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A PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY
NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI.

.  INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Wiertarki na podstawie elektromagnetycznej powinny byé stosowane tylko do celéw
zgodnych z ich przeznaczeniem. Stosowanie niezgodne z przeznaczeniem stanowi
zagrozenie dla ludzi i uzywanej maszyny.

1. PRZEZNACZENIE URZADZENIA

Wiertarka na podstawie elektromagnetycznej dzieki swoim  wtasciwosciom
i mozliwosciom w zakresie wymiaréw wykonywanych otworéw nadaje sie doskonale do
stosowania na wszelkich placach budowy, a takze poligonowych wytwérniach konstrukcji
stalowych, gdzie rozmiary i charakter elementéw uniemozliwiaja skorzystanie z duzych
stacjonarnych wiertarek, a $rednice wykonywanych otworéw wykluczajg zastosowanie
klasycznych wiertarek recznych.

Elektromagnetyczna podstawa wiertarki zapewnia zamocowanie maszyny do
stalowych konstrukcji z sita gwarantujgcg zarébwno poprawng prace urzadzenia jak
i bezpieczenstwo uzytkownikowi. Taki sposéb mocowania maszyny sprawia, ze istnieje
mozliwos¢ wykonywania otworéw w réznorodnych pozycjach pracy, na pionowych stupach
badz stalowych stropach. W takich przypadkach, mimo znacznej sity elektromagnesu,
wszystkie wiertarki nalezy zabezpieczyé, znajdujgcym sie na wyposazeniu, pasem
bezpieczenstwa badz fancuchem. Postepowanie takie eliminuje potencjalne zagrozenie w
przypadku zaniku napiecia w sieci.

2. WARUNKI BEZPIECZNEJ PRACY

Wiertarki nie wolno uzywac¢ gdy:

1. Operator nie zapoznat sie z Instrukcjg Obstugi i nie przeszedt odpowiedniego
przeszkolenia z zakresu BHP.

2. Maszyna bedzie uzywana do prac niezgodnych z przeznaczeniem wynikajgcym
z Instrukcji Obstugi.

3. Wiertarka nie jest kompletna lub uzyte do jej naprawy czesci nie sg oryginalne.

4. Parametry zasilania nie odpowiadajg podanym na tabliczce znamionowe;j.

5. Przed przystapieniem do pracy operator nie sprawdzit stanu maszyny, a w szczegdlnosci
stanu przewodu zasilajgcego i elementéw sterowania oraz stanu narzedzi skrawajgcych.

6. Gniazdo, do ktérego ma by¢ podtgczona wiertarka nie posiada styku ochronnego.

7. Maszyna nie jest zabezpieczona tancuchem przed upadkiem przy pracach na wysokosci
w pozycjach odwroconych.

8. W bezposrednim sgsiedztwie strefy pracy znajdujg sie osoby postronne.
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Szczegotowe zasady bezpiecznej obstugi
wiertarki na podstawie elektromagnetycznej:

Przed przystgpieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ stan instalacji elekirycznej, w tym
stan przewodu zasilajgcego oraz wtyczki.

Nie uzywac kabla elektrycznego do innych celéw, nie przenosi¢ maszyny za kabel i nie
wykorzystywac go do wyciggania wtyczki z gniazdka.

Maszyna musi by¢ podtaczona do instalacji z obwodem ochronnym (zerowanie lub
uziemienie) zabezpieczonej bezpiecznikiem o wartosci 16 A dla napiecia zasilania
230V. W przypadku uzywania maszyny na placach budéw musi by¢ ona zasilana
z transformatora separacyjnego wykonanego w Il klasie ochronno$ci.

Nie dopuszcza¢ do zamokniecia maszyny, a w szczegdélnosci zabroniona jest praca na
otwartej przestrzeni podczas wszelkiego typu opaddéw atmosferycznych.

Nalezy zadbac¢ o dobre o$wietlenie w miejscu pracy.

Nie uzywa¢ maszyny w poblizu cieczy lub gazéw palnych oraz w warunkach
zagrozenia wybuchowego.

Nie nalezy uzywa¢ maszyny na: powierzchniach skorodowanych, pokrytych grubg
warstwg farby, nieréwnych lub wiotkich.

W kazdym przypadku (przy pracy w pozycji nasciennej, sufitowej lub na wysokosciach)
nalezy uzywac tancucha lub paska bezpieczenstwa [rys.1]. tancuch nalezy mocowac
do pewnie zamocowanego elementu. tancuch bezpieczenstwa nie moze byc¢ luzny!

Rys. 1 Stosowanie tancucha bezpieczenstwa.

A W celu zabezpieczenia wiertarki zaleca sie mocowanie tancucha

9)

10)
11)
12)

bezpieczenstwa za uchwyt korpusu lub ogniwa paska.

Nie przystepowac do pracy jezeli maszyna posiada nadmierny luz na prowadnicach.
Podczas wiercenia zawsze stosowac okulary ochronne oraz ochraniacze stuchu.
Nie usuwac rekoma wiéréw powstatych w trakcie wiercenia.

Nie wolno dotyka¢ wrzeciona ani narzedzia w czasie ruchu.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -5-



PROMOTECI-I® PRO 51

13)

14)

19)

20)

21)

22)

A Nie wolno dotykaé ani wymienia¢ narzedzia przy zatagczonym
zasilaniu - wigczonej podstawie elektromagnetyczne;j.

