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ES PROHLASENI O SHOD E '
EC Declaration of conformity PROMA
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/ Manufacturer / Producent : PROMA Machinery s.r.o.
Adresa/ Address/ Adres : Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
IC/ID/ Regon : 242 62 706

Jméno a adresa oso by 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 dokum  entacji
technicznej zgodnie z dyrektywg 2006/42/EC:

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

Vyrobek (stroj) - typ/Product (Machine) - Type/

Produkt (maszyna) - Typ: Bruska na plocho typ PBP-170M / Szlifierka do plaszczyzn typ PBP-170M

Vyrobni &islo/ Serial number / Numer seryjny :

Bruska na plocho je rov innd bruska s vratnym pohybem stoluas vodorovnou osou vietena. /
Szlifierka do plaszczyzn jest szlifierkg z  przesuwnym stotem i z opziomym wrzecionem.
Zakladni technické udaje / Podstawowe dane techniczne :

- napéajeci napéti a frekvence / napiecie i czestotliwosé : 230 V, 50 Hz

instalovany vykon / moc przytgczeniowa : 550 W;

brusny kotoué /tarcza szlifierska /: otalky/obroty/ 2 800 min™';

primér/Srednica/: 180 mm; Sitka /szerokosé/: 30 mm

Sitka brouseni / szerokos¢ szlifowania : 170 mm;

délka brouseni/ dlugos¢ szlifowania : 340 mm

rozméry stolu / rozmiar stotu : 150 x 300 mm

hmotnost stroje / masa maszyny : 210 kg

Popis/ Description / Opis:

ProhlaSujeme, Ze strojni zafizeni spliiuje vSechna Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV €. 176/2008 Sb.

prislusna ustanoveni uvedenych smérnic (NV) Machinery Directive 2006/42/EC / Dyretywa maszynowa 2006/42/WE (EC)
We declare that the machinery fu lfils all the relevant
provisions mentioned Directives (Government Provisions) / o r e, s .. .
Deklarujemy, 3¢ maszyna spelnia wzystiie odp  owiednie Elektrické zatizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV €. 17/2003 Sb.

postanowienia wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Low Voltage Directive 2006/95/EC / Dyrektywa niskonapigciowa 2006/95/WE (EC)
Rzgdowe):

Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢. 616/2006 Sb.

Electromagnetic Compatibility ( EMC) Directive 2004/108/EC
/ Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Harmonizované technické normy a technické @SN ENISO 12100 -2:2004v +A1:2009, CSN EN 14121 -1:2008,
normy pouZité k posouzeni shody CSN EN 13218+A 1:2009, CSN EN 13478+A1:2008,
The harmonized technical standards and the technical CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +Al 2009,

standards  applied to  the  conformity —assessment / CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007, CSN' EN 61000-6-1 ed. 2:2007

Zharmonizowane normy techniczne i normy techniczne
stosowane do oceny zgodnosci :

Posledni dvojéisli roku, v némz b yl vyrobek
opatien oznacenim CE

The last two digits of the year in which the CE marking was 10
affixed/ Dwie ostatniecyfry roku, w ktorym oznakowanie

CE zostato umieszczone

Poznamka:  Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmen a doplnkii platnyc ~— h 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 obowiqzujgcych w czasie tej deklar  acji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni /Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji : Praha, 201 0-01-02

Osoba zmocneénd 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/ Imie i nazwisko : Funkce/ Grade/ Stanowisko : Podpis/ Signature / Podpis :
Ing. Pavel Tlusty General Manager
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Proma Polska sp. z 0.0, ul. Wroctawska 1A, 55-095 Diugoteka PROMA

SPIS TRESCI
1) Zawarto$¢ opakowania 10) Obstuga i regulacja maszyny
2) Wstep 11) Manipulacja i instalacja maszyny
3) Dane techniczne 12) Smarowanie maszyny
4) Zastosowanie 13) Rysunek maszyny
5) Poziom hatasu maszyny 14) Konserwacja maszyny
6) Etykiety bezpieczenstwa 15) Wykaz czesci maszyny
7) Konstrukcja maszyny 16) Akcesoria dodatkowe
8) Opis maszyny 17) Demontaz i likwidacja
9) Transport i montaz maszyny 18) Przepisy bezpieczenstwa

Zawartos¢ opakowania

Szlifierka do ptaszczyzn PBP-170M dostarczana jest w drewnianej skrzyni, wzmocnionej
stalowymi tasmami. W sktad dostawy wchodzg weze i kable podigczeniowe.

Wstep

Dziekujemy za zakup szlifierki do ptaszczyzn PBP-170M firmy PROMA. Szlifierka ta
wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych maszyne, jak tez zapewniajgcych jej
bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie zagwarantowa¢ osobie
obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy
ze szlifierkg nalezy uwaznie przeczytaé jej 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 ze sposobem dziatania maszyny.

