Ciecz chtodzgca jest w aktywnym kontakcie z powietrzem i metalem.
Zanieczyszczana jest poprzez kurz, tlenek metalu i atakowana przez bakterie tlenowe. Przedostanie sie bakterii
tlenowych do cieczy powoduje rozpad cieczy chtodzgcej. Najczesciej dochodzi do tego gdy maszyna jest w stanie
spoczynku. Podczas uzytkowania maszyny ciecz chtodzgca jest napowietrzana, co niszczy bakterie.

Zaleca sie wymiane cieczy chtodzacej po 6-8 tygodniach eksploatacji maszyny.
Najpdzniej po 6 miesigcach konieczna jest wymiana cieczy wraz z dokladnym wyczyszczeniem zbiornika cieczy
i przeptukaniem catego uktadu chtodzacego za pomocg gorgcej wody z 3% sody krystaliczne;.

Ostrzezenie! Ciecz chtodzaca powinna byé utylizowana ekologicznie! @Oé"
S
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Ocena wizualna stanu cieczy chtodzacej

- powtoka olejowa na powierzchni oznacza, ze ciecz nie jest stabilna,

- nanosy na dnie i $cianach zbiornika i lepka powierzchnia na maszynie oznacza, ze ciecz chtodzaca
jest przestarzata i zanieczyszczona,

- ostabienie intensywnosci mlecznego zabarwienia cieczy oznacza zmniejszenie koncentracji cieczy.
W skrajnym przypadku mogg pojawi¢ sie rowniez rdzawe plamy na elementach obrabianych
i na samej tasmie,

- zgnity zapach i sine zabarwienie cieczy chtodzgcej oznaczaja, ze do cieczy chtodzgcej
przedostaty sie bakterie.

Zbiornik cieczy chtodzacej umieszczony jest w dolnej
czesci pity pod blaszang podstawg pity.

1) waz odprowadzajgcy
2) pompa
3) $ruba spustowa

13 Wykaz czesci maszyny

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegdlnych podzespotéw oraz elementéw,
zamieszczone w niniejszej dokumentacji. Wszystkie te cze$ci mozna zamawia¢ u producenta.
W celu usprawnienia realizacji zamowienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawac
nastepujgce dane:

A) model maszyny (PPS-250HPA)

B) numer katalogowy maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

D) numer podzespotu i strony na ktérej znajduje sie konkretna czesé

14 Akcesoria dodatkowe

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

Wyposazenie dodatkowe — to wyposazenie, ktére mozna dokupi¢ do danej maszyny.

Wymienione jest ono w aktualizowanym katalogu, ktérego bezptatny egzemplarz dostepny jest u Partneréw
Handlowych firmy. Mozliwa jest réwniez konsultacja w sprawie zastosowania wyposazenia

dodatkowego z naszym technikiem serwisowym.

15 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploatacji maszyne nalezy zlikwidowac, wykonujac nastepujgce czynnosci:
- odtgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej,
- spuscic¢ olej znajdujgcy sie w przektadni,
- zdemontowac wszystkie podzespoty maszyny,
- rozsortowac wszystkie podzespoty i elementy maszyny ze wzgledu na rodzaj odpadu (stal, zeliwo,
metale kolorowe, guma, przewody, elementy elektryczne) i przekaza¢ do specjalistycznego
punktu likwidacji odpadow.
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Sa1l SQ. SB-7 wylaczniki

SQ — wytgcznik gtowny ON/OFF LW26/20/2

QF — wylgcznik instalacyjny D247-63/3

FU 1-3 — bezpiecznik RT 18-32 10A

M1 — silnik uktadu hydraulicznego 1,5 kW

M2 — silnik uktadu chtodzenia 100 W

M3 — silnik pity 1,5/ 1,1, kW

FR 1 — zabezpieczenie przeciwprgdowe LR 2D3
FR 2 - zabezpieczenie przeciwpragdowe LR 2D3
KM 1-2 spinacz CJX-0810

SA1 —regulacja obrotéw LW26/20/5

YV 1-4 — wentyl magnetyczny

TC — transformator Bk40 400/24

SB 1-2 — przycisk ON Y090

SB 3-4 — przycisk STOP Y090

ST 1-3 — wylgcznik krancowy QKS 15

ST 4 - wylgcznik krancowy QKS 8

KC 1-6 — przekaznik

SB 6, SB 7 — przycisk sterowania ramienia

sf/'o ,7!
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17 Rysunki czesci maszyny
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Diagram E --Semi Auto and Vise Hydraulic System
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18 Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogolne 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 zagwarantowac
osobie obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy
nalezy uwaznie przeczytac niniejszy rozdziat. Osoba obstugujgca maszyne powinna wzigé¢ pod uwage
takze pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktére odnosic¢ sie moga do otaczajgcych warunkéw oraz materiatu.
B.Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo — Ostrzezenie — Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujace:
NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

OSTRZEZENIE
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze przyczynic 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 przestrzega¢ przepiséw bezpieczenstwa, o ktérych informujg etykiety umieszczone
na maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub jej nieczytelnosci nalezy skontaktowacé 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 listew zaciskowych, opatrzonych etykietami bezpieczenstwa. W zadnym przypadku

nie nalezy ich dotykac.

- Przed podtagczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewni¢ sie czy wszystkie ostony zabezpieczajgce
zostaty zamontowane. W razie potrzeby nalezy otworzy¢ ostone, odigczy¢ maszyne od sieci elektryczne;.
Wyciggnietg z gniazdka wtyczke nalezy umiesci¢ tak, aby byta pod statg obserwacjg osoby pracujgcej na maszynie.