Narzedzie musi by¢é zamocowane w spos6b pewny. W przypadku wiertta
trepanacyjnego nalezy przed uzyciem sprawdzi¢, czy wkrety mocujgce sg dokrecone.
Po wymianie narzedzia sprawdzaé czy klucze i narzedzia stuzgce do wymiany zostaty
usuniete — nie pozostawiac kluczy po wymianie narzedzia!

Nie dopuszczac do stosowania narzedzi stepionych lub uszkodzonych.

Nie stosowac¢ frezéw trepanacyjnych bez pilotéw lub uchwytéw do frezéw
trepanacyjnych bez sprezyn.

Uzywaé wytacznie narzedzi zalecanych przez producenta.

Po skonczonej pracy usunaé wszelkie zanieczyszczenia z maszyny (powstate
metalowe wibry).

Wszelkiego typu czynnosci konserwacyjne lub naprawcze nalezy wykonywac wytgcznie
przy odfgczonym od sieci przewodzie zasilajgcym!

Starannie konserwowa¢ maszyne i narzedzia, a przed dtuzsza przerwg w eksploatacji
maszyne zabezpieczy¢ przed korozja pokrywajgc elementy stalowe cienka warstwg
smaru.

Kazdorazowo przed uzyciem nalezy sprawdza¢ maszyne pod katem wystepowania
uszkodzen oraz pod kagtem jej prawidtowego i zgodnego z przeznaczeniem dziatania.
Sprawdza¢ czy zadna z czesci nie jest peknieta, czy wszystkie czesci zostaty
zamocowane prawidtowo i czy zostaty zachowane odpowiednie warunki majgce wptyw
na prace maszyny.

W przypadku upadku maszyny na twarde podtoze, upadku z wysokosci, zamokniecia
czy innego niefortunnego zdarzenia, ktére mogtoby wptyngé na stan techniczny
maszyny - nalezy zakonczyC prace i niezwtocznie przekaza¢ maszyne do serwisu
w celu jej sprawdzenia.

A Sita_ mocowania na cienkich elementach (mniej niz 10 mm) drastycznie maleje
i_praca na takich grubosciach podioza jest niewskazana! Maszyna musi sta¢ na

wierconym materiale catg powierzchnig podstawy! Jezeli strefa pracy urzadzenia jest

zanieczyszczona, to kazdorazowo przed postawieniem maszyny na podioze nalezy
przetrze¢ stope podstawy i podtoze qruboziarnistym papierem sciernym!

A Grubos¢ podioza mniejsza niz 5 mm_uniemozliwi uruchomienie wiertarki
Zz powodu zadziatania systemu kontroli sity mocowania podstawy elektromagnetycznej

(patrz Il pkt 2.6).

A Uwaga!

Prosimy przestrzega¢ wymienionych wskazowek
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Il. ROZPOCZECIE PRACY
1. Zasada dziatania freza trepanacyjnego

Wrzeciono wiertarki posiada gniazdo ze stozkiem Morse’a, ktére umozliwia stosowanie
wiertet kretych (jezeli zachodzi potrzeba przy uzyciu tulei redukcyjnych) oraz frezéw
trepanacyjnych. Do mocowania frezéw trepanacyjnych stuzy uchwyt freza AMT mocowany
w gniezdzie stozkowym wrzeciona [rys.2]. W gniezdzie korpusu (1) osadzony jest frez (2).
Wkrety (3) mocujg frez. Przy mocowaniu freza w uchwycie nalezy zwréci¢ uwage na
wiasciwe dokrecenie wkretdw mocujgcych, tak aby podczas pracy nie doszto do ich
samoczynnego odkrecenia sie. Wazne jest takie usytuowanie freza wzgledem korpusu
uchwytu, aby ptaszczyzny mocujgce na chwycie freza byty umieszczone naprzeciw wkretéw
mocujacych (3).
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Rys. 2
Zasada dziatania wiertta trepanacyjnego

Bezwzglednie do mocowania nalezy uzy¢ obu wkretow mocujgcych (3). Wewnatrz freza
umieszczony jest pilot (5). Pilot ten utatwia wtasciwe ustawienie osi wiercenia. W czasie
wiercenia, w miare zagtebiania sie freza w materiat, pilot cofa sie do wnetrza uchwytu,
napinajgc sprezyne (4). Sprezyna sprawia, ze rdzen pozostaty po wierceniu zostaje
wypchniety z wnetrza freza po przejsciu narzedzia przez catg grubos¢ materiatu.

Frezy trepanacyjne stuza wytgcznie do wykonywania otworow przelotowych. Przy
wykonywaniu otworow niepetnych wyjatkowo nie nalezy stosowac pilota. [rys.3]

Rys. 3
Rodzaje otworow mozliwe do wykonania wierttem trepanacyjnym.
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1.1 Montaz i demontaz uchwytu freza

A Montaz i demontaz uchwytu freza nalezy wykonywac¢ przy wytaczonej maszynie

i przy odtaczonym od sieci przewodzie zasilajgcym!

