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1. Zawartos¢ opakowania

Tokarka uniwersalna SPDX-1000P jest dostarczana fgcznie z zamontowang podstawg w
drewnianej skrzyni, wraz z nizej wyszczegdlnionym wyposazeniem:

3-szczekowy uniwersalny uchwyt tokarski (+ szczeki zewnetrzne)

4-szczekowy uchwyt tokarski

Tarcza czotowa (zabierakowa)

Luneta stata (na tokarce)

Luneta przesuwna (na tokarce)

Zawartos¢ skrzynki narzedziowej: -~

6.1. kluczyk uchwytu tokarskiego 1 szt. '\m

6.2. srubokret krzyzowy 1szt., ’ f?d o4
srubokret ptaski 1 szt.

6.3. olejarka 1 szt.

6.4. kluczyk do imaka nozowego 1 szt

6.5. klucze imbusowe 6 szt e 4 /

6.6. kiet staty Mk IV 2 szt, P _ ,///‘

6.7. Klucze ptaskie 19-17, 14-12, 12- %‘b -
10, 9-11 P—'

6.8. trzpien redukcyjny Mk IV / Mk VI

6.9. kluczyk tarczy zabierakowej

6.10. komplet kot zebatych

6.11. instrukcja obstugi z kartg gwarancyjng

6.12. kota zebate wskaznika gwintu 2 szt.

6.13. komplet trzpieni mocujgcych i wkretow blokujgcych

oubwN-~

2. Wprowadzenie

Szanowny Kliencie, dziekujemy za zakupienie uniwersalnej tokarki SPDX-1000P firmy
PROMA. Maszyna jest wyposazona w system zabezpieczen, zapewniajgcych
bezpieczenstwo obstugi jak réwniez chronigcy maszyne podczas jej normalnego
uzytkowania technologicznego. Zabezpieczenia te nie mogg jednak zapewni¢ w wielu
aspektach catkowitego bezpieczenstwa i dlatego wymaga sie, aby obstugujgcy zanim
rozpocznie uzytkowanie, przeczytat uwaznie niniejszg instrukcje i zrozumiat jg. Pozwoli to
zapobiec powstawaniu btedéw popetnianych zaréwno przy instalacji maszyny, jak i podczas
jej eksploatacji.

Nie zaleca sie wiec uruchamiania maszyny, przed zapoznaniem sie ze wszystkimi punktami
instrukgcji, zrozumieniem kazdej funkcji i sposobu uzytkowania maszyny.
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3. Cel zastosowania

Uniwersalna tokarka SPDX-1000P PROMA  jest przeznaczona do obrobki
metalowych i niemetalowych materiatébw. Maszyna ma nastepujgce funkcje: toczenie,
wiercenie, przecinanie , nacinanie gwintow itp. Posuw moze by¢ napedzany recznie
lub automatycznie wedtug potrzeb obrabianego detalu. Tokarka moze by¢ uzywana w
narzedziowniach, warsztatach ustugowych, warsztatach serwisowych i w firmach
produkcyjnych.

4. Dane techniczne

Napiecie 400V

Moc silnika tokarki 2 kW
Czestotliwos¢ 50 Hz
Zakres obrotow wrzeciona 65 — 1810 obr/min.
Max. srednica toczenia nad tozem 400 mm
Max. srednica toczenia nad suportem 250 mm
Max. srednica toczenia nad gniazdem 520 mm
Wysokos¢ grotu 200 mm
Max. dtugosc¢ elementu toczonego 1000 mm
Szerokosc¢ toza 218 mm
Rozmiar nozy 20 x 20 mm
Przes$wit wrzeciona 52 mm
Zakres suportu poprzecznego 230 mm
Zakres sani nozowych 120 mm
Gwinty metryczne 0,4-3mm
Gwinty calowe 4 - 60 zw/cal
Posuw wzdtuzny 0,053-1,291 mml/obr.
Posuw poprzeczny 0,011 — 0,276 mm/obr.
Stozek wrzeciona Morse VI
Stozek tulei konika Morse Il
Masa obrabiarki 630/750 kg
Wymiary obrabiarki 1830x770x700 mm

Poziom hatasu

Uniwersalna tokarka SPDX-1000P
Deklarowany, usredniony w czasie, poziom emisji ci$nienia akustycznego A na stanowisku
roboczym
LpAeq,T = (82 +4) dB

(wedtug CSN EN 12840, CSN EN ISO 11202 i CSN EN ISO 11204, pkt.A.2, tryb pracy — bez
obcigzenia technologicznego )
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Tabliczki bezpieczenstwa

Tokarka jest wyposazona w system zabezpieczen, ktéry zapewnia bezpieczenstwo
obstudze i chroni maszyne podczas jej normalnego uzytkowania technologicznego.
Na maszynie sg umieszczone tabliczki informacyjne i ostrzegajgce przed réznymi
niebezpieczenstwami.

1)

2)
3)
4)
5)
6)
7)

8)

5 6 7

Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy na tokarce nalezy przeczytac instrukcje
obstugi!
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku)

Uwaga! Podczas pracy z maszyng uzywaj srodkéw ochrony wzroku!
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku)

(Uwagal! Niebezpieczenstwo urazu konczyn gérnych.
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku tokarki)

Uwaga! Na maszynie nie wolno pracowaé w rekawicach roboczych.
(tabliczka jest umieszczona na wrzecienniku tokarki)

Uwaga! Przy zdjetej ostonie — niebezpieczeinstwo porazenia pragdem elektrycznym.
(tabliczka jest umieszczona na skrzynce elektrycznej)

Uwaga! Przy zdjetej ostonie — niebezpieczenstwo urazu mechanicznego.
(tabliczka jest umieszczona na tylnej ostonie tokarki)

Uwaga! Nalezy przeczyta¢ instrukcje obstugi!
(tabliczka jest umieszczona przy dzwigni sterowania)

Uwaga! Nie wolno zmienia¢ obrotow podczas pracy!
(tabliczka jest umieszczona przy dzwigni sterowania)
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Tabliczki sterowania

T -

[WYLACZNIK GLOWNY]

6

1) Oswietlenie - tabliczka jest umieszczona przy wytgczniku oswietlenia (0-1)
2) Ustawienia - tabliczka jest umieszczona na gtéwnym panelu sterowania

3) Hak - tabliczka oznacza miejsca podnoszenia na obu podstawach tokarki
4) Chtodzenie - tabliczka jest umieszczona na na gtéwnym panelu sterowania
5) Kropla - tabliczka oznacza miejsca nalewania cieczy chtodzacej

6) Wylacznik gldowny - tabliczka jest umieszczona przy wytgczniku (0-1)

Str. 4

7.

&

Konstrukcja maszyny

Uniwersalna tokarka SPDX-1000P sktada sie indukcyjnie hartowanego toza =z
pryzmatycznymi prowadnicami. Na jednym konhcu toza znajduje sie wrzeciennik z
uchwytem tokarskim i dzwigniami wyboru predkosci obrotowej i posuwu. Na drugim
koncu toza jest konik z wysuwang pinolg i dzwignig blokujgca. Miedzy wrzeciennikiem a
konikiem znajduje sie przesuwany recznie lub maszynowego suport z posuwem
poprzecznym i nozowymi saniami, na ktorych jest umieszczony czterostronny imak
narzedziowy do mocowania narzedzi. Cafa tokarka jest ustawiona na sztywnej zeliwnej
podstawie, w ktérej znajduje sie hamulec nozny i pojemnik cieczy chtodzace;.

Stanowisko pracy

Tokarka uniwersalna SPDX-1000P ma tylko jedno stanowisko pracy, z ktérego mozna
sterowac¢ wszystkimi funkcjami maszyny. Stanowisko to, ktére znajduje sie od frontu
tokarki, ma dogodny dostep do wszystkich przetgcznikow obstugowych. Opis tych
przetgcznikéw znajduje sie w dalszej czesci niniejszej instrukcji. Maszyne moze
obstugiwac tylko jeden pracownik.
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9. Opis tokarki

ST

1) Ostona przektadni 10)Loze

2) Wrzeciennik (przekfadnia predkosci) 11) Wanna na wiory

3) Wrzeciono z 3-szczekowym 12) Sanie wzdtuzne (foze)
uchwytem tokarskim 13) Skrzynka suportowa

4) Imak nozowy 14) Zebatka

5) Suport 15) Sruba pociggowa

6) Sanie poprzeczne suportu 16) Watek pociggowy

7) Konik 17)Wspornik

8) Skrzynia przektadniowa (posuwéw) 18) Hamulec nozny

9) Przetgcznik przéd/tyt

Str.5

9. Transport i montaz

Uniwersalna tokarka jest transportowany na drewnianej palecie, do ktorej jest
przymocowany za pomocg srub. Wokét maszyny jest konstrukcja drewniana, obtozona
sklejkg. Maszyna jest zapakowana wewnatrz w plastikowym worku. Wszystkie wrazliwe
powierzchnie metalowe sg zakonserwowane specjalnym smarem konserwujgcym, ktory
przed pracg maszyny nalezy usungc¢. Do usuniecia substancji konserwujgcej stosuje sie
najczesciej benzyny techniczne lub inne odtluszczacze. Nie wolno uzywac
rozcienczalnika NITRO, ktory negatywnie oddziatuje na okoliczng farbe. Bezposrednio
po usunieciu powtoki ochronnej powierzchnie wytrze¢ do sucha a nastepnie lekko
nasmarowac cienkg warstwa oleju konserwacyjnego wszystkie szlifowane powierzchnie
np. takie jak toze tokarki, czy wrzeciono i uchwyty tokarskie.
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Przez montaz rozumiane jest jedynie uzupetnienie drobnych elementéw maszyny
takich np. jak zamocowanie rekojesci korbki posuwu suportu poprzecznego i nozowego
czy korbki konika.

Po rozpakowaniu prosimy skontrolowac, czy dostawa jest kompletna.

Jesli manipulowanie maszyng ma odbywaé sie za pomocg dzwigu, nalezy zapewnic jej
wiasciwe uchwycenie i $ledzi¢ ruch jej punktu ciezkosci. Aby nie doszto do uszkodzenia
powierzchni maszyny, zalecamy podtozenie miekkiego materiatu pomiedzy zawiesiami a
powierzchnig maszyny.

Podnoszenie maszyny

W przestrzen pod tozem tokarki
przetozy¢ zawiesie pasowe o0
nosnosci co najmniej 1500 kg.

Przy manipulacji i transporcie ]
tokarki nalezy zachowac
szczegolng ostroznosc ! I |
o o o o o g ) % WELSTE ST ENTEN,
Ll Ll L

10. Instalacja maszyny
/A Ostrzezenie: Nalezy zapewni¢ bezpieczne ustawienie maszyny i zakotwi¢ jg w
y podiozu (na wytrzymatej powierzchni, ktérej rodzaj i wytrzymatos¢ odpowiada
obcigzeniu pracg tokarki). Niedotrzymanie tego warunku moze spowodowac
nieprzewidziane ruchy maszyny ( lub jej czesci) i doprowadzi¢ do uszkodzenia.

Rozstaw otworow w fundamencie

1, B85

280 1, 265
Mot lowev than M12

L ] /av‘/ £
- =) = = =
(L] 0 0 =
%) - - o)

- RS

420 300
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Wypoziomowanie maszyny
Potozenie srub kotwigcych
Na oczyszczony suport, ktory nalezy ustawi¢ na srodku foza,
przytozy¢ poziomice (patrz rys.). Kolejno poziomowa¢ przy
uzyciu metalowych podktadek z blachy (nie sg w dostawie)
tak, aby libella poziomicy maszynowej wskazywata poziom.
Po wypoziomowaniu toza w srodku przesung¢ suport do
wrzeciennika i ponownie wypoziomowac. Nastepnie
poziomowanie nalezy powtérzy¢ po stronie konika.

Strzatki wskazujg sruby kotwigce

1) Wrzeciennik, 2,3) poziomica maszynowa, 4) konik, 5) suport, 6) toze

Doktadne wypoziomowanie obrabiarki jest bardzo wazne dla prawidtowego obiegu cieczy
chtodzgcej. Przy niedokltadnym wypoziomowaniu moze dojs¢ do deformacji toza tokarki i
spowodowac utrate wymaganej doktadnosci obrébczej tokarki.

11. Smarowanie maszyny

Punkty smarowania maszyny sg oznaczone na planie smarowania. Nalezy stosowac zalecane
rodzaje smarow. Wymienne kota posuwu smarowaé smarem plastycznym. Do skrzyni
przektadniowej, miejsc smarowanych oliwiarkg i pozostate powierzchnie stosowac ole;.

Na kofa zmianowe zaleca sie stosowac¢ smar plastyczny LA2. Smar ten nalezy uzupetnia¢ po 30-40
godzinach pracy maszyny. Zalecany rodzaj oleju ma oznaczenie LK 22. Ten rodzaj oleju tozyskowego
nadaje sie do skrzyni wrzeciennika, skrzyni posuwow, skrzyni suportowej tokarki i do punktéw
smarowania centralnego, oznaczonych czerwonymi punktami. Wszystkie tozyska sg obustronnie zakryte i
dlatego nie wymagajg dodatkowego smarowania, sg bezobstugowe. Pierwszg wymiane olej w skrzyni
przektadniowej wrzeciennika nalezy wykona¢ po 30-40 godzinach pracy! Nastepne wymiany prowadzic¢
po ok. 200-250 m-h pracy tokarki. Nastepnie regularne wymiany oleju we wrzecienniku powinny by¢
wykonywane raz w roku. Uzupetnianie oleju w smarowniczkach cisnieniowych i smarowanie powierzchni
suwnych nalezy wykonywac¢ zawsze po zakonczeniu pracy na tokarce.

Regularne smarowanie przedtuza zywotnosc tokarki! — m ]
- - - r - - .’./ l
Smarowniczki cisnieniowe q ‘

=
- “\--_l\_.-
s

Str.7
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otwor
wlewo

plnici otvor

3

nozové sané,
pricny suport

‘J -} 8
posuvova ty¢,
zavitovy
Sroub

vypoustéci otvor

1

1

\éejoznak

L]

Lp. | Zesp6t smarowany Sposob smarowania llodé Czestotliwosé Rodzaj smaru
o Pierwszy raz po 1 m- . .
o Wykreci¢ gorng Srubg po o o . olej przektadniowy
! Wrzeciennik lewej stronie L ot pg\zl\gerjng?;;na e PROMA Gear 150
. o olej maszynowy i
2 rz?lz’zzg:gwa Wg:rg{;ciagncjbq L Wymiana co miesiac tozyskowy PROMA
P pemiajata INDUSTRIAL 22
olej maszynowy i
3 Suport Wykreci¢ korek olejowy L 1 x dziennie tozyskowy PROMA
INDUSTRIAL 22
olej maszynowy i
4 Kota wymienne Zdjac ostong Wg potrzeb 1 x dziennie tozyskowy PROMA
INDUSTRIAL 22
) olej maszynowy i
5 toze Cienka sotlegguwarstwa Wg potrzeb 2 x dziennie tozyskowy PROMA
) INDUSTRIAL 22
L . olej maszynowy i
6 SuSe;r:Jl[e gozrsgv;‘n Cienka i.tlagguwarstwa Wg potrzeb 2 x dziennie tozyskowy PROMA
port poprzeczny ) INDUSTRIAL 22
. . . olej maszynowy i
7 Sruba i nakretka Clenka sta’f_a warstwa Wg potrzeb 2 X dziennie tozyskowy PROMA
posuwu oleju
INDUSTRIAL 22
. olej maszynowy i
8 | Nakretka dwudzielna Cienka Ztla;_auwarstwa Wg potrzeb 2 x dziennie tozyskowy PROMA
) INDUSTRIAL 22
. olej maszynowy i
9 Konik Cienka sotlegguwarstwa Wg potrzeb 2 x dziennie tozyskowy PROMA
) INDUSTRIAL 22
e . olej maszynowy i
10 Piasta S;gl?\m waika Otworzy¢ otwor olejowy L 2 x dziennie tozyskowy PROMA
P INDUSTRIAL 22
Str.8

S 029-05 12/2016

Strona |8

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej

12/2016 Is.2



SPDX-1000P_PL_25015021_MG 10.2017

12. Regulacja i elementy sterowania
Napinanie paskoéw klinowych

Przed uruchomieniem
obrabiarki nalezy przeprowadzi¢
(za pomocg $rub napinajacych)
regulacje napiecia czterech
paskow klinowych (rozmiar
13x2060Li), ktére odpowiadajg za
naped wrzeciennika. Prawidtowo
napiety pasek przy nacisnieciu
palcem powinien ugigc sie ok. 12
mm. Zbyt mocno napiete paski
majg negatywny wptyw na
zywotno$¢ paskow klinowych i
tozysk kot pasowych. Do regulacii
napiecia paskow klinowych stuzg sruby
napinajace (5).

1) Koto pasowe wrzeciennika
2) Pasek klinowy

3) Silnik

4) Koto pasowe silnika

5) Sruby napinajace

Elektryczne sterowanie wrzeciennika )
WYLACZNIK GLOWNY

1

re

Wytgcznik gtéwny umieszczony jest
na tylnej Scianie tokarki

1) Kontrolka pracy

2) Przycisk impulsowy

3) Whytacznik pompy chtodzenia

4) Przycisk awaryjnego zatrzymania ,STOP”

Regulacja obrotéw wrzeciona

Obroty wrzeciona dobiera sie w zalezno$ci od rodzaju obrabianego materiatu i jego $rednicy.
Wyboru okreslonej predkosci obrotowej wrzeciona dokonuje sie przez kombinacje ustawien
przetozeh przektadni dzwigniami na wrzecienniku. Przektadnia jest sterowana przez dwie
dzwignie, ktére stuzg do wyboru okreslonej predkosé wg tabeli. Jesli nie mozna ustawié
predkosci za pomocg dzwigni, wtedy przypuszczalnie kota zebate przektadni nie zachodzg na
siebie. W takim przypadku nalezy wcisngc¢ i zwolni¢ przycisk impulsowy (2), aby obrdci¢ kota
zebate przektadni do chwili ich zazebienia.

Str.9
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Zamocowanie uchwytu na wrzecionie

Rys. 1
W kotnierzu uchwytu tokarskiego zamocowane sg trzy /)
frezowane trzpienie mocujgce zabezpieczone Srubami 1 ///

blokujgcymi (rys.1). Za pomoca tych trzpieni nalezy
1
I

osadzi¢ uchwyt tokarski na wrzecionie tokarki i b
zabezpieczy¢ go krzywakami mimosrodowego zamka. —_— =i
(rys.2)) &=
Zamek mimosrodowy przyciggnie uchwyt tokarski do =
wrzeciona. Pozycje zamocowanego uchwytu pokazuje

rys.2. 2 3

1) trzpien mocujacy

2) kotnierz uchwytu

3) sruba blokujaca
Rys. 2. Pozycja zablokowanego uchwytu

Uchwyt tokarski zabezpiecza sie przez zblokowanie
mimosrodowego zamka (przy pomocy specjalnego
czterobocznego klucza) obrotem krzywki w kierunku

1 przeciwnym do wskazéwek zegara od ryski kontrolnej. Przy
demontazu nalezy obroci¢ krzywkg zamka w kierunku

E: zgodnym z ruchem wskazowek zegara do ryski kontrolnej.

2 — Aby uchwyt mozna byto zdjaé, ryski kontrolne na uchwycie i

zamku muszg sie pokrywac.

Rys. 3 Nieprawidtowe pozycje krzywek zamka Rys. 4

| HesX
1) Kontrolni ryska
3 2) Excentricky zamek \ L~ ol

3) Ryska excentr. zamku ‘ r

1) ryska kontrolna @) E: &

2) zamek mimosrodowy [~

3) ryska kontrolna zamka M//‘ N

/

Suport i sanie nozowe

Koto suportu (B) stuzy do recznego posuwu podtuznego wzdtuz loza tokarki. Posuw maszynowy
wybiera sie dzwignig (A) i nastawia sie posuw podtuzny lub poprzeczny.

Dzwignia (C) zapina podtnakretke na srubie pociggowej. Korbke posuwu (G) uzywa sie do
recznego posuwu sani poprzecznych. Korbki sani nozowych (D) uzywa sie do recznego
posuwu imaka nozowego. Po uwolnieniu dwoéch srub (E) sanie nozowe maja swobode ruchu w
osi poziomej. Po zwolnieniu dzwigni (F) mozna dowolnie obraca¢ imakiem nozowym.
Przetagczajgc dzwignie (K) w dot wigczamy lewe obroty wrzeciona. Jesli chcemy wigczyé
wrzeciono w przeciwnym Kierunku, nalezy te dzwignie przestawi¢ do pozycji zerowej i po
zatrzymaniu wrzeciona dzwignie przesung¢ do gory. UWAGA! Wrzeciono zawsze musi sie
zatrzymac przed zmiang kierunku obrotow.
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Wskaznik gwintéw przyspiesza wykonywanie gwintéw zgrubnych i doktadnych. Musi by¢
montowany przy wytgczonej srubie pociggowe;. -

Konik

Reczne koto (C) stuzy do przesuwania
tulei konika. Obracajgc kotem do oporu
kierunkiem w lewo, automatycznie
uwolni  sie  uzywane narzedzie.
Dzwignia blokady konika (A) zaciska
konik z tozem. Konik unieruchamia sie
przez przesuniecie dzwigni w prawo, a
odblokowuje przez przesuniecie
dzwigni w lewo. Dzwignia blokady tulei
(B) unieruchamia tuleje. Przed
manipulacjg kotem (C) nalezy dzwignie
(B) zwolni¢. Po wysunieciu tulei do
pozadanej pozycji nalezy ja
zablokowa¢ dzwignig (B). Dwie sruby
regulacyjne (S) na kazdej stronie

a4

Koto zebate 16 zebdéw
jest osadzone na
gwincie Sruby
pociggowej. Kota
zebate wskaznika
gwintu 15i 14 zebdw
Sg W wyposazeniu
podstawowym.

&

INGICATOR

i | SCALE

AN

i
Wicolnfool i

[

e

[FVY

R
)

< B)
B _‘ ’ =

podstawy wykorzystuje sie do regulacji osi tulei konika. Po nastawieniu osi konika w zgdane;j
pozyciji obie sruby regulacyjne (S) nalezy zacisnac.

Regulacja nakretki suportu poprzecznego

stot

P poprzecztnego
= — suportu
K\\\\ e T \\\>\>\\<\\ nakretka
<ruba k\\ 1 \\\ posuwu
regulacyjna Z - Z /,// $ruba poprzecznego
7 suportu
U oo o o
= ggég [\\§\ 22 /
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Luz sani poprzecznego posuwu
mozna eliminowac regulacjg nacietej
nakretki poprzecznego suportu. Jesli
srube regulacyjng dokrecamy,
nakretka jest wyginana na zewnatrz, a
przez to luz pomiedzy gwintem Sruby
a nakretkg zmniejsza sie. Regulacje
wykonac tak, aby suport przesuwat sie
ptynnie na catej dtugosci prowadnicy,
przy minimalnym luzie.
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Regulacja sani krzyzowych

Luz poprzecznego suportu
moze by¢ usuniety przez
regulacje nacietej nakretki.
Luz ten jest usuwany,
przez dokrecanie $ruby
regulacyjnej

Dalszg regulacje luzu sani poprzecznych i sani nozowych mozna wykona¢ srubami
regulacyjnymi poprzez przesuwanie klindw na prowadnicach trapezowych, ktére
ograniczajg luz w prowadnicach. Jezeli Sruba regulacyjna jest dokrecana, luz maleje i
odwrotnie.

Str.13
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13. Instalacja elektryczna

Napiecie
Zabezpieczenie 16 A

3/N/PEAC400V 50 Hz

L1, L2, L3 ... przewody fazowe

przewdd zerowy

przewdd ochronny

przycisk STOP
transformator

silnik gtowny
silnik pompy chtodzenia

Uktad elektryczny podtaczony jest wedtug pokazanego schematu.
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) Zagrozenie ! Prace przy urzadzeniach elektrycznych moga by¢ wykonywane
&= wylgcznie przez upowazniong osobe z odpowiednimi uprawnieniami.

/\ Ostrzezenie ! Zalecane jest zabezpieczenie instalacji elektrycznej urzadzenia
&\ 16A bezpiecznikiem zwtocznym.

y Uwaga ! Przed uzyciem urzadzenia nalezy zapoznac sie z jego budowa,
¢ M elementami sterowania, ich funkcjami i lokalizacja.

A Ostrzezenie ! Przed rozpoczeciem jakichkolwiek napraw, regulacji lub czynnosci
Y, ‘\\ konserwacyjnych wtyczka przewodu zasilajgcego zawsze musi byé wyjeta z sieci
¢ ) elektrycznej i umieszczona tak, aby byta stale widoczna przez osobe prowadzacyg

prace.

/1\ Uwaga ! Pompy cieczy chtodzgcej nie wolno uruchamia¢ bez cieczy w zbiorniku,
> inaczej moze zosta¢ uszkodzona pompa chiodzaca.

A\
& Uwaga ! Przy uzywaniu produktéw ropopochodnych nalezy ograniczy¢ ich
¥ rozlewanie poza zbiornikiem a przy wymianie stosowac¢ odpowiednie przepisy.

14. Konserwacja tokarki uniwersainej

1) Przed uruchomieniem tokarki uniwersalnej nalezy skontrolowaé poziom oleju we
wrzecienniku, skrzyni posuwow i skrzyni suportowej oraz przesmarowa¢ wszelkie
powierzchnie i elementy Slizgowe i obracajgce sie (wg planu smarowania).

2) Po zakonczeniu pracy nalezy wyczysci¢ wszystkie czesci maszyny i naoliwi¢ wszystkie
powierzchnie $lizgowe, sruby prowadzgce i wrzeciono.

3) Okresowo nalezy przemywac wrzeciennik, skrzynie przektadniowa i wymieniac olej.

4) Paski klinowe i silnik nalezy chroni¢ przed zanieczyszczeniem olejem. Okresowo nalezy
kontrolowac paski klinowe i wg potrzeby regulowac ich naprezenie.

5) Nie wolno przestawia¢ zadnej dzwigni sterujgcej, jesli wrzeciono jest w ruchu — moze to
spowodowac uszkodzenie skrzyni przektadniowej. Jesli przestawienie dzwigni nie powiedzie
sie, wtedy nalezy rekg lekko obrdci¢ wrzeciono az dzwignia da sie przestawic.

6) Podczas uzywania podtrzymki (lunety) statej lub ruchomej nalezy czesto smarowac olejem
miejsca styku z obrabianym materiatem.

7) Jesli stwierdzi sie uszkodzenie maszyny, nalezy natychmiast jg zatrzymac i zwrdci¢ sie do
specjalistycznego serwisu o porade, jak usung¢ powstaty problem.

15. Wymiana cieczy chtodzacej

Podczas pracy maszyny pod wptywem odparowywania, rozprysku i rozprowadzania
ptynu po wiérach nastepuje jego ubytek. Ubytek ten uzupetnia sie swiezym ptynem, dlatego
jego starzenie sie nastepuje bardzo wolno. Ptyn pozostaje jednakze w bardzo aktywnym
kontakcie z powietrzem i metalami. Jest zanieczyszczany kurzem, tlenkami metali i atakowany
przez bakterie beztlenowe. Atakowanie przez bakterie, kiére powodujg rozklad emulsji, jest
najbardziej intensywne wowczas, kiedy maszyna nie jest eksploatowana przez dituzszy czas.
Podczas pracy maszyny emulsja ulega ciggtemu napowietrzaniu i w ten sposob bakterie sg
niszczone.

Wymiana emulsji zalecana jest po 6-8 tygodni eksploatacji.

Najdalej po 6 miesigcach nalezy przeprowadzi¢ wymiane ptynu oraz doktadnie wyczyscic
zbiornik i przeptuka¢ catg instalacje uktadu chtodzgcego cieptg wodg z dodatkiem 3% sody
krystaliczne;.

Wizualna ocena stanu ptynu:

- powioka olejowa na powierzchni Swiadczy o tym, ze emulsja jest w stanie niestabilnym,
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- osady odiozone na dnie i Sciankach zbiornika i lepkie powierzchnie na maszynie sag
ostrzezeniem, ze ptyn ulegt zestarzeniu i zanieczyszczeniu,

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

- gnilna won i niebieskawe zabarwienie ptynu sg oznakg zaatakowania emulsji przez bakterie.

