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Zawarto $¢ opakowania

Ostrzarka do narzedzi jest dostarczana w pudle kartonowym bez tulei zaciskowych
wraz z nastepujacymi akcesoriami: 2x podpoérka narzedzi (w jej sktad wchodzg elementy
lacznikowe)

Wprowadzenie

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie ostrzarki do narzedzi ON - 220 firmy
PROMA. Urzadzenie jest wyposazone w ochrone zaréwno obstugi jak i samej maszyny
podczas jej normalnego uzytkowania technologicznego. Jednak to wyposazenie nie moze
zapewni¢ bezpieczenstwa pod kazdym wzgledem i dlatego wymaga sie, aby obstugujacy,
zanim rozpocznie uzytkowanie, przeczytat niniejszg instrukcje i zrozumiat jg. W ten sposoéb
zostang wykluczone bledy zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas samej eksploataciji.
Prosze nie probowa¢ uruchamia¢ maszyny zanim nie zapoznajg sie Panstwo z wszystkimi
instrukcjami dostarczonymi wraz z urzgdzeniem i nie zrozumiejg dzialania kazdej funkcji i
sposoboéw postepowania.

W tej instrukciji stosuje sie trzy kategorie wskazowek bezpieczenstwa.

ZAGROZENIE! Nieprzestrzeganie tych wskazan moze spowodowac utrate
) zycia.
OSTRZEZENIE! Nieprzestrzeganie tych wskazan moze staé sie przyczynag
powaznego zranienia.
UWAGA! Nieprzestrzeganie tych wskazan moze spowodowaé

uszkodzenie maszyny, albo zranienie.

W szczegolnosci prosze stosowac sie do polecen bezpieczenstwa podanych na
tabliczkach, w ktore zaopatrzono urzgdzenie. Tych tabliczek nie nalezy usuwac, ani
uszkadzac.

Cel zastosowania

Ostrzarka do narzedzi przeznaczona jest do szlifowania i ostrzenia narzedzi, zaréwno
ich czesci walcowatych, jak i czolowych ( frezy walcowe, trzpieniowe, niektore profilowe
itp.). Urzadzenie znajdzie zastosowanie w warsztatach narzedziowych, przy konserwacjach,
w matych i srednich zaktadach produkcyjnych.
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4 Dane techniczne
Obroty 2800 obr./min.
Maksymalne wymiary tarczy 125 x 50 x 31,75 mm
Maksymalna srednica szlifowania 50 mm
Maksymalna dtugos¢ szlifowania 245 mm
Rozmiary mocujacych tulei zaciskowych 3-22mm
Napiecie 1/N PE AC 230V 50 Hz
Moc 250W
Klasa ochrony silnika IP 54
Typ urzadzenia o$wietleniowego 50W/24V,6444U,GY6,35 (OSRAM)
Wymiary maszyny (dt. x szer. x wys.) 700 x 700 x 600 mm
Masa 71 kg

5 Warto $ci poziomu hatasu urz agdzenia

Poziom mocy akustycznej A (L wa)

Lwa = 92,3 dB(A) — Wartos¢ zmierzona przy obcigzeniu
Lwa = 87,0 dB(A) — Wartos¢ zmierzona bez obcigzenia

Poziom hatasu (A) w miejscu obstugi (L Acq)
Lp Aeq = 85,9 dB(A) — Wartos¢ zmierzona przy obcigzeniu

Lp Aeq = 74,2 dB(A) — Wartos¢ zmierzona bez obcigzenia

6 Tabliczki bezpiecze nstwa

3 4 5
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Tabliczki ostrzegaj ace przed niebezpiecze hstwem:

1) Uwaga! Przed rozpocz eciem pracy prosz e przeczyta € instrukcj e obstugi!
(tabliczka jest umieszczona na przedniej czesci silnika)

2) Uwaga! Podczas pracy z maszyn a uzywaj srodkéw ochrony wzroku!

