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Maszynowa wiertarka kolumnowa jest dostarczana w jednostkowym opakowaniu drewnianym, zabezpieczonym

tasmami, wraz z nizej wyszczegdlnionym wyposazeniem:

1) korbka uchwytu wiertarskiego

2) klucze montazowe do srodkowego kota pasowego (2szt.)

3) trzpien uchwytu wiertarskiego Mk Ill z gwintem

4) trzpien redukcyjny Mk 11l / Mk 11

5) uchwyt wiertarski 5-20 mm

6) $ruby montazowe

7) klin do wybijania trzpienia

8) nakretka wrzeciona z przewleczkg

9) pierscien gwintowany do uchwytu wiertarskiego
10) korbka do ustawiania wysokosci stotu
11) pasy klinowe B940Li, B838Li i B1480Li (1 komplet)

Wprowadzenie
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Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie wiertarki maszynowej BY-3216PC/400 marki PROMA.
Urzgdzenie to jest wyposazone w srodki bezpieczenstwa w celu ochrony obstugi i samej maszyny podczas jej
normalnego uzytkowania technologicznego. Jednak srodki te nie mogg zapewni¢ bezpieczehstwa pod
kazdym wzgledem i dlatego wymaga sie aby obstugujgcy, zanim rozpocznie uzytkowanie, przeczytat uwaznie
niniejszg instrukcje i zrozumiat jg. W ten sposdb beda wykluczone btedy zaréwno przy instalacji maszyny jak i
podczas samej eksploatacji. Prosze nie probowaé uruchamiaé maszyny, zanim nie zapoznajg sie Panstwo z
wszystkimi punktami instrukcji i nie zrozumiejg dziatania kazdej funkcji i sposobu postepowania..

Dane techniczne

Napiecie 400V

Moc silnika 1500 W

Maksymalna $rednica wiercenia 32 mm

Maksymalna srednica gwintowania M24 (zeliwo), M20 (stal)
Skok wrzeciona 150 mm

Odlegtos¢ wrzeciona od kolumny 265 mm

Odlegtos¢ wrzeciona od podstawy 745 mm

Odlegtos¢ wrzeciona od stotu 390 mm

Pochylenie stotu 0°

Stozek wrzeciona Mk 111

Zmiana obrotéw
Zakres obrotéw wrzeciona

paskiem klinowym
125 -1 975 obr./min.

Liczba predkosci wrzeciona 8

Stopnie autoposuwu ptynna regulacja
Srednica kolumny 100 mm
Wymiary stotu 380 x 400 mm
Wymiary podstawy 310 x 380 mm
Wysokos¢ catkowita 1405 mm

Masa 260/295 kg
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4 Cel zastosowania

Maszynowa wiertarko — gwintownica z autoposuwem ma zastosowanie do obrébki elementow
metalowych i niemetalowych. Wiertarke skonstruowano do wielofunkcyjnych zastosowan: wiercenie,
rozwiercanie, fazowanie, gwintowanie itp. Posuw wrzeciona moze by¢ reczny lub maszynowy. Wiertarke mozna
stosowac¢ w warsztatach narzedziowych, warsztatach utrzymania ruchu, serwisach a takze w matych i srednich
zaktadach produkcyjnych.

5 Wartosci poziomu hatasu

Maszynowa wiertarka typ BY-3216PC/400

Deklarowana czasowa Srednia emisja poziomu ci$nienia akustycznego A na stanowisku roboczym:
LpAeq,T = 78,2 dB (A). ;
(mierzona wedtug CSN EN 12717+A1, CSN EN ISO 12202, przy obcigzeniu)

6 Tabliczki bezpieczenstwa

Na urzadzeniu umieszczone sg znaki informacyjne i tabliczki bezpieczehstwa ostrzegajgce przed
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1 - Przed rozpoczeciem pracy z maszyna prosze przeczytac instrukcje obstugi!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadniowej

2 - Podczas pracy z maszyng nalezy uzywac¢ srodkow ochrony wzroku!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadniowe;j

3 - Nie wolno pracowaé na maszynie w rekawicach!
tabliczka jest umieszczona po prawej stronie skrzyni przektadniowe;j

4 - OSTRZEZENIE! Przy zdjetej ostonie - niebezpieczeinstwo porazenia pragdem
elektrycznym! tabliczka jest umieszczona na ostonie fgczéwki silnika

5 - uwaGa!
6 - PRZECZYTAJ INSTRUKCJE OBSLUGIH!

