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1.0 WPROWADZENIE

- Celem niniejszego podrecznika jest dostarczenie informacji
niezbednych do prawidtowej i bezpiecznej obstugi urzadzenia.

- Sa one wynikiem ciagtego i systematycznego opracowania,
testow i danych technicznych zapisanych i zatwierdzonych przez
producenta podczas wdrazania wewnetrznych  procedur
bezpieczenstwa i obowigzujacych przepisow.

- Ponizsze dane sq przeznaczone WYLACZNIE do
wyspecjalizowanych  uzytkownikdéw, ktérzy sg w stanie
wspotdziatac¢ z produktem w warunkach bezpieczenstwa dla oséb,
maszyny i srodowiska, zdiagnozowac podstawowe usterki i awarie
i wykona¢ proste zabiegi kontrolno-konserwacyjne w petni
przestrzegajac zasad podanych w niniejszym podreczniku oraz
obowigzujacych przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy.

- W podreczniku nie sg opisane zabiegi dotyczace demontazu i
nadzwyczajnej konserwacji, gdyz tego rodzaju zabiegi s zawsze
wykonywane wylacznie przez autoryzowanych serwisantow.

- Aby mozna byto prawidtowo uzytkowal urzadzenie nalezy
zadba¢ o to, aby podrecznik byt zawsze czytelny. W razie
uszkodzenia lub ze wzgledu na chec pogtebienia wiedzy technicznej
nalezy  skontaktowa¢ sie bezposrednio z  najblizszym
autoryzowanym dealerem.

- - Przed wykonaniem jakiegokolwiek zabiegu na maszynie
lub jej opakowaniu nalezy uwaznie zapoznal sie z trescig
podrecznika

- - Jezeli urzadzenie jest obstugiwane przez kilku operatorow
kazdy z nich powinien przestrzega¢ podanych nizej zalecen.

- Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody
wobec 0s6b, mienia i sprzetu powstate na skutek niewtasciwego
uzytkowania, zaniedbania i powierzchownej interpretacji pojec
zwigzanych z bezpieczenstwem podanych w niniejszej instrukcji.

- Niniejszy podrecznik instrukcji powinien towarzyszy¢
maszynie przez caty okres jej eksploatacji i by¢ dostepny przez co
najmniej 10 (dziesie€) lat: zaleca sie, zatem, przechowywac go
w znanym i tatwo dostepnym miejscu.

1.1 OGOLNE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

Urzadzenie jest sztywne i masywne, co zapewnia maksymalng
wytrzymatos$¢, jednak zawsze zaleca sie zadbanie o prawidtowe
usadowienie maszyny, aby zwiekszy¢ solidnos¢ i wyeliminowac
niepotrzebne i szkodliwe drgania. Producent nie ponosi zadnej
odpowiedzialnosci za ewentualne szkody spowodowane
przez zaniedbania.

1.2 PRZEPISY BEZPIECZENSTWA

a)Przed podtaczeniem do sieci nalezy sprawdzi¢, czy jest
zainstalowane odpowiednie zabezpieczenie przed linig zasilania i
czy sama linia jest wyposazona w przewodnik uziemienia.

b) Sprawdzi¢, czy napiecie i czestotliwos¢ podane na tabliczce
znamionowej odpowiadajq napieciu sieciowemu.

c) Nie uzywa¢ kabli lub przedtuzaczy albo wtyczek wadliwych lub
niezgodnych z przepisami.

d)Upewni¢ sie zawsze, czy maszyna pracuje w warunkach
bezpieczenstwa.

e) Zawsze rozpoczyna¢ prace na maszynie znajdujacej sie na
stabilnej pozydji.

f) Nosi¢ rekawice ochronne, obuwie robocze, okulary ochronne,
$rodki ochrony stuchu i drég oddechowych.

g) Nie uzywaé maszyny, ani zadnego z jej komponentéw w trakcie
deszczu.

h) Podczas pracy zadbac, aby kabel byt daleko od strefy
roboczej i aby jego dtugos¢ byta wystarczajaca.

i) Podczas konserwacji nalezy odtaczy¢ maszyne od zasilania
sieciowego.

j) Maszyna moze by¢ obstugiwana wytacznie przez doroste osoby
majace odpowiednig wiedze.

K) Podczas pracy przestrzegac zalecen podanych na nalepkach
umieszczonych na maszynie.

1) Produkowane przez nas maszyny sa skonstruowane z
zastosowaniem wymaganych $rodkéw bezpieczenstwa oraz
wymogow technicznych w zwigzku z czym zaleca sie Sciste
przestrzeganie zasad podanych w podreczniku.

m) Nalezy zawsze dbac o dobry stan techniczny narzedzi (tarcze,
szczotki, tasmy, watki).

n) Aby maszyna zachowata skuteczno$¢ i aby zachowad prawa
gwarancyjne nalezy stosowac czesci zamienne PROMA.

0) Nie przecigza¢ maszyny; nadmierne obcigzenie moze
spowodowac szybkie zniszczenie narzedzi, samej maszyny oraz
szkodliwe przegrzanie silnika. P) Nie uzywaé kabla zasilania do
podnoszenia lub przemieszczania maszyny albo do wyjmowania
wtyczki z gniazdka. Zadbac o to, aby kable nie stykaty sie z ostrymi
krawedziami, olejem lub miejscami o wysokiej temperaturze.

UWAGA! Niewtasciwe uzytkowanie maszyny grozi powstaniem
powaznych obrazen, réwniez $miertelnych.

NIE UZYWAC maszyny przed zapoznaniem sie z TRESCIA
podrecznika

] Maszyna powinna by¢ obstugiwana przez osoby doroste
dysponujace odpowiednig wiedza (dla tych, ktérzy nigdy nie
obstugiwali maszyny nalezy przewidzie¢ odpowiednie szkolenie).

] Zabiegi wykonywane na maszynie sg bezpieczne, pod
warunkiem przestrzegania podanych nizej zasad

UWAGA! Wszystkie zabiegi robocze powinny by¢ wykonywane
tylko przez jedng osobe, a nie przez kilku operatorow.

] Konserwacja powinna by¢ przeprowadzana na maszynie
odtaczonej od zrddta zasilania i przez wyspecjalizowany personel.
n Zabrania sie usuwania lub modyfikowania oston!

Zawsze uzywaj:

- érodkdw ochrony drég oddechowych

- nausznikéw

- okularéw ochronnych lub daszka

- obuwia roboczego i rekawic roboczych
¢ nie nosi¢ powiewajacej odziezy

1.3 RYZYKO SZCZATKOWE

- Zaréwno stotowa wersja maszyny, jak i ta z kolumng powinny
by¢ solidnie umocowane do stabilnej powierzchni.
Nieumocowanie maszyny moze doprowadzi¢ do utraty
stabilnosci.

- Niektore oswietlenie moze powodowal powstanie zjawiska
stroboskopowego, ktére moze przeszkodzi¢ operatorowi w
prawidtowym widzeniu obrotu narzedzia.

- Modyfikacja potozenia oston naraza operatora na ryzyko
kontaktu z ruchomymi elementami maszyny

- Nienoszenie rekawic ochronnych grozi powstaniem obrazen i cie¢
na gérnych konczynach

- Jezeli maszyna nie jest wyposazona w hamulec, to po
zatrzymaniu ruchome elementy nadal sie obracajqa przez
kilkadziesiat sekund

2.0 INSTALACIA

2.1 DOSTAWA

Maszyna jest dostarczana gotowa do uzytku, spakowana do
kartonowego pudetka.

W przypadku maszyn z odciggiem lub o duzych rozmiarach sg one
dostarczane umocowane do palety i ostoniete tektura.

Zaleca sie przechowanie opakowania, w przypadku, gdy
okazaloby sie konieczne przemieszczenie maszyny. W
przypadku ztomowania materialu opakowaniowego nalezy
go usunac zgodnie z przepisami ochrony srodowiska.

Maszyna jest dostarczana razem z:

- podrecznikiem obstugi

- zabezpieczeniami

- w przypadku niektérych wersji sq tez dostarczane narzedzia
(tarcze, szczotki, tasmy Scierne itp. )

W chwili rozpakowania nalezy sprawdzi¢ stan maszyny i czy
sa obecne wszystkie czesci; producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za nieprawidiowosci lub brakujace
czesci po uplywie pieciu dni od daty wystania maszyny.

2.2 ZASTOSOWANIE

Maszyna stuzy do usuwania warstwy materiatu przez szlifowanie,
ostrzenie, czyszczenie, okrawanie metalu.

Nalezy unika¢ uzywania maszyny do jakiegokolwiek innego
uzytkowania nieprzewidzianego w podreczniku.