Str.15

S 029-05 12/2016 Strona |17 Ttumaczenie instrukcji oryginalnej 12/2016 Is.2



SPDX-1000P_PL_25015021_MG 10.2017

16. Rysunki ztozeniowe

LOZE Rys. 1

I BED ASSEMBLY |
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Rys. 2

WRZECIENNIK 1

{ HEAD STOCK(1)

Crganic glass

Ttumaczenie instrukcji oryginalnej 12/2016 Is.2
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WRZECIENNIK 2 Rys. 3
HEAD STOCK(2) ||
26 27 23 26
i
o4 I
]
19 |
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HEAD STOCK(3)
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Rys. 4
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WRZECIENNIK 4 Rys. 5

) - R R R R R R R R R

e ___.,._:.._'—__I.__ S — —————————————— — ———— '—_
‘ HEAD STOCK{4) | _

—— e

—_— e e

e e ————— e

S 029-05 12/2016 Strona |22 Ttumaczenie instrukcji oryginalnej 12/2016 Is.2



PRZELACZNIK OBROTOW

I EEEEEEEEEEENR—————=—————————————

SPDX-1000P_PL_25015021_MG 10.2017

Rys. 6

CONTROL SWITCH  ASSEMBLY
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Rys. 7

_—eeee e =
STEADY REST FOLLOW REST

—— e
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AKCESORIA SPECJALNE Rys. 8

SPECIAL ACCESSORIES J
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PRZEKLADNIA GITAROWA Rys. 9

|| CHAMGE GEAR |‘
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KONIK Rys. 10

TAIL STOCK
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Rys. 11

SANIE SUPORTU POPRZECZNEGO 2

SADDLE (2)
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SANIE SUPORTU POPRZECZNEGO 1 Rys. 12

SADDLE (1) |
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IMAK NARZEDZIOWY | SANIE GORNE Rys. 13
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Rys. 14
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SUPORT POPRZECZNY Rys. 15
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SKRZYNIA POSUWOW 2i 3 Rys. 16
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SKRZYNIA POSUWOW 1 Rys. 17

(1) X0g avan

WRZECIENNIK 5i 6 Rys. 18
HEAD STOCK(6) e HEAD 8TOCK(S },___] V
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UKLAD LOZYSK Rys. 20
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17. Wykaz czesci

Wykaz czesci maszyny znajduje sie na stronie 16 - 34, (Rysunek ztozeniowy maszyny).
W niniejszej instrukcji przedstawione sg poszczegolne czesci, ktére mozna zamowié w ponizszy
sposob.
W celu usprawnienia realizacji zamowienia, nalezy zawsze podawaé nastepujgce dane:

A) model maszyny SPDX-1000P

B) nr katalogowy maszyny 25015021

C) rok produkcji oraz date zakupu maszyny

D) numer i nazwe podzespotu lub czesci wg pkt. 16, niniejszej instrukciji
E) ilos¢ sztuk zamawianej czesci

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

18. Akcesoria i dodatki

Akcesoria podstawowe — to wszystkie czesci i elementy, ktore moga by¢ zamontowane
bezposrednio w maszynie albo dostarczane z maszyng (sg one wyszczegodlnione w rozdziale 1,
Zawartos¢ opakowania).

Akcesoria specjalne — to akcesoria dodatkowe, ktdére mozna dokupi¢ do danego typu
maszyny: np. podstawa, posuw podtuzny, czestotliwosciowy regulator obrotéw i inne pozycje,
ktére sg wykazane w aktualizowanym katalogu ofertowym. Katalog ten jest dostepny
nieodpfatnie. Ewentualnych konsultacji o sposobach korzystania z wyposazenia dodatkowego
udziela nasz serwis.

19. Demontaz i likwidacja

Po zakonczeniu okresu eksploatacji lub w przypadku gdyby remont urzadzenia byt
nieekonomiczny maszyne nalezy zlikwidowac.

Podczas demontazu urzgadzenia, muszg by¢ przestrzegane aktualnie obowigzujgce
przepisy bezpieczenstwa, ktdre gwarantujg bezpieczne wykonanie wszystkich prac.

Elementy metalowe likwiduje sie tak, ze po demontazu nalezy posortowac je wedtug rodzaju
metali uzytych do ich produkcji i oddaé organizacjom zajmujgcym sie zbieraniem surowcow
wtérnych.

Elementy z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie podlegajg rozktadowi w sposdb naturalny,
powinny zosta¢ posortowane i oddane organizacjom, ktére zajmujg sie zbieraniem tych
surowcow wtérnych.

Czesci uktadu elektrycznego nalezy przekazac organizacjom zajmujgcych sie zbiorem odpadow
elektrycznych.

UWAGA: Z uwagi na ochrone srodowiska naturalnego zabrania sie likwidacji czesci z
tworzyw sztucznych i gumy poprzez ich palenie !

Str.35
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20. Przepisy bezpieczenstwa

1.1 Ogdlne przepisy bezpieczenstwa

A. Niniejsza maszyna wyposazona jest w elementy bezpieczenstwa, ktore chronig maszyne,

jak réwniez zapewniajg jej bezpieczng obstuge. Zabezpieczenia te nie sg jednak w stanie
zagwarantowac osobie obstugujgcej maszyne catkowitego bezpieczenstwa, dlatego tez
przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczytaé niniejszy rozdziat i zrozumie¢ go.
Osoba obstugujgca maszyne powinna wzig¢ pod uwage takze inne aspekty zagrozenia,
ktére wynika¢ mogg z otaczajgcych warunkéw oraz cech obrabianego materiatu.

. Niniejsze przepisy zawierajg 3 kategorie informac;ji 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 powaznegd
zranienia ciata lub znacznego uszkodzenia maszyny.

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

. Nalezy bezwzglednie przestrzegac przepisdw bezpieczenstwa, o ktérych informujg tabliczki
umieszczone na maszynie. W przypadku uszkodzenia tabliczki lub jej nieczytelnosci nalezy
skontaktowac sie producentem.

. Nie nalezy uruchamia¢ maszyny bez uprzedniego zapoznania sie ze wszystkimi
dotaczonymi do maszyny instrukcjami (obstuga, konserwacja, regulacja, programowanie,
itp.) oraz zrozumienia wszystkich funkcji i sposobu postepowania.

1.2 Podstawowe przepisy bezpieczenstwa

1) NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie stwarzajg urzgdzenia energetyczne pod wysokim napieciem, elektryczne panele
sterowania, transformatory, silniki i listwy zaciskowe, opatrzone tabliczkami bezpieczenstwa.
W zadnym przypadku nie wolno ich dotykaé.

Przed podigczeniem maszyny do sieci elektrycznej nalezy upewnic sie czy wszystkie ostony
zabezpieczajgce zostaty zamontowane. W razie potrzeby otwarcia ostony, nalezy wytgczy¢
zasilanie wytgcznikiem gtéwnym i zamkng¢ go.

Nie wolno podtgcza¢ maszyny do sieci elektrycznej, jezeli ostony zabezpieczajgce sg
otwarte.

2) OSTRZEZENIE
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- Nalezy zapamieta¢ potozenie wytgcznika bezpieczenhstwa, aby w kazdej chwili mozna byto
go uzy¢.

- Aby zapobiec niewtasciwej obstudze, przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z
rozmieszczeniem wszystkich wytgcznikow.

- Nalezy uwazac, aby podczas pracy maszyny przypadkowo nie nacisnac¢ jakichkolwiek
wytgcznikow.

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

- Nalezy uwazac, aby uchwyt tokarski nie chwycit palcéw osoby obstugujgcej maszyne.

- Podczas pracy maszyna, nalezy zawsze uwazac na widry oraz na niebezpieczenstwo
poslizgniecia sie na cieczy chtodzacej lub oleju.

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

- Przed opuszczeniem stanowiska pracy, nalezy wytgczy¢ maszyne naciskajgc przycisk
znajdujacy sie na pulpicie sterujgcym i odtgczy¢ przewdd zasilajacy.

- Przed przystgpieniem do oczyszczenia maszyny lub jej zewnetrznego oprzyrzgdowania
nalezy wytgczy¢ maszyne i zablokowac wytacznik gtowny.

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

- Nie nalezy naprawia¢ maszyny w sposob, ktory mogtby naruszy¢ bezpieczenstwo jej

obstugi.
- W przypadku jakichkolwiek watpliwosci dotyczgcych prawidtowosci dziatania lub obstugi
maszyny, nalezy skontaktowac¢ sie ze specjalista. Str.36

3) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Nie nalezy zaniedbywac prowadzenia regularnych inspekcji, o ktérych mowa w instrukgji
obstugi.

- Sprawdzac¢ i upewniac sig, ze w pracy maszyny nie pojawiajg sie zadne zakidcenia lub
nieprawidtowosci w jej uzytkowaniu.

- Jesli maszyna pracuje w cyklu automatycznym, nie wolno otwiera¢ zadnych drzwiczek ani
oston zabezpieczajgcych.

- Po zakonczeniu pracy maszyne nalezy doprowadzi¢ do takiego stanu, aby byta gotowa do
prawidtowego podjecia dalszych czynnosci.

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

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

- Nie nalezy poprawia¢, zamazywac, zabrudzac ani usuwac tabliczek bezpieczenstwa. W
przypadku nieczytelnosci tabliczki lub jej utraty nalezy skontaktowaé¢ sie z producentem /
dystrybutorem, podajgc numer uszkodzonej tabliczki (humer umieszczony jest w jej prawym
dolnym rogu). Nowg tabliczke nalezy umiesci¢ na miejscu poprzedniej tabliczki.

1.3 Odziez ochronna a bezpieczenstwo

1) PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

- Dtugie wiosy nalezy upigc¢ z tylu gtowy — w przeciwnym razie mogg zostac¢ pochwycone
przez maszyne.

- Nalezy stosowac srodki ochrony osobistej zapewniajgce bezpieczenstwo pracy (okulary
ochronne, obuwie ochronne, itp.).
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- Zaleca sie uzywanie srodkéw ochrony osobistej wytgcznie ze znakiem ,CE”.

- Jezeli na stanowisku pracy nad gtowg osoby obstugujacej maszyne znajdujg sie
jakiekolwiek przeszkody, nalezy nosi¢ kask ochronny.

- Zawsze uzywac okularow ochronnych i maski pytowej, jezeli podczas obrébki materiatéw
unosi sie pyt.

- Zawsze nalezy nosi¢ obuwie ochronne z wktadkami i podeszwg olejoodporna.

- Nigdy nie nalezy nosic luznej odziezy robocze;j.

- Guaziki oraz haftki przy rekawach odziezy roboczej zawsze nalezy mie¢ zapiete —
zapobiegnie to niebezpieczenstwu uchwycenia luznych czesci odziezy przez mechanizm
napedowy lub obracajgce sie czesci maszyny.

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

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

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

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

1.4 Przepisy bezpieczenstwa w trakcie obstugi maszyny

Przed uruchomieniem maszyny nalezy zapoznac sie z jej instrukcjg obstugi.
1) OSTRZEZENIE

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

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

- Nalezy regularnie sprawdzac, czy ostony zabezpieczajgce zostaty poprawnie zamontowane
i czy nie sg uszkodzone. Uszkodzone ostony nalezy niezwtocznie naprawi¢ lub wymienic.

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

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

- Nie nalezy dotykac cieczy chtodzgcej gotymi rekami — moze to spowodowac podraznienia.
Osoby obstugujgce maszyne, ktére cierpig na alergie, powinny stosowac specjalne srodki
bezpieczenstwa.

- Podczas pracy maszyny nie nalezy regulowac¢ strumienia cieczy chtodzace.

- Do usuwania wioréw z powierzchni roboczej nalezy uzywac rekawi¢ ochronnych oraz
szczotki — nigdy nie nalezy wykonywacé tej czynnosci gotymi rekami.

- Przed wymiang narzedzi nalezy zatrzymac wszystkie funkcje maszyny.

- Przy mocowaniu detali obrabianych lub przy zdejmowaniu elementéw obrobionych
Z maszyny, nie posiadajgcej systemu automatycznej wymiany, nalezy dbac o to , aby
narzedzie znajdowato sie jak najdalej od stanowiska pracy i byto nieruchome.

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

- W celu przedtuzenia przesuwu w osi nie nalezy usuwac¢ ani w zaden sposob ingerowac w
ograniczniki i wytgczniki krancowe. Nie nalezy takze doprowadzac¢ do ich zablokowania lub
odigczenia.

- Jezeli manipulacja czesciami przekracza mozliwosci osoby obstugujgcej maszyne, nalezy
skorzysta¢ z pomocy asystenta.

- Nie wolno uzywaé wézka podnosnikowego lub dzwigu albo wykonywaé pracy hakowego
bez posiadania odpowiednich uprawnien.

S 029-05 12/2016 Strona |40 Ttumaczenie instrukcji oryginalnej 12/2016 Is.2



SPDX-1000P_PL_25015021_MG 10.2017

Przed uzyciem wézka podnosnikowego lub dzwigu nalezy upewnic sie, czy w bliskim
otoczeniu owych maszyn nie znajdujg sie zadne przeszkody.

Nalezy zawsze uzywac atestowanych zawiesi linowych i atestowanego osprzetu
mocujgcego, ktére sg odpowiednie do ciezaru przenoszonych przedmiotéw.

Liny, tancuchy, zawiesia oraz osprzet do podnoszenia nalezy sprawdza¢ przed ich uzyciem.
Wadliwe elementy nalezy niezwtocznie naprawi¢ lub zastapi¢ nowymi.

Pracujac z materiatem tatwopalnym lub olejem nalezy zapewni¢ prewencyjne srodki
bezpieczenstwa na wypadek pozaru.

Nie nalezy pracowa¢ na maszynie podczas burzy z intensywnymi wytadowaniami
atmosferycznymi.

PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

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

Nalezy sprawdzi¢ caty osprzet maszyny, aby upewni¢ sie czy jego sruby mocujgce nie
poluznity sie.

Nie nalezy obstugiwac wytacznikow i przyciskow znajdujgcych sie na pulpicie sterowniczym
w rekawicach ochronnych — mogtoby dojs¢ do niepoprawnego ich wyboru lub innych
btedow.

Przed rozpoczeciem pracy na maszynie nalezy rozgrza¢ wrzeciono i wszystkie mechanizmy
posuwowe.

Nalezy sprawdzaé, czy podczas obrdbki elementow nie powstaje nadmierny hatas lub inne
nienaturalne dzwieki.

Podczas ciezkiej obrébki elementéw nie nalezy dopuszcza¢ do gromadzenia sie wioréw.
Widry sg wtedy bardzo gorgce i mogg przyczyni¢ sie do powstania pozaru.

Po zakonczeniu pracy na maszynie nalezy wytgczy¢ przycisk systemu sterujgcego,
wytacznik gtowny, a nastepnie wytgcznik zasilania gtéwnego.

1.5 Przepisy bezpieczenstwa podczas mocowania elementéw obrabianych

1) OSTRZEZENIE

Zawsze nalezy uzywac narzedzi przeznaczonych do danego typu pracy i odpowiadajgcych
specyfikacji maszyny.

Tepe narzedzia nalezy niezwtocznie wymieni¢, gdyz sg one czestg przyczyng urazéw i
uszkodzen maszyny.