7 - NIE ZMIENIAG OBROTOW ZANIM MASZYNA SIE NIE ZATRZYMA!
tabliczka jest umieszczona na przedniej czesci skrzyni przektadniowej

S o n!
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Elementy kontrolne

1) Oswietlenie - etykieta jest umieszczona na przednim panelu

2) Gwintowanie - etykieta jest umieszczona na przednim panelu

3) Wiercenie - etykieta jest umieszczona na przednim panelu

4) Chtodzenie - pompa chtodzenia uruchamia sie kazdorazowo po witgczeniu maszyny
5) Wylacznik gtéwny - etykieta jest umieszczona na wytgczniku gtéwnym (0 - 1)

6) Lampka kontrolna - jesli lampka kontrolna nad gléwnym wylgcznikiem $wieci, oznacza to
ze wytgcznik gtdwny jest zamkniety.

7  Konstrukcja maszyny

Maszyna sktada sie z pokrywy przekfadni pasowych i paskéw klinowych oraz ze skrzyni wrzeciona, kolumny, stotu
roboczego, konsoli, obejmy zaciskowej stotu, podstawy i uktadu elektrycznego. Zeliwna gtowica z wrzecionem i silnikiem
tworzgca catos$¢, jest zamocowana na gornej czesci kolumny. Stét roboczy podtrzymuje konsola, ktéra jest zamocowana
sztywno poprzez obejme i listwe zebatg w srodkowej czesci kolumny. Kolumna jest umocowana w podstawie. Czesci te
wykonane sg odpowiednio z zeliwa i stali, ktére zapewniajg maszynie wymagana do pracy sztywnos$c.

Miejsca obstugi

Przy wiertarce — gwintownicy jest tylko jedno stanowisko obstugi, z ktérego w petni mozna obstugiwa¢ maszyne.
Jest to miejsce od czota maszyny, skad bez problemu dostepne sg wszystkie elementy obstugi. Ich opis znajdg Panstwo w

niniejszej instrukcji obstugi.
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8 Opis maszyny

20) Pompa cieczy chtodzace;j.

9

1) Sruba mocujgca ostone kot pasowych 1
2) Ostona ochronna przektadni pasowej 2\‘ 1
3) Panel sterujacy i

4) Ogranicznik posuwu gwintowania

5) Ostona bezpieczenstwa plexi
z wytgcznikiem

6) Uchwyt wiertarski
7) Korbka zaciskowa obejmy stotu
8) Stoét roboczy
9) Waz cieczy chtodzacej
10) Podstawa zeliwna wiertarki
11) Tyczki posuwu wrzeciona

12) Sruba zaciskowa napinania paskéw
klinowych

13) Dzwignia napinania paskow
klinowych

14) Silnik posuwu maszynowego 9

15) Sruba ogranicznika autoposuwu \
16) Koncoéwka wylotowa cieczy chtodzacej 5
10 \/;

19) Korbka regulacji wysokosci stotu roboczego

17) Kolumna z listwg zebatg

18) Obejma zaciskowa stotu

Transport i montaz

Maszynowa wiertarka kolumnowa jest transportowana na drewnianej palecie, do ktérej jest przymocowana
$rubami.Opakowaniem maszyny jest drewniana konstrukcja ze sklejki. Wewnatrz maszyna zapakowana jest do
igielitowego worka. Wszystkie wrazliwe powierzchnie metalowe (toze) pokryte sa substancjg konserwujaca, ktérg nalezy
usungc¢ przed rozpoczeciem pracy urzgdzenia. Do usuniecia substancji konserwujgcej najczesciej stosuje sie benzyne
techniczng lub inne ptyny odttuszczajgce. Nie wolno uzywac¢ rozcienczalnika NITRO, ktéry negatywnie oddziatuje na
okoliczng farbe. Po oczyszczeniu nalezy zastosowac zwykly olej konserwacyjny i nanie$¢ go na wszystkie metalowe
powierzchnie takie jak stét, kolumna bgadz wrzeciono.

Przez montaz rozumiane jest jedynie dokompletowanie drobnych elementéw takich jak np. ostona ochronna,
korbka podnoszenia stotu.

Maszyna przed transportem do odbiorcy jest kompletnie zmontowana i zapakowana. Po rozpakowaniu prosimy
skontrolowac, czy dostawa jest kompletna.

