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1 Zawartos¢ opakowania

Ostrzatka do wiertet jest dostarczana w kartonowym pudetku tgcznie z korundowg tarcza
szlifierskg, tulejkami zaciskowymi (11 szt.) i kluczem imbusowym (5 mm) do ustawienia kata
szlifowania. Dostarczang czescig jest réwniez przewod zasilajgcy.

2 Wstep

Szanowny kliencie, dziekujemy za zakupienie ostrzatki do wiertet OS-13 marki Proma
z tarcza szlifierskg. Ta maszyna jest wyposazona w odpowiednie urzgdzenia do zapewnienia
bezpieczenstwa obstugi, jak i do ochrony maszyny przy jej zwyktym, technologicznym
wykorzystaniu. Te $rodki nie mogg jednak uwzgledni¢ wszystkich aspektéw bezpieczenstwa
i dlatego trzeba, aby pracownicy obstugi przed uruchomieniem tej maszyny przeczytali
instrukcje uzytkowania i zrozumieli ja. To pozwoli na wykluczenie btedéw, zaréwno przy
instalacji maszyny, jak i przy samej eksploatacji. Dlatego nie probujmy uruchamiaé maszyny
do pracy, zanim nie przeczytamy catej instrukcji dostarczonej razem z maszyng
i nie zrozumiemy wszystkich funkcji i procedur.

W tej instrukcji sg zastosowane trzy kategorie zalecen bezpieczenstwa.
NIEBEZPIECZENSTWO! Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.

OSTRZEZENIE! Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac¢ powazne
obrazenia ciata.
UWAGA! Nieprzestrzeganie  tych  instrukcji moze  spowodowaé

uszkodzenie maszyny albo spowodowac obrazenia ciata.
Przede wszystkim przestrzegamy instrukcji bezpieczenstwa zamieszczonych na tabliczkach,
w ktére maszyna jest wyposazona. Tych tabliczek nie wolno usuwac, ani niszczyc¢.

3 Przeznaczenie

Ostrzatka do wiertet jest przeznaczona do szlifowania i ostrzenia wiertet z materiatow
HSS, jak i wiertet kobaltowych. Ustawia¢ mozna tylko kat wierzchotkowy.
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4 Dane techniczne

Pobdr mocy:

Maks. moc:

Obroty silnika:

Zakres szlifowania kata
wierzchotkowego:

Srednica szlifowanego wiertta:
Wymiary (dt. x sz. x wys.):
Masa:

5 Poziom hatasu

230V/50 Hz
120 W
4 800 obr./ min.

90°- 135°

3-13 mm
320 x 180 x 190 mm
9 kg

Ostrzatka do narzedzi typ OS-13
Usredniony w czasie poziom emisji ciSnienia akustycznego A na stanowisku pracy:

LpAeq,T<73dB

(zgodnie z CSN EN 13218 i CSN EN ISO 11204, tryb pracy — bez obcigzenia).

6 Tabliczki ostrzegawcze
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Tabliczki ostrzegajace przed niebezpieczenstwem:

1) Uwaga! Przed rozpoczeciem pracy na
maszynie musimy przeczyta¢ instrukcje
uzytkowania! (tabliczka jest umieszczona z przodu
maszyny)

2) Uwaga! Przy pracy na maszynie
korzystamy ze srodkéw ochrony wzroku! (tabliczka
jest umieszczona z przodu maszyny)
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7 Opis maszyny

1. podstawka do ustawiania wiertta 7. $ruba do ustawiania podciecia
2. pokretto do ustawiania Srednicy 8. kotek oporu
wiertta 9. godrna podstawka
3. oprawka 10.wentylator tarczy
4. wylgcznik 11.Sruba do ustawiania kata
5. tulejka zaciskowa wierzchotkowego
6. rekojesc 12.regulowana podstawka

8 Stanowisko pracy

Ostrzatka do narzedzi OS-13 jest przeznaczona do obstugi tylko przez jednego
pracownika. Jedyne miejsce pracy jest z przodu szlifierki koto wytgcznika maszyny.