- Nie nalezy podtgcza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony zabezpieczajgce sg otwarte.

2) OSTRZEZENIE

- Nalezy zapamieta¢ potozenie wytgcznika bezpieczenstwa, aby w kazdej chwili mozna byto go uzy¢.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z rozmieszczeniem wszystkich wytgcznikdw, aby zapobiec
niewtasciwej obstudze.

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisng¢ niektorych wytgcznikéw.

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

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

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwazac na widry oraz na niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na
cieczy chiodzgcej lub oleju.

- Nie nalezy ingerowaé¢ w konstrukcje maszyny i jej oprzyrzadowanie, jezeli nie zostato to opisane w instrukcji obstugi.

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytgczy¢ 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 gtowny.

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

- Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposob, ktéry mogtby naruszy¢ bezpieczenstwo jego obstugi.

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

3) PRZESTROGA — WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekgcji, o ktérych mowa w instrukcji obstugi.

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

- Podczas pracy maszyny nie nalezy otwiera¢ drzwiczek ani oston zabezpieczajgcych.

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy doprowadzi¢ jg do takiego stanu, aby byta gotowa do wykonania
dalszych czynnosci.
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- W przypadku zaktocen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie wytgczy¢ gtéwny wytgcznik.

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

- Nie nalezy poprawiaé, zamazywac, zabrudzac¢ ani usuwac etykiet bezpieczenstwa. W przypadku nieczytelnosci
etykiety lub jej utraty nalezy skontaktowac sie z producentem, podajgc numer wadliwej etykiety (numer ten
umieszczony jest w jej prawym dolnym rogu). Nowg etykiete nalezy umiesci¢ na miejscu etykiety poprzedniej.

1.3. Odziez ochronna a bezpieczenstwo

1) PRZESTROGA — WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Dtugie wtosy nalezy upig¢ z tytu gltowy — w przeciwnym razie mogg zosta¢ uchwycone przez maszyne.

- Nalezy stosowa¢ 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 obrdbki materiatéw unosi sie pyt.

- Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wktadkami stalowymi i podeszwg olejoodporng.

- Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy roboczej.

- Zawsze nalezy zapinaé 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 czes$ci odziezy, nie zostaty wkrecone w mechanizm napedowy maszyny.

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

- Nie nalezy pracowaé na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkéw 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 jego instrukcjg obstugi.

1) OSTRZEZENIE

- Aby zapobiec uszkodzeniu pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej przez wiory lub olej, nalezy zamkngc¢ 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 naprawic lub zastgpic¢ innymi.

- Nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajgce;.

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

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

- Do usuwania wiérow z ptyty narzedzi nalezy uzywac rekawic 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 elementéw obrobionych z maszyny, nie posiadajgce;j
systemu automatycznej wymiany, nalezy dba¢ o to, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska
pracy i byto nieruchome.

- Nie nalezy wyciera¢ elementu obrabianego i usuwaé¢ wioéréw gotymi rekami czy szmatka, jezeli narzedzie jest
w ruchu. W tym celu nalezy zatrzyma¢ maszyne i uzy¢ szczotki.

- W celu przedtuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwac lub w zaden sposob ingerowa¢ w urzgdzenia
zabezpieczajgce jakimi sg ograniczniki wytgcznikow kraricowych. Nie nalezy takze doprowadzac do ich
wzajemnego zablokowania.

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

- Nie nalezy uzywaé¢ wézka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywacé pracy wigzacza, bez posiadania
odpowiednich uprawnien.

- Przed uzyciem wézka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewni¢ sig, czy w bliskim otoczeniu owych maszyn
nie znajdujg sie zadne przeszkody.

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

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

- Pracujgc z materiatem tatwopalnym lub olejem surowym nalezy zapewni¢ prewencyjne srodki bezpieczenstwa
na wypadek pozaru.

- Nie nalezy pracowac na maszynie podczas burzy.
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2) PRZESTROGA — WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

- Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet mocowany do maszyny, aby upewnié¢ sie czy Sruby mocujgce nie poluznity sie.

- Nie nalezy naciska¢ wytgcznikéw znajdujgcych sie na pulpicie sterowniczym w rekawicach ochronnych — mogto
by doj$¢ do niepoprawnego wyboru lub innych pomytek.

- Przed uruchomieniem maszyny nalezy rozgrza¢ wrzeciono i wszystkie mechanizmy posuwowe.

- Nalezy sprawdzi¢, czy poziom hatasu podczas obrébki elementéw nie przekracza dozwolonej wartos$ci.

- Podczas obrébki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie widrow. Widry sg bardzo gorgce i mogg
przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu sterujgcego, wytgcznik gtéwny, a nastepnie

wytgcznik zasilania gtéwnego.
1.5. Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych oraz narzedzi.
1) OSTRZEZENIE

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

- Nalezy niezwtocznie wymieni¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyng urazu i uszkodzenia maszyny.
- Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta, nalezy uzyskac od
niego informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

2) PRZESTROGA — WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Po zamontowaniu narzedzi i elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ probny przebieg pracy.
- Nie nalezy uzywacé przyrzaddéw pomiarowych, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w eksploatacji maszyny.
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Dodavatel / postawea:
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IC / Regon: 242 62 706

Zastoupené/ Reprezentowany przez. Pavel Tlllst)’(

funkce spole¢nosti/ stnowisko: General Manager

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

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

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

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

Misto a datum vyddni tohoto prohldseni/ Migjsce i data wystawienia deklaracji : Praha, 2013-05-21
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PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3, zapsana v obchodnim rejstiiku, vedeného Méstskym soudem v Praze oddil C, vioika 198329
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