Jesli manipulowanie maszyng odbywa¢ sie bedzie za pomocg dzwigu, prosze zapewni¢ jej wiasciwe
uchwycenie (patrz: rysunek na stronie 6) i obserwowac ruch jej punktu ciezkosci. Aby nie doszto do uszkodzenia
powierzchni maszyny, zalecamy wtozenie miekkiego materiatu miedzy zawiesie, a powierzchnie maszyny.
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Ustawienie maszyny

W celu stabilnego ustawienia maszyny nalezy zabetonowa¢ fundament.
Maksymalna powierzchnia fundamentu okreslona jest przez obroét stotu roboczego
wokot kolumny wiertarki (okrgg 900 mm). Mogg Panstwo wszakze okresli¢ tez inny
rozmiar fundamentu wedle wlasnych mozliwosci i potrzeb. Grubos¢ fundamentu

zalezy od nosnosci podtoza fundamentu (ok. 30 cm).

Sruby fundamentowe nalezy rozmiesci¢ doktadnie w wytrasowanych miejscach w
zaprawie betonowej. Po zwigzaniu betonu maszyne nalezy ustawi¢ na fundamencie
i mocno dokreci¢ sruby kotwigce. Maszyne nalezy wypoziomowaé przy pomocy

poziomicy w kierunku poprzecznym i wzdtuznym.

Rozstaw otworéw podstawy

10 Sterowanie maszyny

Uruchomienie

Zawieszenie maszyny

Przed uruchomieniem maszyny prosze starannie przeczyta¢ instrukcje obstugi. Obstuga maszyny musi byc¢
zaznajomiona ze wszystkimi punktami sterowania maszyny i jej konserwacji. Nalezy przestrzega¢ instrukcji
smarowania. Nalezy smarowac¢ wszystkie wymienione miejsca smarownicze smarami w odpowiednich okresach
czasowych. Nalezy usung¢ z maszyny wszystkie warstwy antykorozyjne. Uzupetni¢ maszyne smarami i ptynami
eksploatacyjnymi we wskazanych miejscach. Wigczy¢ maszyne na niskie obroty. Jesli nie pojawi sie nietypowy hatas w
skrzyni przektadniowej, nalezy zmienia¢ predkosci az do najwyzszej. Pozostawi¢ maszyne w ruchu na pietnascie minut
bez obcigzenia. Jesli wynikng jakies$ problemy, natychmiast prosze skontaktowac sie z naszym serwisem firmowym.

Zmiana obrotéw

[ 1 A
a 2 — B ]
C 1
— L —
d-5, 1-A | 125 d-E 468
c-4, 1-A | 230 c-D 833
b-3, 1-A | 355 b-C 1250
a-2, 1-A | 560 a-B 1975

Przez odpowiednie usytuowanie pasa klinowego na
trzech kotach pasowych i dzieki 6-biegunowemu
silnikowi mozna uzyska¢ osiem predkosci obrotow
wrzeciona (wg. tabeli). Aby zmieni¢ predkos¢
obrotowg, nalezy najpierw zatrzymac silnik, zdjgé
ostone kot pasowych, poluzowac S$ruby aretacyjne
silnika, a dzwignie napinania paskéw klinowych
przekreci¢ w kierunku do wrzeciona. Nastawi¢
wymagany stopien predkosci wedtug tabeli, napig¢ pas
klinowy, dokreci¢ sruby aretacyjne silnika i zamknaé
ostone.

]
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Panel sterowania

1) ogranicznik gtebokosci gwintowania (rewersu) 8) przetacznik funkcji wiercenie/ gwintowanie
2) wytgcznik gtéwny 9) tyczka recznego posuwu wrzeciona

3) kontrolka napigcia (Swieci po wigczeniu) 9A) potozenie tyczki maszynowego

4) wytgcznik silnika autoposuwu posuwu wrzeciona

5) ptynna regulacja autoposuwu 10) przycisk ,start” (uruchomienie wrzeciona)
6) przycisk oswietlenia wiertarki 11) ogranicznik autoposuwu

7) przycisk rewersu gwintowania (odwrotne obroty )  12) przycisk awaryjnego zatrzymania ,STOP”
13) przycisk ,stop” (zatrzymanie wrzeciona)