2.3 GWARANCIA
Waznos$¢ gwarancji zalezy od przestrzegania zalecen podanych w
karcie gwarancyjnej i w niniejszym podreczniku (patrz zatacznik).

2.4 IDENTYFIKACJA MASZYNY

I Podstawowe dane identyfikacyjne maszyny sa podane na
tabliczce umieszczonej na zewnetrznej powierzchni maszyny.
Podane informacje to:

A) Nazwa producenta

B) Model

C) Rok produkgiji
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D) Napiecie (V) - Czestotliwos¢ robocza (Hz)

E) Moc (kW / CV)

F) Wymiary narzedzi (tarcza, szczotka, tasma)
G) Oznakowanie WE

E) Numer fabryczny

F) Predkos¢ obrotu (w RPM i w metrach/minute)

Pozostate tabliczki umieszczone na maszynie:

A) Tabliczka informujaca o obowigzku noszenia okularow
ochronnych.

b) Tabliczka informujaca o obowigzku noszenia rekawic
ochronnych.

c) Tabliczka informujaca o obowigzku chronienia stuchu.

D) Tabliczka informujgca o obowigzku chronienia drdg
oddechowych.

E) Tabliczka informujaca o obowigzku zapoznania sie z trescig
podrecznika instrukcji

Surowo zabrania sie usuwania lub niszczenia
tabliczek ostrzegawczych; jezeli by do tego doszio nalezy
zwrocic sie zawsze i wytacznie do autoryzowanego serwisu.

W celu uzyskania jakiejkolwiek informacji lub porady technicznej

dotyczacej maszyny nalezy zawsze podac:
- model:
- numer fabryczny

2.5 OPIS

Maszyna zbudowana jest z korpusu, ktéry powinien byc¢
umocowany do stotu roboczego (lub, na zyczenie, do kolumny).
Komponenty maszyny:

1) Korpus maszyny

2) Wat noény narzedzia

3) Ostony

4) Podpora na detale (dotyczy tylko tarczy)

5) Przezroczysty ekran zabezpieczajacy (dotyczy tylko tarczy)
6) Wytacznik ON-OFF

7) Przycisk awaryjny w ksztatcie grzybka

Urzadzenie moze by¢ uzywane do obrébki na sucho lub na mokro
(dotyczy tylko AL/200) materiatu spetniajacego nizej wymienione
wiasciwosci, z poszanowaniem warunkow srodowiskowych oraz
limitéw zalecanych przez producenta i obowigzujacych przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy.

Podany opis stanowi uzytkowanie, dla ktorego
produkt zostat zaprojektowany, wykonany i zabezpieczony;
inne uzytkowanie Ilub brak przestrzegania podanych
parametréw technicznych moze stanowi¢ zagrozenie dla
0s6b lub mienia.

2.6 TRANSPORT I PRZEMIESZCZANIE

Maszyny wazace mniej niz 10 kg moga by¢ podnoszone i
przenoszone recznie zwracajagc uwage na zachowanie $rodka
ciezkosci na centralnej pozycji.

Dla pozostatych maszyn nalezy uzyé stosownych pasow, w
zaleznosci od wagi podanej w punkcie 4.3.

2.7 PODSTAWA
Jezeli maszyna zostata zakupiona w opcji z podstawg nalezy
umocowac maszyne do podstawy dostarczonymi srubami.

Nastepnie nalezy umocowac podstawe do podtogi.
Pojemnik powinien by¢ czesciowo napetniony woda do chtodzenia
obrabianego detalu.

2.8 ZABEZPIECZENIA

Niektore zabezpieczenia (przezroczysty ekran, ostona szczotki)
mogg zosta¢ zdemontowane do transportu.

Dla wtasnego bezpieczenstwa, przed uruchomieniem maszyny
nalezy obowigzkowo zainstalowaé prawidtowo wzmiankowane
zabezpieczenia

'Wszystkie czynnosci zwigzane z transportem i
przemieszczaniem maszyny powinny by¢ wykonywane na
opréznionej maszynie, po uprzednim sprawdzeniu, ze
zostata ona odiaczona od zrédla zasilania. Nalezy
przestrzega¢ obowiazujacych przepisow bezpieczenstwa i
higieny pracy.

2.9 OSWIETLENIE
Urzadzenie nie posiada oswietlenia, zatem powinno pracowac¢ w
odpowiednio o$wietlonym pomieszczeniu.

2.10 ODCIAG

Jezeli urzadzenie nie jest wyposazone w uktad odprowadzania
odpadow nalezy je podtaczyc¢ do centralnego lub lokalnego systemu
zasysania i zainstalowac ukfad odprowadzania pytu.

Odciag powinien by¢ podtaczony do wylotow przewidzianych dla
kazdego rodzaju maszyny.

2.11 LIKWIDACJA MASZYNY

Symbol oznacza, ze po zakonczeniu eksploatacji produkt powinien
by¢ ztomowany oddzielnie i oddany do autoryzowanego punktu
zbidérki odpaddw, zgodnie z trybem przewidzianym przez krajowe
przepisy krajow UE, aby unikna¢ ujemnych skutkéw dla srodowiska
naturalnego i zdrowia ludzkiego. Nielegalne ztomowanie podlega
karze przewidzianej w przepisach. Réwniez materiat opakowaniowy
powinien by¢ usuniety zgodnie z obowigzujacymi przepisami,
oddajac go do autoryzowanych punktéw zbidrki odpaddw.
Dyrektywa 2002/96/WE

3.0 POZIOM HALASU

Poziom hatasu podczas uzywania tarczy szlifierskiej 1SO 3740-3746
(warunki testowe) pod obcigzeniem tarcza 0 125-400
Poziom sredniego rownowaznego ci$nienia akust. LpmA 88.3 dB (A)
Poziom ci$nienia akustycznego LwA =103.4 dB (A)
Poziom ci$nienia akustycznego na stanowisku pracy LpA = 90.7 dB (A)

Poziom hatasu podczas uzywania szczotki 1ISO 3740-3746
(warunki testowe) pod obcigzeniem szczotka 0 100-400
Poziom $redniego rOwnowaznego cisnienia akust. LpomA 84.4 dB (A)
Poziom ci$nienia akustycznego LwA =99.6 dB (A)
Poziom ci$nienia akustycznego na stanowisku pracy LpA = 84.5 dB (A)

4.0 POZIOM DRGAN

Drgania emitowane podczas normalnych czynnosci roboczych nie
przekraczajg maksymalnego, dopuszczalnego limitu 2,5 m/s2.
Podczas uzytkowania réznych narzedzi srednia odczytana wartos¢
jest zawarta w przedziale od 8,2 m/s? do 10,5 m/s?2.

5.0 INSTALACJA ELEKTRYCZNA
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5.1 UZIEMIENIE

Upewnic sie, ze instalacja zasilania elektrycznego do ktérej ma by¢
podfgczona maszyna ma uziemienie, zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa, oraz czy gniazdko jest w dobrym
stanie.

5.2 MONTAZ WTYCZKI

Maszyny w wersji tréjfazowej sg zwykle dostarczane bez wtyczki.
W zwigzku z tym koncowy uzytkownik musi zainstalowac
odpowiednia wtyczke, ktora jest w stanie znies¢ pobdr mocy
maszyny. Montaz wtyczki powinien by¢ wykonany przez
wykwalifikowany i doswiadczony personel.

Dokfadnie sprawdzi¢ czy kabel uziemienia (zéttozielony) jest
podtaczony do odpowiednio oznaczonego zacisku.

Przed podiaczeniem wtyczki nalezy sie upewnig,
Ze napiecie sieci odpowiada wartosci podanej na maszynie.
UWAGA! Sprawdzi¢ kierunek obrotow (wskazany przez
strzatke na obudowie) uruchamiajac na chwile maszyne.
Jezeli kierunek obrotow byiby odwrotny w stosunku do
kierunku przewidzianego nalezy zamieni¢ pozycje dwéch z
trzech kabli wewnatrz wtyczki.

5.3 OCHRONA PRZED PRZEPIECIEM (ZWARCIEM)

W odniesieniu do ochrony przed przepieciami wynikajacymi ze
zwarcia nalezy zapoznac sie z punktem 7.2.1.

7.2.7 i 7.2.8 normy EN 60204-1, w ktérym zaleca sie, aby
uzytkownik sprawdzit dziatanie zabezpieczenia (bezpiecznika lub
wytacznika awaryjnego), uwzgledniajac moc  przerywania
wyfacznika zainstalowanego w maszynie, réwna: 1.5 KA.

5.4 OCHRONA PRZED KONTAKTEM POSREDNIM

W celu ochrony przed kontaktem posrednim maszyna jest
wyposazona w wezet ochronny, zatem skuteczno$¢ uktadu
ochronnego (koordynacja) zalezy od gtéwnego ukfadu uziemienia
klienta.