Dane techniczne

Maksymalna szerokos¢ szlifowania 170 mm
Maksymalna dtugos¢ szlifowania 340 mm

Wymiary stotu 152 x 304 mm
Maksymalna odlegtos$é od ptaszczyzny stotu do 210 mm

srodka wrzeciona

Posuw wertykalny kota sterujgcego (w tyt) 1 mm

Posuw wertykalny kota sterujgcego (w przod) 0,0254 mm

Rozmiar tarczy szlifierskiej 180 x 13 x 31,75 mm
Obroty wrzeciona 50 Hz 2 800 obr./min.
Napiecie silnika 230V

Moc silnika wrzeciona 550 W

Masa maszyny 210 kg

Wymiary opakowania (di. x szer. x wys.) 1 000 x 700 x 830 mm
Zastosowanie

Szlifierka do ptaszczyzn stuzy do precyzyjnego szlifowania powierzchni rownych
ptaszczyzn. Swoje zastosowanie znajdzie w matych i Srednich warsztatach produkcyjnych.
Jej zaletg jest stabilna konstrukcja oraz magnetyczny system mocowania materiatow
obrabianych. Wszystkie miejsce trgce sg smarowane automatycznie dzieki pompie
smarujgcej. Szlifierka posiada mozliwos¢é ustawienia wymaganych obrotéw tarczy
szlifierskiej, skoku i predkosci posuwu a takze gtebokosci widru. Stabilnosé maszyny
zapewnia kolumna nosna oraz zeliwne czesci maszyny.
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Poziom hatasu maszyny

D

Deklarowany $redni poziom ci$nienia akustycznego A w miejscu pracy:

LpAeq,T -

(71+4) [dB]
(zgodnie z CSN EN 13128, CSN EN ISO 11202 i CSN EN SO 11204, punkt A.2, tryb pracy

- bez obcigzenia).

Etykiety bezpieczenstwa

%)o

UWAGA! NiebezpieczehAstwo zranienia
ciata przez powstajgce podczas
szlifowania iskry i odpady. Nalezy
zabezpieczy¢ otoczenie maszyny przed
dostepem os6b nieupowaznionych.

I\ \d

UWAGA! Niebezpieczehsto porazenia
pradem elektrycznym. Nie nalezy
ingerowq¢ w potagczenie maszyny. Nie
nalezy dotyka¢ odkrytych przewodéw
elektrycznych ani listew zaciskowych.
Naprawe czesci elektrycznych powinna
dokonywa¢ wylgcznie osoba do tego
uprawniona specjalista elektryk.

ag
S
S
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UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia
ciata przez poruszajgcy sie podczas
obrobki stot roboczy. Nalezy
zabezpieczy¢ otoczenie maszyny przed
dostepem o0s6b nieupowaznionych.
Podczas pracy nalezy zachowywac
bezpieczng odlegto$¢ od maszyny.

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia
ciata przez poruszajgcy sie podczas
obrobki stot roboczy. Nalezy
zabezpieczy¢ otoczenie maszyny przed
dostepem o0sOb nieupowaznionych.
Podczas pracy nalezy zachowywaé
bezpieczng odlegto$¢ od maszyny.
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UWAGA! Podczas wymiany tarczy szlifierskiej
nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage na jej
poprawng instalacje, zgodng z kierunkiem
obrotu. Niepoprawny montaz tarczy moze
spowodowac¢ niebezpieczenstwo zranienia
ciata lub uszkodzenia maszyny.

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata
przez obracajgcg sie podczas pracy tarcze
szlifierska. Nie nalezy w zaden sposéb siegaé
do przestrzeni, w ktorej porusza sie tarcza.
Podczas pracy na maszynie nalezy
zachowywac bezpieczng odlegtosé.

UWAGA! Podczas wymiany tarczy szlifierskiej
nalezy zwroci¢ szczegbélng uwage na jej
poprawng instalacje i wycentrowanie.
Niepoprawny montaz tarczy moze
spowodowaé niebezpieczenstwo zranienia
ciata lub uszkodzenia maszyny.

UWAGA! Przed
rozpoczeciem pracy

na maszynie nalezy
przeczyta¢ instrukcje
obstugi. Maszyna
moze obstugiwac
wytgcznie osoba,
ktora zapoznata sie z
wszystkimi funkcjami
maszyny.

o>
<1y ’

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata przez obracajacg sie
podczas pracy tarcze szlifierska. Nie nalezy w zaden sposob siegac
do przestrzeni, w ktérej porusza sie tarcza. Podczas pracy na
maszynie nalezy zachowywac bezpieczng odlegtos¢.

UWAGA! Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy
przeczytac instrukcje obstugi. Maszyna moze obstugiwaé¢ wytgcznie
osoba, ktéra zapoznata si¢ z wszystkimi funkcjami maszyny.

UWAGA! Podczas pracy na maszynie nalezy uzywaé¢ okularow
ochronnych. Niebezpieczenstwo uszkodzenia wzroku.

UWAGA! Podczs pracy na maszynie nie nalezy uzywaé rekawic ochronnych. Niebezpieczenstwo uchwycenia rekawicy lub odziezy przez

obracajgce sig czesci maszyny.

UWAGA! Regularnie nalezy smarowac¢ wszystkie ptaszczyzny trgce
maszyny. Rozmieszczenie miejsc wymagajgcych smarowania,
czestotliwos¢ smarowania oraz rodzaj srodkdéw smarujgcych
opisane zostaty w rodziale: Smarowanie maszyny.

UWAGAI! Niebezpieczensto porazenia pragdem elektrycznym. Nie
nalezy ingerowq¢ w potgczenie maszyny. Nie nalezy dotykac
odkrytych przewoddw elektrycznych ani listew zaciskowych.
Naprawe czesci elektrycznych powinna dokonywaé wytacznie
osoba do tego uprawniona specjalista elektryk.

gona
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7  Konstrukcja maszyzny

Szlifierka do ptaszczyzn sktada sie w gtéwnej mierze z odlewow zeliwnych. Naped maszyny
zapewnia silnik asynchroniczny, ktory jest cze$cig gtowicy maszyny i potgczony za pomoca ztgczki do
wrzeciennika. Gtowica zamocowana jest na pryzmatycznej kolumnie frezarki i posiada mozliwos¢
regulacji wysokosci. Stét krzyzowy wyposazony jest w magnetyczny system mocowania elementéw
obrabianych, zapewniajgcy szybko$¢ i precyzyje mocowania.