W przypadku pracy na maszynie oswietlenie miejsca pracy obstugi musi mie¢ min. 300
lukséw. Wymagany poziom o$wietlenia wymaga zastosowania oswietlenia zewnetrznego.

9 Smarowanie

Ostrzatka jest wyposazona w bezobstugowe jednorzedowe, obustronnie ostoniete
tozyska kulkowe, ktére sg smarowane smarem statym.

Urzadzenie wyciera sie czysta i suchg szmatka albo odmuchuje sprezonym powietrzem przy niskim
ci$nieniu.
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10 Montaz i praca na maszynie

Po wyjeciu z kartonu sprawdzamy kompletnos¢ i zgodnos¢ z wykazem zamieszczonym
na drugiej stronie tej instrukcji.

Ostrzatka powinna by¢ zmontowana i po podigczeniu do sieci pracowac¢ zgodnie
z zatozeniami.

PRROCEDURA ROBOCZA

A. Mocowanie wiertta w tulejce zaciskowej

Prosimy postepowac¢ zgodnie z ponizszym rysunkiem 1 i 2 pokazujgcym sposob
ustawienia wiertta w tulejce zaciskowej (bez dokrecania).

1. Ustalamy Srednice wiertta, a potem dobieramy odpowiednig tulejke zaciskowg i oprawke.
2. Tulejke zaciskowg wktadamy do tylnej czesci oprawki pod katem 45 ° i zatrzaskujemy
jg tak, aby trzymata czes¢ ,B”, wktadamy wiertto ,A” i lekko dokrecamy oprawke ,C”.

3. Wiertto ztulejki zaciskowej powinno wystawa¢ na okoto 35 mm, ale nie nalezy
go przykrecac zbyt mocno.

Nie dokrecamy nakretki tulejki zaciskowej, bo wiertto musi sie lekko obracac i przesuwac.

?

réwnolegle

ostrze

sg
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B. Ustawianie wiertta

Przed rozpoczeciem ustawiania sprawdzamy, czy pokretto do ustawiania
sruby jest dokrecone do oporu.

1. Ustawianie wiertta: pokretto do ustawiania wiertta obracamy tak, aby warto$¢ odpowiadata
Srednicy ostrzonego wiertta.

2. Tulejke zaciskowg z wierttem wkiadamy w lewg podstawke oporowg do ustawiania.
Obracajgc oprawke w kierunku ruchu wskazéwek zegara, zablokowujemy uchwyt.

3. Wiertlo dociskamy do przedniego zderzaka w kierunku ruchu wskazoéwek zegara, ktory
byt wybrany pokrettem do ustawiania

4. Mocno dokrecamy nakretki zaciskowee, aby wiertto nie poruszato sie dalej

5. Oprawke obracamy przeciwnie do kierunku ruchu wskazéwek zegara i ostroznie jg
wyjmujemy.

- Przed rozpoczeciem sprawdzamy, czy krawedz tngca wiertta jest ustawiona réwnolegle
z kanatem tulejki zaciskowej. Jezeli ostrze nie jest ustawione réwnolegle, powtarzamy caty
proces ustawiania.

skala

Krawedz wiertta
dotyka do oporu

BRI

I

a|Bajoumol
alusImeIsn

Wciskamy do przodu az do oporu,
Obracamy w kierunku ruchu wskazéwek zegara,
po ustawieniu wiertta, dokrecamy tulejke zaciskowa.