5.5 SCHEMAT ELEKTRYCZNY

1) Schemat elektryczny jednofazowy

2) Schemat elektryczny jednofazowy z odciggiem
3) Schemat elektryczny trojfazowy

4) Schemat elektryczny trdjfazowy z odciggiem

5) Schemat elektryczny trojfazowy ze sterowaniem
niskonapieciowym (jedna predkosc)
6) Schemat elektryczny trojfazowy ze sterowaniem

niskonapieciowym (dwie predkosci)

6.0 URUCHOMIENIE

6.1 ZABIEGI DO WYKONANIA PRZED
URUCHOMIENIEM
Okreslenie gabarytow i rozmieszczenia maszyny z

odpowiednim wyprzedzeniem zapewnia bezpieczne
wykonanie czynnos$ci posadowienia, obstugi i zabiegéw
awaryjnych. Nalezy zadba¢ o ich przestrzeganie od
czynnosci wstepnych po zwykia obstuge.

- Usadowi¢ maszyne na stole majacym odpowiednie wymiary i
udzwig i umocowac $rubami wsuwajac je przez cztery otwory w
podstawie maszyny. Jezeli maszyna jest wyposazona w kolumne
nalezy jg umocowac do podtogi.

Przed podiaczeniem wtyczki nalezy sie upewnié, ze napiecie
sieci odpowiada wartosci podanej na maszynie.

UWAGA! Sprawdzi¢ kierunek obrotow (wskazany przez
strzatke na obudowie) uruchamiajac na chwile maszyne.
Jezeli kierunek obrotéow bylby odwrotny w stosunku do
kierunku przewidzianego nalezy zamieni¢ pozycje dwéch
kabli wewnatrz wtyczki.

6.1 POZYCJA OPERATORA

- Maszyna powinna byc¢ ustawiona w taki sposdb, by operator mogt
obserwowa¢ poprawnos$¢ obrobki i zachowanie warunkéw
bezpieczenstwa.

- Podczas tej fazy nalezy sprawdzi¢ dostep do przycisku
startowego, widoczno$¢ oraz oswietlenie narzedzia, przestrzen
wokot maszyny i stan podstawy.

Surowo zabrania sie¢ umieszczania i uzytkowania maszyny
w otoczeniu narazonym na pozar lub wybuch.
Zabrania sie uzywania maszyny do celéw innych od

przewidzianych przez producenta.

Upewnic¢ sie, ze funkcjonowanie maszyny nie prowadzi do
powstania ryzyka dla os6b lub mienia. Jezeli wystapityby
jakiekolwiek nieprawidtowosci w funkcjonowaniu maszyny
nalezy ja natychmiast zatrzymac i sprawdzi¢ przyczyne
usterki i jej zasieg. W razie koniecznosci zwréci¢ sie do
autoryzowanego serwisu.

Surowo zabrania sie przekraczania wydajnosci maszyny
podanej przez producenta.

6.2 MONTAZ / WYMIANA NARZEDZI (TARCZY - SZCZOTKI
- TASMY - WALKA PNEUMATYCZNEGO)

- Narzedzia mogg by¢ montowane tylko przez kompetentna osobe.
- Przed zamontowaniem narzedzia nalezy sie upewnic, ze predkos¢
obrotéw watu nosnego nie przekracza maksymalnej, dopuszczalnej
wartoéci dla danego rodzaju, $rednicy i ksztattu narzedzia i czy
wszystkie pozostate warunki obrobki sg spetnione.

- Nalezy powtérzy¢ badanie narzedzia, by stwierdzi¢ jego stan,
wiek itp.

- Montaz narzedzia jest stosunkowo tatwy, nie powinno by¢
nadmiernego luzu, biorac pod uwage zasadniczg funkcje
elementéw mocowania.

- Nastepnie, przy wilaczonej maszynie nalezy sie najpierw
upewnic, ze zaden obcy przedmiot nie dotyka narzedzia i ze ostona
szczotki jest prawidtowo ustawiona, a pozniej czy uchwyt na detale
jest dobrze umocowany i ustawiony w minimalnej odlegtosci od

narzedzia.
- Narzedzia, ktoére podczas jatowego ruchu wykazatyby brak
rbwnowagi i drgania powinny by¢ natychmiast zdjete.

Kompetentny personel powinien nastepnie odszuka¢ i usungc
przyczyne nieprawidtowosci.

' Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji lub wymiany
narzedzia nalezy odiaczy¢ maszyne od zrodia zasilania
elektrycznego.

. Nacisna¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczekaé na
catkowite zatrzymanie sie maszyny.

. Wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Zdjac¢ podpore na detale (D) i przezroczystg ostone (A)

Surowo zabrania sie montowania tarcz $ciernych
na urzadzeniach czyszczacych i na urzadzeniach kombi (po
stronie wystajacego watka)

. Zdjac ostony tarczy (B) odkrecajac sruby (C)
. Dla tarczy o s$rednicy do 200mm: za pomocg klucza
imbusowego (do wtozenia na gtowice wrzeciona) i klucza do

6.2.1 WYMIANA / MONTAZ TARCZY SZLIFIERSKIEJ]

nakretek szesciokatnych poluzowaé ostroznie

tarcze.

e Dla tarcz przekraczajacych 200mm: za pomoca

dwéch  kluczy do  nakretek  szesciokatnych
poluzowac ostroznie tarcze.
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. Uwaga: gwint po lewej stronie maszyny jest

lewoskretny.
. Zdja¢ nakretke, kotnierz, tarcze do wymiany i drugi
kotnierz.
. Starannie wyczysci¢ kotnierze i ich gniazdo na wrzecionie.
. Uwaga: przed zamontowaniem tarczy, sprawdzic jej

stan. Lekko postuka¢ ceramicznymi tarczami o stot
trzymajac je w powietrzu Ilub oparte o bok,
upewniajac sie, ze wydaja czysty, metaliczny dzwiek,
ktéry nie powinien by¢ glteboki ani gtuchy.

. Uwaga: sprawdzi¢, czy tarcza jest w stanie
wytrzymac maksymalna predkos$¢ maszyny. W innym
razie, tarcza nie moze byé zamontowana w maszynie.

. Ponownie zatozy¢ pierwszy kotnierz, nowaq tarcze, drugi
kotnierz i nakretke.

. Dokreci¢ nakretke z odpowiednig sitg, nie za mocno.

. Ponownie zamontowac ostone tarczy

. Ponownie zamontowaé przezroczystg ostone i podpore na
detal.

. Uwaga: Podpora na detal powinna znajdowa¢ sie w

maksymalnej odlegtosci od obracajacej sie tarczy
rownej 2 mm, aby zapobiec zaklinowaniu detalu.

6.2.2 WYMIANA / MONTAZ SZCZOTKI

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji lub wymiany
narzedzia nalezy odlaczy¢é maszyne od
zrodta zasilania elektrycznego.

. Nacisna¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczeka¢ na
catkowite zatrzymanie sie maszyny.

. Wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Odkreci¢ obydwa pokretta (E), zdja¢ ostone
szczotki.

. Tarcze do 200mm: za pomoca klucza imbusowego

(do wilozenia na gltowice wrzeciona) i klucza do nakretek
szesciokatnych poluzowac ostroznie szczotke.

. Tarcze przekraczajagce 200mm: za pomoca klucza do
zawieszenia
gwintowanego i sworznia wiozonego do otworu (G),
poluzowac ostroznie szczotke.

. Uwaga: gwint po lewej stronie maszyny jest
lewoskretny.

. Zdjaé nakretke, kotnierz, szczotke do wymiany i drugi
kotnierz.

. Starannie wyczysci¢ kotnierze i ich gniazdo na wrzecionie.

. Ponownie zatozy¢ pierwszy kotnierz, nowg szczotke, drugi
kotnierz i nakretke.

. Uwaga: sprawdzi¢, czy szczotka jest w stanie

wytrzymaé maksymalna predkos¢ maszyny. W innym
razie, szczotka nie moze by¢ zamontowana w

maszynie.
. Dokreci¢ nakretke z odpowiednig sitg, nie za mocno.
. Ponownie zamontowac ostone szczotki

6.2.3 WYMIANA / MONTAZ TASMY

SCIERNEJ]
na catkowite zatrzymanie sie maszyny.

. Wyja¢ wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Odkreci¢ obydwie nakretki (I), zdja¢ ostone wysuwajac ja z
boku.

. Poluzowa¢ naprezenie tasmy obracajac dzwignie (H)
ustawiajac ja pionowo az do "zaskoczenia".

. Wysunac z boku tasme Scierna.

. Starannie wyczysci¢ koto napedowe i koto napedzane.