Stanowisko pracy

Szlifierka do ptaszczyzn posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole
nad maszyng a takze dostep do wszystkich elementéow sterowniczych, opisanych w niniejszej
dokumentacji. Miejsce to znajduje sie od strony czota maszyny.

8 Opis maszyny

1) koto regulacji wysokosci 7) system smarowania

2) osfona tarczy szlifierskiej (gtowica szlifierki) 8) oczko nosne

3) tarcza szlifierska 9) panel sterowania

4) magnes permanentny 10) kolumna nosna

5) stot krzyzowy 11) koto sterowania posuwu podtuznego
6) koto sterowania posuwu poprzecznego 12) podstawa maszyny

a
S
N
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9 Transport i montaz maszyny

Podczas tranportu maszyny nalezy postepowac ze zwiekszong ostroznoécig. Do transportu
nalezy uzy¢ odpowiedniego sprzetu technicznego o nosnosci min. 500 kg. Szlifierka posiada oczko
nosne utatwiajgce manipulacje maszyng podczas transportu. Po wypakowaniu maszyny z
opakowania nalezy ustawi¢ jg na odpowiednim podtozu, wypoziomowac i zamocowac.
Wyrdéwnanie maszyny jest niezbednym warukiem dla uzyskania doktadnosci obrobki. Przed
rozpoczeciem pracy na maszynie zalecamy przeprowadzenie rozruchu prébnego bez obcigzenia.
Umieszczenie maszyny powinno by¢ zgodne z przepisami bezpieczenstwa i zapewniac
dostateczng ilos¢ miejsca dla osoby odstugujgcej maszyne.

Przed uruchomieniem maszyny nalezy umiesci¢ magnes permanentny na stole krzyzowym
i zabezpieczyé go za pomocg zaciskéw w taki sposob, aby nie ingerowat w przestrzen roboczg
tarczy szlifireskiej.

10 Obstuga i regulacja maszyny

Instrukcja obstugi

Przed przystgpieniem do pracy nalezy uprzednio zapoznac sie z wszystkimi funkcjami maszyny
oraz rozmieszczeniem i funkcjg wszystkich elementéw bezpieczenstwa.

Podczas pracy na maszynie nalezy postepowac zgodnie z ogéinymi przepisami bezpieczenstwa.
Przed przystgpieniem do pracy nalezy zapoznac sie ze wszelkim niebezpieczehstwem ryzyka.
Przed przystgpieniem do pracy ha maszynie nalezy uwaznie przeczytac instrukcje obstugi i
postepowac zgodnie z zawartymi w niej przepisami.

Dtugie witosy nalezy przykry¢ lub upig€ z tytu gtowy - w przeciwnym razie mogg zosta¢ uchwycone
przez obracajgce sie elementy maszyny.

Podczas pracy nalezy uzywac okulary ochronne lub maske oraz bezpieczne obuwie ochronne.
Przestrzen robocza i otoczenie powinno by¢ utrzymywane w czysto$ci i porzgdku, aby wykluczy¢
mozliwos¢ zranienia ciata.

Olejowe i mokre plamy znajdujgce sie w okolicy maszyny nalezy bezzwtocznie usungg¢, aby nie
doszio do poslizgniecia i zranienia ciata.

Przestrzen robocza maszyny posiada 600 metrowg strefe bezpieczenstwa. Przestrzen ta powinna
by¢ oznaczona trwale na podtodze za pomoca zottej linii.

Nie nalezy usuwac oston bezpieczenstwa ani innych elementéw bezpieczehAstwa znajdujgcych sie
na maszynie.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci konserwujgcych lub napraw nalezy odtgczy¢
maszyne od sieci elektrycznej.

Podczas pracy na maszynie nie nalezy nosic¢ luznej odziezy, krawata czy tancuszka.

Podczas pracy nie nalezy siega¢ w przestrzen pracy maszyny.

Podczas pracy szlifierki nie nalezy otwierac ostony tarczy szlifierskiej, przesuwac¢ wytgcznikow
koncowych ani tez w jakikolwiek inny sposéb ingerowaé w czesci maszyny.

Nie nalezy usuwac wioréw znajdujgcych sie na ptaszczyznie maszyny za pomocg sprezonego
powietrza, gdyz moze to grozi¢ niebezpieczehstwem zranienia oczu.

Nalezy uzywac jedynie tarcz szlifierskich o odpowiednich rozmiarach o predkosci obwodowej min.
35 m/s.

Nalezy postepowac zgodnie z wszystkimi instrukcjami bezpieczenstwa.

Naprawy elektrycznych czesci maszyny dokonywaé moze wytgcznie osoba posiadajgca
odpowiednie kwalifikacje oraz uprawnienia elektryczne.

Podczas szlifowania materiatu o twardosci wiekszej nic HRC65 typ uzywanej do tego celu tarczy
nalezy skonsultowac¢ ze specjalistg lub producentem.

Po wymianie tarczy szlifierskiej nalezy przeprowadzic¢ rozruch probny maszyny (min. 5 minut).
Nalezy postepowaé ze zwiekszong ostroznoscig!

Uchwyt magnetyczny nalezy utrzymywac¢ w czystosci. W celu uzyskania precyzyjnych efektow
szlifowania niezbedne jest utrzymywanie gtadkiej i czystej powierzchni robocze;j.

Podczas szlifowania materiatéw nie posiadajgcych wtasciwosci magnetycznych (aluminium,
grafit...) nalezy uzy¢ zacisk (uchwyt) magnetyczny. Zawsze nalezy upewnic sie, ze nie uchwyt nie
zachodzi do przestrzeni roboczej tarczy szlifierskie;. G’gg

)
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Uchwyt magnetyczny

Maszyna wyposazona jest w uchwyt magnetyczny

OFF/0

ON/I

pozycja OFF

elementéw obrabianych. Elementy wykonane z metalu posiadajgce
wiasciwosci magnetyczne przyciggane sg sitg permanentnego
magnesu bez ryzyka deformacji w miejscu ich uchwycenia.

Nalezy doktadnie oczys$ci¢ powierzchnie styczne materiatu
obrabianego i ptaszczyzny stotu. Nastepnie nalezy usungé
wszystkie przedmioty metalowe znajdujgce sie w okolicy magnesu,
umiesci¢ element obrabiany w wymaganym miejscu i wiaczy¢
magnes przekrecajgc zamek za pomocg klucza imbusowego. Po
skonczeniu cyklu szlifowania nalezy wytagczy¢ magnes ponownie
przekrecajgc zamek.

magnes wytgczony

OFF/0 ON/I
pozycja ON

magnes wigczony

=

Tarcza szlifierska

Tarcza szlifierska jest jedng z najwazniejszych czesci maszyny.
Od grubosci sktadu tarczy zalezy precyzja szlifowanej powierzchni. Do
wymiany tarczy szlifierskiej nalezy uzy¢ tarczy zalecanej przez
producenta o identycznych parametrach jak tarcza pierwotna (180 x 13 x
31,75 mm). ©

Przyktad oznaczenia tarczy:

(]

|
———>

PSA180x 13 x 31,7

|
(=]
{O

35

Kod
Srednica wewnetrzna

Grubos¢

Srednica otworu

Typ Scierniwa

Wielokosé ziarna

Twardosé

Klasa

Spoiwo
Maks. Predkosé

UWAGA! Nie nalezy uzywa¢ tarczy szlifierskiej, przeznaczonej do pracy w szybszych obrotach niz predkosé
obrotu wrzeciona.

Predkos$¢ obwodowa tarczy przeliczana jest na podstawie wzoru 3,14 XD xN/6000 [m/s]

D Srednicawewnetrzna (mm)
N obroty tarczy (obr.min.)

ag
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Tabela oznaczen tarczy:

Nazwa Kod Barwa Zastosowanie

Brazowe $cierniwo A (GZz) Brazowy - stal weglowa, stal stopowa, zeliwo ciggliwe, braz, stal hartowana i
niehartowana, szlifowanie zgrubne

Biate $cierniwo WA (GB) Biaty - szlifowana stal hartowana, stal szybkotnaca, stal weglowa,
szlifowanie z matg obrobka zgrubng materiatu

Mono-krystaliczne $cierniwo | SA (GD) Baty (kanarkowo zoétty) - szybkotnaca stal nierdzewna, materiaty twarde i ciagliwe

Mikro-krystaliczne $cierniwo | MA (GW) Brazowy - zelazo kute, stal nierdzewna, stal na tozyska

Chromowe $cierniwo PA (GG) Rézowy - zeliwo ciggliwe, stal szybkotngca, stak manganowa, idealne do
gtadkich powierzchni

Czarny silikonowy karbid C (TH) Czarny - zelazo, migkki braz i inne migkkie materiaty

Zielony silikonowy karbid GC (TL) Zielony - materiaty weglowe, szkto, widkniste plastikowe materiaty uzbrojone

Diament RVD, MBD, MP-SD - materiaty weglowe, szkto, ceramika, porcelana, uzbrojony plastik

Borazon CBN Ciemno brazowy - stal szybkotnaca s zawartoscig chromu, wolframu, miedzi i
pospolitych domieszek metali

Wielkos¢ ziarna: Wielko$¢ ziarna okresla liczba oznaczajgca gesto$¢ sita na jeden cal, przez

ktore przejdzie ziarno. Zakres wielkosci ziarna wynosi 10 100. Zazwyczaj uzywa sie tarczy o wielkosci ziarna

pomiedzy 36 60. Obowigzuje zasada mniejsze ziarno / dobra jako$ciowo powierzchnia i odwrotnie.

Wielkos$¢ ziarna

Zastosowanie

14 -24

36 - 60

60 - 100

120 - W20
mniej niz W20

prety stalowe, obrébka zgrubna
obrébka zgrubna powierzchni
ostrze, $rednio gtadkie szlifowanie
120 - W20
mniej niz W20

Wybor
odpowiedniegj
tarczy

Szlifowanie ptaskie obwodem tarczy

Szlifowany materiat Tarcza
Stal
konstrukcyjna wyzarzana, niestopowa A99 30-46 1-KV A99 36 J13V
konstrukcyjna uszlachetniona, stopowa AS9 36-60 I-JV
szybkotngca wyzarzana AS9 30-46 I-KV
szybkotnaca uszlachetniona A99 30-46 H-J V
stopowa A99 36-60 H-J V
Zeliwo C49 24-36 1-LV A99 36 J13V
Zeliwo zabielone C49 30-36 1-K WV

W przypadku szerszej tarczy i wiekszej srednicy nalezy uzyc¢ grubszego ziarna i mnigjszej twardosci, w przypadku
wezszej tarczy nalezy wybraé stosunkowo wigksza twardosc.

