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ES/EU PROHLASENI O SHODE
EC/EU Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent: PROMA Machinery s. r. o.

Adresa/Address/ Adres: Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

1C/ID/ Regon: 24262706

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim PROMA Machinery s. r. 0., Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

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/ Nazwa i adres
osoby upowaznionej do przygotowania dokumentacji
technicznej zgodnie z dyrektywg 2006/42/EC:

Predmét prohlaSeni/Object of the declaration/ Pasova bruska typ BPS-151/400 /
Urzqdzenie, ktorego dotyczy deklaracja: Szlifierka tasmowa typ BPS-151/400

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer seryjny:

Pasova bruska je uréena pro brouseni dieva, kovi, plastid, dale pro odstranovani
starych laki, odrezovani, lesténi povrchii a srazeni hran./ Szlifierka tasmowa
przeznaczona jest do szlifowania drewna, metalu, tworzyw sztucznych, a takze
do usuwania starych farb, obcinania, polerowania powierzchni i fazowania.
Bruska je urena pro pouziti pro doméci prace, ale i v dilndach malych a
stiednich provozoven./ Szlifierka jest przeznaczona do uzytku przy pracach
domowych, a takze w matych i srednich warsztatach. Pohon brusného pasu je
proveden tfifaizovym asynchronnim elektromotorem./ Naped tasmy szlifierskiej
Jjest zapewniany przez trojfazowy asynchroniczny silnik elektryczny. Piipojeni k
elektrické siti je provedeno pohyblivym piivodem s tfifazovou vidlici
s ochrannym kontaktem./ Podigczenie do sieci elektrycznej jest wykonane za
pomocq ruchomego przewodu z wtyczkq tréjfazowq ze stykiem ochronnym.
Zakladni technicka data/ Podstawowe dane techniczne:

Popis/Description/ Opis:

Napajeci napéti/ Napigcie zasilania: 400 V
Ptikon/ Moc: 2200 W
Otacky/ Obroty: 2900 min-?

Rychlost pohybu pasu/ Szybkosé posuwu tasmy: 16 ms?
Rozmér brusného pasu/ Rozmiar tasmy szlifierskiej: 150 x 2 260 mm
Hmotnost/ Masa: 120 kg

VySe popsany predmét prohlaseni je ve shodé Strojni zatizeni - NV ¢. 176/2008 Sb.

s prislu$nymi harmoniza¢nimi pravnimi piedpisy Machinery - Directive 2006/42/EC / Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)|
Evropské unie/The object of the declaration described

above is in conformity with the relevant Union  Eilekirické zafizeni nizkého napéti - NV & 118/2016 Sb.

harmonisation legislation/ Opisany powylej praedmiot Low Voltage - Directive 2014/35/EU / Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/WE,
deklaracji  jest zgodny  zodpowiednim  unijnym

prawodawstwem harmonizacyjnym:
Elektromagnetickd kompatibilita - NV €. 117/2016 Sb.

Electromagnetic Compatibility (EMC) - Directive 2014/30/EU,
Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/WE (EC)

Harmonizované technické normy, které byly CSN EN ISO 12100:2011,

pouzity, nebo jiné technické specifikace, na CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +zména (zmiana) A1:2009,
jejichZ zakladé se shoda prohlasuje/The relevant CSN EN 61000-6-2:2007,

harmonised standards used or referencesto the other CSN EN 61000-6-4;2007

technical specification in relation to which conformity is

declared/ Odpowienie zharmonizowane normy techniczne

lub odniesienia do innych specyfikacji technicznych, w

odniesieniu do ktorych deklarowana jest zgodnosc:

Pozndamka:  Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmen a dopliikii platnych v dobé vydani tohoto prohldsent 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 obowiqzujgcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania..