. Zamontowac nowga tasme osadzajac ja na obydwu kotach.

. Naprezy¢ tasme ustawiajac dzwignie w potozeniu

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji lub
wymiany narzedzia nalezy odiaczyé maszyne od zrédet
zasilania elektrycznego.

o Nacisnac¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczekac

poczatkowym (H).

. Aby ustawi¢ tasme na prawidtowej pozycji, przekreci¢ ja
recznie o kilka obrotéw.
. W razie potrzeby wyregulowania tasmy poluzowac¢ pokretto

(L) i obréci¢ w prawo lub w lewo zespo6t napedzanego kota
pasowego, az do osiggniecia prawidtowej pozycji.
Nastepnie ponownie dokreci¢ pokretto (L).

. Ponownie zamontowac ostone i umocowac¢ dwoma Srubami.

6.2.4 WYMIANA / MONTAZ TARCZY SZLIFIERSKIEJ
WODNEJ (AL/200)

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji
lub wymiany narzedzia nalezy odlaczy¢ maszyne od
zroédta zasilania elektrycznego.

. Nacisna¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczekac na
catkowite zatrzymanie sie maszyny.

. Wyjac wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Zdjac¢ podpory na detal (M) i pojemnik na wode (O)

. Za pomocyg klucza do nakretek szesciokatnych poluzowac
ostroznie tarcze.

. Zdjac nakretke, kotnierz, tarcze do wymiany i drugi kotnierz.

. Starannie wyczysci¢ kotnierze i ich gniazdo na wrzecionie.

. Uwaga: przed zamontowaniem tarczy, sprawdzi¢ jej

stan. Lekko postukac¢ ceramicznymi tarczami o stot
trzymajac je w powietrzu Ilub oparte o bok,
upewniajac sie, ze wydaja czysty, metaliczny dzwiek,
ktéry nie powinien by¢ giteboki ani gtuchy.

3 Ponownie zatozy¢ pierwszy kotnierz, nowg tarcze, drugi
kotnierz i nakretke.

. Dokreci¢ nakretke z odpowiednig sita, nie za mocno.

. Ponownie zamontowac pojemnik na wode

. Ponownie zamontowac wsporniki na detal.
. Uwaga:

Podpory na detal powinny znajdowac sie w
odlegtosci maksymalnie 2 mm od obracajacej sie
tarczy, by zapobiec zaklinowaniu sie detalu.

6.2.5 WYMIANA / MONTAZ TARCZY
GARNKOWE)]

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji
lub wymiany narzedzia nalezy odtaczy¢é maszyne od zréodet
zasilania elektrycznego.

. Nacisna¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczekac na
catkowite zatrzymanie sie¢ maszyny.

. Wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Jezeli maszyna jest wyposazona w przyrzad do ostrzenia

wiertet, to nalezy go poluzowac i obroci¢ w strone
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przodu maszyny.

. Jezeli maszyna jest wyposazona w stot z podziatka, to
nalezy go zdjac.

. Zdja¢ ostone tarczy (Q) odkrecajac trzy pokretta (P),
wysunac¢ ostone osiowo wzgledem maszyny.

. Tarcze do 200 mm: za pomoca klucza imbusowego
(do wtozenia na gtowice wrzeciona) i klucza do
nakretek szesciokatnych ostroznie poluzowac tarcze.

. Dla tarcz przekraczajagcych 200mm: za pomocq dwdch
kluczy do nakretek szesciokatnych poluzowaé ostroznie
tarcze.

. Uwaga: gwint po lewej stronie maszyny jest
lewoskretny.

. Zdja¢ nakretke, kotnierz, tarcze do wymiany i drugi
kotnierz.

. Starannie wyczysci¢ kotnierze i ich gniazdo na wrzecionie

. Uwaga: przed zamontowaniem tarczy, sprawdzic

wzrokowo

jej stan. Lekko postukaé¢ ceramicznymi tarczami o
st6t trzymajac je w powietrzu lub oparte o bok,
upewniajac sie, ze wydaja czysty, metaliczny dzwiek,
ktéry nie powinien by¢ glteboki ani gtuchy.

. Uwaga: sprawdzié, czy tarcza jest w stanie
wytrzymac¢ maksymalnga predkos¢ maszyny. W innym
razie, tarcza nie moze by¢ zamontowana w maszynie.

. Ponownie zatozy¢ pierwszy kotnierz, nowaq tarcze, drugi
kotnierz i nakretke.

. Dokreci¢ nakretke z odpowiednig sitg, nie za mocno.

. Ponownie zamontowac ostone tarczy (Q)

. Ponownie zamontowac przyrzad do ostrzenia wiertet/ stét z
podziatka.

Uwaga: Podpora na detal powinna znajdowac sie w
odlegtoéci maksymalnie 2 mm od obracajacej sie tarczy, by
zapobiec zaklinowaniu detalu.

6.2.6 WYMIANA / MONTAZ WALKA PNEUMATYCZNEGO

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji
lub wymiany narzedzia nalezy odlaczy¢ maszyne
od zrodta zasilania elektrycznego.
. Nacisna¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczeka¢ na
catkowite zatrzymanie sie maszyny.
Wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego.
Odkreci¢ obydwa pokretta (E), zdjaé ostone watka

pneumatycznego.

. Ostroznie poluzowa¢ watek kluczem do zawieszenia
gwintowanego.

. Uwaga: gwint po lewej stronie maszyny jest
lewoskretny.

. Zdjaé nakretke, pierwszy pierécien, watek do wymiany i
drugi pierscien.

. Starannie wyczysci¢ wszystkie czesci i ich gniazdo na
wrzecionie.

. Ponownie zamontowal pierwszy pierscien, nowy watek,
drugi pierscien i nakretke.

. Dokreci¢ nakretke z odpowiednig sitg, nie za mocno.

. Ponownie zamontowac ostone watka.

6.2.7 WYMIANA / MONTAZ TULEI $CIERNEJ

Uwaga: przed przystapieniem do konserwacji
lub wymiany narzedzia nalezy odlaczyé maszyne od
zrodla zasilania elektrycznego.

. Nacisng¢ czerwony przycisk zatrzymania (H) i poczekac na
catkowite zatrzymanie sie maszyny.

. Wyjaé wtyczke z gniazdka sieciowego.

. Odkreci¢ obydwa pokretta (E), zdja¢ ostone watka
pneumatycznego.

. Catkowicie oprézni¢ watek za pomoca zaworu znajdujacego
sie na zewnetrznej powierzchni watka.

. Ostroznie wysungc¢ tuleje Scierna.

. Usuna¢ kurz i zanieczyszczenia.

. Zatozy¢ nowa tuleje na watek zwracajac uwage na
kierunek obrotu tulei.

. Za pomocg zaworu napompowac watek (sprawdzié¢
zalecang przez producenta wartosc¢ cisnienia)

3 Ponownie zamontowac ostone szczotki.

7.0 REGULACIA

Uwaga: przed wyregulowaniem jakiejkolwiek
czesci wylaczy¢ maszyne i poczeka¢ na jej catkowite
zatrzymanie.

7.1 OSLONA PRZECIW ODPRYSKOWA I PODPORA NA
DETALE

Przepisy bezpieczenstwa wymagaja, by ostona chronigca przed
odpryskami i podpora na detale znajdowaty sie w odlegtosci
nieprzekraczajacej 2mm od brzegu tarczy. W trakcie uzytkowania
$rednica tarczy zmniejsza sie, zatem wzmiankowana odlegtosc
moze sie zwiekszyc.

Okresowo sprawdza¢ odlegtos¢ i, jezeli by sie zwiekszyta,
skorygowac ustawiajac komponenty w prawidtowej odlegtosci.

7.2 OSLONA SZCZOTKI

Ostona szczotki moze by¢ obrécona wokot wiasnej osi o okoto 90°.
Wyregulowac tak, by znalazta sie na optymalnej pozyciji.

7.3 PODPORA NA DETALE (DOTYCZY AL/200)

W modelu AL/200 podpora na detale moze by¢ ustawiona na wiele

sposobow. Mozna tez wyregulowac kat podpory w odniesieniu do
tarczy.

7.4 REGULACIA STOLU Z PODZIALKA

Na wylaczonej maszynie, ustawi¢ zespot stotu z podziatka,
obluzowujac dzwignie (9) w odlegtosci 2mm od tarczy. Za pomoca
dzwigni (10) wyregulowaé nachylenie stotu wg zyczenia (od -10°
do +45°).

7.5 REGULACIA PRZYRZADU DO OSTRZENIA WIERTEL
Przestrzegac instrukcji zatgczonych do maszyny.

7.6 REGULACJA WALKA PNEUMATYCZNEGO

Po wymienieniu tulei $ciernej napompowaé watek za pomocg
stosownego zaworu. Cisnienie powinno by¢ ustawione na
minimalng wartos$¢ niezbedng do przesuwu tulei (ok. 1 atm).