Montaz uchwytu freza:

QO

)

o O T

)
)
)
)

= O

)

Podniesc¢ ostone freza (2) maksymalnie do gory;

Oczysci¢ wewnatrz wrzeciono przy uzyciu bawetnianego materiatu,

Nowy uchwyt freza (3) oczyscic¢ ze smaru przed zamontowaniem,

Ustawi¢ uchwyt freza ptetwg do goéry i umiesci¢ we wrzecionie,

Obracajgc frezem trafi¢ ptetwg w odpowiednie wyciecie we wrzecionie,
Energicznie, poprzez lekkie uderzenie od dotu, wbi¢ uchwyt we wrzeciono.

Szczegdt A

Demontaz uchwytu freza:

Podnies¢ ostone freza (2) do gory, obrdci¢ wrzeciono tak aby otwér pod klin we
wrzecionie (1) pokryt sie z otworem pod klin w korpusie reduktora,

Wiozy¢ klin do wybijania wiertet (wchodzgcy w sktad wyposazenia standardowego)
w odstoniety otwér (1) wrzeciona,

Uchwyt freza (3) przytrzymac jedng reka,

Uderzy¢ energicznie mtotkiem w uprzednio wtozony klin, uwazajgc aby nie uszkodzi¢
uchwytu freza,

Ostroznie wyjg¢ uchwyt freza z gniazda we wrzecionie,

Usuna¢ Klin.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -8-



PROMOTECI-I® PRO 51

1.2 Montaz i demontaz freza

A Montaz i demontaz freza nalezy wykona¢ przy wytaczonej maszynie
i odlgczonym od sieci przewodzie zasilajagcym!

Montaz freza:

1. Naped wraz z suwakiem przesunag¢ do gory przy pomocy dzwigni (2);

2. Podnies¢ ostone freza (1) maksymalnie do géry, aby uzyskaé dostep do wkretow
mocujacych (5) uchwytu freza (4);

3. Do freza (7) wtozy¢ odpowiedni typ pilota (6);

4. Ustawic¢ frez (7) chwytem do gory, tak aby sptaszczenia na frezie znalazty sie
naprzeciw wkretéw mocujgcych (5);

5. Wiozy¢ frez (7) do gniazda uchwytu freza (4);

6. Mocno dokreci¢ wkrety mocujgce (5).

Demontaz freza:

1. Naped wraz z suwakiem (2) przesung¢ do goéry przy pomocy dzwigni (3);

2. Podnies¢ ostone freza (1) maksymalnie do géry, aby uzyskaé dostep do wkretow
mocujacych (5) uchwytu freza (4);

3. Odkreci¢ wkrety mocujgce (5);

4. Wyciagnac frez (7) wraz z pilotem (6) z gniazda uchwytu freza (4).

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -9-
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2. Przygotowanie maszyny do pracy

Wiertarka dostarczana jest do Klienta w metalowej skrzynce wraz
z kompletnym wyposazeniem standardowym.

W standardowym wyposazeniu wiertarki PRO 51 znajduja sie:

e skrzynka metalowa 1szt.
e wiertarka 1szt.
e uchwyt freza AMT2-C-19/2-2 1szt.
e ukfad chtodzenia 1szt.
e ostona freza 1szt.
e dzwignia kpl. 3szt.
e Kklin do wybijania trzpienia MT2 1szt.
e Kklucze 6-kt trzpieniowy s=4 1szt.
e Kklucze 6-kt trzpieniowy s=5 1szt.
e tancuch bezpieczenstwa z karabinczykiem 1szt.
e instrukcja obstugi 1szt.

2.1 Przed pierwszym rozpoczeciem pracy nalezy:

e stalowe elementy pokryte warstewkg smaru na okres magazynowania i transportu nalezy
oczysci¢ przed pierwszym uruchomieniem, w szczegdlnosci dotyczy to gniazda stozka
Morse’a ,

e wszystkie dzwignie wkreci¢ w watek posuwu wiertarki.

2.2 Przed ustawieniem maszyny na elemencie nalezy upewnic¢ sie, ze:

podtoze jest stalowe i ferromagnetyczne (gatunki stali nierdzewnych, lub kwasoodpornych
nie przewodzg strumienia magnetycznego);
grubos¢ podtoza wynosi minimum 10 mm;
powierzchnia podtoza jest ptaska;
powierzchnia poditoza jest czysta, bez rdzy lub warstwy farby mogacej spowodowaé
spadek sity mocowania podstawy elektromagnetyczne;j.

(Patrz pkt. 2.6, 2.7)

2.3 Przygotowanie maszyny do wiercenia

1. Ustawi¢ wiertarke na powierzchni elementu, w ktérym ma by¢ wiercony otwor.

2. Zamocowac¢ doktadnie i pewnie wiertto trepanacyjne w gniezdzie wrzeciona (patrz |l
pkt.1).

3. Napetni¢ butelke uktadu chtodzgcego cieczg chtodzgco - smarujaca.
Do chtodzenia wiertta kretego oraz freza trepanacyjnego podczas wiercenia zaleca sie
uzywac preparatédw chtodzgco—smarujgcych dostepnych na rynku w postaci
skoncentrowanej. Dopuszcza sie réwniez uzycie emulsji utworzonej z mieszaniny wody i
oleju wiertniczego.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -10-
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A Nie wolno uzywa¢ czystej wody jako cieczy chtodzaco—smarujacej.

