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

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

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

IC/ID/ Regon: 24262706

Jméno a adresa osoby povérené 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 Dyrektywq 2006/42/EC

Piedmét prohlaseni/Object of the declaration/ Bruska na plocho typ PBP-400 FAI / Szlifierka do plaszczyzn
Przedmiot deklaracji: typ PBP-400FAI

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Numer seryjny:

Popis/Description/ Opis: Bruska na plocho je urena k ptfesnému brouSeni povrchii rovnych ploch a drazek./
Szlifierka do plaszczyzn przeznaczona jest do precyzyjnego szlifowania powierzchni
plaskich i rowkow. Vyuziti najde v malych a stiedné velkych provozech./ Moze byé
stosowana w malych i Srednich zakladach. Vyhodou této brusky je automaticky
hydraulicky posuv pracovniho stolu, magnetické upinani obrobku a samostatny systém
chlazeni./ Zaletq tej szlifierki jest automatyczny posuw hydrauliczny stolu roboczego,
magnetyczne mocowanie obrabianego przedmiotu oraz niezalezny uklad chiodzenia.
Vsechna tfeci mista jsou automaticky mazana pomoci mazaci pumpy./ Wszystkie punkty
tarcia sq automatycznie smarowane za pomocgq pompy smarujgcej. Rychlost posuvu, krok
a také hloubku zabéru lze nastavit na pozadovanou hodnotu./ Szybkosc posuwu, skok, a
takze glebokos¢ skrawania mozna ustawié na zgdang wartosé. Nebezpeéné, pohybujici se
Casti stroje, jsou zakryty ochrannymi kryty./ Niebezpieczne, ruchome czegsci maszyny sq
zakryte ostonami ochronnymi.

Zékladni technické udaje/ Podstawowe dane techniczne:

Rozmér stolu/ Wymiary stotu: 305 x 1 020 mm
Otacky kotouce/ Obroty tarczy: 1 450 min™!
Rozmér brusného kotouce/ Wymiary tarczy szlifierksiej: 350 x40 x 127 mm
Celkovy instalovany vykon/ Catkowita zainstalowana moc: 10,5 kW

Napajeci napéti a frekvence/ Napiecie i czestotliwosé zasilania:  3x400/230 V, 50 Hz
Rozmeéry stroje - délka/vyska/sitka/

Wymiary urzqdzenia — dlugosc/szerokosé/wysokosé: 4 400/1 890/2 200 mm
Hmotnost/ Masa: 3500 kg

Vyse popsany piredmét prohlaseni je ve shodé Strojni zafizeni - NV €. 176/2008 Sb.

s prisluSnymi harmoniza¢nimi pravnimi piedpisy Machinery - Directive 2006/42/EC / Dyrektywa Maszynowa 2006/42/WE,
Evropské unie/The object of the declaration described
above is in conformity with the relevant Union Elektrické zatizeni nizkého napéti - NV ¢. 118/2016 Sb.

harmonisation legislation/  Opisany powyzej przedmiot |  Low Voltage - Directive 2014/35/EU / Dyrektywa niskonapieciowa 2014/35/UE,
deklaracji ~ jest  zgodny  z odpowiednim  unijnym
prawodawstwem harmonizacyjnym: Elektromagneticka kompatibilita - NV ¢. 117/2016 Sb.

Electromagnetic Compatibility (EMC) - Directive 2014/30/EU / Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2014/30/UE

Harmonizované technické normy, které byly . .
pouzity, nebo jiné technické specifikace, na CSN EN ISO 12100:2011, CSN EN 60204-1 ed. 2:2007, + zména (zmiana)

jejichz zakladé se shoda prohlaSuje/The relevant 1}1 :2009, N

harmonised standards used or referencesto the other QSN EN 61000-6-2 ed. 3:20006, QSN EN 61000-6-4 ed. 2;2007,
technical specification in relation to which conformity is CSN EN 61000-3-2 ed. 4:2015, CSN EN 61000-3-3 ed. 3:2014
declared/  Odpowiednie  zharmonizowane  normy
techniczne Ilub odniesienia do innych specyfikacji
technicznych, w odniesieniu do ktérych deklarowana jest
zgodnosc:

Poznamka:  Veskeré predpisy byly pouZity ve znéni jejich zmén a dopliikii platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovdni.
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 prohldaseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha 2019-06-06

Osoba zmocnéna k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled to deal in the name of producer/ Podpisane przez osobg uprawniong do
dziatania w imieniu producenta: Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name/ Imie i nazwisko: Funkce/Grade/ Stanowisko: Podpis/Signature/ Podpis:
Ing. Pavel Tlusty General Manager

ag
S
w~
@«



Proma Polska sp. z 0.0., ul. Polna 29, 55-095 Diugoteka

SPIS TRESCI

PROMA

Zawartos¢ opakowania 8) Opis maszyny 15) Wykaz czesci maszyny
Wstep 9) Dostawa i montaz maszyny 16) Akcesoria dodatkowe
Dane techniczne 10) Obstuga i regulacja maszyny 17) Demontaz i likwidacja
Zastosowanie 11) Transport maszyny 18) Rysunki ztozeniowe
Poziom hatasu maszyny 12) Smarowanie maszyny 19) Przepisy bezpieczenstwa
Etykiety bezpieczehAstwa 13) Schemat uktadu elektrycznego 20) Warunki gwaranc;ji
Konstrukcja maszyny 14) Konserwacja maszyny

Zawartos¢ opakowania

Szlifierka do ptaszczyzn PBP-400FAI dostarczana jest w drewnianej skrzyni, wzmocnionej stalowymi
tasmami, wraz ze zbiornikiem i pompg do cieczy chtodzgcej (z funkcjg odsysania). W skiad dostawy wchodzg
weze i przewody podtgczeniowe.

Wstep

Dziekujemy za zakup szlifierki do ptaszczyzn PBP-400FAI firmy PROMA. Szlifierka ta wyposazona jest w
system zabezpieczen, chronigcych maszyne, jak tez zapewniajacych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie
sg jednak w stanie zagwarantowa¢ osobie obstugujacej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed
rozpoczeciem pracy z tokarkg nalezy uwaznie przeczytac 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

Wymiary stotu 305X 1020 mm
Maksymalny posuw podtuzny 1130 mm
Maksymalny posuw poprzeczny 238 mm
Maksymalna odlegtos¢ od srodka wrzeciona do plaszczyzny stotu 540 mm
Uchwyt magnetyczny 300 x 1 000 mm
Predkos¢ posuwu podtuznego 7~23 m/min.
Posuw poprzeczny - autoposuw 0,1~8 mm
Posuw poprzeczny - szybki posuw 990 mm/min.
Posuw poprzeczny podziatka noniusza 0,02 mm/obr.
Posuw wertykany autoposuw 0.005, 0.01, 0.02, 0.03, 0.04, 0.05 mm
Posuw wertykalny szybki posuw 480 mm/min.
Posuw wertykalny podziatka noniusza 0.005 mm/obr.
Obroty tarczy 50 Hz / 1 450 obr./min.
Rozmiar tarczy szlifierskiej 350 x 40 x 127 mm
Silnik wrzeciona 5,5 kW
Silnik uktadu hydraulicznego 2,2 kW
Silnik uktadu chtodzenia 0,125 kW
Silnik posuwu wertykalnego 0,5 kW
Silnik posuwu poprzecznego 0,04 kW
Maksymalne obcigzenie stotu 400 kg
Moc 10,5 kW
Wysokos$¢ maszyny 1890 mm
Rzut (dt. x wys.) 4400 x 2200 mm
Masa maszyny 3 500 kg
Wymiary opakowania (dt. x szer. x wys.) 4400 x 1890 x 2 200 mm
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4 Zastosowanie