(tabliczka jest umieszczona na przedniej czesci silnika)

3) Uwaga! Nie wolno pracowa ¢ przy maszynie w r ekawicach! (tabliczka jest
umieszczona na przedniej czesci silnika)

4) Uwaga! Zagro zenie ingerencj q tarczy szlifierskiej w obszar pomieszczenia
roboczego! (tabliczka jest umieszczona na przedniej czesci silnika)

5) Uwaga! Tarcza musi si @ obraca ¢ w kierunku wskazanym przezt e tabliczk ¢!
(tabliczka jest umieszczona na ostonie tarczy)

6) Ostrze zenie! Przy zdj etej ostonie grozi niebezpiecze nstwo pora zenia pradem

elektrycznym! (tabliczka jest umieszczona na spodniej ostonie szlifierki i przy wytaczniku)
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7 Opis maszyny

1) Korbka nachylenia tarczy 10) Pokretto najazdu wzdtuznego

2) Silnik 11) Podstawa najazdu wzdtuznego

3) Wylacznik 12) Tabela szlifowania (podszlifowania)
4) Tarcza szlifierska 13) Pokretto poprzecznego najazdu

5) Oswietlenie 14) Podporka narzedzia

6) Dzwignia odchylenia narzedzia od tarczy 15) Podstawa maszyny

7) Kotko podziatu do szlifowania od dwu- do 16) Podstawa najazdu poprzecznego
o$mioostrzowych frezéw 17) Cokot jednostki napedowej

8) Uchwyt tulei zaciskowej 18) Dysza odsysajaca

9) Cokdét obsady tulei zaciskowych

Irys./

Dopuszczalne sposoby zamocowania

Ostrzarke do narzedzi ON — 220 zalecamy posadowi¢ w miejscu wczesniej starannie wybranym i
przygotowanym. Manipulowanie maszyng wymaga udzialu co najmniej dwéch os6b. Po
skontrolowaniu dokrecenia wszystkich $rub aretacyjnych jedna z manipulujgcych os6b ujmuje
maszyne w punkcie ,A” (za silnik), a druga w punkcie ,B" (rys. na str. 4) za pret prowadzacy uchwytu
tulei zacisku.
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Umieszczenie maszyny na podstawie

. — Podstawa

485 mm

Irys./

Liczba miejsc obstugi

Ostrzarka do narzedzi ON — 220 jest przeznaczona do obstugi tylko przez jednego
pracownika. Jedynym stanowiskiem roboczym jest miejsce od strony czotowej szlifierki.

10 Montaz

Po wyjeciu z kartonu prosze sprawdzi¢ kompletnos¢, czy odpowiada ona wykazowi podanemu
na stronie drugiej niniejszej instrukcji. Wszystkie wrazliwe powierzchnie metalowe sa pokryte
substancjg konserwujaca, ktdrg przed praca z urzadzeniem nalezy usung¢. Do usuniecia substanciji
konserwujacej najczeéciej stosuje sie benzyne techniczna, lub inne ptyny odtluszczajgce. Nie wolno
stosowaé rozcienczalnika NITRO, ktéry negatywnie oddziatuje na okoliczng farbe. Po oczyszczeniu
nalezy zastosowaé zwykty olej konserwacyjny i nanie$¢ go na wszystkie szlifowane powierzchnie, na
przyktad podstawy posuwu wzdiuznego i poprzecznego. Nastepnie nalezy postepowaé zgodnie z
podanymi tu wskazaniami uwzgledniajac rysunek z poprzedniej strony.

1) Podporke narzedzia zamontowa¢ do podstawy posuwu wzdtuznego

2) Ostrzarka powinna by¢é zamocowana do stolu roboczego srubami wilozonymi w otwory
(Sruby nie wchodza w skifad dostawy). Dlugos¢ srub zalezy od grubosci ptyty stotu roboczego. Jesli
ptyta jest wykonana z metalu zalecamy umieszczenie pod szlifierka drewnianej podktadki w celu
wygtuszenia (wyeliminowania) wibracji urzadzenia.