Przed rozpoczeciem pracy z wirujgcym wrzecionem, nalezy skontrolowag¢, czy wszystkie
elementy sg wlasciwie zatozone i zacisniete.

Podczas pracy z narzedziami osadzonymi we wrzecionie, nie nalezy przekraczaé
zalecanych predkosci obrotowych.

Nalezy uwazac, aby podczas pracy nie chwycic¢ palcami lub dtonig za uchwyt wiertarski lub
element mocujacy.

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

Do zaktadania ciezkich uchwytow, elementéw mocujgcych i obrabianych materiatéw nalezy
uzywac odpowiednich do tego celu przyrzgdow.

PRZESTROGA - WEZWANIE DO ZACHOWANIA OSTROZNOSCI

Nalezy sprawdzi¢, czy dlugos¢ narzedzia jest odpowiednio dobrana, tak aby nie zahaczato o
elementy mocujgce, uchwyty zaciskowe lub inne elementy.
Po zamontowaniu narzedzi i elementéw obrabianych nalezy przeprowadzi¢ prébny przebieg

pracy.
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- Przy mocowaniu obrabianych detali miekkimi szczekami nalezy sprawdzi¢, czy obrabiany
element jest bezpiecznie zamocowany, a sita zacisku jest odpowiednia.

- W przypadkach, kiedy narzedzie moze by¢ zamocowane z prawej lub lewej strony (prawe
lub lewe narzedzia), nalezy sprawdzic¢ czy jest w odpowiednim potozeniu.

- Nie nalezy uzywa¢ przyrzgdéw pomiarowych (lub elementéw pomiaru dtugosci), zanim nie
sprawdzimy, ze nie beda przeszkadza¢ w eksploatacji maszyny.

Str.38

20. Warunki gwaranc;ji

21. Wzo6r karty gwarancyjnej

KARTA GWARANCYJNA

dla produktéw marki PROMA
dystrybuowanych przez firme
PROMA POLSKA sp. z 0.0,
Bykow, ul. Wroctawska 31, 55-095 Mirkow
(zwang dalej Dystrybutorem)

1. Proma Polska Sp. z 0.0. zwana dalej Dystrybutorem petni funkcje gwaranta.

Dystrybutor na sprzedane przez siebie maszyny marki Proma udziela gwarancji na okres 3 lat lub 6 000 mth

(motogodzin) przy zakupie produktu przez pierwszego uzytkownika (z zastrzezeniem przeglgdéw wskazanych

w pkt. 5).

Na wszystkie zakupione czesci zamienne Dystrybutor udziela 3 miesigce gwarancji od daty sprzedazy.

Maszyny i urzadzenia Proma przeznaczone sg dla zaktadéw rzemiesiniczych i przemystowych do produkcji

matoseryjne;.

5. Maszyny posiadajg licznik motogodzin, ktérego uszkodzenie nalezy zgtosi¢ Dystrybutorowi w ciggu najdalej 3 dni
od zauwazenia uszkodzenia pod rygorem utraty praw gwarancyjnych. Jakakolwiek ingerencja w zamontowany
licznik motogodzin skutkuje utratg praw wynikajgcych z gwaranciji.

6. Dla utrzymania praw wynikajgcych z gwarancji maszyn Proma uzytkownik musi dokonywac¢ przeglady
gwarancyjne nie rzadziej niz raz na 12 miesiecy lub po przepracowaniu przez maszyne pierwszych i kolejnych 2
000 mth (motogodzin), liczac od daty zakupu maszyny przez uzytkownika.

7. Po przepracowaniu przez maszyne 6 000 mth (motogodzin) uzytkownik ma mozliwo$¢ zakupu dodatkowych
pakietow obstugi serwisowe;j.

8. Przegladu gwarancyjnego moze dokonywac¢ wytgcznie autoryzowany serwis Dystrybutora.

9. Jezeli wadliwy produkt spetnia warunki gwarancji, Dystrybutor daje swoim klientom prawo do bezptatnej wymiany
wszystkich wadliwych czesci. W tym przypadku koszty zwigzane z transportem do serwisu Proma, a nastepnie z
powrotem do Klienta pokrywa Dystrybutor.

10. Wymiana towaru podlegajgcego gwarancji, bgdz jego czesci na nowy, wolny od wad nie przedtuza okresu
gwaranc;ji towaru.

11. Praw wynikajgcych z odpowiedzialnosci za wady materiatu lub wady produkcyjne i montazowe produktow
wprowadzonych na rynek przez Dystrybutora dochodzi¢ mozna u sprzedawcy lub Dystrybutora.

12. Uprawnienia do przeprowadzania serwisu gwarancyjnego i pogwarancyjnego produktéw wprowadzonych na
rynek przez Dystrybutora posiada wytgcznie Dystrybutor.

13. W przypadku, gdy podczas postepowania reklamacyjnego wada nie zostanie uznana jako wada podlegajgca
gwarancji, wszelkie koszty zwigzane z transportem do i z serwisu Dystrybutora, pracg serwisanta oraz koszty
zwigzane z czesciami zamiennymi i materiatami pokrywa kupujacy (wtasciciel produktu).

14. Przy zastosowaniu prawa naprawy gwarancyjnej nalezy koniecznie przedstawic karte gwarancyjng, kopie
dowodu sprzedazy oraz opis uszkodzenia. Karta gwarancyjna jest wazna tylko wtedy, jesli posiada numer
produkcyjny (numer serii) narzedzia, numer dowodu sprzedazy, date sprzedazy, pieczatke wtasciwego punktu
sprzedazy, podpis kupujacego oraz podpis sprzedajacego, ktéry w ten sposéb potwierdza zapoznanie klienta z
obstugg urzgdzenia. Sprzedajgcy powinien wypeié karte gwarancyjng (date sprzedazy, numer produkcyjny /
numer serii, numer dowodu sprzedazy, pieczatke punktu sprzedazy i podpis). Wszystkie powyzsze informacje
muszg by¢ wpisane na miejscu, przy dokonaniu sprzedazy.

15. Zgtoszenia reklamacji oraz przegladéw gwarancyjnych nalezy kierowa¢ do punktu sprzedazy, w ktorym
dokonano zakupu lub bezposrednio do Dystrybutora.

A
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Urzgdzenia do naprawy nalezy przesyta¢ firmg kurierskg (z dotgczong stosowng dokumentacjg zgodnie z pkt.
14), najlepiej w oryginalnym opakowaniu, bgdz w innym opakowaniu, pod warunkiem, ze urzgdzenie bedzie
nalezycie zabezpieczone. W przypadku dostarczenia urzgdzenia do naprawy inng firmg kurierskg niz biezgcy
operator logistyczny Dystrybutora, Dystrybutor zastrzega sobie prawo do refaktury kosztéw transportu.
Informacja dotyczaca biezacego operatora logistycznego Dystrybutora dostepna jest na stronie
www.promapolska.pl.