Szlifowanie ptaskie czotem tarczy

Szlifowany materiat

Tarcze pierscieniwe lub kubetkowe | Segmenty

Narzedzia obrabiajace

Stal
konstrukecyjna wyzarzana, niestopowa A99 24-36 J-KV A99 24-36 J-KV
konstrukecyjna uszlachetniona, stopowa A99 24-36 I-JV A99 24-36 -JV
szybkotnaca wyzarzana A99 24-46 H-KV A99 24-46 H-KV
szybkotnaca uszlachetniona A99 24-60 H-1'V A99 24-60 G-V
stopowa A89 30-36 G-V A99 30-36 -KV
Szare zeliwo C4920-24 -JV C4920-24 I-J Vv
Wewnetrzne ptaszczyzny walcowe
Srednica Szlifowany materiat
tarczy Miekka stal Stal Szare Zeliwo Ogélne
szlifierskiej Twardy braz uszlachetniona Miekki mosiadz szlifowanie stali
(mm) Braz
Tarcza
do 16 A99 60 MV AS9 80 K-LV C4960LV Ag9 80 MV
powyze] 16 do 40 A99 60 LMV AS9BOKV C4960KV A9 60 MV
powyzej 40 do 80 A99 60 JK V AS960JV c4946JV A99 60KV
powyzej 80 do 125 A99 46 KV AS946JV C49 36 JKV A99 46KV
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Wymiana i regulacja tarczy

Przed wymiang tarczy szlifierskiej nalezy odtgczy¢
maszyne od sieci elektrycznej. Za pomocg klucza imbusowego
nalezy odmontowa¢ oslone bezpieczenstwa. Jedng reka naley
przytrzymac tarcze i za pomocg klucza nastawnego z kotkami
poluzowac kotnierz tarczy szlifierskiej. Podczas demontazu nalezy
zapamieta umieszczenie poszczegolnych elementdw, takich jak
podktadki, kotnierze itp. Nalezy oczysci¢ przestrzeh wrzeciennika
z ewentualnych zanieczyszczen i nasadzi¢ nowg tarcze (patrz
wybor tarczy). Nalezy zadba¢ o poprawne umieszczenie
wszystkich podktadek, kotnierzy, wycentrowanie tarczy i mocno
dokreci¢ kotnierz mocujgcy. Nastepnie nalezy recznie pokrecic¢
tarcza aby wykonata min. 1 caly obrot i upewni¢ sie, ze nie
dochodzi do kontaktu tarczy ze szlifierka. Nalezy natozyé
ponownie ostone bezpieczenstwa i zamocowac jg za pomocg
Srub. Po wykonaniu tych czynnosci nalezy uprzadng¢ wszelkie
czesci monazowe i narzedzia znajdujgce sie w przestrzeni
roboczej. Nastepnie nalezy przeprowadzi¢ rozruch prébny bez
obcigzenia, zabezpieczajgc otoczenie maszyny przed
niepozgdanym zachowaniem sig tarczy szlifierskiej. Jezeli rozruch
prébny przebiegt poprawnie, nalezy przepowadzi¢ wyréwnanie
tarczy w celu osiggniecia wysokiej jakosci obrabianej powierzchni.

Wyréwnanie powierzchni tarczy

W celu osiggniecai wysokiej jakosci szlifowanej powierzchni
wazne jest zapewnienie rownej powierzchni tarczy szlifierskie. Do
tego celu stuzy obciggacz diamentowy. Po zainstalowaniu tarczy
nalezy przeprowadzi¢ jej wyrownanie w nastepujacy sposob: Do
uchwytu nalezy zamocowa¢ obciggacz diamentowy i
zabezpieczy¢ go za pomocg $rub. Nastepnie uchwyt z
obciggaczem nalezy zamocowac na magnesie permanentnym. W
podobny sposéb jak podczas szlifowania materiatu nalezy
dokona¢ szlifowania powierzchni tarczy. Bardzo wazny jest
minimalny i powolny poséw

Tarcza

Obciggacz

Uchwyt

Magnes

Sff 0, ,7!
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Panel sterowania

1) Zielony przycisk

2) Czerwony przycisk "0"

3) "Stop" (przycisk
awaryjnego zatrzymania

maszyny)
3
Do uruchomienia maszyny stuzy zielony przycisk I do
zatrzymania maszyny stuzy czerwony przycisk ,0“ (patrz
rys.). Przycisk ,Stop“ stuzy do awaryjnego zatrzymania
maszyny.

Sterowanie

Wiaczenie/wytgczenie maszyny:

Do uruchomienia maszyny stuzy przycisk 1. Po jego naci$nieciu wigczony zostanie wewnetrzny obwdd elektryczny
maszyny. Do wytgczenia maszyny stuzy przycisk (0) STOP. Aby ponownie uruchomi¢ maszyne nalezy postpowaé w
standardowy sposob (4), lecz dopiero wéwczas, gdy odskoczy przycisk STOP. Standardowo do zatrzymania tarczy
szlifierskiej stuzy przycisk (3).

Uchwyt magnetyczny:

Uchwyt magnetyczny sterowany jest poprzez przekrecenie wsuwanej dzwigni w kierunku zgiodnym z kierunkiem
ruchu wskazoéwek zegara. Jego zastosowanie opisane zostato w niniejszym rozdziale.

Podtuzny posuw stotu:

Podluzny posuw stotu sterowany jest recznie za pomoca kota (patrz rozdziat: Rysunek maszyny).

Poprzeczny posuw stotu:

Poprzeczny posuw stotu krzyzowego sterowany jest recznie za pomoca kota (patrz rozdziat: Rysunek maszyny).