Uchwyt tulei zaciskowej

Przez pojecie uchwycenie narzedzia rozumie sie zamocowanie go w uchwycie tulei
zaciskowej i przygotowanie do szlifowania. Uchwyt tulei zaciskowej narzedzia mozna obraca¢ wokot
swojej osi, mozna tez odchyla¢ narzedzie od tarczy przy ruchu powrotnym. W skfad uchwytu wchodzi
kétko podziatu do dzielenia narzedzi 2, 3, 4, 6 i 12 — ostrzowych. Oczywiscie to wyposazenie nie jest
konieczne przy eksploatacji maszyny, aczkolwiek zabezpiecza s$rube aretacyjng uchwytu tulei
zaciskowej. Ustawialny bolec oporowy narzedzia stuzy do podparcia szlifowanej czesci w poblizu
tarczy.

Po wybraniu wtasciwej srednicy tulei zaciskowej wsuwamy tuleje do uchwytu narzedzia i od
tytu dokrecamy przy pomocy sprzegu. Uchwycenie za pomocag tulei zaciskowej zapewnia
wspotosiowos¢ narzedzia i tarczy szlifierskiej. Ustawialny bolec oporowy regulujemy na wysokos$¢ w
ten sposoéb, aby przy szlifowaniu nie dotykat tarczy szlifierskiej, ale znajdowat sie blisko niej. Przy
szlifowaniu linii Srubowej wysoko$¢ bolca oporowego trzeba ustawi¢ wedtug tabeli tak, aby nie doszto
do niewtadciwego zeszlifowania wymaganego kata (szlif zaskoku).

Linie srubowg narzedzia szlifuje sie w nastepujacy sposdb: Po dokladnym nastawieniu i
uregulowaniu narzedzia w stosunku do tarczy szlifierskiej pokrettem najazdu poprzecznego ustalamy
wymagang grubos¢ szlifowania. Chwytajgc trzpien prowadzacy i posuwajgc go powoli w kierunku
tarczy szlifierskiej, w sposéb ciggly przesuwamy narzedzie po bolcu oporowym az do konca czesci
szlifowane.
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Nastepnie odchyla sie uchwyt tulei
zaciskowej za pomocg dzwigni odchylenia
na str. 7. Po jego odchyleniu przesuwamy

trzpien prowadzacy do pozycji wyjsciowe;. Trzpien prowadzacy
Takze sprezyna powrotna spowoduje, ze Tuleja zaciskowa
odchylony uchwyt tulei zaciskowej powrdci Narzedzie

do pozycji wyjsciowej, ktérg zabezpiecza
Sruba oporowa. Trzpierh prowadzacy
wsuwamy tak, aby narzedzie znalazio sie
poza zasiegiem bolca podpierajacego i
narzedzie obracamy o jedno ostrze. Proces
powtarzamy dla kolejnej linii Srubowe;.
Ewentualne rozbieznosci na czesci
szlifowanej mozna usung¢ przez ponowne
,dodanie widra” i przeprowadzenie calej
operacji powtérnie.

oporowe

Korpus

uchwytu

v
Ustawialny

bolec podpierajacy

Sruba zabezpieczaj aca
Kotek blokuj acy

Korpus uchwytu

Trzpie h prowadz acy
| P-4 Fe

kotka podzia tu

; Obrotowa podstawa
uchwytu tulei zaciskowej

Dzwignia
odchylania
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Sprzeg tulei
zaciskowej

Trzpie h prowadz acy

Kotko podziatu
Kotek blokuj acy kétka podziatu

-V L]

Miejsce podt gczenia dla

urzadzenia pneumatycznego Dzwignia odchylania

( Otwor tulei zaciskowej

Sruba

oporowa Sruba aretacyjna obrotu (jest

umieszczona od strony maszyny)

) Skala (jest umieszczona od strony maszyny)
Ustawialny

bolec
podpieraj acy
Obrotowa podstawa

uchwytu tulei zaciskowej

Tarcza
szlifierska

Kotnierz silnika

Ostona tarczy
szlifierskiej

Skala k atowego

ustawienia tarcz . . L .
y Podstawa jednostki Dzwignia aretacyjna

szlifierskiej jednostki szlifierskiej

Poodblokowaniu $ruby jednostke szlifierskg mozna dowolnie przesuwac. Precyzyjny posuw
uchwytu tulei zaciskowej mozna uzyskac stosujac pokretta posuwu, dla ktérych jedna dziatka noniusza
odpowiada 0,02 mm przy catkowitej liczbie 100 dziatek.