Uwaga:

Ta procedura jest stosowana do wiertet, ktore tylko sie ostrzy, albo odnawia. Jezeli
bedziemy szlifowaé ztamane wiertto, to trzeba pamietaé, ze korpus wiertta ulega skréceniu,
co powoduje wiekszy obrét przy szlifowaniu i moze dojs¢ do takiej sytuacji, ze, krawedz tngca
bedzie skierowana w dot. Trzeba najpierw wstepnie przeszlifowaé wiertto, a nastepnie ustawic
je ponownie zgodnie z powyzszymi zasadami.
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C. Ostrzenie kata wierzchotkowego wiertta

Wiaczamy wytgcznik gtéwny i wktadamy tulejke zaciskowg do regulowanej podstawki,
na ktérej ustawilismy wymagany kat wierzchotkowy wiertta.

Kanaty tulejki zaciskowej muszg trafi¢ do kanatéw w regulowanej podstawce. Delikatnie
dociskamy tulejke zaciskowsg, az nie dotknie do tarczy szlifierskiej. Dociskajgc lekko do tarczy
szlifujemy materiat tak, aby nie doszto do jego przypalenia (odpuszczenia). Potem powoli
poruszamy tulejkg w lewo i w prawo w catym zakresie, w ktorym zachodzi zeszlifowywanie
materiatu. Jezeli narzgdzie juz nie dotyka do tarczy, wyjmujemy tulejke zaciskowg z uchwytu,
obracamy jg o 180° i w ten sam sposob ostrzymy drugg strone krawedzi tngcej wiertta.

*  Szlifowana $rednica wiertta wynosi 3 mm — 13 mm

*  Kat wierzchotkowy wiertta jest od 95 ° do 135 °.

*  Przy szlifowaniu nie trzymamy chwytu wiertta (tylko tulejke zaciskowg), bo to ma wptyw
na doktadnos¢.

Uwaga: Jezeli krawedz ostrza wiertta jest skierowana w dot, to trzeba zwiekszyé kat
ustawiony na regulowanym uchwycie. Jezeli jest do géry, kat trzeba zmniejszy¢. Wszystko
zalezy od konkretnego typu wiertta i jego linii Srubowej.

Kanaty tulejki zaciskowej muszg wejs¢
do kanatow regulowanej podstawki

przyktad oszlifowania
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D. Szlifowanie podciecia

Tulejke zaciskowg wktadamy do goérnej podstawki. Kanat tulejki musi trafi¢ na sworzen
oporowy gornej podstawki. Wktadamy ostroznie wiertto, az do kontaktu z tarczg. Potem
ostroznie ruszamy nim w lewo i w prawo, zeszlifowujgc materiat. Tulejke zaciskowag
wyjmujemy z uchwytu, obracamy jg o 180° i w ten sam sposob ostrzymy drugg krawedz
ostrza.

Jezeli trzeba zwiekszy¢ podciecie, dokrecamy $rube regulacyjng, a jezeli podciecie
trzeba zmniejszy¢, luzujemy $rube do ustawienia podciecia.

Wiertto lekko dociskamy do tarczy i powoli szlifujemy materiat tak, aby nie doszto do jego
przypalenia (odpuszczenia).

Sruba do regulacji podciecia

kanat tulejki musi trafi¢
na sworzen oporowy

Wymiana tarczy

1. Sprawdzamy, czy
przewéd  zasilajgcy  jest
bezpiecznie odigczony

2. Ostone otwieramy po
odkreceniu $ruby blokujgce;j,

a potem za pomocg klucza ) _y/\

imbusowego odkrecamy Sadr” Elrull()a ) <= LY Sruba

$rube mocujaca tarcze. 1 0 zaplokowania 2 do zamocowania
ostony tarczy
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Demontaz tarczy

1. Do czyszczenia urzgdzenia stosujemy szczotke, a nastepnie suchg Sciereczke.

2. Jezeli urzadzenie wtasnie pracowato, to nalezy odczeka¢ 3 minuty po szlifowaniu, az jego
temperatura zmniejszy sie.

3. Lewa reka przytrzymujemy tarcze, a potem kluczem imbusowym odkrecamy $rube
mocujgcg przeciwnie do ruchu wskazowek zegara.

