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Uwaga !!!l!

Zaraz po wyjeciu urzadzenia z opakowania ochronnego , natg na-
klei¢ dotaczom tabliczke znamionowy , oraz tabliczki informacyjno-
ostrzegawcze na urgdzenie w dobrze widocznym miejscu .

W przypadku pyta, lub problemoéw prosimy o kontakt z naszym dayaechnicznym pod
numerem telefonu : 71 358 05 41 lub e-mailem: serwis@promapl.pl
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Szanowni Pastwo.
Niniejsza Instrukcja Obstugi stanowi integralkzes¢ zakupionej gwinciarki firmy PROMA.

Zawiera ona wszelkie informacje konieczne do pr&awego montau oraz widciwego uyt-
kowania i konserwacji gwinciarki.

Gwinciarka wykonana jest zgodne z aktualnymi przamii w zakresie bezpieadmdwa kon-
strukcji z troslg o zagwarantowanie obstudze napsyego bezpiechstwa wytkowania.

Uzytkownik przed przyspieniem do pracy na gwinciarce winien doktadnieazaqa sie z ni-
niejsz instrukch celem poznania budowy, sposobu dziatania jak rénaasad #ytkowania,
obstugi i konserwacji.

Niestosowanie gido zasad obstugi podanych w niniejszej Instruktjstugi, niewtaciwa ob-

stuga uradzen bezpieczastwa, ingerencje w konstrukgjczynndci wykonywane niezgodnie z
przypisanymi zaleceniami producenta powoduje:

utrat ¢ odpowiedzialndgci prawnej przez firme¢ PROMA
za powstate z tych powodéw straty materialne lub wyadki.

Dokonywanie zmian w konstrukcji, nie przestrzega@sad bezpiecznegaytkowania
zwalnia importera z odpowiedzialndci za wyraob.
Przestrzeganie zasad obstugi i konserwacji ma isto¢ znaczenie dla bezpiechstwa pracy,

doktadnosci obrobki i zywotnosci gwinciarki. Spostrzezone usterki i uszkodzenia naley
natychmiast usuwa& w autoryzowanym serwisie, wygtkowo we wiasnym zakresie.
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Wprowadzenie

Gwinciarka przeznaczona jest do gwintowaniegiei i rozwiercania rur do wody, gazu lub elek-
trycznasci w zakresie %2” — 2”. Ponadto posiada nowoczésmpaktowa budow artystycznie
zaprojektowane ksztalty, prastbstug i wysoka wydajnaé¢. Gwinciarka charakteryzujegsi
zautomatyzowana obrébksztattows, niezawodnym oprzysrlowaniem i indywidualnym sys-
temem smarowania. Zatem prawidtowsythowanie gwinciarki zapewnia dtagywotnas¢
gwintownikOw, zabezpiecza ruprzed deformacjami i uzyskanie wysokiej jagigpracy co za-
pewnia redukej ugic¢ w instalacjach rurowych. Me by szeroko stosowany na budowach i w
przemyle.

Podstawowe zasady BHP.

— Stosowa maszyr tylko zgodnie z jej przeznaczeniem

— Zachowa porzadek na stanowisku pracy

— Dopuszczado pracy na maszynie wgiznie osoby przeszkolone w obstudze gwinciarki
— Chroni maszyr przed deszczem i wilgagi

— Nosk scisle przylegajce ubranie do ciata

— Stosowa okrycie gtowy chronjce wilosy prze wkiteniem we wrzeciono
— Nie dotyk& wirujacych elementow

— Stosowa okulary ochronne podczas pracy na gwinciarce

— Nie dokonyw& zmian konstrukcyjnych maszyny we wiasnym zakresie
- Wiasciwie agswietla¢ stanowisko pracy

— Ustawi maszyr na stabilnym podtau

— Nie przeciyza¢ maszyny i hatychmiast wymiegiauyte elementy.;

Charakterystyka

Zakres gwintowania o' — 27

Predkos¢ wrzeciona 28obr/min

Moc silnika 750W

Napiccie zasilania 230V

Prad znamionowy 6,5A

Predkos¢ obrotowa silnika 28000br/min
Wymiary 600x420x375 mm
Masa 75kg
Konstrukcja