Jednostke szlifierska mozna tez przechyla¢ pod réznymi katami, ktére sg podane w tabelce na
urzadzeniu. Do wyboru kata stuzy korbka i podziatka do nastawiania wybranej wartosci.

Po zwolnieniu sruby aretacyjnej mozna poruszaé¢ ostong ochronng tarczy, aby spowodowac
lepsze odcigganie opitek szlifierskich.

Uniwersalnos¢ maszyny pozwala na szlifowanie narzedzi zaréwno walcowatych, jak i tez
wybranych frezéw profilowych.
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Korbka do ustawiania kata tarczy

Sruba aretacyjna Ostona tarczy szlifierskiej

ostony ochronnej

Dysza odsysaj aca

Podstawa najazdu wzdtuznego

Silnik

9 Wymiana tarczy szlifierskiej

Po wymontowaniu z przodu tarczy trzech srub typu imbus oraz kotnierzy mozna zdjg¢ starg
tarcze. Przed nasadzeniem nowej tarczy szlifierskiej, ktdrej maksymalne wymiary sg uwidocznione na
tabliczce, nalezy przeprowadzi¢ probe dzwiekowa. Z lekka stuknaé w tarcze (drewnianym trzonkiem).
Jesli dzwiek jest matowy, albo sttumiony, tarczy uzywac¢ nie wolno. Przy montazu nowej tarczy nalezy
wiozy¢ podkiadki papierowe miedzy tarcze a kotnierze. Nasadzi¢ tarcze wraz z kotnierzami i dokrecic
nakretki. Nowg tarcze nalezy wyréwnaé na minimalne bicie (przy pomocy kamienia szlifierskiego).

Uwaga! — Po wypakowaniu maszyny zalecamy najpierw przeprowadzenie pieciominutowego
rozruchu prébnego (na biegu jalowym). W odpowiedni sposéb nalezy zapewni¢ bezpieczenstwo w
bezposrednim otoczeniu maszyny.

- Tarcze szlifierskg trzeba chroni¢ przed urazami, uderzeniami, a takze przed
dziataniem agresywnych substancji chemicznych.

Smarowanie

Ostrzarka do narzedzi wyposazona jest w jednorzedowe, dwustronnie zamkniete tozyska
kulkowe, ktére majg smarowanie stale i sg bezobstugowe.

Uwaga! Ze wzgledu na zapewnienie
dokfadnosci i odpowiednio diugiego okresu eksploataciji
maszyny nie nalezy smarowa¢, ani nie konserwowac
trzpienia prowadzacego tulei zaciskowe;j.

W maszynie sg tylko dwa miejsca
przeznaczone dla stosowania smarownicy cisnieniowej!
Zalecanym olejem do smarowania cisnieniowego jest
olej Mogul Lozyskowy LK22. Zawsze przed uzyciem
maszyny nalezy przeprowadzi¢ smarowanie.

Irys./
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Chlodzenie

Jesli obrabiane narzedzie trzeba chtodzi¢, zalecamy realizacje chilodzenia przy pomocy pedzla
namoczonego w piynie chlodzacym (emulsji, oleju itp.). Po zakonczeniu obrobki nalezy oczyscié
resztki ptynu chtodzacego, aby zapewni¢ wiasciwg jakos¢ oszlifowanych powierzchni.

Uruchamianie maszyny wyt acznikiem i jego opis

Pozycja zerowa Maszyne uruchamia sie wylacznikiem
(wytaczona) umieszczonym po prawej stronie maszyny zgodnie z
zamieszczonymi piktogramami.

arop Oswietlenie wigcza sie za pomocg indywidualnego
p f} wytacznika umieszczonego na urzadzeniu o$wietleniowym
maszyny.
Prawe
obroty
maszyny
Lewe
obroty
maszyny
10 Uklad elektryczny
Napiecie 1/N/PE AC 230 V 50 Hz

Zabezpieczenie 10A

Schemat pot aczenia

N L PE
o} O j
Lo, przewoéd fazowy
N......... przewéd zerowy
é) PE ....... przewod ochronny
o o o Moo silnik
o M SB1 ..... przetgcznik kierunku obrotow
SB2 ..... wiacznik oswietlenia
4 FU ...... bezpiecznik 3 A
H FU | HL ....... o$wietlenie 50W/24V

HL
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Konserwacja

Zagrozenie: Prace z urz adzeniem elektrycznym mo ze wykonywa ¢ jedynie osoba
uprawniona z odpowiedni g elektrotechniczn a dokumentacj a.