8.0 UZYTKOWANIE I KONSERWACJA
8.1 UZYTKOWANIE TARCZY SZLIFIERSKIE]

Wiozy¢ wtyczke do gniazdka zasilania sieciowego.
Uruchomic¢ maszyne naciskajac zielony przycisk (8)
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Lekko zblizy¢ obrabiany detal do tarczy, opierajac go o wspornik i
docisna¢ z rosnacq sitg, ale nie za mocno, aby zapobiec utracie
predkosci przez maszyne.

Obrabiany detal powinien by¢ zawsze trzymany
oburgcz (albo szczypcami, w przypadku matych detali)
i od czasu do czasu schtadzany w pojemniku z woda.

8.2 UZYTKOWANIE SZCZOTKI

W szlifierkach kombi (bok z wystajacym wrzecionem) i w
urzadzeniach czyszczacych mozna zamontowal szczotke do
czyszczenia i polerowania réznych metali. Mozna zamontowacd
druciane szczotki (czyszczenie) lub szczotki z weiny lub tkaniny
(polerowanie) o maksymalnych wymiarach podanych na tabliczce
maszyny.

Wtozy¢ wtyczke do gniazdka zasilania sieciowego.

Uruchomi¢ maszyne naciskajac zielony przycisk (8)

Lekko zblizy¢ obrabiany detal do tarczy, opierajac go o wspornik i
docisnag¢ z rosnaca sitg, ale nie za mocno, aby zapobiec utracie
predkosci przez maszyne.

Obrabiany detal powinien by¢ zawsze trzymany
oburacz (albo szczypcami, w przypadku matych detali).

8.3 UZYTKOWANIE TASMY SCIERNEJ]

W szlifierko-polerkach znajduje sie tasma sScierna do szlifowania i
polerowania réznych metali. Mozna zainstalowa¢ tasmy o réznym
stopniu ziarnistosci w zaleznosci od wymaganej obrdbki.

Mozna uzywac tasmy Sciernej zarowno na stole (R), jak i na

gumowym kole (S).

. Aby uzy¢ stotu, wyregulowaé otwarcie przesuwanej ostony
(T), unoszac jq lub obnizajac tak, aby pozostata otwarta
tylko przestrzen niezbedna do przejécia obrabianego
detalu. Mozna uzy¢ stotu do podparcia szczeg6tu.

. Aby uzy¢ gumowanego kota nalezy catkowicie zamknaé
przesuwang ostone (T) i otworzy¢ ruchomg ostone, aby
uzyska¢ dostep do gumowanego kota (S). W tym trybie
uzytkowanie jest podobne do tego z tarcza Scierna.

Obrabiany detal powinien by¢ zawsze trzymany
oburacz (albo szczypcami, w przypadku matych detali).

8.4 UZYTKOWANIE TARCZY WODNEJ (AL-200)

Tarcza wodna umozliwia naostrzenie nozyczek, nozy i innych ostrzy
"jak brzytwa". Zamontowac¢ pojemnik i napetni¢ go woda tak, by
tarcza zanurzata sie na 1-2 cm.

Wyregulowac obydwa wsporniki i uzywaé podobnie jak tarcze. Aby
optymalnie naostrzy¢ wywierany nacisk powinien by¢ lekki, aby nie
"spali¢" metalu. Do zgrubnego szlifowania mozna uzywac lewej
tarczy. Po zakonczeniu obrébki wyjac lub oprozni¢ pojemnik
na wode.

8.5 UZYTKOWANIE NADMUCHIWANEGO WALKA

Przystgpi¢ do obrdbki przestrzegajac instrukcji dotyczacych tasmy
éciernej na gumowanym kole.

9.0 INFORMACJE DOTYCZACE TARCZ SZLIFIERSKICH
(DOTYCZY URZADZEN KOMBI)

9.1 SPRAWDZENIE TARCZY W CHWILI OTRZYMANIA

Nalezy przede wszystkim sprawdzi¢ stan opakowania: jezeli nosi
ono widoczne $lady uszkodzenia nalezy przeprowadzi¢ doktadng
kontrole. Ponadto, w przypadku tarcz szklanych nalezy sprawdzié¢
wydawany przez nie dzwiek.

W tym celu lekkie tarcze nalezy wsung¢ pojedynczo na sworzen,
natomiast ciezkie tarcze osadzi¢ na twardym podtozu.

Nastepnie nalezy lekko ostukaé¢ tarcze w kilku punktach
niemetalowym przedmiotem.

Tarcza w dobrym stanie wydaje czysty dzwiek, tarcza uszkodzona

Obrabiany detal powinien by¢ zawsze trzymany
oburacz (albo szczypcami, w przypadku matych detali).

8.6 UZYTKOWANIE STOLU Z PODZIALKA

Na wylaczonej maszynie, ustawi¢ zespét stotu z podziatka,
obluzowujac dzwignie (9) w odlegtosci 2mm od tarczy. Za pomoca,
dzwigni (10) wyregulowac nachylenie stotu wg zyczenia (od -10°
do +45°). Kontynuowac przestrzegajac instrukcji dotyczacych
obstugi tarczy.

8.7 UZYTKOWANIE PRZYRZADU DO OSTRZENIA WIERTEL

Przestrzega¢ dostarczonych oddzielnie instrukcji oraz wskazéwek
dotyczacych uzytkowania tarczy.

8.8 UZYTKOWANIE URZADZEN Z

ODCIAGIEM

WBUDOWANYM

Jezeli maszyna jest wyposazona w odciag, to uruchamia sie on w
chwili uruchomienia maszyny.

Worek jest wykonany z ogniotrwatego materiatu, ktory nie zapala
sie.

Zaleca sie, aby okresowo czysci¢ worek, w odstepach
nieprzekraczajacych 8 godzin roboczych.

8.9 KONSERWACJA

Zwykte zabiegi konserwacyjne, ktére mogg by¢ tez wykonane
przez niewyspecjalizowany personel zostaty opisane w poprzednich
rozdziatach instrukcji.

W razie potrzeby skorzystania z pomocy wykwalifikowanego
personelu do wykonania nadzwyczajnych zabiegdw
konserwacyjnych lub naprawy, zaréwno w okresie gwarancji jak i
po nim, nalezy zwroci¢ sie zawsze do autoryzowanego punktu
serwisowego lub bezposrednio do nas.

Narzedzia i maszyny powinny by¢ poddawane regularnej
konserwacji przez kompetentny personel (ten sam, ktory zajmuje
sie montazem) i ktdry usunie drgania, sprawdzi rGwnowage, zmieni
kotnierze, sprawdzi stan oston, podpory na detale, ekrandw itp.
Personel obstugujacy maszyne powinien nosic przylegajaca do ciata
odziez, bez fruwajacych czesci i nosi¢ okulary ochronne,
odpowiednie maski przeciwpylne w odniesieniu do obrabianych
materiatéw i materiatéw Sciernych.

9.2 OBCHODZENIE SIE Z TARCZA

Wiekszos$¢ tarcz jest delikatna, nalezy zatem postepowac z nimi
ostroznie. Podczas manipulowania tarcza nalezy przestrzegac
nastepujacych zalecen:

n unikac upadkoéw i uderzen;
n nie toczy¢ tarczy na podtodze;
n unikac drgan podczas obchodzenia sie z tarcza.

PROMA Polska sp. z 0.0. - str. 8



9.3 PRODUKTY SZKODLIWE

Jezeli w drodze wyjatku i do uzytku specjalnego tarcza ma zawierac
szkodliwg substancje - uznawang za szkodliwg przez obowigzujace
w tym zakresie przepisy - nalezy umiesci¢ na tarczy odpowiedni
znak ostrzegawczy, w postaci zottego tréjkata, informujacy o
obecnosci  szkodliwej substancji i o obowigzku pracy z
wykorzystaniem odciagu lub cieczy chtodzacej.

9.4 ODNAWIANIE TARCZY

Odnawianie tarczy stuzy przywrdoceniu zdolnosci ciecia. W
modelach wyposazonych w podpory na detale odnawianie powinno
by¢ wykonane osadzajac urzadzenie na podporze.

9.5 OCHRONA OCZU I ODZIEZ OCHRONNA

Mozna uzywac tarcz tylko po uprzednim zabezpieczeniu oczu przez
okulary ochronne lub maski ochronne. Ponadto, w razie potrzeby,
operator powinien nosi¢ stosowne ubranie robocze takie, jak
rekawice i skdrzany fartuch (lub z innego, stosownego materiatu).
9.6 WAZNE OSTRZEZENIA
SZLIFIEREK

DOTYCZACE OBSLUGI

Niedbaty montaz i obstuga maszyny moze doprowadzi¢ do
rozpadniecia sie tarczy.