4. Wyjmujemy tarcze szlifierska.

5. Wymieniamy tarcze na nowa.

6. Tarcze szlifierskg zaktadamy na watek silnika, dokrecamy $rube imbusowsg i $rube
mocujgcg ostone tarczy.

Uwaga: watek gtowny jest bardzo dokladnym elementem i przy jego niewtasciwym
uzytkowaniu moze dojs¢ do uszkodzenia, ktére bedzie mie¢ wptyw na potozenie tarczy
szlifierskiej.

11  System elektryczny

Wytacznik elektryczny

Maszyne wigcza sie wytgcznikiem kotyskowym, wtgczenie po nacisnieciu do pozycji "1",
wytgczenie po nacisnieciu do pozycji "0".

Uktad elektryczny jest podtaczony zgodnie z nastepujacym schematem.

Napiecie 1/N/PE AC 230 V 50 Hz
Zabezpieczenie  10A
wyt cznlk—l silnik
wtyczka zasilajgca l i | bezpiecznik
R p

)—II| | =l

—

sg
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12  Konserwacja

Niebezpieczenstwo: prace z urzadzeniami elektrycznymi moga
wykonywaé tylko upowaznione o0soby
z uprawnieniami i zgodnie z dokumentacja
elektrotechniczna.

Ostrzezenie: zalecane  zabezpieczenie  poprzedzajace
maszyne moze by¢ 16 A bezpiecznikiem, takim
jak w instalacji domowej.

Uwaga: Przed uruchomieniem maszyny zapoznajemy
sie¢ z elementami sterujagcymi, ich funkcja
i rozmieszczeniem.

Ostrzezenie: przed wszystkimi naprawami, regulacja
i konserwacja zawsze wyjmujemy wtyczke
z gniazdka sieci zasilajacej.

Uwaga! Niebezpieczenstwo dostepu do przestrzeni
roboczej tarczy szlifierskiej.

Uwaga! Przy montazu innej tarczy szlifierskiej
zwracamy uwage, aby jej maks. wymiary byly
125 x 15x 32 mm.

>BDPDPPB B

- Czyszczenie, smarowanie, wymiana tarczy, regulacja, naprawy i jakiekolwiek manipulacje
muszg by¢ wykonywane tylko na postoju maszyny z wtyczkg wyjetg z gniazdka instalaciji
zasilajgcej.

- Zalecamy, aby silnik elektryczny 1x w roku skontrolowat specjalista (elektromechanik).

- Jezeli maszyna przez dluzszy czas nie pracowata (na przykiad byla dwa lata
w pomieszczeniu, w ktérym temperatura nie spadata ponizej 5°C i nie przekraczata 40°C )
trzeba wymieni¢ smar w tozyskach i skontrolowac rezystancje izolacji uzwojen silnika.
Zaleznie od czasu postoju i Srodowiska ten czas zmienia sig proporcjonalnie.

- Maszyne i migjsce jej pracy utrzymujemy w czystosci i porzadku

- Do wyréwnywania tarczy szlifierskiej stuzy watek do jej ,zaprawiania“ o $rednicy 15 mm
i dtugosci 56 mm, ktory wktada sie do uchwytu zaciskowego i tarcze wyréwnuje w taki sposéb,
jak gdyby narzedzie byto szlifowane od czota. Ten watek do wyréwnywania mozna zamoéwic
u producenta maszyny.