Misto a datum vydani tohoto prohlaseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha 2017-06-21
Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobe uprawniong do
dzialania w imieniu producenta: Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i Nazwisko: Funkce/Grade/ Stanowisko: Podpis/Signature/ Podpis:
Ing. Pavel Tlusty General Manager X
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1 Zawartos¢ opakowania

Szlifierka wieloczynnosciowa jest dostarczana w drewnianym opakowaniu w stanie
czesciowo zdemontowanym wraz z ponizszym wyposazeniem:

1) korpus szlifierki z podstawa i silnikiem 5) ostona tasmy szlifierskiej

2) nastawny stot boczny 6) ostona pasa z kroécem do odpylania
3) katomierz nastawny 7) $Sruby z plastikowg gtéwka
4) nastawny stét czotowy 8) instrukcja obstugi z kartg gwarancyjng

2 Wprowadzenie

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie szlifierki pasmowej BPS-151/400 od
firmy PROMA POLSKA. Urzadzenie to jest wyposazone w system zabezpieczen,
zapewniajgcych bezpieczenstwo obstugi jak réwniez chronigcych maszyne podczas jej
normalnego uzytkowania technologicznego. Zabezpieczenia te nie mogg jednak zapewni¢ w
wielu aspektach catkowitego bezpieczenstwa i dlatego wymaga sie, aby obstugujgcy zanim
rozpocznie uzytkowanie, przeczytat uwaznie niniejsza instrukcje i zrozumiat kazdg funkcje i
sposOb uzytkowania maszyny. Pozwoli to zapobiec powstawaniu bteddéw popetnianych
zarowno przy instalacji maszyny, jak i podczas jej eksploatacji. Nie zaleca sie wiec
uruchamiania maszyny, przed zapoznaniem sie ze wszystkimi punktami instrukgciji,

W szczegdlnosci prosze stosowac sie do polecen bezpieczenstwa podanych na
tabliczkach, w ktére zaopatrzone jest urzgdzenie. Tabliczek tych nie wolno ani usuwa¢, ani
uszkadzac.

3 Cel zastosowania

Szlifierka taSmowa jest przeznaczona do szlifowania elementéw metalowych,
drewnianych i plastikowych oraz do ostrzenia narzedzi (wiertta, przecinaki, noze, narzedzia
ogrodnicze itp.). Szlifierka znajdzie zastosowanie w warsztatach narzedziowych,
serwisowych oraz w matych i srednich procesach produkcyjnych.

g
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4 Dane techniczne

Napiecie 400V
Moc przytgczeniowa 2200 W
Predkos¢ tasmy 16,3 m/s.
Rozmiar tasmy 150 x 2260 mm
Kat nastawienia 0-90°
Rozmiar stotu roboczego 750 x 250 mm
Rozmiar stotu czotowego 820 x 170 mm
Pojezd stolu 80 mm
Srednica kroéca przytgczeniowego 100 mm
Wymiary 1400 x 650 x 620 mm
Masa 120/160 kg

5 Wartosci poziomu hatasu

BPS-151/400:

Poziom cisnienia akustycznego na stanowisku pracy (A)
L paeq=281,2dB (A), (pomiar wg CSN EN ISO 11204)
Poziom mocy akustycznej (A)

LWA = 91 dB (A), (pomiar wg CSN EN ISO 3746).

6 Tabliczki bezpieczenstwa

NAPIAC ¢ ) POLUZNIC
6




D

1) Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy na szlifierce nalezy przeczytaé
instrukcje obstugi! (piktogram jest umieszczony przy wytgczniku)

2) Uwaga! Podczas pracy z maszyng uzywaj srodkéw ochrony wzroku!
(piktogram jest umieszczony przy wytgczniku)

3) Uwagal! Nie pracowa¢ w rekawicach! (piktogram jest umieszczony na przedniej
czesci silnika)

4) Ostrzezeniei: TaSma musi sie obraca¢ w kierunku wskazanym na
tabliczce! (tabliczka jest umieszczona na obudowie)