4. Sprawdzi¢ dziatanie uktadu chtodzgcego. W tym celu nalezy poluzowa¢ nakretke butelki,
ustawi¢ pokretto zaworka w pozycji ,ON” i doprowadzi¢ do wstepnego ugiecia pilota
umieszczonego w s$rodku wiertta trepanacyjnego poprzez opuszczenie napedu na
prowadnicach. Ciecz wypetni uktad i zacznie po krétkiej chwili wyptywaé ze srodka wiertta
trepanacyjnego. (Patrz Il pkt. 2.9 — Montaz i demontaz uktadu chtodzenia)

UWAGA: Ukiad chtodzacy dziata grawitacyjnie. Dlatego w innej pozycji wiercenia
niz pionowa nalezy chtodziwo podawac recznie.

5. Podtaczy¢ wiertarke do sieci elektrycznej zgodnie z wymogami (patrz | pkt.2).

6. Ustawi¢ 0o$ wrzeciona doktadnie nad miejscem wiercenia (w przypadku wiertta
trepanacyjnego koniec pilota utatwia centrowanie).

7. Wiaczy¢ mocowanie podstawy elektromagnetyczne;j.

(Patrz rys.6 - Widok wiertarki)

Sprawdzi¢ dla pewnosci trzymanie podstawy elektromagnetycznej zabezpieczajac
w przypadku prac pionowych, sufitowych oraz na wysokosciach oryginalnym
tancuchem lub pasem bezpieczenstwa (patrz | pkt.2 ,,Warunki bezpiecznej pracy”).

2.4 Wiercenie

1. Wigczyc¢ silnik przyciskiem ,,I” wytacznika MOTOR (patrz Il pkt.3 Obstuga maszyny).

2. Pokrecajgc dzwigniami zblizy¢é powoli narzedzie do wierconej powierzchni i zachowujac
ostroznos¢ rozpocznij wiercenie. Zagtebienie narzedzia w materiale nalezy
przeprowadzi¢ z wyczuciem.

3. Wiercac wierttem trepanacyjnym nalezy dgzyé do tego, aby otwér zostat wykonany
jednym przejsciem, bez wycofywania narzedzia. Utatwi to wypchniecia rdzenia z wnetrza
freza.

UWAGA: W momencie przejscia wiertta trepanacyjnego przez materiat, rdzen
zostaje wypchniety z wnetrza narzedzia z dosé znaczng sita.

4. Ze wzgledu na bezpieczenstwo pracy nie nalezy dopuszcza¢ do powstawania zbyt
dtugich wiéréw, ani do ich nawijania na uchwyt bgdz wiertto.

5. Po wykonaniu otworu nalezy wycofa¢ narzedzie z materiatu, a nastepnie wytgczy¢ naped
oraz podstawe elektromagnetyczna.

6. Po =zakonczeniu pracy nalezy odtgczy¢ przewdd zasilajgcy wiertarki z gniazda
sieciowego, oczysci¢ maszyne oraz narzedzie z wioréw i resztek chtodziwa.

7. Przed witozeniem wiertarki do skrzynki narzedziowej nalezy wyja¢é z uchwytu wiertto
trepanacyjne.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -11-
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2.6 Rodzaje podtoza

Jak wynika z wykresow [rys.4A] sita przywierania podstawy elektromagnetycznej do
podtoza zalezy od jego wiasciwosci magnetycznych. Stale o podwyzszonej zawartosci wegla
i niektorych sktadnikow stopowych majg gorszg przenikalnos¢ magnetyczng, co objawia sie
spadkiem sity mocowania. Znaczenie ma rowniez grubos¢ elementu, na ktérym mocujemy
wiertarke. Maksymalna sita przylegania podstawy na podtozu o grubosci 5 mm wynosi
zaledwie okoto 25% sity uzyskiwanej na wzorcowej gtadkiej i ptaskiej ptycie o grubosci
22 mm.

Jezeli tak cienkie podioze jest ptaskie i nie ugina sie, mozna prébowaé¢ wykonaé
wiercenie otworu, jednak z zachowaniem najdalej idacych srodkow ostroznosci.
W szczegodlnosci nalezy ograniczy¢ wielkos¢ sity nacisku na dzwignie posuwu.

W zaleznosci od tego czy wiercenie bedzie wykonywane wierttem kretym, czy frezem
trepanacyjnym, oraz w zaleznosci od srednicy freza nalezy ustawi¢ odpowiednie obroty
wrzeciona. Naped wyposazony jest w mechaniczny dwustopniowy reduktor obrotéw silnika.
Ogolng zaleznos¢ miedzy $rednicg wiercenia a wiasciwg predkoscia obrotowg
przedstawiono na [rys.4B], szczegbétowe dostarczane sg przez producenta uzytych narzedzi.
Wykres ma charakter orientacyjny a zaleznos¢ podana jest dla przecietnej stali
konstrukcyjnej. Pamieta¢ nalezy, ze w trakcie wiercenia nalezy stosowaé chtodzenie
w postaci emulsji borolejowych rozrabianych w stezeniu 5-10%.