Slg
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13  Wykaz czesci

Wykaz czesci znajduje sie na stronie nr 13, (Rysunek montazowy maszyny). W tej
dokumentacji maszyna jest podzielona na poszczegélne czesci i podzespoty, ktére mozna
zamowi¢ w nastepujacy sposob:

Przy zamawianiu czesci zamiennych, w celu szybkiego i bezbtednego uzyskania czesci,
nalezy poda¢ nastepujgce dane:

A) oznaczenie typu urzgdzenia OS-13

B) numer zamoéwienia maszyny - numer maszyny

C) rok produkcji i data wystania maszyny

D) numer i nazwa cze$ci wedtug rozdziatu 16 tej instrukcji

E) ilos¢ sztuk

Czesci zamienne zapewnia serwis dystrybutora: serwis@promapolska.pl

14  Akcesoria i wyposazenie

Podstawowe wyposazenie - sg to wszystkie elementy i czesci, ktére sg dostarczane
bezposrednio w maszynie albo z maszyng (sg podane w rozdziale 1, Zawarto$¢ opakowania).

Specjalne wyposazenie — jest to wyposazenie dodatkowe, ktére mozna dokupi¢ i ktore
jest podane w aktualizowanym katalogu ofertowym. Ten katalog otrzymuje sie bezptatnie.
Ewentualng konsultacje dotyczacg wyposazenia specjalnego mozna przeprowadzi¢
z naszym technikiem z serwisu.

15 Demontazi likwidacja

Po uptywie czasu uzytkowania maszyny albo, kiedy jej naprawa bytaby
nieekonomiczna, wykonuje sie catkowity demontaz maszyny.

Przy demontazu maszyny trzeba przestrzegaé ogoélnie obowigzujgcych
przepisow bezpieczenstwa, aby bezpiecznie wykonaé te prace.

Po catkowitym demontazu maszyny poszczegodlne czesci likwiduje sie zgodnie
z wymaganiami ustawy o odpadach nr 185/2001 Sb., zgodnie z brzmieniem
przepisow pozniejszych.
Czesci metalowe likwiduje sie tak, ze sortuje sie je zgodnie z rodzajem metalu
i sprzedaje firmie zajmujgcej sie gospodarka surowcami wtérnymi.
Czesci z tworzyw sztucznych i gumy, ktére nie ulegajg naturalnemu rozktadowi,
sortuje sie i sprzedaje firmie zajmujgcej sie gospodarka takimi surowcami wtérnymi.
Czesci urzadzen elektrycznych przekazuje sie firmie upowaznionej do gospodarki
odpadami elektrycznymi.

UWAGA!: Ze wzgledu na ochrone s$rodowiska naturalnego =zabrania sie
likwidowania czesci ztworzyw sztucznych i gumy przez spalanie!
(ustawa o ochronie atmosfery nr 309/1991 Sb.)

ss
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16  Rysunek ztozeniowy maszyny

17 Ogolne przepisy bezpieczenstwa
1.1 Ogodlinie
A. Ta maszyna jest wyposazona w rézne urzgdzenia bezpieczenstwa zaréwno do ochrony
obstugi, jak i do zabezpieczenia samej maszyny. Mimo to, poniewaz nie mozna przewidzie¢
wszystkich aspektow bezpieczenstwa, obstuga musi przed rozpoczeciem pracy przeczytac
i zrozumiec¢ tres¢ tego rozdziatu.
Ponadto obstuga musi wzig¢ pod uwage i inne aspekty zagrozenia, ktére wigzg sie
z warunkami otoczenia i materiatem.
B. W tej instrukcji sg zawarte 3 kategorie zalecen bezpieczenstwa.
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Niebezpieczenstwo - Ostrzezenie - Uwaga
Ich znaczenie jest nastepujace.

NIEBEZPIECZENSTWO
Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac utrate zycia.
OSTRZEZENIE

Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowa¢ powazne obrazenia ciata albo znaczne
uszkodzenie maszyny.

UWAGA (Wezwanie do ostroznosci)

Nieprzestrzeganie tych instrukcji moze spowodowac uszkodzenie maszyny albo drobne
obrazenia ciata.

C. Zawsze przestrzegamy instrukcji bezpieczehstwa podanych na tabliczkach
przymocowanych do maszyny. Tych tabliczek nie wolno usuwag, ani niszczy¢. W przypadku
uszkodzenia albo niemozliwosci odczytania tabliczki, kontaktujemy sie z producentem.