Ostrze zenie: Szeregowym zabezpieczeniem urz adzenia zalecanym w instalacji
elektrycznej budynku mo ze byé bezpiecznik 16 A.

Uwaga: Przed u zytkowaniem maszyny nale 2y zapozna ¢ sie z elementami steruj acymi,
ich funkcj q i usytuowaniem.

Ostrze zenie: Przed rozpocz eciem wszelkich napraw, regulacji i zabiegéw
konserwacyjnych prosz e zawsze wyj aé wtyczk e zasilania z gniazda sieci elektrycznej.

Uwaga! Zagro zenie ingerencj a tarczy szlifierskiej w pomieszczenie robocze.

Uwaga! Przy monta zu innej tarczy szlifierskiej nale 2y przestrzega ¢ tego, aby jej
maksymalne wymiary wynosity 125 x 50 x 31,75 mm

Zakaz szlifowania !  Szlifierka przeznaczona jest tylko do ostrzenia nar  zedzi
zamocowanych w uchwycie tulei zaciskowej

Czyszczenie, smarowanie, wymiane tarczy, regulacje, naprawy i jakiekolwiek manipulowanie
maszyng mozna prowadzi¢ jedynie w stanie spoczynku urzadzenia i po wyciagnieciu wtyczki
zasilania z sieci elektrycznej.

1 raz w roku zalecamy skontrolowanie silnika elektrycznego przez fachowca (elektromechanika).
Jesli maszyna nie byta eksploatowana przez dtuzszy okres (np. przez okres dwdéch lat przebywata
W pomieszczeniu, gdzie temperatura nie spadata ponizej 5T i nie przekroczyta 40C), nale zy
wymieni¢ smar w tozyskach i skontrolowac opornosc izolacji uzwojenia silnika. Stosownie do
okresu przestoju w r6znych warunkach srodowiska wartos¢ ta ulega pewnej zmianie.

Nalezy utrzymywac¢ maszyne i jej przestrzen roboczg w czystosci i porzadku.

Do wyréwnania tarczy szlifierskiej stuzy watek wyréwnawczy o srednicy 15 mm i diugosci 56 mm,

ktéry mocuje sie w uchwycie tulei zaciskowej, a tarcze wyréwnuje sie w taki sam sposaéb, jak przy
ostrzeniu czofa narzedzia. O watek wyréwnawczy mozna zwrécic sie do producenta maszyny.

10
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Ostrzarka ON-220 jest szlifierkg precyzyjng i gdy bedzie traktowana w odpowiedni sposéb, bedzie
mogta stuzy¢ przez lata. Zapewnié to mozna wykonujac nastepujgce czynnosci:

arLONE

PROBLEM
Przypalanie frezu

Brak
wspotsrodkowosci
lub zbieznosé w
kierunku chwytu

Frez nie tnie

Oliwi¢ stolik i pokretto
Zawsze przykrywac tozysko powietrzne, gdy nie jest uzywane
Nigdy nie uruchamia¢ fozyska powietrznego bez powietrza

Okresowo czyscic tozysko powietrzne
Nigdy nie zdmuchiwac $cieru i opitkdw z maszyny, zawsze je wycierac.

SZUKANIE PRZYCZYN USZKODZEN

PRZYCZYNA
1. Za duzo materiatu sie
usuwa
2. Sciernice trzeba
obciggna¢

1. Brudna tuleja zaciskowa i

wnetrze uchwytu tozyska
powietrznego

2.Tuleja nie jest okragta

3. Poluzowana sruba
obrotowa na uchwycie
tozyska powietrznego

1. Palec prowadzacy nie
jest nastawiony na
wysokosci $rodka

2. Nie tnie gdy szlifuje sie
materiaty aluminiowe

3. Nie tnie gdy szlifuje sie
twardsze materiaty

SPOSOB USUNIECIA
Nie nalezy zdejmowac¢ wiecej niz 0,005".
Zazwyczaj wystarczy 0,06 mm lub 0,08 mm.
Okresowe obcigganie sciernicy pomoze utrzymac
dobrg jakos¢ wykonczenia frezow
Sprawdzi¢ czy wewnatrz tulei lub uchwytu nie ma
jakiego$ $cieru, oleju itp.

Zawsze nalezy sprawdzaé czy tuleje utrzymujq sie
w granicach tolerancji co najmniej 0,015 mm
Dokrecic¢ srube z gniazdem szesciokatnym
(Allena), na ktérej obraca sie tozysko powietrzne.
Sruba ta znajduje sie z tylu, za tozyskiem
powietrznym.

Wysokos¢ srodka wybito ma podstawie palca
prowadzgcego. Mozna to skorygowac przy
pomocy mikrometru.

Nalezy doda¢ 1° do 2° do kata szczeliny.

Nalezy uja¢ 1° do 2° od kata szczeliny.

11
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Rysunek”wybuchowy”

12
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Uchwyt zaciskowy
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Podstawa ON-220

13 Ogodlne przepisy bezpiecze nstwa

1.1. Ogolnie

A. Maszyna jest wyposazona w rozne elementy bezpieczenstwa, ktére chronig obstuge i maszyne.
Nie mniej jednak nie jest mozliwe objecie wszystkich aspektow bezpieczenstwa i dlatego zanim
obstugujacy rozpocznie obstuge urzadzenia, musi przeczyta¢ niniejszy rozdziat i zrozumie¢ jego tresc¢.
Obstugujacy musi rowniez wzigé pod uwage inne aspekty niebezpieczenstwa, ktére sg zwigzane z
warunkami otoczenia oraz materiatem.

B. Niniejsza instrukcja zawiera 3 kategorie wytycznych bezpieczenstwa.

14
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Niebezpiecze nstwo — Ostrze zenie — Uwaga
Ich znaczenie jest nastepujace:

Niebezpiecze nstwo
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowaé smierc.

OSTRZEZENIE
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac powazne zranienia lub znaczne
uszkodzenie maszyny.

UWAGA (Apel o zachowanie ostroznosci)
Nieprzestrzeganie niniejszych instrukcji moze spowodowac¢ uszkodzenie maszyny lub by¢ przyczyng
zranienia.

C. Nalezy przestrzega¢ zwilaszcza instrukcji bezpieczenstwa na tabliczkach znajdujgcych sie na
urzadzeniu. Tabliczek tych nie wolno usung¢ ani uszkodzi¢. W przypadku uszkodzenia Iub
nieczytelnosci tabliczek nalezy skontaktowac sie z firmg producenta.

D. Nie wolno uruchamia¢ urzadzenia bez przeczytania wszystkich instrukcji dostarczonych z
urzadzeniem (instrukcja obstugi, konserwacji, ustawiania, programowania itp.) i zrozumienia
wszystkich funkcji i procedur.

1.2. Podstawowe punkty bezpiecze nAstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

Grozi w przypadku urzadzen wysokiego napiecia, elektrycznego pulpitu sterowania, transformatoréw,
silnikéw, listew zaciskowych, ktére sa wyposazone w tabliczke. Pod zadnym pozorem nie wolno ich
dotykac.

- Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci elektrycznej nalezy sprawdzi¢ czy sg zamontowane
wszystkie obudowy ochronne. W przypadku koniecznosci usung¢ obudowe ochronng, wytaczyé
wytacznik giéwny i zamknaé go.

- Nie podiaczaé urzadzenia do sieci, jezeli obudowy ochronne sg usuniete.

2) OSTRZEZENIE

- Nalezy zapamieta¢ pozycje (umieszczenie) wylgcznika awaryjnego, aby mozna bylo zawsze z
niego skorzystac.

- W celu zapobiezenia niewlasciwej obstudze nalezy zapoznac¢ sie z umieszczeniem wylgcznikOw
przed wigczeniem maszyny.

- Nalezy uwazac, aby nie dotkna¢ przypadkowo niektdrych wytacznikow w trakcie pracy maszyny.