Maszyna wykonana jest gtdwnie z wysoko wytrzymatedtewanego stopu aluminium z kotami
z zeliwa szarego co powodujee konstrukcja jest lekka lecz wytrzymata podczasphdatacii.
Rysunek 1 pokazuje gtdwne elementy gwinciarki. VégsgoIné nalery gtowice, gradownik i
obcinak, ktory przesuwaewzdiuz sax narzdziowych na suporcie. Wewtnz wrzeciennika
znajdup sie przektadnie oraz pompa olejowa.
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uchwyt tylni
wrzeciennik
uchwyt przedni
obcinak do rur
gtowica gwintu-
jaca

gradownik
wtacznik
wrzeciennik
dzwignia zmiany
predkosci

aobhowbhPE

e

rys.1

Przygotowanie

1. Uwazac aby przed przemieszczaniem gwinciarki zablokoglawicg w pozycji — gwin-
towanie z catkowicie otwartymi szgzami. Mocno uchwydi krotki kawatek rury w
uchwycie i zacis#¢ obcinak. Zablokowaramk gradownika w pozycji gratowania. Ma-
szyna jest w pelni zabezpieczona.

2. Skiadanie. Podczas sktadania maszyny nogi powigéydk wyregulowane aby uchwyt
tylni byt wyzej od uchwytu przedniego. Ostona uchwytu powinrgt&aisungta pod-
czas uytkowania maszyny albo pozostawiona na miejscu pasitransportu.

Obstuga

1. Ustawienie rury:

a.
b.

Otworzy obydwa uchwyty i wswE rure od strony uchwytu tylnego.

Zamkra¢ uchwyt tylni i trzyma rure w prawej ece, mocno uchwyéirurg zamy-
kajac uchwyt przedni. Zablokowsaszarpac dwukrotnie pokgttem zacisku.

Ostre szarprcie w kierunku przeciwnym zwolni reigdy proces ecia kedzie
zakaczony

Ustawianie krotkiej rury (ktora nie degja do tylniego uchwytu ). Z uchwytem
przednim minimalnie zaémigtym, wprowadz rure i zacisraé w srodku od przo-
du ostrza gwintownika. Pome to utrzyma koniec rury centrycznie w osi kiedy
chwyt przedni jest zagicty. (patrz rys.2)
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2. Przygotowanie do gwintowania

a.
b
C
d.
e
f.
2. ska-
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Dobra odpowiednia gtowi¢ i narzynki

. Wprowadz¢ narzynki do gtowicy zgodnie z numeracja narzynce i gtowicy
. Odkreci¢ dzwignie 1 (rys.3) i pocagna¢ do siebie w celu osadzenia narzynki

Ustawic wskanik dtugadsci gwintu we widciwej pozyciji

. Ustawt lini¢ wskanika zgodnie z wymiarem rury na ktorejdzie nacinany

gwint
Ustawic dzwignie zmiany pedkaosci na pedkosé zgodm z wymiarem nacinanego
gwintu

r\!_/—/-
F/\ - 1. dzwignia dociskowa
\ 1 la wymiaru
) 4
\\ /’C—s 5 deks
P -3
//r -2.5\
3
rys.3

3. Gwintowanie
a. Odsun¢ na bok nai gratownik i opyci¢ gtowice. Zetkm¢ z tarca nastawca.

b.

Kiedy gtowica jest bezpiecznie spgpna nacisaé przycisk start

Obracd rure do przodu. Obro¢idzwignia suportu w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara. W trakcie obrotu rury przaswuport tak ,aby narzynki ze-
tknely sie z rur. Zanim rozpocge zostanie gwintowanie upewrsie czy wy-
ptywa olej z gtowicy gwinciarskiej. (zob. regulasjg/ptywu oleju rys.4)

Wywierat nacisk na pokitto przesuwu suportu do czasuzpstanie nagwintowa-
ne trzy, cztery zwoje gwintu.