Wiercenie

Aby przy pomocy maszyny rozpoczaé wiercenie, wytgcznik kotyskowy ,8” musi byé w pozyciji
piktogramu ,Wiertto”. piktogram
Uruchomienie maszyny nastepuje przez nacisniecie zielonego przycisku ,10”, a zatrzymanie przez nacisniecie wiertta
czerwonego przycisku ,13”. Do awaryjnego zatrzymania maszyny stuzy czerwony przycisk grzybkowy z
blokadg ,12”". Do ustawienia wymaganej gtebokos$ci wiercenia uzywa sie wylgcznie ogranicznika ,11”, za
pomocg ktérego mozna nastawia¢ wymagang gteboko$¢ wiercenia (szczegétowy opis na nastepnych
stronach).
Ogranicznik gwintowania ,,1” musi by¢ zwolniony!
Jezeli chcemy wykorzysta¢ posuw maszynowy (autoposuw), najpierw nalezy ustawi¢ wytgcznik ,4” do pozycji
pracy autoposuwu, przesungc¢ tyczke posuwu wrzeciona ,9” do pozycji ,9A”, a potencjometrem ,5” wybrac
odpowiednig szybkos¢ posuwu wrzeciona. Jezeli wrzeciono przesunie sie za pomocg autoposuwu do
pozadanej gtebokosci, nastawionej przez ogranicznik ,11”, autoposuw samoczynnie mechanicznie sie
zatrzyma, a wrzeciono powrdci do gornej pozycji. W tej pozycji mozna wytgczy¢ naped autoposuwu
wytacznikiem ,4”.

Gwintowanie

Jesli chcemy wykonac operacje gwintowania, nalezy najpierw przetgczy¢ wytgcznik kotyskowy ,8” do
pozycji piktogramu ,Gwintowanie”. piktog ram
Uruchomienie maszyny nastepuje przez nacisniecie zielonego przycisku ,10”. Zielony przycisk bedzie swiecit . .
sie, ale wrzeciono rozpocznie obracac sie (prawe obroty) dopiero w chwili, gdy przesuniemy wrzeciono tyczkg gwmtownlka
posuwu w doét. Uprzednio nalezy ustawi¢ wymagang gteboko$¢ gwintowania ogranicznikiem ,1” wg skali in/cm.
Ogranicznik autoposuwu ,,11” musi by¢ zwolniony!
Po wykonaniu gwintu na ustawiong wczesniej gtebokos¢, dzieki ogranicznikowi ,,1” maszyna samoczynnie
zmieni obroty (lewe obroty) i po opuszczeniu narzedzia gwintujgcego z obrabianego detalu wrzeciono powrdci
do pozycji gornej, a maszyna zatrzyma sie.
Aby ponownie rozpoczg¢ operacje gwintowania, wystarczy przesung¢ wrzeciono tyczkg posuwu w dot, a caty
proces gwintowania powtérzy sie. Jezeli nie chcemy uzywaé ogranicznika gtebokosci gwintowania ,17,
mozemy uzyciem przycisku , 7” natychmiast zmienic kierunek obrotéw wrzeciona.
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Ustawianie gtebokosci wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia ustawia sie nastepujgco:
grot wiertta ustawi¢ jak najblizej obrabianego
detalu. Zwolni¢ srube ogranicznika ,A” i obraca¢
skalowanym kragzkiem ,B” az do wymaganej
gtebokosci wiercenia, ustawiajgc w pozycji zero
na kresce ,C”. Nastepnie, w tak ustawionej
pozycji, zacisng¢ srube ogranicznika ,A”.

A) $ruba zaciskowa
ogranicznika
gtebokosci wiercenia

B) krgzek ze skalg

C) kreska w pozyciji
Zerowej

A

UWAGA! Ostony bezpieczenstwa przektadni pasowej i wrzeciona sg wyposazone w wytgczniki
krancowe, ktére powodujg unieruchomienie maszyny przy ich otwarciu!

UWAGA! Jezeli maszyna jest ustawiona na GWINTOWANIE, nie wolno witgcza¢ autoposuwu!

OSTRZEZENIE! Nalezy pamietaé, aby uzywaé wiasciwy do wykonywanej operaciji ogranicznik
gtebokosci: 1-GWINTOWANIE, 11-WIERCENIE. Uzycie niewlasciwego
ogranicznika gtebokosci moze spowodowac trwate uszkodzenie maszyny!

Oswietlenie

Oswietlenie wigcza sie i wytacza przyciskiem ,6".

Posuw stotu

Pompa chtodzenia

Podczas pracy maszyny pompa cieczy

chtodzacej samoczynnie sig uruchamia.

Pompy chtodzenia nie mozna wytgczyé.