- Pod Zzadnym pozorem nie dotyka¢ gotymi rekami lub innym przedmiotem obracajacego sie
elementu lub narzedzia.

- Nalezy uwazaé, aby palce nie zostaty wciggniete do uchwytu.

- Zawsze przy pracy z maszymaley uwazaé na drzazgi i na mdiwosé posliznigcia sk na plynie
chtodzicym lub oleju.

- Nie wolno wprowadza zmian w konstrukcji i urzeniach maszyny, 4eli nie jest to podane w
instrukcji obstugi.

- Jezeli maszyna nie ma pracowac, nalezy maszyne wylaczy¢ za pomoca przycisku na pulpicie
sterowania i odcigé doptyw energii do maszyny.
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3)

1.3.

Proma Polska Sp. z o.o.

Przed czyszczeniem maszyny i urzadzen peryferyjnych nalezy urzadzenie wylaczy¢ i zamknac
wytacznik gtéwny.

Jezeli z maszyny korzysta wiecej pracownikéw, nie wolno przystepowac¢ do dalszej pracy bez
poinformowania dalszego pracownika o sposobie postepowania.

Nie nalezy adaptowa¢ urzadzenia w taki sposéb, ktéry mogtby stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa.

Jezeli wystgpig watpliwosci o prawidiowos$ci postepowania, nalezy skontaktowac sie z wiasciwym
pracownikiem.

UWAGA — APEL O ZACHOWANIE OSTRO ZNOSCI

Nie nalezy zapominaé o przeprowadzaniu regularnych inspekcji zgodnie z instrukcjg obstugi.
Jezeli urzadzenie pracuje w cyklu automatycznym, to nie wolno otwiera¢ drzwi dostepu ani
zdejmowac obudowy ochronne;j.

Po skonczeniu pracy ustawi¢ urzadzenie w taki sposéb, aby byto przygotowane do kolejnej serii
operaciji.

W przypadku awarii dostawy pradu nalezy natychmiast wytaczy¢ wytacznik gtéwny.

Nie zmienia¢ wartosci parametréw, tresci wartosci ani innych wartosci ustawien elektrycznych bez
waznego powodu. W przypadku koniecznosci zmian wartosci nalezy najpierw skontrolowac czy
jest to bezpieczne a potem zapisa¢ wartosé pierwotng na wypadek koniecznosci jej przywrdcenia.
Nie wolno dopusci¢ do zamalowania, zabrudzenia, uszkodzenia, zmiany ani usuniecia tabliczek
bezpieczenstwa. W przypadku ich nieczytelnosci lub zgubienia nalezy zasta¢ do naszej firmy
numer wadliwej tabliczki (numer podany w prawym dolnym rogu tabliczki), ktéra wysle nowg
tabliczke do umieszczenia w poprzednim miejscu.

Odziez i bezpiecze nstwo osobiste

Dtugie wtosy nalezy spig¢ z tylu ze wzgledu na niebezpieczenstwo wciggniecia i omotania wokét
mechanizmu napedowego.

Nalezy uzywac¢ srodkéw bezpieczenstwa (kask, okulary, obuwie ochronne, itp.)

W przypadku przeszkdd znajdujacych sie nad glowa w przestrzeni roboczej nalezy nosi¢ kask.
Podczas obrébki materiatdw, z ktorych unosi sie kurz, nalezy zawsze nosi¢ maske ochronna.
Nalezy zawsze nosi¢ obuwie ochronne z wkiadkami stalowymi i podeszwg odporng na olej.

Nigdy nie wolno nosi¢ luznej odziezy roboczej.

Guziki, haftki na rekawach odziezy roboczej muszg by¢ zawsze zapiete ze wzgledu na
niebezpieczehstwo wciggniecia luznych czesci odziezy do mechanizmu napedowego.

Nalezy uwaza¢, aby krawat lub inne luzne czesci odziezy nie zostaty wciggniete do mechanizmu
napedowego (nie omotaly sie wokdt obracajacego sie mechanizmu).

Podczas osadzania i wyciggania obrabianych elementéw i narzedzi, jak réwniez podczas
usuwania drzazg z przestrzeni roboczej, nalezy stosowaé rekawice w celu ochrony rak przed
zranieniem o ostre krawedzie i rozgrzane elementy po obrébce.