5) Uwaga! Przy zdjetej ostonie — niebezpieczenstwo porazenia pradem

elektrycznym! (tabliczka jest umieszczona na dolnej czesci obudowy i przy
wyfaczniku)

6) Tabliczka informuje o dzwigni do naciagau tasmy. (tabliczka jest
umieszczona na obudowie szlifierki)

7 Elementy maszyny
3 4 5

podstawa szlifierki
Sruba zaciskowa stotu

tasma Scierna

prowadnica nastawna

dzwignia napinania tasmy $ciernej
katomierz nastawny

Sruba zaciskowa ostony tasmy
ostona watka z kro¢cem do odpylania
stolik boczny

10) wspornik bocznego stolika

11) silnik

12) wytgcznik

OO~NOUThAWN =
R NN AN N )
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8 Budowa szlifierki

réznych sposobow.

9 Montaz i regulacja szlifierki

Montaz podstawy

1)

2)

3)

4)

Wyja¢ wszystkie elementy

z opakowania transportowego. H
Z powierzchni usunaé warstwe
zabezpieczenia antykorozyjnego

przy pomocy delikatnego ~
rozpuszczalnika. Nie stosowac
rozpuszczalnikéw do farb i

lakierow, benzyn lub innych L
silnych rozpuszczalnikéw, ktore

moglyby uszkodzié lakierowane —G
powierzchnie.

Zamocowac cztery gumowe 4
podktadki (A) na dolnej stronie 4
bocznych oston (C ) za pomoca A
szesciokatnych nakretek (B).

Zamocowac¢ boczne panele (C) D -
do przedniego panelu (D)

z pomocg dostarczonych srub

(E)
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Konstrukcja szlifierki tasmowej jest wykonana z elementéw blaszanych i zeliwnych. Naped
zapewnia elektryczny silnik tréjfazowy. Szlifierka tasmowa jest przeznaczona do szlifowania
drewna, metalu i tworzyw sztucznych (usuwanie starej farby, rdzy, polerowania, fazowania, itd.).
Nadaje sie do zastosowan profesjonalnych i w warsztatach rzemiesiniczych, gdzie moze pracowac
pod statym obcigzeniem. Stabilna konstrukcja zapewnia prostote i wytrzymato$¢ maszyny.
Szlifierka jest urzadzeniem wieloczynnosciowym, na ktérej mozna wykonywac szlifowanie na wiele

Uwaga : poprzez obrocenie podstawy nogami do gory sprawdzi¢ czy
elementy obudowy sa w jednej ptaszczyznie. Sruby dokrecaé tylko reka.

5)
6)

7)

ag
&
&5

Zamontowac potke wewnetrzng (F) za pomoca dwoch srub (G).
Dokonczyé montaz podstawy zamontowaniem tylnej obudowy (H) na bocznych

panelach (C ) przy pomocy pozostatych srub (J).

Przed koncowym dokreceniem wszystkich srub upewni¢ sie,
czy wszystkie krawedzie sg wyréwnane i w jednej ptaszczyznie.
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Montaz szlifierki na podstawie

Uwaga - szlifierka jest dos¢ ciezka i dlatego nalezy postepowaé
z zachowaniem maksymalnej ostroznosci, tak aby unikngé¢ uszkodzenia
szlifierki i urazu montazystéw.

1) Z pomocg innej osoby ostroznie wyjacé
szlifierke (A) z opakowania ochonnego
i nasadzi¢ na podstawe (B)

2) Szlifierke utozy¢ na podstawie tak, aby
otwory na sruby w szlifierce (C )
byly na wprost otworéw w podstawie
(D).

3) Otworzyé¢ drzwiczki podstawy (E) i za
pomoca srub (F) i podktadek (G, H)

przykrecié szlifierke do podstawy. B. f
Dokreci¢ 12 mm lkuczem.