Podczas dalszego procesu gwintowania zwaokrtto przesuwu suportu.
Standardowy gwint si&xowy bedzie nacinany samoczynnie przez gtowikiedy
rolka gtowicy uderzy w koniec tarczy nastawczejgta otworzy st i gwinto-
wanie zostanie zakeozone.

Wytaczye maszyr. Odcagma¢ suport do momentwaytowica uwolni rug. Po-
ciagna¢ za gatk zaciskowa gtowicy i ustawigtowicy w pozycji spoczynkowej.
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4. Srodki ostr@noici podczas gwintowania.

a. Aby narzynka odpowiednio zetia sk z rum nalezy obracé pokretiem przesu-
Wu suportu ze stopniowo naragtaj sita do czasuanarzynka chwyci sido rury
pewnie. Po zaczepieniu narzynki do rury jej przebweizie odbywat si ptynnie i
samoczynnie. Lecz optymalne nacinanie gwinitzie zapewnione jeli pokre-
tto posuwu suportudalzie obracane z niewielkim naciskiem utrzyatujempo
przesuwu narzynki. Rury @ednicy 2 ¥2 " i wegksze musg by¢ gwintowane dwu-
krotnie.

b. Przed przysipieniem do gwintowania upewnsi¢c czy suport znajduje sha
prawo od czerwonej linii znajdagej sk z przodu belki suportu. deli suport lg-
dzie po lewej stronie linii to podczas gwintowagtawica mae uderzy w
uchwyt i uszkodzi maszyg.

5. Regulacja wymiaru gwintu: Wymiar gwintowania reguémy jest u producenta . W
przypadku zaistnienia potrzeby kalibracji wymiamirgfu nalery postpowa® zgodnie z
ponizszymi krokami:

a. Zrobi¢ dwa trzy testowe gwinty w celu ustalenia popravenegmiaru
b. Poluzowa $ruby na kacach skali rozmiaru i przestatsskak w ten sposohe li-
nia wymiaru jest wyej od linii indeksu. Zakgci¢ sruby (rys.3)

6. Zdejmowanie narzynki
a. Poluzowa dzwigni¢ zaciskowd, nacisia¢ do odlegtego ostrza.
b. Przesun¢ tarcz nastawcz w prawo do czaswaolka gtowicy dotknie do bazy.
W tej pozycji wyjmujemy nge gtowicy
7. Instalacja nay gtowicy
a. Wsura¢ naze do gltowicy — numer ria musi zgadzasic z numerem oprawki do
nozy gtowicy. Zwroct uwag: ha wsuwanie ngy: poniewa naze % dobierane ze
sohly jako komplet nalgy by¢ pewnymze zastosowano dopasowany komplet no-
zy. Kiedy jeden z ngy zostanie uszkodzony najewymieni wszystkie aby
ustrzec si uszkodzenia gwintu.
Uwaga: Nae gtowicy gwinciarskiej naley wsury¢ tak gkboko w oprawk gtowicy
az zaskoczy zapadka znajdog sé w rowku oprawy.
8. Ciecie rury i gratowanie.
W celu ckcia i gratowania ustawidzwignie predkosci w pozyciji fast” (szybki).
Ciecie rury
a. Zdja¢ gratownik i glowie. Przestawd dzwignie zmiany pedkaosci na ,fast”.
b. Opuci¢ obcinak na rurw miejscu atcia.
c. Przy pomocy dwigni dociskowej przesuig obcinak na odpowiedaipozycg ob-
cinania.
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d. Wiaczy¢ obroty wrzeciona. Dokrajac srube dociskows obcinaka wprowadza
stopniowo na krazkowy obcinaka w materiat. Obragag st rura jest przecinana
W miejscu styku z ostrzem obcinaka. Porgkamnym cg¢ciu wycofa srube doci-
skowy i podnig¢ obcinak do pozycji wyciowej. Ostrzeenie: Jeeli dzwignia
obcinaka bdzie opuszczana zbyt gwattownie podczasiaimae dogé do de-
formacji ksztattu rury.