Nalezy pamietaé, ze tarcza podlega duzym naprezeniom
wewnetrznym z powodu dziatania sit odsrodkowych, moze sie
rozpas¢, powodujac niebezpieczny rozprysk, w przypadku
przeksztatcenia sie oryginalnej struktury (na przyktad: pekniec) lub
jezeli zostanie poddana nieprawidlowym naprezeniom, na
przykfad:

- nagte uderzenia ze strony obrabianego detalu lub z powodu
zaklinowania miedzy podpora na detal;

- btedne czynnosci: na przykfad, usuwanie zadzioréw, dtutowanie
zamiast odnawiania tarczy, szlifowanie bocznymi powierzchniami
uzywajac nieodpowiednich tarcz;

- rytmiczne uderzenia z powodu utraty wywazenia tarczy (np. z
powodu niejednolitego zuzycia, podczas szlifowania na mokro, z
powodu miejscowego wchtoniecia cieczy) lub nadmiernych drgan
wrzeciona z powodu braku stabilnosci tozysk lub ztego stanu
obracajacych sie elementéw;

- nadmiernie cisnienie lub ci$nienie mimosrodowe obrabianego
detalu;

- naprezenia termiczne wynikajace z réznic w dylatacji materiatéw
z powodu miejscowego nagrzania, spowodowane cieptem
generowanym przez sama tarcze na skutek kontaktu z obrabianym
detalem lub na wrzecionie i przesytane do materiatu Sciernego, jak
w przypadku wad fabrycznych.

- szlifierki sq wyposazone we wsporniki adaptacyjne na detale.
Wsporniki powinny by¢ regulowane i mie¢ ptaska powierzchnie o
odpowiednich wymiarach w odniesieniu do wykonywanej obrébki;
odlegtoé¢ miedzy wewnetrzng strong i tarcza nie powinna
przekracza¢ 2 mm, chyba ze charakter obrabianego materiatu
(materiat kruszacy sie) i sama obrdbka wymagajg wiekszej
odlegtoéci z powoddéw bezpieczenstwa. Ptaszczyzna oparcia
wspornika detalu powinna znajdowac sie blisko pionowej osi watka
tarczy. Potgczenie podpory na przedmiot ze szlifierkg powinno by¢
wytrzymate i sztywne, ale jednoczesnie powinno umozliwiaé jej
przemieszczanie w odniesieniu do zuzycia materiatu $ciernego.

- szlifierki sg wyposazone w regulowany, nietamliwy i
przezroczysty ekran chronigcy przed iskrami.

Ekran, wykonany z poliweglanu, jest zamontowany na wsporniku,
ktory moze by¢ przystosowany do kazdej szlifierki.

Ekran ochronny powinien by¢ czesto czyszczony ptynem do
czyszczenia okulardéw; szkio nalezy wymieni¢, jezeli jest
uszkodzone przez odpryski.

Grubos$¢ ostony w odniesieniu do materiatu z jakiego jest wykonana
oraz jej przytaczenie do statych czesci maszyny powinny by¢ takie,
by wytrzymaty uderzenia odpryskéw tarczy w razie pekniecia.
Otwarcie ostony jest zredukowane do minimum, w zgodzie z
potrzebami obrébki.

- szlifowanie bocznymi powierzchniami powinno by¢ wykonywane
tylko tarczami specjalnie do tego przeznaczonymi i jest surowo

zabronione uzywajac tarcz szlifierskich przeznaczonych do
szlifowania krawedzi, rowki, ktére powstatyby w krotkim czasie
spowodowaty powazne zagrozenie pekniecia tarczy i przedwczesne
zuzycie $cierniwa.

9.7 WAi’NE OSTRZEZENIA DOTYCZACE
URZADZEN WYPOSAZONYCH W SZCZOTKE

OBSLUGI

Podczas uzywania okragtych, stalowych szczotek drucianych:

- nalezy pamieta¢ o tym, aby pracowaty krawedzie drucianego
wiosia;

- unika¢ nadmiernego cisnienia lub cisnienia mimosrodowego
obrabianego przedmiotu;

- regulowac¢ ostone szczotki tylko po uprzednim wytaczeniu
szczotki.

- nie nalezy nigdy przekracza¢ maksymalnej predkosci roboczej.

- w razie uderzen zmieniajgcych strukture szczotek nie nalezy
uzywac tych szczotek.

Grubos$c ostony w odniesieniu do materiatu z jakiego jest wykonana
oraz jej przytaczenie do statych czesci maszyny powinny by¢ takie,
by wytrzymaty uderzenia odpryskow szczotki w razie pekniecia.
Otwarcie ostony jest zredukowane do minimum, w zgodzie z
potrzebami obrébki.

10.0 HAMULEC ELEKTRONICZNY

W razie zatrzymania awaryjnego, przepisy stanowia:
"powinno powodowaé zatrzymanie niebezpiecznego
procesu w mozliwie najkrétszym czasie", bez wyraznego
wzmiankowania obecnosci hamulca awaryjnego w
maszynie. Nie ma tez odniesien do ewentualnego czasu
hamowania.

Jezeli zostato to uzgodnione podczas zakupu to maszyna bedzie
wyposazona w szafe rozdzielczg zaopatrzonag w hamulec
elektroniczny.

Sa dostepne dwie konfiguracje:

. Hamulec elektroniczny

. Hamulec elektroniczny ze sterowaniem
niskonapieciowym Funkcjonowanie jest takie same dla

obydwu konfiguracji.

. Naciskajac przycisk (12) uruchamia sie maszyne
. Przycisk (13) stuzy do wytaczania
3 Przycisk awaryjny (11) powinien by¢ uzywany

w sytuacjach awaryjnych

Hamulec elektroniczny umozliwia bezpieczne zatrzymanie maszyny
w krotkim czasie w razie awarii. Zwykle zatrzymania nastepuje w
ciggu od 4 do 8 sekund.

Wskazane jest, aby odczekac kilka minut miedzy wytgczeniem i
nastepnym uruchomieniem, by unikng¢ przegrzania silnika.

11.0 STEROWANIE NISKONAPIECIOWE

Jezeli zostatlo to uzgodnione podczas zakupu to maszyna bedzie
wyposazona w szafe rozdzielcza zaopatrzona w mechanizm
niskonapieciowego sterowania.
Sa dostepne dwie konfiguracje:

. z jedng predkoscig
. z dwoma predkosciami

Funkcjonowanie jest bardzo podobne w obydwu przypadkach.

. naciskajac przycisk (14) uruchamia sie maszyne
. Przycisk (15) stuzy do wylaczania
. Przycisk awaryjny (16) powinien by¢ uzywany w razie