Utrata praw gwarancyjnych nastepuje w przypadkach, gdy:

a. karta gwarancyjna zostata wypetniona czesciowo lub niepoprawnie,

b. dane zawarte na karcie gwarancyjnej réznig sie od danych zawartych na etykiecie produktu,

¢. nie ma mozliwosci zidentyfikowania produktu na podstawie przestanych dokumentow,

d. produkt uzywany byt w sposéb niezgodny z opisem w instrukcji obstugi, wykorzystywany byt do innych celéw
lub w innych warunkach niz te, do ktérych zostat przeznaczony,

e. miata miejsce ingerencja w produkt wtgcznie z naprawg produktu przez inny podmiot niz centrum serwisowe
(np. wymiana podzespotéw, skrocenie przewoddw elekirycznych, itp.),

f. produkt zostat uszkodzony mechanicznie (np. upadek, uderzenie),

g. uszkodzenie produktu nastgpito w wyniku czynnikow zewnetrznych, np. poprzez zanieczyszczenie,
uzytkowanie w nieodpowiednich warunkach, a takze jezeli uszkodzenie produktu nastgpito z winy uzytkownika
(np. przy uzyciu uszkodzonego lub nieodpowiedniego wyposazenia, z powodu przecigzenia, itp.),

h. produkt i konserwacja produktu zostata zaniedbana (np. poprzez zanieczyszczenie otworéw wentylacyjnych
itp.),

i. produkt byt uzywany mimo zaistnienia usterki, j. produkt zostat uszkodzony podczas transportu, z powodu
niewtasciwego zabezpieczenia i zapakowania,

k. produkt dostarczony do naprawy nie jest kompletny,

|. niezwlocznie po pojawieniu sie niestandardowego zachowania sie produktu (np. zwiekszony hatas, nadmierne
iskrzenie, pisk fozysk, itp.) praca z nim nie zostata zakonczona.

Jezeli gwarancja jest uzasadniona zostanie ona przedtuzona o okres, w ktérym narzedzie pozostaje w naprawie.
Jezeli podczas prac serwisowych usterka nie zostanie stwierdzona w czasie podlegajgcym okresowi gwaranciji,
koszty zwigzane z wykonaniem prac serwisanta oraz koszty transportu przesytki i wysytki pokrywa wiasciciel
urzgdzenia.

Gwarancja nie obejmuje:

a. napraw dotyczgcych regulacji, konserwacji, czyszczenia i smarowania,

b. wymiany podzespotéw zuzytych wskutek normalnej eksploatacji (fozysk, paskéw napedowych, uszczelek
gumowych, szczotek weglowych, uchwytéw, kabli przytgczeniowych, walizek, bezpiecznikéw, osprzetu,
materiatéw eksploatacyjnych, itp.),

Produkt przekazany do naprawy powinien by¢é wyczyszczony. Naprawa gwarancyjna nie obejmuje czyszczenia
produktu. W przypadku, gdy produkt nie zostanie uprzednio wyczyszczony, Dystrybutor zastrzega sobie prawo
do zafakturowania ustugi zwigzanej z oczyszczeniem produktu lub nie wykonania naprawy gwarancyjnej i
odestania produktu na koszt zgtaszajgcego reklamacje.

Termin realizacji reklamac;ji to 14 dni roboczych od daty otrzymania przez Dystrybutora przesyiki wraz z
wymaganymi dokumentami opisanymi w pkt. 14. W szczegdlnych przypadkach istnieje mozliwos$¢ przedtuzenia
wyzej wymienionego czasu o okres potrzebny do dostawy niezbednych do naprawy czesci.

Gwarancja obejmuje wytgcznie produkty wprowadzone na rynek przez Dystrybutora, firme Proma Polska sp. z
0.0.

W razie nieodebrania przesyiki reklamowanego towaru po 30 dniach od dnia jej powrotu do serwisu
Dystrybutora, Dystrybutor dokona komisyjnej utylizacji urzgdzenia. Informacja o tym fakcie zostanie przestana na
adres podany w zgtoszeniu reklamacyjnym.
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22. Deklaracja zgodnosci

ES PROHLASENI O SHODE
EC Declaration of conformity

Vyrobee/Manmfacturer:

Dov ozce a distributor vyrobkw/!mporier and
distributor of prodhict:

Osoba, kterd jake posiednl doddva stanoveny virobek na
trh, podle § 13, odst. (8), zdk. ¢. 22/1997 Sb.

Adresa/Address:
1C/D,

Jméno a adresa osoby povéiené sestavenim
technické dokumentace podle Smérnice
2006/42/EC, (NV &, 176/2008 Sb.) /Name cnd
address of the person authoris ed o compile the technical
file according to Directive 20064 2/FC:

Vyrobek (stroj) - ty p/Product (Machine) - Tipe:
Vyrobni éislo/Serial mumber.

Popis/Description:

Prohla3ujeme, Ze strojni za¥izeni spliinje viechna
prislusna ustanoveni uvedenych smérnic (NV)

We declare that the machinery fulfils all the relevant
provisions mentioned Directives (Government Provisions).

Harmonizované technické mormy a technické
normy pouzité k posouzeni shody

The harmonized technical standards and the technical
standards applied 1o the conformity assessment:

Posledni dvejcisli roku, v ném# byl vyrobek
opatien oznaéenim CE

The last two digits of the vear in which the CE marking
was affixed

Poznamka:

PROM A Machinery s.r.0.

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

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

Univerzalni soustruh typ SPDX-1000P

Univerzalni soustruh SPDX-1000P je uréen pro obrabéni kovowvveh 1 nekovovych dili.
Konstrukce soustruhii umoziuje vniténi i vnéj§i soustruzeni valcovych ploch, kuZelovych
acemich ploch, vrtani afezani zavit, Podény a pfiény posuy mize byt fizen automaticky
nebo ruéné. Pohon vietena a ostatnich mechanizmi stroje zajistuje tFifdzovy asynchronni
clektromotor s kotvou nakratko. Ovladaée elektrickych obvodi stroje jsou soustiedény na
ovlddacim panelu.

Zikladni technické udaje:

Jmenovité nap éi akmitoCet: 3x400 V,50 Hz

Instalovany vykon: 2000 W

Pocet rychlosti vietena: 18

Rozsah otagek vietena: 65-1 810 min”

Toény prumér nad lozem/toénd délka: ~ 400/1 000 mm

Hmotnost:

Elektrické zafizeni nizkého napéti - Smémice 2006/95/EC, NV €. 17/2003 Sb.
Elektromagneticka kompatibilita - Smérnice 2004/108/EC, NV €. 616/2006 Sb.
Strojni zafizeni - Smémice 2006/42/EC, NV &. 176/2008 Sb.

CSN EN ISO 12100: 2011, CSN EN 1SO 13857:2008, CSN EN 349+A1:2008
CSN EN 1SO 13850: 2007, CSN EN 9531A1:2009, CSN EN 10371 A 1:2008,
CSN EN 1088+ A2:2008, CSN EN 18O 23125:2010, CSN IS0 3864-1:2012,
CSN EN 60204-1 ed. 2:2007 1 A1:2009, CSN EN 61000-6-1 cd. 2:2007,
CSN EN 61000-6-3 ed. 2:2007

b

13

Veskere predpisy byly pouZity ve méni jejich zmén a doplilkii plamych v dobé vvdani tohoto prohldseni bez jejich citovanti.

Note: All regulations were applied in wording of later amendme nis and modifications valid af the time of this declaration issue without any citation of them.

Misto a datwm vydani tohoto pro bl dseni/Place and date of this declaration issue: Praha, 2016-12-12

Osoba zmocnéna k podpisu za vyrobce/Signed by the person entitled 1o deal in the name of producer: Ing. Pavel Tlusty

Jméno/Name: Ing. Pavel Thisty

S 029-05 12/2016

Funkce/Grade: General Manager
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Podpis/Signature:
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