Gratowanie

a. Zdja¢ obcinak i gtowig. Przestawd dzwigni¢ zmiany pedkosci na ,fast”. Opu-
sci¢ ramig gratownika i naciskapret gratownika w kierunku rury, zablokowav
pozycji wysungtej po ¥4 obrotu.

b. Uruchomt maszyr i obréci pokretto przesuwu suportu w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara przysuyeagratownik do rury.

c. Po gratowaniu, wyczy¢ maszyr, cofm¢ pret i podnigé ramig gratownika do
pozycji wyjsciowej

System smarowania podczas giia

a. Upewnt sig czy olej wyptywa swobodnie. Sprawdzzy jest wystarczago duzo
oleju w zbiorniku i czy przewody olejowe nig zablokowane.
b. Jeeli wyptywajacy olej ma zmieniona bamnub jest zanieczyszczony najewy-
czysci¢ zbiornik i napetnt nowym olejem.
c. Podczas gwintowania, mate wiorki gromadi w zbiorniku olejowym, wic do-
ktadne czyszczenie zbiornika jest podstale wiaciwej pracy gwinciarki.
d. Po 6 do 12 godzinaywania czyci¢ osadnik olejowy.
e. Gwinciarka adoptuje specjalny olej jako czynnikad#cy do gwintowania.
Utrzymywa® system smarowania czysty w reggmtjacy sposoéb:
— Sprawdza zanieczyszczenie regularnie
- Usuwa i czysci¢ zbiornik (odbiornik) z opitkow, przykryw@zbiornik, czy-
$ci¢ misg olejowa, filtr i zbiornik. Jezeli system smarowania utrzymywargy b
dzie w naleytej czystdci znacznie wydhay to eksploatagj pompy zbatej.

Zbyt duzy grat po przecinaniu
a. sprawdzt krazek tmcy i wymienk jezeli jest sg¢piony lub uszkodzony
b. oczysci¢ i naoliwi¢ srube dociskows i rolki tnace
C. czysci¢ i smarowa krazek tmcy i sworzé krazka. Nasmarowakrazek i sworzé
gestym olejem wytrzymatym na temperagur

Zdejmowanie szcegk uchwytu.

a. odkreci¢ sruby z them walcowym z gniazdem se@katnym
b. usura¢ sprzyny i spezyste elementy ustalgie
C. wyciagma¢ szczki uchwytu

Waltek gtowny

Smarowa tozyska przez wgbienie wrzeciona za geednictwem dwoch zkzek smarowych
we wrzecienniku.
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Schemat elektryczny (dotyczy b.)
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Akcesoria
Gtowica gwinciarska 2 szt. (1 nastawna , 1 naymki stand.)
Noze nacinajce gwint: %2"-3/4”, 1"-2” po jednym kompl.
Klucz szdciokatny 3,4,5,6mm po 1 sztuce
Torba narzdziowa 1szt.
Podstawa 3nogi
Olej do nacinania gwintéw jedna puszka 2 litry
Pokrywa misy olejowej 1szt.
Klucz nastawny 1szt.
Whkretak 1szt.
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ES PROHLASENi O SHODE
EC Declaration of conformity
Deklaracja zgodnosci WE (EC)

Vyrobce/Manufacturer/ Producent:

Dovozce a distributor vyrobku/Importer and distributor of

product/ Importer i dystrybutor produktu: PROMA Machinery s.r.o.
Osoba, kterd jako posledni dodava stanoveny vyrobek na trh,

podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb./ Osoba, ktora jako

ostatnia dostarcza produkt na rynek,wedlug § 13, odst. (8), zak. ¢.

22/1997 Sb.
Adresa/Address/ Adres: Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
1C/ID/ Regon: 242 62 706

Jméno a adresa osoby povéfené sestavenim technické

dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008 .