powstania awarii

Jezeli maszyna jest wyposazona w silnik z dwoma predkosciami,
na szafie rozdzielczej bedzie obecny przetacznik (17) stuzacy do
wyboru jednej z dwdch predkosci.
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Artykut Tarcza Tarcza Szczotka Tasma Watek Moc Volt Hz RPM ; A
wodna (W) K
S-125 125x16x20 / / / / 260 230 MF 50 3000 7,1
S-150 150x20x20 / / / / 375 230 MF 50 3000 9,3
S-200M 200x25x20 / / / / 675 230 MF 50 3000 17,6
S-200T 200x25x20 / / / / 750 400 TF 50 3000 17,6
C-125 125x16x20 / 100x12x12 / / 260 230 MF 50 3000 7,0
C-150 150x20x20 / 100x12x12 / / 375 230 MF 50 3000 8,0
C-200M 200x25x20 / 150x20x16 / / 675 230 MF 50 3000 15,5
C-200T 200x25x20 / 150x20x16 / / 750 400 TF 50 3000 15,5
P-200M / / 150x20x16 / / 675 230 MF 50 3000 15,5
P-200T / / 150x20x16 / / 750 400 TF 50 3000 15,5
AL-200 150x20x20 | 200x30x16 / / / 300 230 MF 50 3000 11,0
SE-1 150X20X16 / / / / 375 400 TF 50 3000 11,2
SE-2 200X25X20 / / / / 750 400 TF 50 3000 17,0
SE-9 150X20X16 / / / / 375 230 MF 50 3000 11,1
SE-10 200X25X20 / / / / 750 230 MF 50 3000 18
SEA-1 150X20X16 / / / / 675 400 TF 50 3000 43,2
SEA-2 200X25X20 / / / / 1050 400 TF 50 3000 57,0
SEA-9 150X20X16 / / / / 675 230 MF 50 3000 43,2
SEA-10 200X25X20 / / / / 1050 230 MF 50 3000 58
CE-1 150X20X16 / 150X20X16 / / 375 400 TF 50 3000 12,2
CE-2 200X25X20 / 200X25X20 / / 750 400 TF 50 3000 18,9
CE-9 150X20X16 / 150X20X16 / / 375 230 MF 50 3000 12,2
CE-10 200X25X20 / 200X25X20 / / 750 230 MF 50 3000 19,9
CEA-1 150X20X16 / 150X20X16 / / 675 400 TF 50 3000 44,2
CEA-2 200X25X20 / 200X25X20 / / 1050 400 TF 50 3000 59,2
CEA-9 150X20X16 / 150X20X16 / / 675 230 MF 50 3000 44,2
CEA-10 200X25X20 / 200X25X20 / / 1050 230 MF 50 3000 60,2
PE-1 / / 150X20X16 / / 375 400 TF 50 3000 13,7
PE-2 / / 200X25X20 / / 750 400 TF 50 3000 20,0
PE-9 / / 150X20X16 / / 375 230 MF 50 3000 13,7
PE-10 / / 200X25X20 / / 750 230 MF 50 3000 21,0
PEA-1 / / 150X20X16 / / 675 400 TF 50 3000 45,7
PEA-2 / / 200X25X20 / / 1050 400 TF 50 3000 60,2
PEA-9 / / 150X20X16 / / 675 230 MF 50 3000 45,7
PEA-10 / / 200X25X20 / / 1050 230 MF 50 3000 61,2
S-1 150X20X16 / / / / 375 400 TF 50 3000 16,7
S-2 200X25X20 / / / / 750 400 TF 50 3000 25,0
S-3 250X30X25 / / / / 1100 400 TF 50 1500 44,8
S-4 250X35X25 / / / / 1500 400 TF 50 1500 44,8
S-5 300X35X30 / / / / 1800 400 TF 50 1500 64,5
S-6 300X40X30 / / / / 2200 400 TF 50 1500 64,5
S-7 400X50X40 / / / / 3400 400 TF 50 1500 168,0
S-8 400X50X40 / / / / 4400 400 TF 50 1500 168,0
S-9 150X20X16 / / / / 375 230 MF 50 3000 16,7
S-10 200X25X20 / / / / 750 230 MF 50 3000 26,0
SA-1 150X20X16 / / / / 675 400 TF 50 3000 48,0
SA-2 200X25X20 / / / / 750 400 TF 50 3000 63,7
SA-3 250X30X25 / / / / 1400 400 TF 50 1500 91,0
SA-4 250X35X25 / / / / 1800 400 TF 50 1500 91,0
SA-5 300X35X30 / / / / 2100 400 TF 50 1500 124,0
SA-6 300X40X30 / / / / 2500 400 TF 50 1500 124,0
SA-7 400X50X40 / / / / 4000 400 TF 50 1500 246,0
SA-8 400X50X40 / / / / 5000 400 TF 50 1500 246,0
SA-9 150X20X16 / / / / 375 230 MF 50 3000 48,8
SA-10 200X25X20 / / / / 750 230 MF 50 3000 64,7
C-1 150X20X16 / 150X20X16 / / 375 400 TF 50 3000 17,9
C-2 200X25X20 / 200X25X20 / / 750 400 TF 50 3000 26,5
C-3 250X30X25 / 250X25X25 / / 1100 400 TF 50 1500 47,9
C-4 250X35X25 / 250X25X25 / / 1500 400 TF 50 1500 47,9
C-5 300X35X30 / 300X35X25 / / 1800 400 TF 50 1500 65,2
C-6 300X40X30 / 300X35X25 / / 2200 400 TF 50 1500 65,2
C-7 400X50X40 / 300X35X25 / / 3400 400 TF 50 1500 144,0
C-8 400X50X40 / 300X35X25 / / 4400 400 TF 50 1500 144,0
C-9 150X20X16 / 150X20X16 / / 375 230 MF 50 3000 17,9
C-10 200X25X20 / 200X25X20 / / 750 230 MF 50 3000 26,5
CA-1 150X20X16 / 150X20X16 / / 675 400 TF 50 3000 50,0
CA-2 200X25X20 / 200X25X20 / / 1050 400 TF 50 3000 66,7
CA-3 250X30X25 / 250X25X25 / / 1400 400 TF 50 1500 94,0
CA-4 250X35X25 / 250X25X25 / / 1800 400 TF 50 1500 94,0
CA-5 300X35X30 / 300X35X25 / / 2100 400 TF 50 1500 125,0
CA-6 300X40X30 / 300X35X25 / / 2500 400 TF 50 1500 125,0
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Artykut Tarcza Tarcza Szczotka Tasma Watek Moc Volt Hz RPM
wodna (W)

CA-7 400X50X40 / 300X35X25 / / 4000 400 TF 50 1500 222,0
CA-8 400X50X40 / 300X35X25 / / 5000 400 TF 50 1500 222,0
CA-9 150X20X16 / 150X20X16 / / 675 230 MF 50 3000 50,0
CA-10 200X25X20 / 200X25X20 / / 1050 230 MF 50 3000 67,7
P-1 / / 150X20X16 / / 375 400 TF 50 3000 17,9
P-2 / / 200X25X20 / / 750 400 TF 50 3000 26,5
P-3 / / 250X25X25 / / 1100 400 TF 50 3000% 47,9
P-4 / / 250X25X25 / / 1500 400 TF 50 3000% 47,9
P-5 / / 300X35X25 / / 1800 400 TF 50 3000% 65,2
P-6 / / 300X35X25 / / 2200 400 TF 50 3000% 65,2
P-7 / / 300X35X25 / / 3400 400 TF 50 3000%* 144,0
P-8 / / 300X35X25 / / 4400 400 TF 50 3000% 144,0
P-9 / / 150X20X16 / / 375 230 MF 50 3000 17,9
P-10 / / 200X25X20 / / 750 230 MF 50 3000 26,5
PA-1 / / 150X20X16 / / 675 400 TF 50 3000 50,0
PA-2 / / 200X25X20 / / 1050 400 TF 50 3000 66,7
PA-3 / / 250X25X25 / / 1400 400 TF 50 3000% 94,0
PA-4 / / 250X25X25 / / 1800 400 TF 50 3000% 94,0
PA-5 / / 300X35X25 / / 2100 400 TF 50 3000% 125,0
PA-6 / / 300X35X25 / / 2500 400 TF 50 3000% 125,0
PA-7 / / 300X35X25 / / 4000 400 TF 50 3000% 222,0
PA-8 / / 300X35X25 / / 5000 400 TF 50 3000% 222,0
PA-9 / / 150X20X16 / / 675 230 MF 50 3000 50,0
PA-10 / / 200X25X20 / / 1050 230 MF 50 3000 67,7
SL-4 250X35X25 / / 2000X50 / 1500 400 TF 50 1500 110,0
SLA-4 250X35X25 / / 2000X50 / 1800 400 TF 50 1500 121,0
SLP-4 / / 250X25X25 2000X50 / 1500 400 TF 50 3000% 106,0
SLPA-4 / / 250X25X25 2000X50 / 1800 400 TF 50 3000% 118,0
SN-4 / / / 2000X50 / 1500 400 TF 50 3000%* 138,0
SNA-4 / / / 2000X50 / 1800 400 TF 50 3000% 148,0
PR-2 / / / / 140X200X30 1500 400 TF 50 3000% 51,0
Artykut Tarcza Tarcza Szczotka Tasma Watek Moc Volt Hz RPM Masa

garnkowa w) (kg)
S2-PG 200X25X20 | 200X40X20 / / / 750 400 TF 50 3000 79,0
S4-PG 250X35X25 | 250X50X25 / / / 1500 400 TF 50 1500 99,0
S6-PG 300X40X30 | 300X50X30 / / / 2200 400 TF 50 1500 125,0
S2-AP 200X25X20 | 200X40X20 / / / 750 400 TF 50 3000 80,0
S2-APG / 200X40X20 / / / 750 400 TF 50 3000 or

* Nalezy rozumie¢ jako maksymalng dopuszczalng predkosé obrotowg narzedzia (Sciernicy, szczotki). W niektérych wersjach, predko$é maksymalna moze wynosié 17500 RPM.

Sprawdzi¢ tabliczke umieszczong na maszynie.
** W przypadku maszyn z podstawgq, taczna masa zalezy od ciezaru balastu umieszczonego w podstawie i moze rézni¢ sie o £6%
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Schematy elektryczne
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Sterq:v_yanie niskonapieciowe z jedng predkoscig
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Quadro con inverter
1 2
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co 8 godzin

co 12 godzin

co 60 godzin

co 12 miesiecy

000®

ZNAKI NAKAZU

Nakaz zapoznania sie z trescig podrecznika obstugi
Nakaz ochrony oczu

Nakaz ochrony drég oddechowych

Nakaz noszenia rekawic ochronnych

Nakaz ochrony uszu.