D. Nie prébujemy uruchamiaé maszyny do pracy, jezeli nie przeczytaliSmy wszystkich
instrukcji dostarczonych z maszyng (instrukcja obstugi, konserwacji, regulacji, itp.)
i nie zrozumieliSmy wszystkich funkcji i procedur.

1.2. Podstawowe zasady bezpieczenstwa
1) NIEBEZPIECZENSTWO

- Jezeli urzagdzenia o napieciu sieciowym sg wyposazeniem elektrycznym (silniki, listwy
zaciskowe), to sg wyposazone w tabliczki. Nie wolno ich dotyka¢ w zadnej sytuac;ji.

- Przed podtaczeniem maszyny do sieci elektrycznej sprawdzamy, czy wszystkie ostony
ochronne sg zamontowane.

- Do maszyny nie stosujemy zbyt dtugiego przewodu zasilajgcego, mozliwo$¢ ewentualnego
odtagczenia musi by¢ zawsze pod kontrola.

- Maszyny nie podtgczamy do sieci, jezeli ostona ochronna jest usunigta.

2) OSTRZEZENIE

- Zapamietujemy potozenie (miejsce) wytacznika, aby mozna byto go uzy¢ z dowolnego miejsca
w przestrzeni roboczej.

- Aby zapobiec btedom w zakresie obstugi, przed uruchomieniem maszyny zapoznajemy sie
z lokalizacjg wytgcznikéw.

- Zwracamy uwage, aby podczas pracy maszyny nie dotkngé przypadkowo tarczy szlifierskie;.

- W zZadnej sytuacji nie dotykamy gotymi rekami albo czymkolwiek innym wirujgcego narzedzia.

- Uwazamy, aby tarcza szlifierska nie wciggnetfa naszych palcow.

- W przypadku, ze gdy nie bedzie sie pracowaé na maszynie, wytaczamy ja i odtgczamy zasilanie
maszyny.

- Przed czyszczeniem maszyny postepujemy tak samo, jak w przypadku, gdy nie bedzie sie
pracowa¢ na maszynie.

- Nie wprowadzamy w maszynie zadnych zmian, ktére mogtyby zagrozi¢ bezpieczenstwu.

- Jezeli nie jesteSmy pewni jakiej§ procedury, kontaktujemy sie z wtasciwym pracownikiem
kierownictwa.

3) UWAGA - WEZWANIE DO OSTROZNOSCI

- Nie zapominamy o wykonywaniu okresowych inspekcji zgodnie z instrukcjg obstugi.

- Kontrolujemy i upewniamy sie, ze w maszynie nie ma zadnego zagrozenia ze strony
uzytkownika.

- Po zakonczeniu pracy ustawiamy maszyne tak, aby byta gotowa do kolejnych operaciji.

- Jezeli dojdzie do przerwy w dostawie pradu, natychmiast wytgczamy wytgcznik.

Stro, '7.3|
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- Nie malujemy, nie brudzimy, niszczymy, zmieniamy, ani nie usuwamy tablic
bezpieczenstwa. W przypadku ich nieczytelnosci albo utracenia przesytamy do naszej firmy
numer niezbednej tabliczki (numer rysunku podanego w tej instrukcji uzytkowania). Przeslemy
nowg tabliczke, ktorg bedzie trzeba umiesci¢ w dotychczasowym miejscu.

1.3. Odziez i bezpieczenstwo osobiste
1) UWAGA - WEZWANIE DO OSTROZNOSCI

- Dtugie wtosy zwigzujemy z tytu - mogtyby zosta¢ uchwycone i owiniete

- Zalecamy stosowanie srodkéw ochronnych tylko z oznaczeniem "CE"

- Kiedy tylko mozna stosujemy wyposazenie bezpieczenstwa (okulary, obuwie
bezpieczenstwa itp.)