4) Ptyta szlifierska (A) jest
W pozycji poziomej.
Przesunieciem rekojesci
zamykajacej (B) do
przodu odemkniemy
plyte szlifierska.

5) Zitozy¢ ptyte szlifierska
do pozycji pionowej (C)
jak pokazano na rys.4
(D). Pézniej przesunaé
rekojes¢ zamykajaca (B)
do pozycji zamknietej.

UWAGA: nigdy nie obracac¢ rekojescig zamykajaca.

%
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1) Ztylnej czesci szlifierki zdemontowaé ostone tasmy (A) odkreceniem
dwéch srub zabezpieczajgcych (B). Wyjaé tasme scierng i zdejmowalng
kratke.

2) Umiesci¢ rekojesé¢ (C ) na dzwigni do napinania tasmy (D). Zwolni¢
naprezenie tasmy przesunigciem rekojesci (C ).

3) Umiescié tasme scierng na obu watkach tak, aby krawedzie tasmy byty
zréwnane z krawedziami watkéw.

Uwaga: upewni¢ sieg, ze strzatka na tasmie jest w tym samym kierunku
co strzatka na ostonie szlifierki.

4) Naciagnaé tasme przesunieciem rekojesci (C ) do pozycji
naciagnietej. Obréci¢ tasme reka w kierunku strzatki.

Montaz tasmy sSciernej

- Toght Loows <=

View from rear

Stolik boczny

1) Zamocowac¢ tuleje mocujaca do
przedtuzenia stolika (E) na silniku
(D) za pomoca dwéch srub (F).

2) Wsuna¢ stolik (C ) do tuleji (E),
umiesci¢ stolik wycieciem (B)
w kierunku do tasmy sciernej (A).

3) Srube zabezpieczajaca (G) wkrecié do
otworu z gwintem (E) od tylnej strony

i' --- -
szlifierki. "R. ' ," l




o]

Ustawienie kata tasmy sciernej

1) Odtaczyé¢ szlifierke od sieci elektryczne;.

2) Przesuna¢ rekojes¢ zamka (B) do przodu (odbezpieczone_unlock).
Nachyli¢ ptyte szlifierska (A) do pozadanego kata.

3) Przytrzymujac ptyte szlifierska (A) wroci¢ rekojes¢ zamka (B) do
pierwotnej pozycji (zamkniete_lock).

A

10 Obstuga maszyny

Miejsca obstugowe

Szlifierka tasmowa BPS-151/400 jest przeznaczona do obstugi tylko przez
jednego pracownika. Ma jednak dwa miejsca obstugowe (z boku i z przodu maszyny).

& Obstugujacy maszyne musi mie¢ co najmniej 18 lat!

g
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Wymiana tasmy $ciernej

1) Odtaczyé szlifierke od sieci elektrycznej.

2) Ustawié tasme scierng w pozycji pionowej.

3) Zwolnié naprezenie tasmy przesunieciem rekojesci (C ).

4) Odkrecié sruby zabezpieczajace (B) i zdemontowac¢ ostoneg tasmy (A)

5) Zdjac¢ stara tasme a na jej miejsce natozy¢ nowa tasme. Sprawdzié
czy tasma bedzie obracaé sie we wiasciwym kierunku zgodnie ze
strzatkami.

6) Wyréwnaé krawedz tasmy z krawedzig watkow.

7) Naprezyé tasme za pomoca rekojesci (C ).

8) Zamontowaé powtdrnie ostone ochronng tasmy (A) i dokreci¢ sruby (B).

View from rear

Szlifowanie w poziomie

Do szlifowania w poziomie tasme $cierng ustawiamy w pozycji poziomej
(F) i prowadnice nastawng (D) mocujemy do stolika (E) w nastepujacy
sposob:

1) Wiozy¢ kostki prowadzace (B) do bruzdy (C) i dokreci¢ sruby
mocujace (G) jak pokazano na rysunku.