Chtodzenie w trakcie wiercenia podawane jest grawitacyjnie ze zbiornika chtodzenia
przez uchwyt do wnetrza freza. W pozycjach nasciennych lub sufitowych nalezy uzywac
specjalnych past chtodzacych.

2.7 System kontroli sity mocowania podstawy elektromagnetycznej

System ten ze wzgledéw bezpieczenstwa jest integralng czescig kazdej wiertarki typu
PRO. Jego dziatanie polega na statym monitorowaniu wartosci sity przylegania podstawy
elektromagnetycznej do podtoza. W przypadku spadku tej sity ponizej wartosci gwarantujgce;j
bezpieczng prace maszyny, system automatycznie wytagczy naped wiertarki. Nie dopusci on
rowniez do wigczenia napedu, jezeli przystgpi sie do pracy na podtozu, ktére nie gwarantuje
uzyskanie wtasciwej sity mocowania podstawy.

Do podstawowych czynnikbw majgcych wptyw na site mocowania nalezg: gatunek
podtoza, jego grubos$é, obecnosé na podtozu zbyt grubych powtok malarskich, rdzy badz
innych zanieczyszczen, brak ptaskosci podtoza, zbyt duza jego chropowatos¢, a takze
nadmierne zuzycie dolnej czesci podstawy elektromagnetyczne;j.

Jezeli po wigczeniu podstawy elekiromagnetycznej wystepuje problem z witgczeniem
napedu tj. naped dziata jedynie przy wciskanym zielonym przycisku START (,I”), a po jego
zwolnieniu naped wytagcza sie, jest to znak, ze system zadziatat i nie pozwala na dalszg
prace ze wzgledu na niedostateczng site mocowania wiertarki.

2.8 Praca w trudno dostepnych miejscach

Przy pracach w trudno dostepnych miejscach, jak tez w przypadku obstugi maszyny
przez osobe leworeczna, istnieje mozliwos¢ przetozenia watka wraz z dzwigniami na druga
strone wiertarki.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -12-
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Rys. 4A Zaleznosci sity mocowania od grubo$ci podtoza i wartosci szczeliny.



pnomo'rEcu® PRO 51

\'
90 100

80

70

Srednica wiertla [mm]

50

40

o,
30

‘6
20
Rys. 4B. Zaleznosé predkoscei obrotowef od Srednicy wiercenia.

10

760
540
430
375
275
240
175
140
110
75

40

: e 21
Obroty wrzeciona [min |

A Uwaga:

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY
NALEZY ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGI,
SZCZEGOLNIE

Z pkt.2 Rozdziat | ,,Warunki bezpiecznej pracy”
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2.9 Montaz i demontaz ukiadu chiodzenia
Montaz ukfadu chodzenia:

a) Ustawi¢ maszyne w pozycji pionowej,

b) Naped wraz z suwakiem (1) przesunaé¢ do goéry za pomocg dzwigni (2),

c) Na wkretach (8) umieszczonych z boku suwaka zamocowac¢ zawieszke (7) wraz
z uktadem chtodzenia (6),

d) Koncéwke przewodu chtodzenia (3) zatozy¢ na koncéwke przytgczeniowg (4)
mieszczgca sie w pierscieniu chtodzacym (5),

Przed uruchomieniem maszyny nalezy:
e Odkreci¢ nakretke butelki,
e WiIaé ptyn chtodzgco-smarujacy,
e Zakreci¢ nakretke.
Po wykonaniu powyzszych czynno$ci i upewnieniu sie, ze uktad zostat odpowiednio
zamocowany, a przewod chtodzenia (3) dobrze zatozony na koncowke przytgczeniowg (4),
nalezy poluzowac - odkreci¢ nakretke butelki o 1/3 obrotu w celu jej odpowietrzenia, odkrecic¢
zaworek (9), aby ptyn przedostat sie do wezyka, wéwczas mozemy uruchomié maszyne
(patrz 1l pkt.3).
Po zakonczeniu pracy nalezy pamieta¢ o dokreceniu nakretki butelki i zakreceniu
zaworka (9) (aby ptyn w czasie spoczynku nie wyciekat) i zdemontowac¢ uktad chtodzenia (6)
przed umieszczeniem maszyny w skrzynce.

Demontaz uktadu chodzenia:

a) Ustawi¢ maszyne w pozycji pionowej,

b) Naped wraz z suwakiem (1) przesuna¢ do goéry za pomocg dzwigni (2),

c) Koncdwke przewodu chtodzenia (3) zdjg¢ z koncodwki przytgczeniowej (4) mieszczacej
sie w pierscieniu chtodzacym (5),

d) Zdjg¢ uktad chtodzenia.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -15-
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2.10 Kasowanie luzu w wiertarce

Naped wraz z suwakiem ptynnym ruchem przesuwa sig¢ géra-dét przy pomocy dzwigni
(1), odstaniajgc poprzez otwory suwaka (5) sruby (2) mocujgce listwe z korpusem wiertarki.
Aby poluzowaé¢ $ruby (2) nalezy tak ustawia¢ suwak (obracajgc dzwigniami) aby otwory
odstonity $ruby. Po poluzowaniu $rub nalezy kilkakrotnie przesungé¢ suwak gora-dét, aby
listwa dociskajgca utozyta sie i skasowata luzy.

Kasowanie luzu w wiertarce

Po wykonaniu tych czynnos$ci i wykasowaniu luzu nalezy dokreci¢ Sruby (2) zaczynajgc
od srodkowej sruby. Suwak powinien by¢ w potozeniu symetrycznym wzgledem srodkowe;j
sruby. Nastepnie dokrecamy sagsiednie sruby (2) dokonujgc przesuniecia suwaka w zakresie
niezbednym do ich odstoniecia.

Nastepnie dokrecamy wkrety (3) do pierwszego wyczuwalnego oporu. W tym potozeniu
wkreta zablokowanym kluczem imbusowym dokrecamy nakretke kontrujgca (4). Wkrety (3)
przeciwdziatajg sile skrawania i zabezpieczajg listwe dociskajacg przed przesunigeciem
podczas pracy.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -16 -
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3. Uruchomienie maszyny

W celu uruchomienia wiertarki nalezy nacisng¢ przycisk witgcznika podstawy —
MAGNET (01) oraz wtgcznik silnika — MOTOR (02).

3a) W celu uruchomienia maszyny nalezy przetgczy¢ klawisz wtgcznika podstawy MAGNET
w potozenie "I, a nastepnie nacisng¢ zielony przycisk "I’ wigcznika MOTOR (START-
STOP). Zatrzymanie napedu realizowane jest czerwonym przyciskiem "O” wigcznika
START-STOP. W takim przypadku naped wiertarki jest wytgczony przy witgczonej nadal
podstawie elektromagnetycznej.

www.promotech.eu

Rys. 5 Panel sterowania.

A Aby przesung¢ maszyne na nowe miejsce wiercenia nalezy po zatrzymaniu napedu
przetgczy¢ wtgcznik MAGNET do pozycji "O”. W celu zmiany predkosci obrotowej wrzeciona
nalezy przetaczy¢ dzwignie zmiany biegow.

lll. PRZEGLAD, REGULACJA, KONSERWACJA, SERWIS

Celem uniknigcia wypadkéw stojak wiertarki, kabel zasilajgcy, przewody ochronne,
zlgcza wtykowe, wytaczniki musza by¢ regularnie sprawdzane pod katem wystepowania
uszkodzen.

= Przeprowadzacé regulacje luzu prowadnic maszyny co 50 godzin pracy urzadzenia lub
w miare potrzeb. Stuzg do tego $ruby regulacyjne. Luz prowadnic jest wtasciwy, jezel
naped daje sie przesuwac ptynnie przy pomocy dzwigni, a nie opada samoczynnie
pod wtasnym ciezarem. (patrz Il pkt.2.9)

= Ze wzgledu na rozprowadzenie smaru po zakonczeniu pracy urzadzenia nalezy
przetaczy¢ potozenie przesuwek. W tym celu nalezy przesterowac obr/min maszyny
z predkosci nizszej na wyzszg (patrz IV pkt.1).

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -17 -
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= Regularnie przeprowadzac¢ przeglad stanu szczotek weglowych (patrz IV — Dane
techniczne).

= Regularnie smarowa¢ smarem statym mosiezne wktadki Slizgowe prowadnic suwaka
oraz listwe zebatg i watek zebaty.

* Przed dluzszg przerwg w eksploatacji, maszyne nalezy zabezpieczy¢ przed korozja,
pokrywajgc elementy stalowe cienkg warstwg smaru.

= Wszelkiego typu naprawy mechaniczne Iub elektryczne wiertarki nalezy
przeprowadzac w serwisie wskazanym przez Sprzedawce.

= Uszkodzone elementy maszyny nalezy wymienia¢ tylko na oryginalne.

= Przy zamawianiu czesci zamiennych wymagane jest podanie kodu (szczegétowy
wykaz czesci dostepny u sprzedawcy, serwisanta) oraz typu maszyny i napiecia
zasilania.

Uktad
Naped ‘;'f chlodzenia

wiertarki
~

.

- Walek
zebaty
_~ Dzwignia
Suwak
zinegrowany __ |
z reduktorem | ‘ Stojak
= // wiertarki
™ Panel
sterowania
’ \\
et A > podstavia
elekfromagnetyczna

Rys. 6 Widok wiertarki.

Uwaga:

W przypadku upadku maszyny na twarde podioze,
upadku z wysokosci, zamokniecia czy innego niefortunnego
zdarzenia, ktore mogtoby wptynaé na stan techniczny maszyny
- nalezy zakonczy¢ prace i hiezwtocznie przekaza¢ maszyne
do serwisu w celu jej sprawdzenia.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -18 -
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IV. DANE TECHNICZE

579 mm (22 12/16")

- Hmax

83 +153(3 1/4 + 6"
8 + 153 (5/16 + 6")

426 mim (16 12/16")

Hmin

294 (11 9/16")

44 (1 3/47) 46 (1 13/167)

180 (7 1/167)

207 (11 11/16")

271 (10 11/167)

206 (8 2/16")

73 (27/87)

90 (3 9/167)

Napiecie zasilania

0 110120V AC / 50-60 Hz
0 220+240V AC / 50-60 Hz

Catkowity pobdér mocy

1300 W

Moc silnika

1260 W

Rodzaj chwytu narzedzia

19 mm (3/4") Weldon

Maksymalna $rednica wiercenia wierttem kretym

23 mm

Maksymalna $rednica wiercenia frezem trepanacyjnym | 50 mm

Maksymalna gtebokos¢ wiercenia wierttem 51 mm (2”)