Z urzadzeniem nie wolno pracowac pod wplywem narkotykow i alkoholu.

Z urzadzeniem nie moze pracowa¢ osoba, ktora cierpi na zawroty glowy, omdlenia lub jest
ostabiona.
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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:

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:
1C/ID/Regon:

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim technické
dokumentace podle Smérnice 2006/42/EC, (NV ¢&. 176/2008
Sh.) /Name and address of the person authorised to compile the
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) -
Produkt(Maszyna) — Typ:

typ/Product  (Machine) - Type/

Vyrobni ¢&islo/Serial number/Nr seryjny:

Popis/Description/Opis:

Prohlasujeme, Ze strojni zaFizeni spliiuje vSechna pFislusna
ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant provisions
mentioned Directives (Government Provisions) / Deklarujemy, zZe
maszyna  spelnia  wszystkie  odpowiednie  postanowienia
wymienionych dyrektyw (Rozporzqdzenia Rzqdowe):

Harmonizované technické normy a technické normy pouZité
k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical standards
applied to the conformity assessment/ Zharmonizowane normy
techniczne i normy techniczne stosowane do oceny zgodnosci:

Posledni dvojéisli roku, v némZ byl vyrobek opatien
oznacenim CE

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:

PROMA Machinery s.r.o.

Prokopova 148/15, 130 00 Praha 3
242 62 706

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

Ostii¢ka nastroju typ ON-220 / typ Ostrzarka narzedzi ON-220

Ostiicka nastrojii je kotoucova bruska umoziujici brouseni obvodem a &elem brusného kotouce. /
Ostrzarka narzedzi jest to szlifierka tarczowa umozliwiajqca szlifowanie obowodem i calq powierzchniq
tarczy. / Je urfena pro brouseni feznych hran nastrojii upnutych a vedenych pomoci riiznych piipravka.
| Jest ona przeznaczona do szlifowania krawedzi narzedzi skrawajqcych, mocowanych i prowadzonych
przy uzyciu réznych srodkéw.l Pro pohon brusného kotoude je pouzito jednofazového asynchronniho
elektromotoru s kotvou nakratko, ktery je ovladan dvoutlagitkovym ovladaGem se spousti na podpéti a
funkci ovladade pro nouzové vypnuti stroje./ Do napedu tarczy uzywany jest jednofazowy silnik
asynchroniczny z wirnikiem klatkowym, ktory jest sterowany dwuprzyciskowym wylqcznikiem z
wyzwalaczem zanikowym przy spadku napiecia i funkcja wylqcznika awaryjnego maszyny.l Ostiicka je
vybavena nastavitelnym osvétlovacim télesem. / Ostrzarka wyposazona jest w oSwietlenie
z mozliwoscig regulacji.

Zakladni technicka data/ Podstawowe dane techniczne:

Napéjeci napéti, frekvence / Napigcie, czestotliwosé: 230V, 50 Hz
Piikon / Moc: 250 W
Otacky / Obroty: 2800 min*
Maximalni pramér nastroje / Maks.Sr.szlifowanych narzedzi: 50 mm
Maximalni délka brouseni /Maks. diugosé szlifowania: 245 mm
Hmotnost / Waga: 71kg

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smérnice 2006/95/EC, NV & 17/2003 Sb. / Dyrektywa
niskonapieciowa 2006/95/WE (EC)

Elektromagnetickd kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV ¢. 616/2006 Sb. / Dyrektywa
kompatybilnosci elektromagnetycznej (EMC) 2004/108/WE (EC)

Strojni zafizeni - Smérnice 2006/42/EC, NV &. 176/2008 Sb. / Dyrektywa maszynowa 2006/42/WE (EC)

CSN ENISO 12100:2011, CSN EN 13218+A1:2091, CSN EN 13478+A1:2008,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 +zména /zmiana/ A1:2091, CSN EN 61000- 6-1 ed. 2:2007,
CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007
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Veskeré predpisy byly pouzity ve znéni jejich zmén a dopliikii 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 prohlaseni/Place and date of this declaration issue/ Miejsce i data wystawienia deklaracji: Praha, 2013-01-17

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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