Szlifierka do ptaszczyzn stuzy do precyzyjnego szlifowania powierzchni
réwnych ptaszczyzn. Swoje zastosowanie znajdzie w matych i Srednich warsztatach
produkcyjnych. Jej zaletg jest stabilna konstrukcja, magnetyczny system mocowania
materiatébw obrabianych oraz samodzielny system chtodzenia. Wszystkie miejsce
trgce sg smarowane automatycznie dzieki pompie smarujgcej. Szlifierka posiada
mozliwos¢ ustawienia wymaganych obrotéw tarczy szlifierskiej, skoku i predkosci
posuwu a takze gtebokosci wiéru. Stabilno$¢ maszyny zapewnia dwuscienna
kolumna nos$na oraz solidne cze$ci maszyny wykonane z zeliwa.

5 Poziom hatasu maszyny

Deklarowany poziom cisnienia akustycznego w miejscu pracy: LpA: 101,2 dB (A)
Poziom mocy akustycznej LwA: 119,8 dB (A)
Mierzono na reprezentatywnym typie zgodnie z ISO 3744: 2010

6 Etykiety bezpieczenstwa

%).

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata

przez powstajgce podczas szlifowania iskry i
odpady. Nalezy zabezpieczy¢ otoczenie
maszyny przed dostepem o0soOb
nieupowaznionych.

I\ \d

UWAGA! Niebezpieczensto porazenia pradem
elektrycznym. Nie nalezy ingerowq¢ w
potgczenie maszyny. Nie nalezy dotykaé
odkrytych przewodow elektrycznych ani listew
zaciskowych. Naprawe cze$ci elektrycznych
powinna dokonywa¢ wytacznie osoba do tego
uprawniona specjalista elektryk.

Str, 0, ,7!

przez poruszajgcy sie podczas obrobki stot
roboczy. Nalezy zabezpieczy¢ otoczenie
maszyny przed dostepem osédb
nieupowaznionych. Podczas pracy nalezy
zachowywac bezpieczng odlegtosé od maszyny.

UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata
przez poruszajgcy sie podczas obrobki stot
roboczy. Nalezy zabezpieczy¢ otoczenie
maszyny przed dostepem o0sdb
nieupowaznionych. Podczas pracy nalezy
zachowywac bezpieczng odlegtos¢ od maszyny.
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UWAGA! Podczas wymiany tarczy
szlifierskiej nalezy zwrdci¢ szczegding
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 szlifierskg. Nie nalezy w zaden
sposéb siega¢ do przestrzeni, w ktorej
porusza sie tarcza. Podczas pracy na
maszynie nalezy zachowywadé
bezpieczng odlegtosé.

UWAGA! Podczas wymiany tarczy
szlifierskiej nalezy zwrdci¢ szczegdlng
uwage na jej poprawng instalacje i
wycentrowanie. Niepoprawny montaz
tarczy moze spowodowac
niebezpieczehstwo zranienia ciata lub
uszkodzenia maszyny.

UWAGA! Przed
rozpoczeciem

pracy na maszynie
nalezy przeczytac¢
instrukcje obstugi.
Maszyna moze
obstugiwac
wytgcznie osoba,
ktéra zapoznata

sie z wszystkimi
funkcjami
maszyny.

o>
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UWAGA! Niebezpieczenstwo zranienia ciata przez
obracajacy sie podczas pracy tarcze szlifierskg. Nie nalezy
w zaden sposob siegac do przestrzeni, w ktdrej porusza sie
tarcza. Podczas pracy na maszynie nalezy zachowywaé
bezpieczng odlegtosé.

UWAGA! Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy
przeczyta¢ instrukcje obstugi. Maszyna moze obstugiwac
wylgcznie osoba, ktéra zapoznata sie z wszystkimi funkcjami

UWAGA! Podczas pracy na maszynie nalezy uzywac
okularéw ochronnych. Niebezpieczenstwo uszkodzenia

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

UWAGA! Regularnie nalezy smarowaé wszystkie
ptaszczyzny trgce maszyny. Rozmieszczenie miejsc
wymagajgcych smarowania, czestotliwo$é smarowania oraz
rodzaj srodkéw smarujgcych opisane zostaty w rodziale 12.
Smarowanie maszyny.

UWAGA! Niebezpieczehnsto porazenia prgdem
elektrycznym. Nie nalezy ingerowq¢ w potgczenie maszyny.
Nie nalezy dotyka¢ odkrytych przewodow elektrycznych ani
listew zaciskowych. Naprawe czesci elektrycznych
powinna dokonywaé wytgcznie osoba do tego uprawniona
specjalista elektryk.
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7  Konstrukcja urzadzenia

Szlifierka do ptaszczyzn skiada sie w gtéwnej mierze z odlewdw zeliwnych. Naped maszyny zapewnia silnik
asynchroniczny, ktory jest czescig gtowicy masyzny i potgczony za pomocg ztaczki do wrzeciennika. Gtowica zamocowana
jest ruchomo na pryzmatycznej kolumnie frezarki i posiada mozliwo$¢ regulacji wysokosci. Stot krzyzowy wyposazony jest w
magnetyczny system mocowania elementéw obrabianych, zapewniajgcy szybkos$¢ i precyzje.

Stanowisko pracy

Sslifierka do ptaszczyzn posiada tylko jedno stanowisko pracy, zapewniajgce petng kontrole nad maszyng a takze
dostep do wszystkich elementéw sterowniczych, opisanych w niniejszej dokumentacji. Miejsce to znajduje sie od strony
czofa frezarki.

8 Opis maszyny

1) ostona tarczy szlifierskiej (gtowica szlifierki) 8) podstawa
2) wanna, ostona stotu roboczego 9) koto sterowania posuwu poprzecznego
3) magnetyczny stot roboczy (uchwyt) 10) oswietlenie
z funkcjg demagnetyzaciji (za ostong) 11) chtodzenie
4) koto sterowania posuwu podtuznego 12) panel sterujacy
5) wgz ssacy 13) cyfrowe sterowanie posuwem pionowym gtowicy (MPG)
6) samodzielny system chtodzenia - zamontowane z boku panelu sterujgcego
7) pompa cisnieniowego uktadu smarujgcego 14) pompa systemu hydraulicznego

15) samodzielny system hydrauliczny
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9 Dostawa i montaz maszyny

Podczas dostawy maszyny nalezy postepowac ze zwiekszong ostroznoscig. Do transportu nalezy uzyé
odpowiedniego sprzetu technicznego o nosnosci min. 4 000 kg. Szlifierka dostarczana jest w stanie kompletnie
zmontowanym. Po wypakowaniu maszyny z opakowania i ustawieniu jej na odpowiednim podfozu nalezy wyréwnaé
ustawienie szlifierki. Wyréwnanie maszyny jest niezbednym warunkiem dla uzyskania doktadnosci obrébki. Przed
rozpoczeciem pracy na maszynie zalecamy przeprowadzenie rozruchu prébnego bez obcigzenia. Umieszczenie
maszyny powinno by¢ zgodne z przepisami bezpieczenstwa i zapewnia¢ dostateczng ilos¢ miejsca dla osoby
odstugujgcej maszyne.