Posuw gtowicy:

Posuw glowicy sterowany jest recznie za pomoca kota (patrz rozdziat: Rysunek maszyny).
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1 Manipuicja i instalacja maszyny

Transport

Szlifierka do ptaszczyzn transportowana jest w

skrzyni drewnianej, do ktorej przymocowana jest OCZ ko n Oé ne

za pomocg $rub. Maszyna opakowana jest w
Sruba blokady

worek plastikowy. Wokét niej znajduje sie
drewniana konstrukcja, obita sklejkg. Wszystkie
powierzchnie metalowe szlifierki narazone na
uszkodzenie pokryte sga materiatem
konserwujgcym, ktory nalezy usunagé przed
rozpoczeciem pracy na maszynie. Do usunigcia
materiatdw konserwujgcych najczesciej uzywa
sie benzyne techniczng lub inne $rodki
odttuszczajgce. Nie nalezy uzywacd
rozpuszczalnika NITRO, gdyz moze on mie¢
negatywny wptyw na otaczajgcg powierzchnie.
Po wykonaniu czynnosci oczyszczajgcych
nalezy przystapi¢ do wykonania czynnosci
konserwujgcych. W tym celu nalezy naniesc¢ olej
konserwujgcy na wszystkie powierzchnie
szlifowane, takie jak np. stét krzyzowy, kolumna
czy wrzeciono.

UWAGA! Po rozpakowaniu maszyny, przed jej
uruchomieniem nalezy odblokowaé¢ gtowice
szlifierki! Do blokownia glowicy podczas
transportu maszyny stuzy sruba znajdujaca
sig¢ zboku kolumny.

12 Smarowanie maszyny

System smarowania stotu krzyzowego

Miejsca smarowania

Posuw podtuzny i posuw poprzeczny
smarowany jest olejem dzieki pompie
smarujgcej (patrz rys.). Nalezy utrzymywac
dostateczny poziom oleju, jaki wskazuje
kreska kontrolna znajdujgca sie na
wskazniku poziomu oleju. System
smarowania zapewnia doprowadzenie
$rodka smarujgcego do odpowiednich
miejsc stotu krzyzowego.

Nalezy uzywac¢ odpowiedniego typu srodkéw smarujgcych. Do smarowania $rub stotu nalezy uzy¢ smar plastyczny, do olejarek i
pozostatych ptaszczyzny nalezy uzywac ole;j.

Zalecany smar plastyczny to MOGUL LA2. Smar ten nalezy uzupetnia¢ po 30-40 godzinach pracy maszyny. Zalecany typ oleju to
MOGUL LK 22. Ten typ oleju fozyskowego uzywany jest do automatycznej pompy ci$nieniowej maszyny. Sumienne smarowanie
maszyny wptywa na wydiuzenie okresu eksploatacji maszyny.

Regularnie nalezy uzupetnia¢ poziom oleju w zbiorniku hydrauliki.

Miejsca trace nalezy codziennie smarowac olejem! Codziennie nalezy kontrolowaé poziom oleju w pompie!

Przed planowang dtuzszg przerwg w pracy maszyny lub transportem maszyny nalezy zabezpieczy¢ za pomoca oleju
konserwujgcego wszystkie powierzchnie metalowe!

Wrzeciono nalezy smarowac raz na p6t roku za pomoca smaru plastycznego!
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14 Konserwacja maszyny

1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy sprawdzi¢ poziom oleju oraz nasmarowa¢ wszystkie powierzchnie slizgowe i
obrotowe oraz czesci maszyny.

2) Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wyczysci¢ wszystkie czgsci maszyny oraz naoliwi¢ wszystkie powierzchnie
Slizgowe, Sruby prowadzace i wrzeciono.

3) Regularnie nalezy my¢ uktad smarujacy i chtodzacy oraz wymieniac olej hydrauliczny.

4) Regularnie nalezy sprawdzac czy ostony zabezpieczajace funkcjonujg poprawnie oraz czy nie zostaty one uszkodzone.
W przypadku ich uszkodzenia nie nalezy pracowac na maszynie ale koniecznie skontaktowac sie naszym technikiem
serwisu.

5) W przypadku stwierdzenia uszkodzenia szlifierki, nalezy niezwlocznie zatrzymaé maszyne i zasiegna¢ porady

specjalistycznego serwisu, ktéry udzieli informacji w jaki sposéb naprawi¢ usterke.

15 Wykaz czesci maszyny

Wykaz czedci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegdlnych podzespotdw oraz elementow,
zamieszczone w niniejszej dokumentacji. Wszystkie te czesci mozna zamowic.
W celu usprawnienia realizacji zamowienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawac nastepujace dane:

A) model maszyny PBP-170M

B) numer katalogowy maszyny numer maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

D) numer podzespotu oraz numer strony instrukcji, na ktérej znajduje sie konkretna czesé

16 Akcesoria dodatkowe

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

Wyposazenie dodatkowe to wyposazenie, ktére mozna dokupi¢ do danej maszyny, np.: regulator
predkosci oraz inne czesci. Wymienione jest ono w aktualizowanym katalogu producenta, ktérego bezptatny
egzemplarz dostepny jest w oddziatach firmy. Mozliwa jest rowniez konsultacja w sprawie zastosowania
wyposazenia dodatkowego z naszym technikiem serwisowym.

17 Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploataciji maszyne nalezy zlikwidowac, wykonujac nastepujace czynnosci:

- odigczy¢ maszyne od sieci elektrycznej

- spuscic olej z ukladu smarujgcego i uktadu hydraulicznego

- zdemontowac wszystkie podzespoty maszyny

- rozsortowac wszystkie podzespoty i elementy maszyny ze wzgledu na rodzaj odpadu (stal, zeliwo, metale
kolorowe, guma, kable, elementy elektryczne) i przekaza¢ do specjalistycznego punktu likwidaciji
odpadow.

gona



PROMA

18

1.1

A

Przepisy bezpieczenstwa

0Ogolne przepisy bezpieczenstwa

Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych samg maszyne, jak tez zapewniajacych jej

bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie zagwarantowaé osobie obstugujgcej maszyne catkowitego
bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszy rozdziat. Osoba obstugujgca maszyne
powinna wzig¢ pod uwage takze pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktdre odnosi¢ si¢ mogg do otaczajgcych warunkéw oraz
materiatu.

B.

Niniejsze przepisy zawieraja 3 kategorie informacji ostrzegawczych.

Niestosowanie si¢ do niniejszych instrukcji moze przyczyni¢ sie do powaznego zranienia ciata lub znacznego uszkodzenia

Niebezpieczenstwo Ostrzezenie Przestroga
Ich znaczenie jest nastepujace:

NIEBEZPIECZENSTWO
Niestosowanie sig do niniejszych instrukcji moze spowodowaé utrate zycia.

OSTRZEZENIE
maszyny.

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

A

Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepiséw bezpieczenstwa, o ktérych informujg etykiety umieszczone na maszynie. W

przypadku uszkodzenia etykiety lub jej nieczytelnosci nalezy skontaktowac sie z producentem.

B.

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

1)

Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
NIEBEZPIECZENSTWO

Po otwarciu oston zabezpieczajgcych urzadzenia elektryczne (np. panel sterujacy, tablica rozdzielcza, listwa zaciskowa silnika

elektrycznego) istnieje niebezpieczenstwo porazenia pradem w kontakcie z cze$ciami przewodzacymi prad elektryczny.

Nie nalezy otwiera¢ oston zabezpieczajacych urzadzenia elektryczne jezeli wytgcznik gtéwny nie zostat wytgczony lub jezeli urzadzenia
elektryczne maszyny nie zostaty zabezpieczone i odtgczone od pradu elektrycznego.

Prace z urzgdzeniami elektrycznymi wykonywa¢ moze tylko osoba posiadajgca odpowiednie kwalifikacje oraz uprawnienia elektryczne.

2)

OSTRZEZENIE

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

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

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

Nigdy nie nalezy dotyka¢ gotymi rekami bgdz innym przedmiotem obracajacego sig 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 si¢ na cieczy chtodzacej
lub oleju.

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

Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytaczy¢ maszyne naciskajgc przycisk znajdujacy sig na pulpicie sterowniczym i
odfgczy¢ przewdd zasilajgcy.

Przed przystgpieniem do oczyszczania maszyny lub jej oprzyrzagdowania zewnetrznego nalezy wytaczy¢ maszyne i zablokowaé
wytgcznik gtéwny.

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, ktdéry mogtby naruszy¢ bezpieczenstwo jego obstugi.

W przypadku jakichkolwiek watpliwo$ci dotyczgcych prawidtowosci dziatania maszyny, nalezy skontaktowac sie ze specjalista.
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3) PRZESTROGA WEZWANEI DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

- Nalezy sprawdzi¢ i upewnic sig, ze ze strony osoby obstugujgcej maszyne nie powstajg zadne zakidcenia w jej pracy.

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

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy doprowadzic¢ jg do takiego stanu, aby byta gotowa do wykonania dalszych
CzZynnosci.

- W przypadku zaktécen w dostawie pradu elektrycznego, nalezy niezwiocznie wytgczy¢ gtéwny wytacznik.

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

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywacé, 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 umiesci¢ na miejscu etykiety poprzedniej.

1.3 Odziez ochronna a bezpieczenstwo pracy
1) PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Dtugie wiosy nalezy upig¢ z tytu glowy w przeciwnym razie moga 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 stosowaé maske ochronng, jezeli podczas obrébki materiatéw unosi sie pyt.

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

- Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy robocze;.

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

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

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

- Nie nalezy pracowa¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu $rodkéw odurzajgcych.

- Na maszynie nie powinny pracowa¢ osoby majace zawroty glowy, mdtosci czy osoby ostabione.

1.4 Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny
Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sig z jego instrukcjg obstugi.
1) OSTRZEZENIE

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

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

- Nalezy regularnie sprawdzaé, czy ostony zabezpieczajgce zostaty poprawnie zamontowane i czy nie sg one uszkodzone.
Uszkodzone ostony nalezy niezwtocznie naprawic¢ lub zastgpi¢ innymi.

- Nie nalezy uruchamiaé maszyny przy otwartej ostonie zabezpieczajace;j.

- Nie nalezy dotyka¢ cieczy chtodzacej gotymi rekami moze to spowodowac¢ podraznienie. Osoby obstugujgce maszyne,
ktore cierpig na alergie, powinny stosowac specjalne srodki bezpieczenstwa.

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

- Do usuwania wiéréw z ptyty narzedzi nalezy uzywac¢ rekawic ochronnych oraz szczotki nigdy nie nalezy wykonywac tej
czynnosci gotymi rekami.

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymacé wszystkie funkcje maszyny.

- Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw obrobionych z maszyny, nie posiadajgcej 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 usuwac¢ wiéréw gotymi rekami czy szmatka, jezeli narzedzie jest w ruchu. W
tym celu nalezy zatrzymaé maszyne i uzy¢ szczotki.

- W celu przedtuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwac lub w zaden sposéb ingerowa¢ w urzgdzenia zabezpieczajgce jakimi
sg ograniczniki wytgcznikéw krancowych. Nie nalezy takze doprowadza¢ do ich wzajemnego zablokowania.

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

- Nie nalezy uzywac¢ wozka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywaé 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 naprawic 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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PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy sprawdzic, czy pasy napedowe zostaty prawidtowo napigte.

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

Nie nalezy naciska¢ wytacznikdw 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 wartosci.

Podczas obrobki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie widréw. Widry sg bardzo gorgce i moga przyczynié sie
do powstania pozaru.

Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytaczy¢ przycisk systemu sterujgcego, wytgcznik gtéwny a nastepnie wytgcznik
zasilania gtéwnego.

Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych oraz narzedzi.
OSTRZEZENIE

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

Nalezy niezwtocznie wymienic¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczyng urazu i uszkodzenia maszyny.

Przed uruchomieniem wrzeciona nalezy sprawdzic, czy wszystkie czesci zostaty poprawnie zamontowane.

Po zamontowaniu wyposazenia na wrzecionie nie nalezy przekracza¢ zalecanej predkosci obrotowe;.

Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta, nalezy uzyskaé od niego informacje
dotyczace zalecanej predkosci.

Nalezy uwazac, aby palce lub reka osoby obstugujgcej maszyne nie zostata uchwycona przez uchwyt lub lunete.

Do podnoszenia ciezkich uchwytow, luneti elementéw obrabianych nalezy uzywac odpowiedniego oprzyrzgdowania.

PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Nalezy upewnic sig, ze dlugos$¢ narzedzia nie narusza funkc;ji i dziatania osprzetu mocujgcego jakim jest uchwyt zaciskowy lub
innych przedmiotow.

Po zamontowaniu narzedzii elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ probny przebieg pracy.

Przy uzywaniu szczek miekkich nalezy sprawdzi¢, czy doktadnie mocujg element obrabiany oraz czy zacisk uchwytu jest
poprawny.

Niezaleznie od tego, z ktérej strony maszyny zamontowany zostatimak nozowy, nalezy skontrolowac¢ jego poprawne potozenie.
Nie nalezy uzywac przyrzaddw pomiarowych, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w eksploataciji maszyny.
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Warunki gwarancji

Na narzedzia i maszyny PROMA udzielana jest 36-miesieczna gwarancja, ktorej okres trwania rozpoczyna
sie od dnia dokonania zakupu.

Gwarancji nie podlegajg usterki zawinione niefachowym obchodzeniem sie z wyrobem, nadmiernym
obcigzeniem wyrobu, uzywaniem nieodpowiedniego wyposazenia lub nieodpowiednich narzedzi pracy,
usterki wynikajgce z ingerenciji oséb do tego nieuprawnych, uszkodzenia powstate podczas transportu oraz
naturalne zuzycie sie wyrobu.

Przy zastosowaniu prawa naprawy gwarancyjnej, nalezy koniecznie przedstawi¢ karte gwarancyjng oraz
dowdd sprzedazy wyrobu. Karta gwarancyjna jest wazna tylko wtedy, jesli posiada dane dotyczgce daty
sprzedazy wyrobu, numer produkcyjny (numer serii) wyrobu, pieczgtke wtasciwego punktu sprzedazy oraz
podpis sprzedawcy, ktory potwierdza w ten sposéb wykonanie nalezytej prezentacji urzgdzenia wraz z
objasnieniem funkgciji i opisem dziatania zakupionego wyrobu.

Reklamacje nalezy zglasza¢ do punktu sprzedazy, w ktéorym dokonano zakupu, ewentualnie w
nienaruszonym stanie przesta¢ do punktu naprawczego. Sprzedajgcy powinien wypetni¢ karte gwarancyjng
(data sprzedazy, numer produkcyjny, numer serii, pieczatka punktu sprzedazy oraz podpis). Wszystkie
powyzsze dane muszg zosta¢ zamieszczone na karcie gwarancyjnej w momencie dokonania sprzedazy.
Gwarancja zostaje przediuzona o okres, w ktérym urzadzenie lub maszyna znajduje sie w naprawie. Jezeliw
naprawie nie zostanie stwierdzona usterka podlegajgca gwarancji, wowczas koszty zwigzane z
wykonaniem prac technika serwisowego pokrywa wtasciciel wyrobu. Narzedzia do naprawy nalezy
przesyta¢ wraz z kartg gwarancyjng, najlepiej w oryginalnym opakowaniu, ktére do tych celéw nalezy
zachowaé.

Gwarancji nie podlegaja:

- uszkodzenia wynikte z eksploatowania produktu w innym celu, niz zostato opisane w instrukcji

- uszkodzenia wynikfe z nieprawidtowego uzytkowania produktu

- uszkodzenia mechaniczne, powstate z winy uzytkownika (przez zanieczyszczenie produktu,
nieprzestrzeganie regularnych czynnosci konserwujgcych)

- uszkodzenia bedace skutkiem naturalnego zuzycia produktu

- naprawy polegajgce na konserwacji produktu (czyszczenie, smarowanie, regulacja)

Reklamacja nie bedzie rozpatrywana jezeli:
- produkt dostarczony zostat nie wyczyszczony, bez oryginalnego
opakowania i bez nalezycie wypetnionej karty gwarancyjnej
- dane zamieszczone na karcie gwarancyjnej nie sg zgodne z danymi znajdujgcymi si¢ na
etykiecie maszyny

SERWIS - PROMA POLSKA SP.Z O.0.
ul. Wroctawska 1A
55-095 Dtugoteka
Tel./fax: 71 358 05 41
serwis@promapolska.pl
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