Posuwu stotu wykonujemy w nastepujacy sposob:

Nalezy odblokowac st6t zwalniajgc dzwignie aretacyjne ,D”,
korbka ,E” ustawi¢ wymagang wysokos¢ stotu, a dzwignie
aretacyjne ,D” ponownie zacisng¢ w ustalonym potozeniu
stotu.
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11 Smarowanie maszyny

Miejsca smarowania maszyny oznaczone sg na planie smarowania. Nalezy stosowac¢ odpowiednie rodzaje smaréw.
Wszystkie tozyska w maszynie sg obustronnie zakryte i nie wymagajg dodatkowego smarowania, a wiec sg

bezobstugowe.

Smarowanie maszyny polega na uzupetnianiu smaréw, dlatego maszyna nie jest wyposazona we wskazniki zuzycia i

wskazniki olejowe.

Regularne smarowania smarowniczek cisnieniowych i powierzchni roboczych dokonuje sie zawsze po zakonczeniu pracy

urzgdzenia.

Prawidtowe i regularne smarowanie przedtuza okres eksploatacji maszyny!

Plan smarowania

Tabela miejsc, ktére musza by¢é smarowane reczng cisnieniowg
smarownicg olejow3 i reczna cisnieniowg smarownicg smaru plastycznego.

Nr . Metoda Cykl
. . Nazwa miejsca . Typ smaru .
miejsca smarowania smarowania

1 System podnoszenia Smarownica LA 2 (olej po kazdej
stotu ciSnieniowa tozyskowy) | pracy

> Powierzchnie robocze Smarowanie LA 2 (olej po kazdej
stotu i podstawy powierzchniowe | tozyskowy) | pracy

. Smarowanie LK 22 (olej | po kazdej

3 Kolumna pionowa . . .

powierzchniowe | fozyskowy) | pracy

4 Tuleja wrzeciona Smayowamg LK 22 (olej | po kazdej
powierzchniowe | tozyskowy) | pracy

5 Skrzynia autoposuwu S.f,'"‘?ro‘(v”'ca LK_ 22 (olej | po kazdej
cisnieniowa tozyskowy) | pracy

SI‘/' o) ,7!
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12 Instalacja elektryczna

Gtéwne elementy instalacji elektrycznej umieszczone sg w skrzyni rozdzielczej umieszczonej na boku gtowicy wiertarki.

e

Napiecie maszyny wynosi 3/N/PE AC 400V, 50 Hz.

Napiecie obwodu sterowania i oswietlenia (24V) wyprowadzono z transformatora.

Przektadnie urzadzenia sg napedzane 3-fazowym silnikiem asynchronicznym.

Gtéwny silnik jest zabezpieczony poprzez styczniki, kidre zabezpieczajg go przed przecigzeniem i zwarciem.

Jako wyfgcznik gtowny stuzy 16-amperowa wtyczka zasilajgca z pigcioma bolcami, do obcigzalnosci ktorej nalezy
dostosowac¢ maksymalne zabezpieczenie instalacji budynku.

motor
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Schemat elektryczny
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13 Konserwacja urzadzenia

1) Przed uruchomieniem wiertarki nalezy skontrolowa¢ elementy mechaniczne, przesmarowa¢ wszelkie powierzchnie i
elementy slizgowe i obracajace sie (plan smarowania).

2) Po zakonczeniu pracy nalezy wyczysci¢ wszystkie czesci maszyny i naoliwi¢ wszystkie powierzchnie slizgowe, Sruby
nastawne i wrzeciono.

3) Okresowo nalezy przemywac przektadnig i wymieniac ole;j..
4) Nie wolno otwierac¢ ostony paséw klinowych dopéki wrzeciono nie zatrzyma sie - to mogtoby doprowadzic¢ do urazu.

5) Przy stwierdzeniu uszkodzenia urzgdzenia nalezy natychmiast zatrzymaé¢ maszyne i skontaktowac sie z profesjonalng
obstugg serwisowg, aby wyeliminowac zaistniaty problem.

Wymiana cieczy chtodzgcej

Podczas pracy maszyny nastepuje ubytek ptynu chtodzacego ze wzgledu na odparowywanie, rozprysk i
rozprowadzanie po widrach. Ubytek ten trzeba uzupetnia¢ swiezym ptynem, dlatego starzenie sie ptynu nastepuje
bardzo wolno. Plyn wszakze pozostaje w bardzo aktywnym kontakcie z powietrzem i metalem Jest
zanieczyszczany kurzem, tlenkami metalu i atakowany przez bakterie beztlenowcowe. Atakowanie przez bakterie,
ktére powodujg rozktad emulsji, jest najbardziej intensywne woéwczas, kiedy maszyna nie jest eksploatowana.
Podczas pracy maszyny emulsja ulega ciggtemu przewietrzaniu i w ten sposéb bakterie sg niszczone.

Zaleca sie wymiane emulsji chtodzacej po 6-8 tygodniach eksploatac;i.
Najdalej po 6 miesigcach nalezy przeprowadzi¢ wymiane ptynu oraz dokfadnie wyczyscic¢ zbiornik i przeptukaé catg
instalacje uktadu chtodzgcego cieptg wodg z dodatkiem 3% sody krystaliczne;.

Wizualna ocena stanu ptynu chtodzgcego:

- powioka olejowa na powierzchni swiadczy o tym, ze emulsja jest w stanie niestabilnym,

- osady odtozone na dnie i Sciankach zbiornika i lepkie powierzchnie na maszynie sg ostrzezeniem, ze ptyn ulegt
zestarzeniu i zanieczyszczeniu,

- ostabienie intensywnosci mlecznego zabarwienia emulsji oznacza zmniejszenie jej stezenia. W skrajnym
przypadku mogg sie pojawi¢ rdzawe plamy na maszynie i narzedziach,

- gnilna won i niebieskawe zabarwienie ptynu sg oznakg zaatakowania emulsji przez bakterie.
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Rysunek ztozeniowy maszyny
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1 ( Glowica, silnik i sterowanie
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2 ( Podstawa, kolumna i stét
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3 [ Wykaz tozysk

Lp. Miejsce
Watek napinajacy
Os kota posredniego

Tuleja wrzeciona
Kotnierz wrzeciona
Pinola wrzeciona
Obejma zaciskowa
Kolumna / pierscien
10 Korpus gtowicy

11 Korpus gtowicy

12 Korpus gtowicy

OCoOoO~NOOOAPRWN -

Nazwa
Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne
tozysko kulkowe wzdtuzne oporowe

Watek kota pasowego Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne
Watek kota pasowego Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne

Jednorzedowe kulkowe tozysko zwykte
tozysko kulkowe wzdtuzne oporowe
Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne
tozysko kulkowe wzdtuzne oporowe
tozysko kulkowe wzdtuzne oporowe
Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne
tozysko kulkowe wzdtuzne oporowe
Jednorzedowe kulkowe tozysko radialne

Rozmiar
17x35x10
40x60x13
35x62x14
25x62x17
22x50x14
35x52x12
35x72x17
25x42x11
100x135x25
17x35x10
17x30x9
17x35x10

7
O
T ipg oo

Typ
6003
51108
6007
6305
62/22
51107
6207
51105
51120
6003
51103
6003

)
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15 Wymiana pltynu chltodzacego

Podczas pracy maszyny nastepuje ubytek ptynu chtodzacego ze wzgledu na odparowywanie, rozprysk i
rozprowadzanie po widrach. Ubytek ten trzeba uzupetnia¢ $wiezym ptynem, dlatego starzenie sie ptynu nastepuje
bardzo wolno. Plyn wszakze pozostaje w bardzo aktywnym kontakcie z powietrzem i metalem. Jest
zanieczyszczany kurzem, tlenkami metalu i atakowany przez bakterie beztlenowcowe. Atakowanie przez bakterie,
ktére powodujg rozktad emulsji, jest najbardziej intensywne wéwczas, kiedy maszyna nie jest eksploatowana.
Podczas pracy maszyny emulsja ulega ciagtemu przewietrzaniu i w ten sposéb bakterie sg niszczone.

Zaleca sie wymiane emulsji chtodzacej po 6-8 tygodniach eksploatac;i.
Najdalej po 6 miesigcach nalezy przeprowadzi¢ wymiane ptynu oraz dokfadnie wyczyscic zbiornik i przeptukaé catg
instalacje uktadu chtodzgcego ciepta woda z dodatkiem 3% sody krystaliczne;j.

Wizualna ocena stanu ptynu chtodzgcego:

- powioka olejowa na powierzchni swiadczy o tym, ze emulsja jest w stanie niestabilnym,

- osady odtozone na dnie i Sciankach zbiornika i lepkie powierzchnie na maszynie sg ostrzezeniem, ze ptyn ulegt
zestarzeniu i zanieczyszczeniu,

- osfabienie intensywnosci mlecznego zabarwienia emulsji oznacza zmniejszenie jej stezenia. W skrajnym
przypadku mogg sie pojawi¢ rdzawe plamy na maszynie i narzedziach,

- gnilny zapach i niebieskawe zabarwienie ptynu sg oznaka zaatakowania emulsji przez bakterie.