C T
Przestrzen robocza NMHMHH system
system hydrauliczny A: 4400 mm
chtodzenia B- 3240 mm
=gy C: 2200 mm
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10 Obstuga i regulacja maszyny

Instrukcje obstugi

Przed przystapieniem do pracy nalezy uprzednio zapoznac¢ sie z wszystkimi funkcjami maszyny oraz rozmieszczeniem i funkcjg
wszystkich elementow bezpieczenstwa. Podczas pracy na maszynie nalezy postepowaé zgodnie z ogdélnymi przepisami
bezpieczenstwa. Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznac¢ sie ze wszelkim niebezpieczenstwem ryzyka. Przed
przystapieniem do pracy na maszynie nalezy uwaznie przeczytac¢ instrukcje obstugi i postepowaé zgodnie z zawartymi w niej
przepisami. Diugie wiosy nalezy przykry¢ lub upig¢ z tytu gtowy - w przeciwnym razie mogg zosta¢ uchwycone przez obracajgce
sie elementy maszyny.

Podczas pracy nalezy uzywaé okulary ochronne lub maske oraz bezpieczne obuwie ochronne. Przestrzen robocza i otoczenie
powinno by¢ utrzymywane w czystosci i porzadku, aby wykluczy¢ mozliwos¢ zranienia ciata. Olejowe i mokre plamy znajdujace sig
w okolicy maszyny nalezy bezzwtocznie usunac, aby nie doszto do poslizgnigcia i zranienia ciata. Przestrzeh robocza maszyny
posiada 600-milimetrowg strefe bezpieczehnstwa. Przestrzen ta powinna by¢ oznaczona trwale na podtodze za pomoca zo6ttej linii.
Nie nalezy usuwac oston bezpieczenstwa ani innych elementéw bezpieczenstwa znajdujgcych sie na maszynie.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnos$ci konserwujgcych lub napraw nalezy odigczy¢ maszyne od sieci elektrycznej.
Podczas pracy na maszynie nie nalezy nosi¢ luznej odziezy, krawata czy tafncuszka. Podczas pracy nie nalezy siegga¢ w przestrzen
pracy maszyny. Podczas pracy szlifierki nie nalezy otwierac ostony tarczy szlifierskiej, przesuwa¢ wytgcznikéw koncowych ani tez w
jakikolwiek inny sposob ingerowa¢ w czgsci maszyny. Nie nalezy usuwac wiéréw znajdujgcych sie na ptaszczyznie maszyny za
pomoca sprezonego powietrza, gdyz moze to grozi¢ niebezpieczenstwem zranienia oczu. Nalezy uzywacé jedynie tarcz szlifierskich
o odpowiednich rozmiarach o predkosci obwodowej min. 35 m/s. Nalezy postepowaé zgodnie z wszystkimi instrukcjami
bezpieczenstwa. Naprawy elektrycznych czesci maszyny dokonywac¢ moze wytgcznie osoba posiadajgca odpowiednie kwalifikacje
oraz uprawnienia elektryczne. Podczas szlifowania materiatu o twardosci wigkszej ni¢ HRC65 typ uzywanej do tego celu tarczy
nalezy skonsultowac¢ ze specjalistg lub producentem. Po wymianie tarczy szlifierskiej nalezy przeprowadzi¢ rozruch prébny
maszyny (min. 5 minut). Nalezy postepowa¢ ze zwigkszong ostroznoscig!

utrzymywanie gtadkiej i czystej powierzchni roboczej. Podczas szlifowania materiatéw nie posiadajgcych wtasciwosci

Uchwyt magnetyczny nalezy utrzymywaé w czystosci. W celu uzyskania precyzyjnych efektéw szlifowania niezbedne jest ©
&

magnetycznych (aluminium, grafit...) nalezy uzy¢ zacisk (uchwyt) magnetyczny. Zawsze nalezy upewni¢ sie, ze nie uchwyt nie
zachodzi do przestrzeni roboczej tarczy szlifierskiej.



Uchwyt magnetyczny z funkcjg demagnetyzacji

Maszyna wyposazona jest w elektromagnetyczny uchwyt elementéw obrabianych z
funkcjg demagnetyzacji. Urzadzenie stanowi integralng cze$¢ maszyny, jest
zamontowane na stole i wpigte na state w obwdd elektryczny. Elementy wykonane z
metalu posiadajgce wtasciwosci magnetyczne przyciggane s3 sitg elektromagnetyczng
bez ryzyka deformacji w miejscu ich uchwycenia.

Nalezy dokfadnie oczysci¢ powierzchnie styczne materiatu obrabianego i ptaszczyzny
stotu. Nastepnie nalezy usungé¢ wszystkie przedmioty metalowe znajdujace sie w okolicy
elektromagnesu, umiesci¢ element obrabiany w wymaganym miejscu i wigczy¢
elektromagnes przekrecajgc przetacznik znajdujgcy sie na panelu sterowania.
Przytrzymanie przetgcznika w pozycji magnesowania (ON) powoduje rozpoczecie
magnesowania i trwa do momentu zwolnienia przetacznika przez operatora. Po
skonczeniu cyklu szlifowania nalezy wylgczyé magnes, ponownie przekrecajac
przetgcznik - do pozycji OFF. Przytrzymanie przetgcznika w tej pozycji powoduje
rozpoczecie procesu demagnetyzacji i trwa do momentu zwolnienia przetacznika przez
operatora.

N, . .

<) U @{ pozycja OFF - rozmagnetyzowanie
elektromagnes wytgczony

(przytrzymanie przetacznika powoduje rozpoczecie
demagnetyzacji uchwytu i elementu obrabianego)

v U &

pozycja ON - magnetyzowanie
elektromagnes wigczony

(przytrzymanie przetacznika powoduje rozpoczecie
magnetyzacji uchwytu i elementu obrabianego)

Tarcza szlifierska

Tarcza szlifierska jest jedng z najwazniejszych czesci maszyny. Od grubosci i
sktadu tarczy zalezy precyzja szlifowanej powierzchni. Do wymiany tarczy
szlifierskiej nalezy uzy¢ tarczy zalecanej przez producenta o identycznych
parametrach jak tarcza pierwotna (350 x 40 x 127 mm).

Przyktad oznaczania tarcz:

PSA 200 x 20 x 31,7

()}

|
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35

kod
Srednica wewnetrzna

grubos¢

$rednica otworu

typ Scierniwa

wielko$é ziarna

twardosé

klasa

Spoiwo
max. 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 x N/6000 [m/s]
D $rednicawewnetrzna (mm)
N obroty tarczy (obr.min.)
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Tabela oznaczen tarczy:

Nazwa Kod Kolor Zastosowanie

Brazowe $cierniwo A(G2) Brazowy - stal weglowa, stal stopowa, brgz, stal hartowana i niehartowana,
szlifowanie zgrubne

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

Mono-krystaliczne sciern| SA (GD) Biaty (kanarkowo z6tty -§zybkotnaca stal r!ierdzewna, materia’fy_ twarde i ciggliwe

Mikro-krystaliczne sciern, MA (GW) Brazowy - zelazo kute, stal nierdzewna, stal na tozyska

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

Czarny silikonowy karbid| C (TH) Czarny - 2e|azc_), miekki brgz i inne mie’kki_e materi(:_ﬂy _

Zielony silikonowy karbid| GC (TL) Zielony - materiaty weglowe, szkto, widkniste plastikowe materiaty uzbr.