Klasa izolacji I

Sita mocowania podstawki elektromagnetyczne; 12 000 N

(pomiar na ptycie g=25 mm i Ra < 1,25)

Skok suwaka 153 mm

Predkos¢ obrotowa pod obcigzeniem | bieg — 200 min "
Il bieg — 400 min "

Podstawa elektromagnetyczna 90x180x48 mm

Dtugos¢ przewodu zasilajacego 3,0m

Masa wiertarki 16,5 kg

Poziom hatasu 85dB

Zakres temperatury pracy 0+40°C

Szczegbétowy WYKAZ CZESCI Wiertarki PRO 51

jest dostepny
u Sprzedawcy, Dealera, Serwisanta.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej
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Wymiana szczotek silnika:

W wiertarce PRO51 co 100 roboczogodzin nalezy kontrolowaé stan szczotek
weglowych.

A Wymiane szczotek silnika nalezy wykonywacé przy wytaczonej maszynie
i przy odtaczonym od sieci przewodzie zasilajgcym!

1. Odkreci¢ 4 sruby M5x40 (1), mocujgce pokrywe silnika (3) przy uzyciu klucza 6-kt s=4.

2. Ostroznie zdjg¢ pokrywe silnika (3), pamietajagc ze jest ona potgczona z silnikiem
przewodem uziemiajgcym (4).

3. Zdja¢ ptaskg koncowke (5) przewodu szczotki silnika z konektora (6). Koncowka posiada
zabezpieczenie przed samoczynnym zsunieciem sie - najpierw nalezy docisngé
wystajgcy element na Srodku koncdéwki, nastepnie ostroznie zsungé koncowke
z konektora.

4. Odsung¢ ramie sprezyny (7) dociskajgcej szczotke i oprze¢ je na wierzchu
szczotkotrzymacza (8) i wyjaé szczotke (9).

5. Skontrolowa¢ diugosc szczotki — jezeli dtugos¢ jest mniejsza niz 5mm, nalezy wymieni¢
ja na nowa oryginalna.

6. Wykonac wszystkie czynnosci w odwrotnej kolejnosci, w celu zmontowania silnika.

Po wymianie, nowe szczotki nalezy przez ok. 20 min. docieraé na biegu jatowym.
Wymiana szczotek silnika jest mozliwa bez wyjmowania napedu z wiertarki.

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -20-
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1. Parametry zaleznosci predkosci obrotowej wrzeciona (wiercenie)
Po zakonczeniu pracy nalezy zmieni¢ potozenie przesuwek do ustawienia

przetozenia ze wzgledu na rozprowadzenie smaru. Jezeli pracowano na predkosci
2000br/min maszyne nalezy przesterowac na zakres 4000br/min.

Tab.1 Zaleznos$¢ predkosci obrotowej wrzeciona od $rednicy freza trepanacyjnego

Srednica freza trepanacyjnego Predko$¢ obrotowa

[inch] [mm] [obr/min]
1,00+1,50 12:35 400
1,51+2,00 36+50 200

Tab.2 Zaleznos¢ predkosci obrotowej wrzeciona od $rednicy wiertta krgtego

Srednica wiertta kretego Predko$¢ obrotowa

[obr/min]
[inch] [mm]
0,04+0,43 3,5+13 400
0,44+0,67 14+:22 200

Podane powyzej predkosci dotyczg stali zwyktej jakosci <500N/mm?, takich jak np.
St0 (S185), St3S (S235JR), St4W (S275J0) i uzycia ostrego narzedzia.

W przypadku stali <700N/mm? takich jak np. St5 (E295), 18G2A (S355N), 45 (C45),
predkosé obrotowa powinna by¢ zredukowana o ok. 35%.

2. Zalecenia odnosnie stopniowania wiertet przy wierceniu otworow

Wykonywanie otworéw o srednicach powyzej 18mm nalezy przeprowadzac poprzez
powiercanie przy czym srednica pierwszego otworu wierconego powinna wynosi¢ 0,7
srednicy otworu gotowego. Przyktadowo: Wiercac otwér o srednicy 23mm wiercimy wierttem
o $rednicy 16mm a nastepnie powiercamy do wymiaru zatozonego.

; i Srednica wiertta [mm] o
Srednica otworu llosé
[mm] . . . . przejsé
Wiercenie Powiercanie
do 18 do 18 1
18,1- 23 0,7 srednicy otworu | $rednica otworu 2
gotowego gotowego

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej
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V. SCHEMAT ELEKTRYCZNY WIERTARKI
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VI. DEKLARACJA ZGODNOSCI

Deklaracja zgodnosci

PROMOTECH Sp. z o.o.
ul. Elewatorska 23/1
15-620 Biatystok, Polska

Deklarujemy z petng odpowiedzialnoscig, ze wyréb:

wiertarka na podstawie elektromagnetycznej PRO 51

do ktérego odnosi sie niniejsza deklaracja jest zgodny z normami:

PN-EN 50144-1, PN-EN 55014 i spetnia przepisy Dyrektyw: 2004/108/WE, 2006/95/WE, 2006/42/WE

Biatystok, 2010-07-15

Prezes

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -23-
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VI. SWIADECTWO JAKOSCI

Karta kontroli maszyny

Wiertarka na podstawie elektromagnetycznej PRO51

NUMEr SEIYjNY ..o
Numer silnika ...
Bicie promieniowe wrzeciona ............... ......
Prostopadto$¢ ruchu suwaka do podstawy ....
Prostopadto$¢ osi wrzeciona do podstawy .....

Sita mocowania podstawy ...............coeenennee
(podtoze o grubosci min. 22 mm i gtadkosci Ra< 1.25)

Test elektryczny:

Rodzaj badania Wynik Badanie przeprowadzit:

Préba napieciowa
(napiecie 1000V — 50 Hz) Data

Rezystancja Q
zyty ochronnej

Podpis

Kontrola jakosci Q

Regulacje, przeglady

Kontrola jakosci Q

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej
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VIll. KARTA GWARANCYJNA

1.

Gwarancja obejmuje jedynie wady powstate z przyczyny tkwigcej w sprzedanym wyrobie,
bedgcej nastepstwem wadliwosci uzytych materiatow, nieprawidtowosci montazu lub
technologii wykonania.

ZALCO Sp. z 0.0. udziela Nabywcy gwarancji na okres 12 miesiecy od daty sprzedazy na
naped zamontowany w stojaku i stanowigcy razem ze stojakiem kompletng maszyne.
Producent zostat wytgczony z jakiejkolwiek odpowiedzialnosé¢ z tytutu gwarancji i rekojmi.
W  przypadku wystgpienia niesprawnosci maszyny uzytkownik zobowigzany jest
powiadomi¢ pisemnie sprzedawce i dostarczy¢ wyréb do wskazanego przez
ZALCO Sp. z 0.0. punktu serwisowego. Maszyny muszg by¢ dostarczane w oryginalnych
opakowaniach fabrycznych wraz z niezbednymi dokumentami (karta gwarancyjna, kopia
dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firma spedycyjng do ZALCO Sp. z o.0.
na koszt odbiorcy tylko kurierem DHL.

4. Gwarancja nie obejmuje:

a) uszkodzen powstatych po okresie gwarancyjnym;

b) napraw w przypadku, gdy nie przedstawiono oryginatu karty gwarancyjnej;

c) uszkodzen powstatych z winy uzytkownika;

d) uszkodzen wyniklych z wptywu otoczenia, niewtasciwego sktadowania,
zewnetrznych uszkodzeh mechanicznych oraz uszkodzen wyniktych z wptywu ciat
obcych na uzwojenia silnika i zasilania;

e) uszkodzen wyniklych z czestych gwalttownych przecigzen urzadzenia,
np. zaciecia elementéw osprzetu w obrabianym materiale;

f) uszkodzen wyniktych ze statego przecigzenia urzgdzenia (przegrzanie uzwojen
silnika);

g) uszkodzen wyniklych z nieprawidtowej eksploatacji i konserwacji, uzytkowania
przedmiotu sprzedazy niezgodnie z przepisami lub tez uzycia niezgodnego
z instrukcjg obstugi osprzetu;

h) uszkodzen i niewtasciwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napieciem;

i) normalnego zuzycia czesci podczas eksploatacji lub zuzycia elementéw o swojej
skonczonej trwatosci, np. szczotek weglowych, osprzetu i narzedzi;

j) napraw polegajgcych na regulaciji;

k) roszczen z tytutu parametrow technicznych wyrobu, o ile sg one zgodne
z podanymi przez producenta;

1) uszkodzen powstatych wskutek napraw lub préb napraw podjetych przez osoby
nieuprawnione.

5. ZALCO Sp. z 0.0. zobowigzuje sie w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomienia

reklamujacego o tym czy reklamacja zostata uwzgledniona. W przypadku uwzglednienia
reklamacji gwarant zobowigzuje sie do przeprowadzenia bezptatnej naprawy
gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w mozliwie najkrotszym czasie.

6. Nabyweca traci uprawnienia z tytutu gwarancji w przypadku:

a) zerwania plomb gwarancyjnych;
b) samowolnych napraw lub przerébek;

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -25-
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c) uzywania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w Instrukcji
Obstugi;

d) uzywania niewtasciwych narzedzi lub innych materiatow eksploatacyjnych niz
opisane w Instrukcji Obstugi;

e) wystapienia uszkodzen powstatych z przyczyn innych niz btedy montazu lub wad
materiatowych.

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikajgcej z nie zaznajomienia sie z instrukcja
obstugi urzadzenia, reklamujgcy moze zosta¢ obcigzony poniesionymi kosztami
transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej koszty przesyiki
zostang scedowane na reklamujgcego.

8. Niezbednym warunkiem waznosci karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedazy
urzgdzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy.

Dat@ PrOQUKGCi. ... veeeeeeeeeee e et

Nr fabryczny maszyny / napedu:.........cccceevviieniiiienieeinen. L

Instrukcja obstugi wiertarki na podstawie elektromagnetycznej -26-
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ZASTRZEGAMY SOBIE PRAWO DO DOKONYWANIA POPRAWEK | MODYFIKACJI BEZ
WCZESNIEJSZEGO POWIADOMIENIA
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