16  Wykaz czesci

Wykaz czesci znalez¢ mozna na str. 13-15 (Rysunek ztozeniowy maszyny). W tym rozdziale maszyna jest
przedstawiona w roztozeniu na czesci, ktére zamowi¢ mozna w ponizszy sposoéb.

Przy zamawianiu czes$ci zamiennych, w celu przy$pieszenia obstugi, nalezy zawsze podawac:

A) model urzadzenia BY-3216PC/400.

B) numer katalogowy urzadzenia.

C) Rok produkcji i date zakupu sprzetu.

D) Numer i nazwe czesci zamiennej (zgodnie z rozdziatem 14 instrukgc;ji).

E) llos¢ sztuk.
Wszystkie powyzsze informacje dotyczgce cze$ci zamiennych prosimy przesyta¢ na adres: serwis@promapl.pl

17 Akcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czescii elementy, ktore sg dostarczane bezposrednio w maszynie
albozmaszyng (sg one podane w rozdziale 1. Zawarto$¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ i sg one wykazywane w aktualizowanym
katalogu ofertowym.

18 Demontaz i likwidacja

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

Podczas demontazu urzgdzenia konieczne jest przestrzeganie ogdinych przepiséw bezpieczenstwa,
ktore gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

Elementy metalowe nalezy likwidowac tak, aby sklasyfikowa¢ je wedtug rodzaju metali uzytych do
ich produkcji i odda¢ je po demontazu organizacjom zajmujgcym sie zbieraniem surowcow wtérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegajg rozkltadowi w sposdéb naturalny, powinny
zostaé posortowane i oddane organizacjom, ktére zajmujg sie zbiérka tych surowcow wtdrnych.

Czesci uktadu elektrycznego nalezy przekazaé¢ organizacjom zajmujgcym sie zbiorkg odpadow
elektrycznych.

UWAGA! Ze wzgledu na ochrone srodowiska naturalnego zabroniona jest likwidacja
czesci z tworzyw sztucznych i gumy poprzez spalanie!
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19 Ogodlne przepisy bezpieczenstwa

®
PROMA
1.1 Ogdlne 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 wzig¢ pod uwage takze
pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktére odnosi¢ sie mogg do otaczajgcych
warunkow oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informaciji ostrzegawczych.

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujgce:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

OSTRZEZENIE
Niestosowanie sie do niniejszych instrukcji moze 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 przestrzegac¢ przepiséw bezpieczenstwa, o ktorych
informujg etykiety umieszczone na maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub
jej nieczytelnosci nalezy skontaktowac sie z producentem.

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

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

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

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

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

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

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

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisngc
niektorych wytgcznikow.

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

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

- Podczas pracy na maszynie nalezy zawsze uwazaé na widry oraz na
niebezpieczenstwo poslizgniecia sie na cieczy chtodzgcejlub oleju.

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

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

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

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

- Nie nalezy naprawiaC maszyny w sposob, ktory mogtby naruszycé
bezpieczenstwo jego obstugi.

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

2) OSTRZEZENIE

3) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

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

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

- W przypadku zakitécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwtocznie
wytgczy¢ gtdwny wytgcznik.

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

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywac, zabrudza¢ ani 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 umiescic¢ na
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1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

1.3 Odziez ochronna a bezpieczenstwo

- Dilugie wiosy nalezy upig¢ z tylu glowy w przeciwnym razie mogg zostac
uchwycone przez maszyne.

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

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

- Nalezy zawsze stosowa¢ maske ochronng, jezeli podczas obrobki materiatow
unosisie pyt.

- Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wkiadkami stalowymi i podeszwg
olejoodporna.

- Nigdy nie nalezy nosic¢ luznej odziezy roboczej.

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

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

- Przy mocowaniu i zdejmowaniu elementow obrabianych oraz narzedzi, a takze
przy usuwaniu widrow ze stanowiska pracy nalezy uzywac rekawic, chronigcych
dtonie przed zranieniem, do ktérego dojsS¢ moze w kontakcie z ostrymi
krawedziamii gorgcymi elementami obrabianymi.

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

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

20 Warunki gwaranciji

Warunki gwarancji dostepne sg w zatgczonej przy sprzedazy urzgdzenia karcie
gwarancyjnej.