Sb.) /Name and address of the person authorised to compile the PROMA Machinery s.r.o., Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
technical file according to Directive 2006/42/EC/ Nazwa i adres

0soby upowaznionej do przygotowania dokumentacji technicznej

zgodnie z dyrektywq 2006/42/EC:

Vyrobek (stroj) - typ/Product (Machine) —  Type/ i . .
Produkt(Maszyna) — Typ: Stacionarni elektricky zavitoiez typ ZPM-50/ Stacjonarna gwintownica elektryczna typ ZPM-50

Vyrobni ¢islo/Serial number/ Nr seryjny:

Popis/Description/ Opis: Zavitofez je uréen pro fezani zavitd na trubky s pouzitim dvou sad nozi./ Gwintownica przeznaczona

jest do gwintowania rur za pomocq dwéch kompletéw nozy. / Po Gpravé na stroji je mozné fezat i zavity
metrické pomoci vyménnych zavitovych ocek. / Po pzezbrojeniu maszyny mozna rowniez ciqé gwinty
metryczne za pomocq wymiennych narzynek./ Pomoci piepinace je mozné volit pravy nebo levy smysl
otaCeni vietena. / Za pomocq przelqcznika mozna wybraé kierunek obrotéw wrzeciona w prawo lub w
lewo./ Sou¢asti zavitotezu je odklopné zafizeni na déleni trubek a odklopny ntiz na odhrotovani vnitini
strany trubek./ Gwitownica ma wymienne urzqdzenie do ciecia rur |\ wymienny noz do gratowania
wewnetrznej strony rur./ Pohon vietena zajistuje, pfes pievodovou skiif, jednofazovy asynchronni
motor, ovladany dvoutla¢itkem se spousti na podpéti a funkci nouzového zastaveni./ Naped wrzeciona
zapewnia, za poSrednictwem skrzyni przekladniowej, jednofazowy silnik asynchroniczny, sterowany
dwuprzyciskowym wylqcznikiem z wyzwalaczem zanikowym przy spadku napiecia i funkcjq awaryjnego
zatrzymania./ Soucasti prevodové skiiné je &erpadlo fezného oleje./ Pompa oleju stanowi czesé

przekladni.

Zékladni technicka data/ Podstawowe dane techniczne:

Napajeci napéti a frekvence/ Napigcie i czestotliwosc: 230V, 50 Hz

Piikon/Moc: 750 W

Trubkové zavity / Gwinty rurowe: 172", 3/4", 1«, 2«

Metrické zavity/ Gwinty metryczne: M8 az M24

Otacky néstroje/ Obroty: 27 min?

Hmotnost /Waga: 74 kg
Prohlasujeme, Ze strojni zafizeni spliiuje vSechna piislu$na Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV ¢&. 17/2003 Sb. /
ustanoveni uvedenych smérnic (NV) Dyrektywa niskonapigciowa 2006/95/WE (EC)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions . L .
mentioned Directives (Government Provisions)/ Deklarujemy, ze Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV &. 616/2006 Sb. /
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité 5 . 5

k posouzeni shody (;SN ENISO 12100:201 %, CSN EN 13478+A1:2098, CSN EN 1037:2008,

The harmonized technical standards and the technical standards CSN EN 349+A1:2008, CSN EN 953+A1: 2009, CSN ISO 3864-1:2012,

applied to the conformity assessment / Zharmonizowane normy CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +zména /zmiana/A1:2009, CSN EN 61000- 6-1 ed. 2:2007,
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci: CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007 +zména /zmiana/ A1:2011

Posledni dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien
ozna¢enim CE 13
The last two digits of the year in which the CE marking was
affixed/ Dwie ostatnie cyfiy roku, w ktorym oznakowanie CE

zostalo umieszczone:

Pozndamka: Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a doplikit platnych v dobé vydani tohoto prohlaseni bez jejich citovani.
Note: All regulations were applied in wording of later amendments and modifications valid at the time of this declaration issue without any citation of them./
Uwaga: Wszystkie przepisy byly stosowane w brzmieniu pozniejszych zmian i modyfikacji obowiqzujqcych w czasie tej deklaracji wydanej bez ich cytowania.

Misto a datum vydani tohoto prohldseni/Place and date of this declaration issue / Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-04-11

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

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