- Zawsze przy obrabianiu materiatu, ktory pyli przy obrébce, stosujemy ochrone wzroku.

- Guziki i zapiecia na rekawach odziezy roboczej muszg by¢ stale zapiete, aby zapobiec
niebezpieczenstwu owiniecia luznych czesci odziezy wokét mechanizmu napgdowego.

- W przypadku, gdy nosimy krawat albo tym podobne luzne dodatki do ubrania, zwracamy
uwage, aby nie owinety sie one wokot mechanizmu napedowego (aby nie zostaty uchwycone
przez wirujgcy mechanizm).

- Przy zaktadaniu i zdejmowaniu przedmiotu i narzedzi, jak i przy usuwaniu pytu z przestrzeni
roboczej, stosujemy odpowiednie wyposazenie, aby ochroni¢ rece przed skaleczeniem przez
ostre krawedzie i obrobione przedmioty.

- Na maszynie nie wolno pracowaé bedac pod wptywem substancji odurzajacych i alkoholu.
- Jezeli miewamy zawroty glowy, ostabienia albo omdlenia, nie pracujemy na tej maszynie.

1.4. Przepisy bezpieczenstwa dla obstugi
Maszyny nie uruchamiamy do pracy bez zapoznania si¢ z trescig instrukcji obstugi.

1) OSTRZEZENIE

- Zamykamy wszystkie pokrywy, ostony elementow sterujgcych i listew zaciskowych,
aby zapobiec ich uszkodzeniu zeszlifowanym materiatem.

- Sprawdzamy, czy przewody elektryczne nie sg uszkodzone, zapobiegamy uptywowi pradu
elektrycznego i nie dopuszczamy w ten sposob do wypadku (porazenia prgdem
elektrycznym).

- Systematycznie kontrolujemy, czy ostony bezpieczenstwa sg dobrze zamontowane
i czy nie sg uszkodzone. Uszkodzone ostony naprawiamy albo zastepujemy nowymi.

- Nie uruchamiamy maszyny ze zdjeta ostona.

- Przed wymiang narzedzia zatrzymujemy wszystkie ruchy w maszynie.

- Nie wycieramy przedmiotu, ani nie usuwamy zeszlifowanego materiatu rekg ani szmata,
jezeli narzedzie obraca sig. W tym celu zatrzymujemy maszyne i korzystamy ze szczotki.

2) UWAGA-WEZWANIE DO OSTROZNOSCI

- Kontrolujemy przyrzady mocujgce i inne, aby sie upewnié¢, czy ich Sruby mocujgce
przedmiot nie sg poluzowane.

- Rekami w rekawicach nie obstugujemy wytgcznikéw na panelu sterujgcym, poniewaz moze
doj$¢ do ich niepoprawnego ustawienia (ograniczone czucie potozenia).

- Przed uruchomieniem do pracy czekamy, az wrzeciono sie rozgrzeje.

- Sprawdzamy, czy zamocowane narzedzia sg zgodne z wartosciami na tabliczce maszyny,
albo znajdujgcymi sie w instrukcji uzytkowania.

- Kontrolujemy i sprawdzamy, czy podczas obrébki nie powstaje nienormalny hatas.

- W celu utrzymania czystosci, maszyne czyscimy pomiedzy szlifowaniem poszczegdinych
narzedzi.

- Kiedy wszystkie operacje zostang zakonczone — odigczamy maszyne od sieci elektrycznej.
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17 Informacje dodatkowe

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

Zamawianie czesci zamiennych:
Proma Polska sp. z o0.0.
ul. Polna 29, 55-095 Dtugoteka
Dziat Serwisu - tel.: +48 71 358 05 41
serwis@promapolska.pl

Producent:
PROMA Machinery s. r. o.

Prokopova 148/15
13000 Praha 3

ON 05-07 11/2020 / (PL)GB/07/2022
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