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

Borazon CBN Ciemno brgzowy - stal szybkotngca z zawartoscig chromu, wolframu, miedzi i
pospolitych domieszek metali

Wielkos¢ ziarna:  Wielko$¢ ziarna: Wielko$¢ 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 prety stalowe, obrébka zgrubna, odcinanie
36 - 60 obrébka zgrubna powierzchni
60 - 100 ostrze, srednio gtadki szlifowanie
120 - W20 120 - W20
mniej niz W20 mniej niz W20

Wybor_ . . Szlifowanie ptaskie obwodem tarczy
odpowiedniej
Szlifowany materiat Tarcza
tarczy Sl
konstrukcyjna wyzarzana, niestopowa A99 30-46 1-KV A99 36 J13 V
konstrukcyjna uszlachetniona, stopowa A99 36-60 -JV
szybkotngca wyzarzana A99 30-46 -K'V
szybkotngca uszlachetniona A99 30-46 H-J V
stopowa A99 36-60 H-J V
Zeliwo C4924-36 1LV A99 36 J13V
Zeliwo zabielone C4930-36 1-KV

W przypadku szerszej tarczy i wiekszej srednicy nalezy uzy¢ grubszego ziarna i mniejszej twardosci, w przypadku
wezszej tarczy nalezy wybra¢ stosunkowo wigkszg twardosé.

Szlifowanie ptaskie czotem tarczy

Szlifowany materiat Tarcze pierscieniwe lub kubetkowe | Segmenty
Narzedzia obrabiajagce

Stal
konstrukcyjna wyzarzana, niestopowa A99 24-36 J-KV A99 24-36 J-KV
konstrukcyjna uszlachetniona, stopowa A99 24-36 -J vV A99 24-36 I-J vV
szybkotngca wyzarzana A99 24-46 H-K'V A99 24-46 H-K'V
szybkotngca uszlachetniona A99 24-60 H-1'V A99 24-60 G-V
stopowa A99 30-36 G-V A99 30-36 I-K'V

Szare zeliwo C4920-24 -JV C4920-24 -V

Wewnetrzne ptaszczyzny walcowe

Srednica Szlifowany materiat
tarczy Migkka stal Stal Szare zeliwo Ogodlne
szlifierskiej Twardy braz uszlachetniona Migkki mosiadz szlifowanie stali
(mm) Braz
Tarcza

do 16 A9960 MV A99 80K-L V C4960LV A99 80 MV
powyzej 16 do 40 A9960 LMV A99 60KV C49 60KV A99 60 MV
powyzej 40 do 80 A9960 JKV A99 60JV C4946JV A99 60 KV
powyzej 80 do 125 A9946 KV A99 46J V C49 36 JKV A99 46 KV

sf/’o /7!
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Panel sterowania

fam
Sb0 przycisk STOP (STOP awaryjny) Hm| i A=A a
SB1 gtéwny przycisk wigczajacy START
SB3 przycisk wigczania/wytgczania obrotow
tarczy szlifierskiej
SB4 przycisk wigczania/wytgczania pompy §| [E 1§ 804 o '9"

uktadu hydraulicznego

SB5 przycisk wtgczania/wytgczania pompy .
uktadu chtodzenia

HMI

i (8
®

SB6 przycisk wigczania ruchu gtowicy w dot

®
®)®

SB7 przycisk wtgczania ruchu gtowicy w goére ﬂﬂg 17} (o] ] 7
SB8 przycisk wigczania ruchu stotu w tyt
SB9 przycisk wigczania ruchu stotu w przéd @ O
SA1 przetgcznik oswietlenia roboczego - 0/1
SA2 przetgcznik sposobu posuwu stotu -

reczny / automatyczny At = -~y Q@ @ ﬂD@ i & -

SA4 przetgcznik sposobu posuwu gtowicy -

szybki / skokowy (MPG) / automat @ @
SA5 przetgcznik uchwytu

elektromagnetycznego

(1]

SA7 przetgcznik pompy uktadu chtodzenia - 0/1
VR potencjometr ustawienia skoku poprzecznego posuwu stotu
HL lampka alarmu

HMI (Human Machine Interface) wyswietlacz/ interfejs dotykowy

Sterowanie

Wiaczenie/wylaczenie:

Do uruchomienia maszyny stuzy zielony przycisk SB1. Po jego naci$nigciu wtgczony zostanie wewnetrzny obwod
elektryczny i oSwietlenie robocze.

Do zatrzymania maszyny stuzy przycisk Sb0 - STOP. Aby ponownie uruchomi¢ maszyne nalezy postepowac w sposéb
opisany powyzej (SB1), ale dopiero po odskoczeniu przycisku STOP.

Uwaga: W celu osiggniecia rownomiernej obrobki powierzchni nalezy zagrza¢ maszyne do temperatury roboczej.
Kazdorazowo przed przystgpieniem do szlifowania zalecamy przeprowadzenie 10-30 minutowego rozruchu
rozgrzewajacego maszyne bez obcigzenia (dlugos¢ rozruchu zalezy od mozliwosci uktadu hydraulicznego oraz
temperatury otoczenia).

Uchwyt magnetyczny:

Uchwyt magnetyczny sterowany jest za pomoca przetacznika SA5. Przetacznik w pozycji przekreconej w lewo -
rozmagnesowanie, w pozycji w prawo - magnesowanie, pozycja srodkowa - neutralna.

Podtuzny posuw stotu:

Predkos¢ podtuznego posuwu stotu krzyzowego regulowana jest za pomocg dzwigni znajdujgcej sie w goérnej czesci stotu.
Jezeli szlifowana powierzchnia nie jest dostatecznie gtadka, nalezy ustawi¢ wigkszg predkosc, wiekszy skok | wigksze
cisnienie na pompie olejowej. Podtuzny posuw stotu moze byé rowniez sterowany recznie.

Poprzeczny posuw stotu:

Poprzeczny posuw stotu krzyzowego moze by¢ sterowny recznie za pomocg kota lub automatycznie po wybraniu trybu
przetgcznikiem SA2. W przypadku trybu posuwu automatycznego nalezy nastepnie wybraé kierunek posuwu za pomocg
odpowiedniego przycisku (SB8 do przodu / SB9 do tytu). Zakres posuwu mozna regulowa¢ za pomocg wytgcznikoéw
krancowych. Za pomoca potencjometru VR mozna zmienia¢ skok posuwu (posuw automatyczny).

Posuw gtowicy:

Posuw gtowicy moze by¢ sterowany w trzech trybach - szybki/ skokowy(MPG)/ automatycznie. Za pomocg przetgcznika
SA4 nalezy wybrac jeden z trybow (od lewej: szybki - skok - auto).

Posuw szybki (przetgcznik SA4 w pozycji lewej) - naci$niecie przycisku SB6 powoduje szybki ruch gtowicy w dot,
przycisku SB7 - w gore.

Posuw skokowy (przetacznik SA4 w pozycji srodkowej) - po jednokrotnym nacisnieciu przycisku SB6 glowica opusci sie
w dot o jeden skok. Warto$¢ skoku ustalana jest za pomoca ekranu dotykowego HMI na panelu sterujgcym (0,005/ 0,01/
0,02/ 0,03/ 0,04/ 0,05 mm). Po nacisnigciu przycisku SB7 gtowica powrdci do gory.

W tym trybie mozliwe jest sterowanie glowicg manualnie za pomocg sterownika cyfrowego MPG, ktéry umieszczony jest
z boku panelu sterujgcego (rysunek na nastepnej stronie).

(1) przycisk wtgczenia - aktywacja funkcji MPG, do momentu zwolnienia przycisku.

(2) wybér mnoznika - off (wytaczony), x1 (przesuniecie o 0,005mm/dz.), x10 (przesuniecie o 0,05mm/dz.)

(3) pokretto (generator impulséw) - jedna petna skala oznacza jeden jeden impuls. Dla mnoznika x1 jedna skala réwna
sie 0,005mm, dla mnoznika x10: 0,05mm
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] . ] Sterownik cyfrowy posuwu gtowicy MPG
Posuw automatyczny(przetgcznik SA4 w pozycji prawej) -

ustawienia przetgcznika w tej pozycji spowoduje automatyczny

posuw glowicy w dot w jednej z dwdch opgji: szlifowanie
powierzchni lub szlifowanie wgtebne (wyboru opcji oraz

ustawien trybu dokonuje sie na panelu sterujgcym i °

wyswietlaczu HMI). & My
(1) przycisk _.[ ) Wb
wiaczenia |- Snr)](‘;‘%izg

(3) pokretto
generator impulséw

System chtodzacy:
Do wtgczania i wytgczania automatycznego systemu chtodzenia stuzy przycisk SB5.

Nacisnij SB5 f" , aby uruchomi¢ pompe pitynu chtodzacego, otworz Zawor
znajdujgcy sie po prawej stronie ostony Sciernicy, co spowoduje wyptyniecie ptynu
chodzacego. Nacisnij ponownie SB5, co spowoduje wytgczenie sie pompy pitynu
chtodzacego. (odpylacz jest opcjonalng czescig wyposazenia : jesli maszyna jest
wyposazona w odpylacz, obro¢ SA7 do pozycji co spowoduje uruchomienie sie

odpylacza) ED:

Rozruch silnika wrzeciona gtowicy sciernicy:

L

Obro¢ SA5 do pozycji ,magnetized” (namagne tyzowane) U nacisnij SB4, uruchom
pompe olejowa, a nastepnie nacisnij SB3; uruchomi sie silnik wrzeciona (zaswieci

sie lampka); ponownie nacisnij SB3, co spowoduje zatrzymanie silnika wrzeciona.
jesli po wykonaniu krokéw ,do géry” wrzeciono nie zacznie si¢ poruszaé, sprawdz
przekaznik pod napieciowy i obwdd sterowania pompg olejowg oraz sterowanie
silnikiem wrzeciona;

UWAGA: Na wewnetrznej stronie ostony sciernicy znajduje sie mikroprzetacznik, kt  ory
uniemozliwia uruchomienie silnik wrzeciona, jesli drzwi nie sa zamkniete.

Uktad hydrauliczny:

Do wigczenia obwodu uktadu hydraulicznego stuzy przycisk SB4, do wytgczenia stuzy przycisk SBO.

Wrzeciono:

Do wtaczenia obrotéw wrzeciona (tarczy szlifierskiej) stuzy przycisk SB3 (po wigczeniu przycisku SB1), do wytgczenia stuzy

przycisk SB3 (ewentualnie przycisk SBO). .
&
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Podawanie automatyczne:

Ustaw SA4 w pozycji automatycznego podawania , gtowica sciernicy wykona
automatyczne podawanie w dot. Funkcja ma dwa tryby: ,, szlifowanie powierzchni” lub
»Szlifowanie wgtebne” (wybierz w HMI) .

Uwaga: gdy maszyna jest ustawiona na funkcje automatycznego podawar,
serwomechanizm podnoszeniajest wigczony, ZABRANIA SIERECZNEGO
PRZENOSZENIAGLOWICY SCIERNICY (SCIERNICY RECZNEJ) !

Instrukcja obstugi trybu ,,.SZLIFOWANIA POWIERZCHNI”:

Str, o) ,7!
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CAUTION

There are potential dangers in ground work,the operator
must not leave the machine during auto grinding.

The operator must keep attending to the machine while
working even if it on "auto ground“modle.

The auto down feed can be activate at least one of
rough ground times and fine ground times is not set 0

w lewym gérnym rogu menu ,Function” (funkcja) w HMI uzyj ,pokretta”, aby wybrac

tryb szlifowania powierzchni ; obréé SA4 do pozycji szybkiego podawania %

—> ustaw predkos¢ podawania i czasy podawania za pomocg menu ,Running”
(praca) w HMI — ustaw podawanie szlifowania do wyiskrzenia w menu ,,Running” w
HMI — ustaw skok wrzeciona w gore za pomocg menu ,Running” w HMI

3:37:31 PM Feed set/Running montior 2/22/2019
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— uruchom pompe olejowg —> obré¢ dzwignie sterowania predkoscig stotu,
wykonaj ruch wzdtuzny stotu — uruchom wrzeciono glowicy sciernicy — przesun

siodetko i gtowice wrzeciona do poczatkowej pozycji roboczej — obro¢ SA4 do

pozycji automatycznego podawania — nacisnij SB6 ﬂ rozpocznie sie

automatyczne podawanie ; gdy tylko siodetko odwrdci sie, gtowica Sciernicy
rozpocznie pierwsze podawanie w dét i bedzie je wykonywac az do zakonczenia

wszystkich krokow w dot ;
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nastepnie glowica sciernicy bedzie wykonywac szlifow anie do wyis krzenia; gdy cate
podawanie zostanie zakonczone, gtowica kota podniesie sie automatycznie, a silnik

wrzeciona i silnik pompy hydraulicznej zostang wytgczone.

Podczas automatycznego podawania nacisnij ,wytgcznik awaryjny”, aby zakonczy¢

program; ponownie powinno zosta¢ ustawione automatyczne podawanie.
Podczas automatycznego podawania uzyj trybu recznego, aby podnies¢ lub
opusci¢ glowice szlifierskg, a nastepnie przejs¢ do programu.
Instrukcja obstugi trybu,PLUNGE GRINDING” (szlifowania wgtebnego);
wybor trybu szlifowania wgtebnego sprawi, ze ikona w gérnej czesci mei

»Running” zaswieci si¢ ostrzegawczo) jgu e
—

Nacisnij pokretto (w lewym gornym rogu menu ,Function”(funkcja), wybierajac

Igll
tryb szlifowania wgtebnego i ustaw ,podawanie dwustronne w dot” lub
.-podawanie dwustronne w dot", nastepnie obré¢ SA4 do pozycji szybkiego

podawania k — ustaw predkos¢ podawania i czasy podawania wmenu
[Running] w HMI — ustaw czasy podawania szlifowania do wyiskrzania

— ustaw skok wrzeciona w goére — uruchom pompe olejowg — obréé

dzwignie sterowania predko$cig stotu, co spowoduje powoduje ruch wzdtuzny
stotu — uruchom wrzeciono gtowicy Sciernicy;

— przesun siodetko do pozycji startowej (ze wzgledéw bezpieczenstwa, jesli
SB8 i SB9 nie sg uzywane, siodetko mozna przesuwa¢ tylko manualnie)

—> ustaw gtowice kota w pozycji startowej — obré¢ SA4 do trybu automatycznego

podawania — nacisnij SBGSL; nastepnie rozpocznie sie automatyczne
podawanie; gdy tylko stdt zostanie odwrécony, gtowica Sciernicy bedzie
wykonywac pierwsze podawanie w dét do momentu zakonczenia wszystkich
krokéw w dot; nastepnie gtowica sciernicy wykona szlifowanie do wyiskrzena; gdy
cate podawanie zostanie zakonczone, glowica kota podniesie sie automatycznie, a
maszyna zostanie wytgczona.
Podczas automatycznego podawania, nacisnij ,wytgcznik awaryjny”, aby zakonhczy
program; ponownie powinno zosta¢ ustawione automatyczne podawanie.
Zatrzymanie i zresetowanie automatycznego podawaniaw dét:

Podczas dziatania programu automatycznego podawania, zatrzymaj stét roboczy ze
pomocg dzwigni regulacji predkosci, zatrzymaj ruch stolu i gtowicy $ciernicy
uruchom ponownie ruch wzdtuzny stolu roboczego; program zostanie ponownie
uruchomiony.

Podczas dziatania programu automatycznego opuszczania, przekre¢ pokretto SA4

'

do pozycji ,jog feed” (podawania recznego) + U ; program zostanie zatrzymany, co
umozliwi podawanie z gtowicy szlifierskiej w dot z uzyciem SBGH; jesli ponownie
przestawisz SA4 do trybu automatycznego podawania w dét, nacisnij przycisk SB6

51 aby ponownie wtgczy¢ wczesniejszy program.

sf/’o /7!
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AUWAGA: PODCZAS SZLIFOWANIA WGLEBNEGO NIE NALEZY
PRZESUWAC SIODELKA, ABY UNIKNAC PEKNIECIA KOLA LUB OBRAZEN

CIALA W WYNIKU ODLAMKOW!

Jak korzystac¢ z HMI:

Str, o) ,7!

a. Instrukcja HMI

Interfejs cztowiek-maszyna, w skrocie HMI, to panel dotykowy HMI znajdujgcy sie w

wyposazeniu maszyny, stuzgcy do ustawiania danych roboczych, wyswietlania

informacji o alarmach i stanie pracy. Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie, zwré¢

uwage na nastepujgce przypadki
Ostrzezenie: blad stanu pracy

Promieniowanie o wysokiej czestotliwosci moze wywota¢ btad w stanie pracy;.
Panel dotykowy jest delikatny, nie nalezy go dotyka¢ przedmiotami ostrymi lub
ciezkimi, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie ekranu.

b. Blad komunikacji powoduje zresetowanie wartosci zmiennej

Jesli komunikacja miedzy HMI a PLC zostanie przerwana, wartos¢ zmienna na
HMI zostanie zastgpiona przez ,#’.

Tuz po przywroceniu komunikacji, wartos¢ zmiennej zostanie ustawiona w pozyciji

0

c. Odpowiedni stan pracy HMI

Odpowiednie warunki pracy HMI sg opisane w ponizszej tabeli.

. . Odchylenie .
Srodowisko Uwagi
(zakres)
Maks. kat odchylenia
Pionowy . zmontowane: 35°
0~507C
montaz
lso °C
0°C
Temperatura
0°-35°—*0°-35°
Ukosn
y 0~40C
montaz

Wilgotnos¢ wzgledna

<95%, brak

kondensac;ji

atmosfera

1080~795hPa

Zgodnie z wysokoscig od —
1000 m do 2000 m

UWAGA. Jesli temperatura jest wyzsza niz dopuszczalna, wymagane
jest chlodzenie wentylatorem.

W przeciwnym razie interfejs HMI moze ulec uszkodzeniu.
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d. Instrukcja interfejsu HMI
1) Wigczanie interfejsu: interfejs @tza sie automatycznie po wigczenit

HMI; dotknieciu paska polecen pod ekranepowoduje wejsciedo
gtébwnego interfejsu;

= e N Em

| [
Ir
L= =] i

EXIT]

2) Interfejs [Runningl (praca)

3:37:31 PM Feed set/Running montior 2/22/2019
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W menu "Running" mozna ustawi¢ rozne funkcje sterowania maszyng

Na gérze menu znajduje sie siedem wskaznikoéw stanu: uruchomienie wrzeciona,
uruchomienie pompy hydraulicznej, uruchomienie uchwytu magnetycznego, tryb
szlifowania rowkow, wigczenie MPG, os Z — trypb RECZNY, o§ Z — tryb
AUTOMATYCZNY

Po lewej stronie menu znajduje sie obszar, w ktérym mozna ustawi¢ przyblizone
predkos¢ i czasy podawania (S: ustawione czasy, F: czasy ukonczone), doktadne
predko$¢ i czasy podawania, czasy wyiskrzania i skok automatycznego wrzeciona.
Ustawienie w gore (po zakonczeniu programu automatycznego szlifowania wrzeciono
automatycznie przesunie sie w gore)

Przycisk ,RESET” stuzy do zatrzymania programu i ponownego uruchomienia od
poczatku.

W prawym gornym rogu menu znajduje sie obszar, w ktorym mozna ustawi¢ predkos¢
podawania JOG (rgcznego). Gdy os$ Z podawania w doét jest ustawiona na tryb reczny,

predkos¢ podawania recznego impulsowego mozna ustawi¢ na 6 przesuniec:
0,005/0,01/0,02/0,03/0,04/0,05 mm
m® 10

, hacisnij ,

Na przyktad: wtgcz SA4 do trybu JOG/MPG

predkos$¢ podawania w dot (wrzeciona) jest ustawiona na 0,01 mm; po nacisnieciu
przycisku SB6 wrzeciono przesunie sie w dét o 0,01 mm.

W prawym dolnym rogu menu znajdujg sie trzy pokretta: start/stop wrzeciona,
start/stop pompgl hydraulicznej, start/stop pompy chtodziwa. Dzigki tej funkcji operator
moze ustawi¢ dalsze dziatanie lub zatrzymanie dziatania silnika wrzeciona, pompy
olejowej, pompy ptynu chtodzgcego po zakonczeniu programu.

sf/’o /7!
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3) Interfejs [Function] (funkcja)
3:38:03 PM Function Set 2/22/2019

10 ok

There are potential dangers in ground work the operator
must not leave the machine during auto grinding.

@l | The operator must keep attending to the machine while
R

working even if it on "auto ground"modle.

The auto down feed can be activate at least one of
rough ground times and fine ground times is not set 0

W tym menu operator moze ustawi¢

tryb ,szlifowania powierzchni” lub tryb ,szlifowania szczelin”, ,,dwustronne?o
podav;(ag)ia w dot’ lub ,jednostronnego podawania w dét” (w oparciu o ,szlifowanie
szczelin”).

funkcje ,wlgczenie uchwytu elektromagnetycznego” Ilub ,ostony uchwytu
elektromagnetycznego”. Ze wzgleddw bezpieczenstwa uruchomienie pompy
olejowej zalezy od dziatania uchwytu magnetycznego. W szczegoélnych warunkow
pracy maszyna bez uchwytu ustawia sie ,funkcja ostony uchwytu
elektromagnetycznego", co umozliwia normalne uruchomienie pompy olejowej.

Ustaw poprawng date w systemie HMI.

4) Interfejs 10/

Interfejs diagnostyczny sygnatu 10: interfejs stuzy do testowania i konserwe
Operator moze monitorowaé¢ kluczowe warunki wejscia i wyjscia. Kolor sz
oznacza 0, a zielony 1. W przypadku niektérych sygnatéwspecjalnych (normalr
zamknietych) kolor czerwony oznacza,0 a zielony oznacza 1.

Dwie strony interfejsu diagnostycznego, tylko do testowania i konserwacji— czi
odswiezania wynosi okoto 1 sekundy.

3:38:59 PM 2/22/2019

Input Status Instructions Input Status Instructions
10.0 Handwheel A 112 @ Spindle on/off
10.1 Handwheel B I1.3 @ Qil pump on/off
10.2 @ Handwheel*1 114 @ Cooling pump on/off
10.3 @ Handwheel*10 I1.5 @ Spindle up limit
104 @ Spindle up I16 @ Servo alarm
10.5 @ Spindle down 117 @ Chuck under-current
106 @ Down feed signal (flat) 2.0 @ Wheel guard open
10.7 @ Down feed signal (slot) 2.1 @ Lubrication protect
11.0 @ Function Seti
11.1 @ Function Se2

@ =0 T o o
3



PROMA

Output Status Instructions Output Status Instructions
Q0.0 PLUSE Q1.0 @ Cooling pump start
Q.1 @ sIGN QL1 @ Slot ground protect
Q0.2 @ Spindle up Q1.2 @ Alarm
Q0.3 @ Spindle down
Q0.4 @ Servoenable
Q0.5 @ Spindle start
Q0.6 @ Oil pump start
Q0.7 @ Servo power on

Alarm

| Running [ Function IO

5) Interfejs [Alarm]
Interfejs stuzy do rejestrowania informacji o alarmach. Istniejg trzy
informacji: ostrzezenie, alarm, informacje o systemie.

Aktualny alarm jest wyswietlany jako priorytet.
Powazny alarm powoduje sygnat dzwiekowy.
W przypadku przepetniggamiecusuwane sg najstarszeformacje

Usuniety rekord alarmowy mozna potwierdzi¢ i usungc¢

Alarm Record
2/25/2019 9:14:58 AM 110001 C

Change to operating mode ‘online’,
2/25/2019 9:14:58 AM 270006 C
Project modified: Alarms cannot be restored from the persistent buffer.

[#]

i
B

B

11  Transport maszyny

Szlifierka do ptaszczyzn transportowana jest w skrzyni drewnianej, do ktérej przymocowana jest za pomoca srub.
Maszyna opakowana jest w worek plastikowy. Wokét niej znajduje sie drewniana konstrukcja, obita sklejkg. Wszystkie
powierzchnie metalowe szlifierki narazone na uszkodzenie pokryte sg materiatem konserwujgcym, ktéry nalezy usungé¢
przed rozpoczeciem pracy na maszynie. Do usunigcia materiatbw konserwujgcych najczesciej uzywa sie benzyne
techniczng lub inne $rodki odttuszczajgce. Nie nalezy uzywac rozpuszczalnika NITRO, gdyz moze on mie¢ negatywny wptyw
na otaczajacg powierzchnie. Po wykonaniu czynnosci oczyszczajgcych nalezy przystgpi¢ do wykonania czynnosci
konserwujgcych. W tym celu nalezy naniesc¢ olej konserwujgcy na wszystkie powierzchnie szlifowane, takie jak np. stot
krzyzowy, kolumna czy wrzeciono.

Przez montaz rozumie sie skompletowanei drobnych czesci maszyny, jak np. zamocowanie rekojesci dzwigni sterowania

podtuzengo i poprzecznego stotu lub ustawienie gtowicy w pozycji zerowe;j. ©
&



12 Smarowanie maszyny

Miejsca smarowania

Posuw podtuzny i posuw poprzeczny
smarowany jest olejem dzigki pompie
smarujgcej (patrz rys.). Nalezy utrzymywac
dostateczny poziom oleju, jaki wskazuje
kreska kontrolna znajdujgca sie na
wskazniku poziomu oleju. System
smarowania zapewani doprowadzenie

Nalezy uzywaé odpowiedniego typu
Ssrodkéw smarujgcych. Do smarowania
stotu nalezy uzy¢é smar plastyczny, do
olejarek i pozostatych ptaszczyzny nalezy
uzywacolej.

Zalecany smar plastyczny to MOGUL LA2.
Smar nalezy usupetnia¢ po 30-40
godzinach pracy maszyny. Zalecany typ
oleju to MOGUL LK 22. Ten typ oleju
tozyskowego uzywany jest do
automatycznej pompy cisnieniowej
maszyny. Sumienne smarowanie maszyny
wptywa na wydtuzenie okresu eksploatacji

maszyny

Regularnie nalezy uzupetnia¢ poziom oleju
w zbiorniku hydrauliki i uktadzie
smarujgcym.

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

Przed planowang dtuzszg przerwg w pracy maszyny lub transportem maszyny nalezy zabezpieczy¢ za pomocg oleju konserwujgcego ws
Wzeciono nalezy smarowac raz na pot roku za pomocg smaru plastycznego!

13 Schemat elektryczny
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Schemat ukladu hydraulicznego
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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 czesci maszyny oraz naoliwi¢ wszystkie
powierzchnie slizgowe, Sruby prowadzgce i wrzeciono.

3) Regularnie nalezy my¢ uktad smarujgcy i chtodzgcy oraz wymieniac olej hydrauliczny.
4) Regularnie nalezy sprawdza¢ czy ostony zabezpieczajgce funkcjonujg poprawnie oraz czy nie zostaty one
uszkodzone. W przypadku ich uszkodzenia nie nalezy pracowac na maszynie dopoki usetrka nie zostanie usunieta.

5) W przypadku stwierdzenia uszkodzenia szlifierki, nalezy niezwtocznie zatrzymac maszyne i zasiegng¢ porady
specjalistycznego serwisu, ktéry udzieli informacji w jaki sposéb naprawi¢ usterke.

Wykaz czesci maszyny

Wykaz czesci maszyny przedstawiajg rysunki poszczegolnych podzespotdw oraz elementdw, zamieszczone w
niniejszej dokumentacji. Wszystkie te cze$ci mozna zamowic.
W celu usprawnienia realizacji zamdwienia na czesci zamienne, nalezy zawsze podawaé nastepujgce dane:

A) model maszyny PBP-400FAl

B) numerkatalogowy maszyny numer maszyny

C) rok produkcji oraz date odestania maszyny

D) numerpodzespotu, ilo$¢ oraz numer strony instrukcji, na ktérej znajduje sie konkretna czesc

Czesci zamienne po uzgodnieniu zapewnia serwis dystrybutora: serwis@promapolska.pl

Akcesoria dodatkowe

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

Demontaz i likwidacja

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

- odtgczy¢ maszyne od sieci elektrycznej

- spusci¢ olej z uktadu 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 przekazac¢ do specjalistycznego punktu likwidacji odpadéw.

g
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Rysunki ztozeniowe
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19  Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa

A. Niniejsza maszyna wyposazona jest w system zabezpieczen, chronigcych samg maszyne, jak tez
zapewniajgcych jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie zagwarantowac osobie obstugujace;j
maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaé niniejszy
rozdziat. Osoba obstugujagca maszyne powinna wzig¢ pod uwage takze pozostate aspekty niebezpieczenstwa, ktére
odnosi¢ sie moga do otaczajgcych warunkéw oraz materiatu.

B. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informacji 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 przyczyni¢ sie do powaznego zranienia ciata lub znacznego
uszkodzenia maszyny.

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

C. Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ przepisow bezpieczenstwa, o ktorych informujg etykiety umieszczone na
maszynie. W przypadku uszkodzenia etykiety lub jej nieczytelnosci nalezy skontaktowacé sie z producentem.

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

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Po otwarciu oston zabezpieczajgcych urzadzenia elektryczne (np. panel sterujacy, tablica rozdzielcza, listwa
zaciskowa silnika elektrycznego) istnieje niebezpieczenstwo porazenia prgdem w kontakcie z czesciami przewodzgcymi
prad elektryczny.

Nie nalezy otwierac oston zabezpieczajgcych urzadzenia elektryczne jezeli wytacznik gtowny nie zostat wytgczony lub jezeli
urzgdzenia elektryczne maszyny nie zostaty zabezpieczone i odtgczone od pradu elektrycznego.

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

2) OSTRZEZENIE

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

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

- Nalezy uwazag¢, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisng¢ niektorych wytgcznikow.

- Nigdy nie nalezy dotykaé¢ gotymi rekami bgdz innym przedmiotem obracajgcego si¢ elementu lub narzedzi.

- Nalezy uwazaé¢, aby uchwyt zaciskowy nie chwycit palcoéw osoby obstugujacej maszyne.

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

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

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytagczy¢é maszyne naciskajgc przycisk znajdujacy sie na pulpicie
sterowniczym i odtgczy¢ przewdd zasilajgcy.

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

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

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

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

specjalistg.a iy
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3) PRZESTROGA WEZWANEIDO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy dopusci¢ do zaniedbania przeprowadzania regularnych inspekcji, o ktérych mowa w instrukc;ji
obstugi.

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

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

- Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy doprowadzi¢ jg do takiego stanu, aby byta gotowa do wykonania
dalszych czynno$ci.

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

- 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¢, 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 umiesci¢ na miejscu etykiety poprzednie;.

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

- Dilugie wtosy nalezy upig¢ z tytu gtowy w przeciwnym razie mogg zosta¢ uchwycone przez maszyne.

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

- Nalezy stosowa¢ kask ochronny, jezeli na stanowisku pracy nad gtowg osoby obstugujgcej maszyne znajduja sie
jakiekolwiek przeszkody.

- Nalezy zawsze stosowac¢ maske ochronna, jezeli podczas obrébki materiatdow unosi sie pyt.

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

- Nigdy nie nalezy nosi¢ luznej odziezy roboczej.

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

- Nalezy uwazaé, aby krawat lub inne luZzne cze$ci odziezy, nie zostaty wkrecone w mechanizm napedowy maszyny.

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

- Nienalezy pracowaé¢ na maszynie po spozyciu alkoholu lub po zazyciu srodkéw odurzajgcych.

- Namaszynie nie powinny pracowac osoby majgce zawroty glowy, mdtosci czy osoby ostabione.

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

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

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

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

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

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

- Podczas pracy maszyny nie nalezy requlowac strumienia cieczy chtodzace;.

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

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

- Przy mocowaniu czesci obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw obrobionych z maszyny, nie posiadajace;j
systemu automatycznej wymiany, nalezy dba¢ o to, aby narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy
i byto nieruchome.

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

- W celu przediuzenia przesuwu osi nie nalezy usuwaé lub w Zaden sposob ingerowa¢ w urzgdzenia
zabezpieczajgce jakimi sg ograniczniki wylgcznikow krancowych. Nie nalezy takze doprowadzaé¢ do ich
wzajemnego zablokowania.

- Jezeli praca osoby obstugujgcej maszyne wymaga manipulacji z czesciami wykraczajgcymi poza jej mozliwosci,
osoba ta powinna skorzystac¢ z pomocy asystenta.
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1.5

1)

Nie nalezy uzywaé woézka podnosnikowego lub dzwigu i wykonywac¢ pracy wigzacza, bez posiadania
odpowiednich uprawnien.

Przed uzyciem wozka 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 przedmiotéw.

Nalezy sprawdzi¢ osprzet mocujgcy, tancuchy oraz osprzet do podnoszenia przed jego zastosowaniem. Wadliwe
elementy nalezy niezwtocznie naprawi¢ 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.

PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

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

Nie nalezy naciska¢ wytgcznikow znajdujgcych sie na pulpicie sterowniczym w rekawicach ochronnych mogto by
dojs¢ do niepoprawnego wyboru lub innych pomytek.

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

Nalezy sprawdzic, czy poziom hatasu podczas obrdbki elementéw nie przekracza dozwolonej wartosSci.

Podczas obrébki elementéw nie nalezy dopuszczaé do gromadzenia sie wiérow. Widry sg bardzo gorgce i moga
przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

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

Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych oraz narzedzi.
OSTRZEZENIE

Nalezy zawsze uzywac narzedzi przeznaczonych do danego typu pracy i odpowiadajgcych specyfikacji maszyny.
Nalezy niezwtocznie wymieni¢ tepe narzedzia, gdyz sg one czestg przyczynag urazu i uszkodzenia maszyny.

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

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

Jezeli wykorzystywane wyposazenie nie jest wyposazeniem zalecanym przez producenta, nalezy uzyska¢ od niego
informacje dotyczgce zalecanej predkosci.

Nalezy uwazac, aby palce lub reka osoby obstugujacej maszyne nie zostata uchwycona przez uchwytlub lunete.

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

PRZESTROGA WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Nalezy upewni¢ sie, ze dtugos¢ narzedzia nie narusza funkcji i dziatania osprzetu mocujgcego jakim jest uchwyt
zaciskowy lub innych przedmiotow.

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

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

Niezaleznie od tego, z ktérej strony maszyny zamontowany zostat imak nozowy, nalezy skontrolowaé jego poprawne
potozenie.

Nie nalezy uzywac przyrzgdow pomiarowych, ktére mogtyby przeszkodzi¢ w eksploatacji maszyny.

%



PROMA

20 Warunki gwarancji

Warunki gwarancji dostepne sg w zatgczonej przy sprzedazy urzadzenia karcie gwarancyjnej, ktéra dostepna jest takze
do pobrania na stronie internetowej www.promapolska.pl

Dystrybutor:
Proma Polska sp. z 0.0.
ul. Polna 29, 55-095 Diugoteka
tel./fax: +48 71 358 05 20
proma@promapolska.pl

Zamawianie czesci zamiennych:
Proma Polska sp. z 0.0.
ul.. Polna 29, 55-095 Dtugoteka
Dziat Serwisu - tel./fax: +48 71 358 05 41
serwis@promapolska.pl

Producent:
PROMA Machinery s. r. o.

Prokopova 148/15
13000 Praha 3
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