2) Natozy¢ prowadnice (D) na stolik i unieruchomié dokreceniem
srub zabezpieczajacych (G).
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Dla szlifowania pionowego tasme nalezy ustawi¢ w pozycji pionowej (G)
jak pokazano na rysunku i mozna korzysta¢ z ogranicznika (H) lub
prowadnicy katownika nastawnego (B).

Szlifowanie pionowe

Prowadnica katowa
1) Nasunaé prowadnice katowa (D) katownika nastawnego (A) do
szczeliny prowadzacej (C) w stoliku szlifierki.

2) Nastawié kat pracy i unieruchomic¢ dokreceniem rekojesci (B).

Ogranicznik

Natozy¢ ogranicznik tasmy sciernej i unieruchomic¢ sruba mocujaca (E)

z podkiadka (F).
3 -
A 1 R
-~ G \I-I

L -

| C

Szlifowanie ksztattowe

Szlifowanie ksztaltowe wykonuje sie na stoliku bocznym, w
miejscu nawrotu tasmy sciernej na watku napedowym (D).
Ustawienie szlifierki do szlifowania ksztaltowego wykonujem
nastepujaco:

1) Zwolnié¢ dwie sSruby mocujace (C ) ostone
tasmy sciernej (E ).

2) Ostone tasmy (E) odchyli¢ tak, aby widoczna
byta tasma $cierna (D).

3) Dokrecié sruby mocujace (C).

4) Zamontowac¢ stolik boczny (A) wsuwajac
trzpien stolika (B) do tuleji (F) obok silnika.

5) Ustawi¢ stolik w pozadanej wysokosci i
dokreci¢ (G)

B 011-03 12/2016



11 Instalacja elektryczna

o]

Instalacja elektryczna jest wykonana wg ponizszego schematu:

Napiecie 3/N/PEAC 400V 50 Hz
Zabezpieczenie 16A
L1 L2 L3 N PE
> o o o -(E
17T~ ~——~""= "~ 1
| ’—6]}_ | L1,L2,L3,.......... przewody fazowe
| I | . przewod neutralny
| — 5B2 I PE.ceceen przewéd ochronny
: : SB2.....ccceiiiieee przycisk stop
I |0 |0 |O I 1 ) ¢ przycisk start
| | i i KM TL1 | KM1.....e.eee. stycznik
[ ¢ o I KMo cewka stycznika
: :IE—Q : Y IO silnik elektryczny
I |
| 1 |
| o— |
PR AP I d
KM1

Wytacznik napedu szlifierki

Szlifierke witgcza sie wecisnieciem zielonego przycisku "1" i wylgcza sie wecisnieciem

czerwonego przycisku "0".

Do podniesienia bezpieczenstwa stuzy zamykany wylgcznik

z przyciskiem ,STOP“. Uzywany jest jako przycisk awaryjnego wytgczenia.

%

1) "Stop" przyC|sk przyC|sk awaryjnego zatrzymania maszyny)

2) Zielony przycisk "1",

3) Czerwony przycisk "0"



Niebezpieczeﬁstwo: Prace z urzadzeniami elektrycznymi moga
\ prowadzi¢ tylko osoby uprawnione z odpowiednimi uprawnieniami
elektrotechnicznymi.

12 Konserwacja szlifierki

Ostrzezenie : zalecane zabezpieczenie instalacji przylagczeniowej
maszyny moze by¢ realizowane 16A bezpiecznikiem w instalacji domowe;j.

Uwaga: Przed rozpoczeciem pracy z maszyng nalezy zapoznac sie
z elementami sterowania, ich funkcjg i rozmieszczeniem.

Ostrzezenie: Przed jakimikolwiek naprawami, serwisowaniem,
czynnosciami konserwacyjnymi zawsze nalezy wyja¢ wtyczke kabla
przytaczeniowego z sieci elektrycznej.

Smarowanie

Szlifierka tasmowa jest wyposazona w jednorzedowe tozyska kulkowe
obustronnie zakryte, ktére sa samosmarujace i bezobstugowe.

13 Wykaz czesci

Wykaz czesci maszyny znajduje sie na rysunku ztozeniowym maszyny. Na rysunku
maszyna jest rozrysowana na poszczegolne czesci, ktére mozna zamoéwic.

Przy zamoéwieniu, nalezy zawsze podawa¢ nastepujace dane:

A) symbol typu maszyny BPS-151/400

B) nr seryjny maszyny

C) rok produkciji i date zakupu

D) nr katalogowy i nazwe czesci wg rozdziatu 16 niniejszej instrukcji
E) ilos¢ zamawianych sztuk

Czesci zamienne po uzgodnieniu zapewnia serwis dystrybutora :

SERWIS - PROMA POLSKA sp. z 0.0.
ul. Wroctawska 1A, 55-095 Dtugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
serwis@promapolska.pl

s&aa}a
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Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktére mogg by¢ zamo-
ntowane bezposrednio w maszynie albo dostarczane z maszyng (sg one wyszczegdlnione
w rozdziale 1, Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ i sg one
wykazywane w aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten jest dostepny nieodptatnie
u naszych przedstawicieli handlowych. Ewentualnych konsultacji o sposobach korzystania
z wyposazenia dodatkowego udziela nasz serwis.

14 Akcesoria i dodatki

15 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploatacji lub w przypadku gdyby remont
urzadzenia byl nieekonomiczny maszyne nalezy poddaé¢ catkowitemu
demontazowi.

Podczas demontazu urzadzenia, musza by¢ przestrzegane aktualnie
obowigzujace przepisy bezpieczenstwa, ktéore gwarantuja bezpieczne
wykonanie wszystkich prac.

Po catkowitym demontazu maszyny poszczegdlne elementy likwiduje sie
zgodnie z obowigzujagcymi przepisami o gospodarce odpadami.

Elementy metalowe likwiduje sie tak, ze nalezy posortowa¢ je wedtug rodzaju
metali uzytych do ich produkcji i odda¢ organizacjom zajmujacym sie
zbieraniem surowcow wtoérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegaja naturalnemu
rozkladowi, powinny zostaé posortowane i oddane organizacjom, ktére
zajmuja sie zbieraniem tych surowcéw wtérnych.

Czesci instalacji i urzadzen elektrycznych nalezy przekaza¢ organizacjom
zajmujacych sie zbiorem odpadoéw elektrycznych.

UWAGA!: Zuwagi na ochrone srodowiska naturalnego zabrania si¢ likwidacji czesc
z tworzyw sztucznych i gumy poprzez ich palenie ! (ustawa o ochronie
powietrza 201/2012 Sb.)
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PROMA

17 Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogdlne przepisy bezpieczenstwa

A.

Niniejsza maszyna wyposazona jest w elementy bezpieczehstwa, ktdre chronig maszyne, jak
réwniez zapewniajg jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie
zagwarantowaé osobie obstugujacej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed
rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytac niniejszy rozdziat i zrozumie¢ go. Osoba
obstugujgca maszyne powinna wzig¢ pod uwage takze pozostate aspekty niebezpieczenstwa,
ktére odnosi¢ sie mogg do otaczajgcych warunkéw oraz obrabianego materiatu.

Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo — Ostrzezenie — Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukciji moze spowodowac utrate zycia.

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

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

Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa, o ktérych informujg tabliczki
umieszczone na maszynie. W przypadku uszkodzenia tabliczki lub jej nieczytelnosci nalezy
skontaktowac sie producentem.

Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania si¢ ze wszystkimi dotgczonymi
do maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja, programowanie, itp.) oraz
zrozumienia wszystkich funkcji i sposobu postepowania.

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa

1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozba niebezpieczenstwa ze strony urzadzen pod wysokim napieciem, elektrycznego panelu
sterowania, transformatoréw, silnikéw i listew zaciskowych, opatrzonych tabliczkami
bezpieczenstwa. W zadnym przypadku nie nalezy ich dotyka¢.

Przed poditgczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewnic¢ sie czy wszystkie ostony
zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby otwarcia ostony, nalezy wytaczyé
zasilanie wytgcznikiem gtéwnym i zamkna¢ go.

Nie nalezy podtacza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony zabezpieczajgce s otwarte.

o
L
@
&



2) OSTRZEZENIE

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

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

Nalezy uwaza¢, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisna¢ jakichkolwiek
wytgcznikow.

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

Nalezy uwazac, aby uchwyt wiertarski nie chwycit palcow osoby obstugujgcej maszyne.
Podczas pracy maszyng, nalezy zawsze uwazac na widry oraz na niebezpieczenstwo
poslizgniecia sie na cieczy chtodzgcej lub oleju.

Nie nalezy ingerowa¢ w konstrukcje maszyny i jej oprzyrzadowania, jezeli nie zostato to
opisane w instrukcji obstugi.

Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytgczy¢ maszyne naciskajgc przycisk
znajdujacy sie na pulpicie sterujgcym i odtgczy¢ przewod zasilajgcy.

Przed przystgpieniem do oczyszczenia maszyny lub jej zewnetrznego oprzyrzgdowania
nalezy wytaczy¢ maszyne i zablokowac¢ wytgcznik gtéwny.

Jezeli maszyne obstuguje wiecej niz jedna osoba, przed przystgpieniem do wykonywania
kolejnych czynnosci nalezy poinformowac¢ drugiego pracownika o sposobie postepowania.
Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposdéb, ktéry mégtby naruszy¢ bezpieczenstwo jej obstugi.
W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczacych prawidtowosci dziatania lub obstugi
maszyny, nalezy skontaktowac sie ze specjalista.

3) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Nie zaniedbywac przeprowadzania regularnych inspekgciji, o ktérych mowa w instrukcji obstugi.
Sprawdzac¢ i upewniac sig, ze w pracy maszyny nie pojawiajg sie zadne zaktécenia lub
nieprawidtowosci w jej uzytkowaniu.

Po zakonczeniu pracy maszyne nalezy doprowadzi¢ do takiego stanu, aby byta gotowa do
prawidtowego podjecia dalszych czynnosci.

W przypadku zaktécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie wytgczy¢ gtowny
wytgcznik.

Nie nalezy poprawia¢, zamazywac¢, zabrudzac¢ ani usuwac tabliczek bezpieczehnstwa. W
przypadku nieczytelnosci tabliczki lub jej utraty nalezy skontaktowa¢ sie z producentem /
dystrybutorem, podajac numer uszkodzonej tabliczki (numer umieszczony jest w jej prawym
dolnym rogu). Nowg tabliczke nalezy umiesci¢ na miejscu poprzedniej tabliczki.

1.3 Odziez ochronna i bezpieczenstwo pracy

1) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

Nalezy stosowac¢ srodki ochrony osobistej zapewniajgce bezpieczenstwo pracy (okulary
ochronne, obuwie ochronne, itp.)

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

Zawsze uzywac okularéw ochronnych i maski pytowej, jezeli podczas obrébki materiatow
unosi sie pyt.

Zawsze nalezy nosi¢ obuwie ochronne z wkfadkami i podeszwg olejoodporna.

Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy robocze;.

Guziki oraz haftki przy rekawach odziezy roboczej zawsze nalezy mieé zapigte — zapobiegnie
to niebezpieczenstwu uchwycenia luznych czesci odziezy przez mechanizm napedowy lub
obracajgce sie czesci maszyny.

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

Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementow obrabianych oraz narzedzi, a takze przy wsuwaniu
widrow ze stanowiska pracy nalezy uzywac rekawic, chronigcych dtonie przed zranieniem, do
ktérego moze dojsé w kontakcie z ostrymi krawedziami i gorgcymi elementami obrabianymi.
Nie nalezy pracowac na maszynie po spozyciu alkoholu lub zazyciu srodkéw odurzajgcych.
Przy maszynie nie powinny pracowa¢ osoby majgce zawroty gtowy, mdtosci czy osoby
ostabione.

1.4 Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny

1)

Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jej instrukcja obstugi.
OSTRZEZENIE

Nalezy zamykac wszelkie ostony zabezpieczajgce pulpitu sterowniczego i listwy zaciskowej,
aby zapobiec uszkodzeniom spowodowanym przez wiéry lub olej.

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 uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy niezwtocznie naprawi¢ lub wymienié.

Nie nalezy uruchamia¢ maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajgcej.

Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw obrobionych

Z maszyny, nie posiadajgcej systemu automatycznej wymiany, nalezy dbaé o to , aby
narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto nieruchome.

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

Nalezy sprawdzi¢ liny, tancuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia przed jego uzyciem.
Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawi¢ lub zastapi¢ nowymi.

Pracujac z materiatem tatwopalnym lub olejem nalezy zapewni¢ prewencyjne $rodki
bezpieczenstwa na wypadek pozaru.

Nie nalezy pracowa¢ na maszynie podczas burzy z intensywnymi wytadowaniami
atmosferycznymi.
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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 maszyny, aby upewnic sie czy jego sruby mocujgce nie
poluznity sie.

Nie nalezy obstugiwac¢ wytgcznikéw i przyciskow znajdujgcych sie na pulpicie sterowni

czym w

rekawicach ochronnych — mogtoby dojsé do niepoprawnego ich wyboru lub innych btedow.

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

Nalezy sprawdza¢, czy podczas obrdobki elementdw nie powstaje nadmierny hatas lub inne

nienaturalne dzwieki.
Podczas ciezkiej obrobki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie wiérd
Widry sg wtedy bardzo gorgce i mogg przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

W.

Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytaczyé przycisk systemu sterujgcego, wytgcznik

gtéwny, a nastepnie wytgcznik zasilania gtéwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych

1) OSTRZEZENIE

Nalezy zawsze uzywac narzedzi przeznaczonych do danego typu pracy i odpowiadajg
specyfikacji maszyny.
Nalezy niezwtocznie wymieni¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyna urazoéw i
uszkodzen maszyny.

cych

Przed rozpoczeciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowac, czy wszystkie

elementy sg wtasciwie zatozone i zacisniete.

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

predkosci obrotowych.

Nalezy uwaza¢, aby podczas pracy nie chwyci¢ palcami lub dfonig za uchwyt wiertarski lub

element mocujacy.

Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta,

nalezy uzyskac od niego informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

Do zaktadania ciezkich uchwytéw, elementéw mocujgcych i obrabianych materiatow nalezy

uzywac odpowiednich do tego celu przyrzadow.

2) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Nalezy sprawdzi¢, czy dtugos$¢ narzedzia jest odpowiednio dobrana, tak aby nie zahaczato o

elementy mocujgce, uchwyty zaciskowe lub inne elementy.

Po zamontowaniu narzedzi i elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ prébny przebieg

pracy.

Przy mocowaniu obrabianych detali miekkimi szczekami nalezy sprawdzi¢, czy obrabiany

element jest bezpiecznie zamocowany, a sita zacisku jest odpowiednia.

W przypadkach, kiedy narzedzie moze by¢ zamocowane z prawej lub lewej strony (prawe lub

lewe narzedzia), nalezy sprawdzi¢ czy jest w odpowiednim potozeniu.

Nie nalezy uzywaé przyrzadéw pomiarowych (lub elementéw pomiaru dtugosci), zanim nie

sprawdzimy, ze nie bedg przeszkadza¢ w eksploatacji maszyny.
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