SERWIS - PROMA POLSKA SP. Z O.0.
ul. Wroctawska 1A, 55-095 Dtugoteka
tel./fax: 71 358 05 20, serwis@promapolska.pl
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ES/EU PROHLASENI O SHODE
EC/EU Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Adresa/Address/ Adres:
IC/ID/ Regon:

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

Piredmét prohlaseni/Object of the declaration/
Urzqdzenie, ktérego dotyczy deklaracja:

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer seryjny:

Popis/Description/ Opis:

PROMA Machinery s. r. o.

Prokopova 148/15, 13000 Praha 3
24262706

PROMA

PROMA Machinery s. r. 0., Prokopova 148/15, 13000 Praha 3

Primyslova vrtacka stolni typ BY-3216PC/400 / Przemyslowa wiertarka

stolowa typ BY-3216PC/400

Pramyslova vrtacka je ur¢ena pro obrabéni kovovych i nekovovych dilcti, je konstruovana pro multifunkéni pouziti, jako je vrtani,
protahovani, vystruzovani, fezani zavitl apod./ Przemystowa wiertarka jest przeznaczona do obrébki elementéw metalowych i niemetalowych.
Wiertarke skonstruowano do wielofunkcyjnych zastosowan, takich jak wiercenie, rozwiercanie, fazowanie, gratowanie itp. Pohon vietena je
proveden tfifazovym asynchronnim motorem s moznosti reverzace chodu./ Naped maszyny zapewnia tréjfazowy asynchroniczny silnik
elektryczny z mozliwosciq odwrdcenia kierunku obrotéw. Posuv vietena je fizen bud’ ruéné, nebo strojné./ Posuw wrzeciona moze by¢ sterowany
recznie lub maszynowo. Vrtacka je standardné vybavena integrovanym osvétlenim a chlazenim nastroje, se zasobnikem chladici emulze
vestavénym uvniti zékladny vrtacky./ Wiertarka jest wyposazona standardowo w zintegrowane oswietlenie i uktad chlodzenia, z pojemnikiem na

emulsje chtodzqcqg wbudowanym w podstawe urzqdzenia.

Zakladni technické tdaje/ Podstawowe dane techniczne:

Napajeci napéti a frekvence/ Napigcie i czgstotliwosé:
Celkovy ptikon/ Moc catkowita:

Rozsah otacek vietena/ Zakres obrotéw wrzeciona:
Maximalni pramér vrtani/ Maks. Srednica wiercenia:

Maximalni velikost fezaného zavitu/ Maks.srednica gwintowania:

Rozmér stolw/ Wymiary stotu:

Rozmér zékladny/ Wymiary podstawy:

Vyska/ Wysokosé:

Hmotnost/ Masa:
VySe popsany predmét prohliSeni je ve shodé
s piisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi predpisy
Evropské unie/The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union
harmonisation legislation/ Opisany powyzej przedmiot
deklaracji  jest  zgodny  zodpowiednim  unijnym
prawodawstwem harmonizacyjnym:

Harmonizované technické normy, které byly
pouzity, nebo jiné technické specifikace, na
jejichz zakladé se shoda prohlaSuje/The relevant
harmonised standards used or references to the other
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 zgodnos¢:

Poznamka:  Veskeré predpisy byly pouZity ve znéni jejich zmén a doplikii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.

400 V, 50 Hz

1500 W

125 -1 975 min™!

32 mm

M24-litina/zeliwo, M20-ocel/stal
380 x 400 mm

310 x 380 mm

1405 mm

260 kg

Strojni zafizeni - NV ¢. 176/2008 Sb.

Machinery - Directive 2006/42/EC / Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC),

Elektrické zafizeni nizkého napéti - NV €. 118/2016 Sb.

Low Voltage - Directive 2014/35/EU,
Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/WE,

Elektromagneticka kompatibilita - NV €. 117/2016 Sb.
Electromagnetic Compatibility (EMC) - Directive 2014/30/EU,

Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/WE (EC)

CSN ENISO 12100:2011, CSN EN 12717+A1:2010,

CSN EN 60204-1 ed. 2:2007, + A1:2009, CSN EN 61000-3-2 ed. 4:2015,

CSN EN 61000-3-3 ed.3:2014,
CSNEN 55014-1 ed. 3:2007 + A1:2010 + A2:2012,
CSN EN 55014-2 ed. 2:2015

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 obowigzujqcych 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, 2017-08-08

Osoba zmocnénd k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobg uprawniong do

dzialania w imieniu producenta: Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imig i Nazwisko:

Ing. Pavel Tlusty

V 006-08 05/2017 / (PL)GB/11/2019

Funkce/Grade/ Stanowisko:

General Manager

Podpis/Signature/ Podpis:
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