KONSERWACIJA ZWYKLA
Wytaczy¢ maszyne i poczekad na jej catkowite zatrzymanie, wyjac wtyczke z gniazdka przed rozpoczeciem konserwacji.

0Ogolne czyszczenie maszyny Odnawianie tarczy
Oprdznienie i wyczyszczenie worka w maszynach wyposazonych w odciag

Wymiana worka w maszynach z wbudowanym odciggiem Dogtebne czyszczenie maszyny
Wymiana tarcz szlifierskich Wymiana przezroczystych oston Doktadne sprawdzenie funkcjonowania i zuzycia

Sprawdzac w regularnych odstepach czasu:

. Zuzycie narzedzi zamontowanych w maszynie (tarcz, szczotek, tasm)

. W razie potrzeby wyregulowac odlegto$¢ podpory od tarczy

. Stan zuzycia tarcz szlifierskich sprawdzajac, czy nie ma peknieé, uszkodzen, czesciowego oderwania materiatu
$ciernego lub nieregularnego zuzycia materiatu.
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Informacja o GWARANCJI na marke Proma Profi

Firma Proma Polska oferuje rozne stopnie gwarancji na urzadzenia Proma Profi w zaleznos$ci od wybranego produktu:

od 3 do 5 lat gwarancji na wszystkie cze¢$ci mechaniczne, w zaleznos$ci od modeli i kategorii (patrz tabliczka na produkcie) ;

A tylko nasza firma oferuje naprawy wykonywane bezposrednio w naszym zakladzie przez naszych ekspertow, aby odda¢ w Panstwa rece
narzedzie jak nowe.
Gwarancja udzielana przez firme Proma Polska ma charakter dodatkowy i nie zastgpuje Zadnej, innej gwarancji, do ktdrej ma prawo uzytkownik/nabywea.

Nie sg objete gwarancja komponenty elektryczne i elektroniczne, elementy dekoracyjne i czgéci zdejmowane lub podlegajace zuzyciu. Gwarancja firmy Proma
traci wazno$¢ w przypadku braku przestrzegania zalecen i ostrzezen podanych w instrukcji obstugi oraz w razie niewtasciwego uzytkowania wyrobu, btednego
zainstalowania, niedbato$ci i we wszystkich przypadkach, w ktorych wada jest wynikiem zjawisk niemajacych zwiazku z normalnym funkcjonowaniem samego
wyrobu (zjawiska atmosferyczne, pioruny, przecigzenia sieci elektrycznej, nieprawidtowe lub niewystarczajace zasilanie elektryczne, itp.).

Gwarancja jest wazna tylko po okazaniu paragonu lub faktury z podanym modelem zakupionej maszyny.

3 LATA: S/125 — S/150 — S/200M — S/200T — C/125 — C/150 — C/200M — C/200T — P/200M — P/200T — AC/1 — AC/2

5 LAT: SE/1 — SE/2 — SE/9 — SE/10 — CE/1 — CE/2 CE/9 — CE/10 — PE/1 — PE/2 — PE/9 — PE/10 — SEA/1 — SEA/2 — SEA/9 — SEA/10 — CEA/1 — CEA/2
CEA/9 — CEA/10 — PEA/1 — PEA/2 — PEA/9 — PEA/10

5 LAT: S/1—S/2-S/3—S/4—S/5—S/6 —SI7—S/8 —S/9—-5/10 - C/1 - C/2- C/3-C/4—C/5-CI6 — C/7 - C/8 — C/9 — C/10 — P/1 — P/2- P/3 — P/4 — P/5 — P/6
— P/7 — PI8 — P/9 — P/10 — SA/1 — SA/2- SA/3 — SA/4 — SA/5 — SA/6 — SA/7 — SA/8 — SA/9 — SA/10 — CA/1 — CA/2- CA/3 — CA/4 — CA/5 — CAI6 — CAIT —
CA/8 — CA/9 — CA/10 — PA/1 — PA/2- PAI3 — PA/4 — PA/5 — PAI6 — PA/7 — PAI8 — PA/9 — PA/10 — PR/2 - S2/PG - S4/PG - S6/PG - S2/AP - S2/APG — SL/2
—SL/3—SL/4 —SLA/4A — SLPA/4 — SNA/4 — SN/4 - P6/DI

Proma Polska sp. z o.0.
ul.Polna 29
55-095 Dtugoteka
tel. +48 71 358 05 20
proma@promapolska.pl
www.promapolska.pl

PROMA



DEKLARACJA ZGODNOSCI WE

na podstawie Dyrektywy Maszynowej 2006/42/WE, Zatgcznik II, Czes¢ 1, Sekcja A.

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

deklaruje, ze maszyny wymienione ponizej:

SERIA SPECIAL

SZLIFIERKA STOLOWA

SZLIFIERKA KOMBI STOLOWA
MASZYNA DO CZYSZCZENIA STOLOWA
OSTRZALKA WODNA

SERIA PRZEMYSLOWA ALUMINIOWA

SZLIFIERKA STOLOWA

SZLIFIERKA KOLUMNOWA Z ODCIAGIEM

SZLIFIERKA KOMBI STOLOWA

SZLIFIERKA KOMBI KOLUMNOWA Z ODCIAGIEM
MASZYNA DO CZYSZCZENIA STOLOWA

MASZYNA DO CZYSZCZENIA KOLUMNOWA ODCIAGIEM

SERIA PRZEMYSLOWA ZELIWNA
SZLIFIERKA STOLOWA

SZLIFIERKA KOLUMNOWA Z ODCIAGIEM
SZLIFIERKA KOMBI STOLOWA
SZLIFIERKA KOMBI KOLUMNOWA Z ODCIAGIEM

MASZYNA DO CZYSZCZENIA STOLOWA

MASZYNA DO CZYSZCZENIA KOLUMN. Z ODCIAGIEM

SZLIFIERKA ZE STOLEM Z PODZIALKA

S/125

P/200M
AL/200

SE/1
SEA/1
CE/1

PE/1
PEA/1

S/1
S/6
SA/1
SA/6
C/1
C/6
CA/1
CA/6
P/1
P/6
PA/1
PA/6
S2/PG

SZLIFIERKA Z PRZYRZADEM DO OSTRZENIA WIERTEL S2/AP

PRZYRZAD DO OSTRZENIA WIERTEL Z STOLEM
OKRAWARKA /SZLIFIERKA TASMOWA

OKRAWARKA /SZLIFIERKA TASMOWA Z ODCIAGIEM
OKRAWARKA /MASZYNA DO CZYSZCZENIA

NUMER FABRYCZNY:

S2/APG
SL/2

S/150
C/150
P/200M

SE/2
SEA/2
CE/2
CEA/2
PE/2
PEA/2

S/2
S/7
SA/2
SA/7
C/2
C/7
CA/2
CA/7
P/2
P/7
PA/2
PA/7
S4/PG

SL/3
SLA/4
SLP/4

S/200M
C/200M

SE/9
SEA/9
CE/9
CEA/9
PE/9
PEA/9

S/3
S/8
SA/3
SA/8
C/3
C/8
CA/3
CA/8
P/3
P/8
PA/3
PA/8

S6/PG

SL/4

S/200T
C/200T

SE/10
SEA/10
CE/10
CEA/10
PE/10
PEA/10

S/4
S/9
SA/4
SA/9
C/4
c/9
CA/4
CA/9
P/4
P/9
PA/4
PA/9

spetniajg wszystkie majace zastosowania wymagania podane w dyrektywie:

2006/42/WE

Maszyny spefniajag wymagania nastepujacych dyrektyw WE:

2014/30/WE
2014/35/WE
2011/65/WE

S/5
S/10
SA/5

SA/10

C/5
C/10
CA/5

CA/10

P/5
P/10
PA/5

PA/10

Zgodnie z trescig zatacznika II, czes$¢ 1, sekcja A dyrektywy 2006/42/WE producent podkresla, ze powyzsze oswiadczenie dotyczy wytacznie opisanej wyzej maszyny, w stanie
i z przeznaczeniem uzytkowym podanym przy wprowadzeniu na rynek, z wytaczeniem ewentualnie dodanych lub usunietych komponentéw albo w przypadku zabiegdw

wykonanych przez koncowego uzytkownika bez upowaznienia producenta.

Nazwisko i adres osoby, ktéra posiada dokumentacje techniczng: Besutti Giannino, Via Provinciale, 152/1, 46030 Serravalle a Po (Mantova)

Miejsce i data ztozenia deklaracji:

09/02/2021

Podpis osoby upowaznionej:




