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     PRZED PRZYSTĄPIENIEM DO PRACY  

NALEŻY ZAPOZNAĆ SIĘ Z INSTRUKCJĄ OBSŁUGI. 
 

 

I. INSTRUKCJA BEZPIECZEŃSTWA 
 

Wiertarki na podstawie elektromagnetycznej powinny być stosowane tylko do celów 

zgodnych z ich przeznaczeniem. Stosowanie niezgodne z przeznaczeniem stanowi 

zagrożenie dla ludzi i używanej maszyny. 

 

1. PRZEZNACZENIE URZĄDZENIA 

Wiertarka na podstawie elektromagnetycznej dzięki swoim właściwościom  

i możliwościom w zakresie wymiarów wykonywanych otworów nadaje się doskonale do 

stosowania na wszelkich placach budowy, a także poligonowych wytwórniach konstrukcji 

stalowych, gdzie rozmiary i charakter elementów uniemożliwiają skorzystanie z dużych 

stacjonarnych wiertarek, a średnice wykonywanych otworów wykluczają zastosowanie 

klasycznych wiertarek ręcznych. 

Elektromagnetyczna podstawa wiertarki zapewnia zamocowanie maszyny do 

stalowych konstrukcji z siła gwarantującą zarówno poprawną pracę urządzenia jak  

i bezpieczeństwo użytkownikowi. Taki sposób mocowania maszyny sprawia, że istnieje 

możliwość wykonywania otworów w różnorodnych pozycjach pracy, na pionowych słupach 

bądź stalowych stropach. W takich przypadkach, mimo znacznej siły elektromagnesu, 

wszystkie wiertarki należy zabezpieczyć, znajdującym się na wyposażeniu, pasem 

bezpieczeństwa bądź łańcuchem. Postępowanie takie eliminuje potencjalne zagrożenie w 

przypadku zaniku napięcia w sieci. 

 

2. WARUNKI BEZPIECZNEJ PRACY 

Wiertarki nie wolno używać gdy: 

1. Operator nie zapoznał się z Instrukcją Obsługi i nie przeszedł odpowiedniego 

przeszkolenia z zakresu BHP. 

2. Maszyna będzie używana do prac niezgodnych z przeznaczeniem wynikającym  

z Instrukcji Obsługi. 

3.   Wiertarka nie jest kompletna lub użyte do jej naprawy części nie są oryginalne. 

4.   Parametry zasilania nie odpowiadają podanym na tabliczce znamionowej. 

5.   Przed przystąpieniem do pracy operator nie sprawdził stanu maszyny, a w szczególności 

stanu przewodu zasilającego i elementów sterowania oraz stanu narzędzi skrawających.  

6.   Gniazdo, do którego ma być podłączona wiertarka nie posiada styku ochronnego.  

7.  Maszyna nie jest zabezpieczona łańcuchem przed upadkiem przy pracach na wysokości 

w pozycjach odwróconych. 

8.   W bezpośrednim sąsiedztwie strefy pracy znajdują się osoby postronne. 
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Szczegółowe zasady bezpiecznej obsługi  
wiertarki na podstawie elektromagnetycznej: 

 
1) Przed przystąpieniem do pracy należy sprawdzić stan instalacji elektrycznej, w tym 

stan przewodu zasilającego oraz wtyczki. 

2) Nie używać kabla elektrycznego do innych celów, nie przenosić maszyny za kabel i nie 

wykorzystywać go do wyciągania wtyczki z gniazdka. 

3) Maszyna musi być podłączona do instalacji z obwodem ochronnym (zerowanie lub 

uziemienie) zabezpieczonej bezpiecznikiem o wartości 16 A dla napięcia zasilania 

230V. W przypadku używania maszyny na placach budów musi być ona zasilana  

z transformatora separacyjnego wykonanego w II klasie ochronności. 

4) Nie dopuszczać do zamoknięcia maszyny, a w szczególności zabroniona jest praca na 

otwartej przestrzeni podczas wszelkiego typu opadów atmosferycznych. 

5) Należy zadbać o dobre oświetlenie w miejscu pracy.  

6) Nie używać maszyny w pobliżu cieczy lub gazów palnych oraz w warunkach 

zagrożenia wybuchowego. 

7) Nie należy używać maszyny na: powierzchniach skorodowanych, pokrytych grubą 

warstwą farby, nierównych lub wiotkich. 

8) W każdym przypadku (przy pracy w pozycji naściennej, sufitowej lub na wysokościach) 

należy używać łańcucha lub paska bezpieczeństwa [rys.1]. Łańcuch należy mocować 

do pewnie zamocowanego elementu. Łańcuch bezpieczeństwa nie może być luźny! 

 

        

 

 

 W celu zabezpieczenia wiertarki zaleca się mocowanie łańcucha    

                 bezpieczeństwa za uchwyt korpusu lub ogniwa paska.  

 

9) Nie przystępować do pracy jeżeli maszyna posiada nadmierny luz na prowadnicach. 

10) Podczas wiercenia zawsze stosować okulary ochronne oraz ochraniacze słuchu. 

11) Nie usuwać rękoma wiórów powstałych w trakcie wiercenia. 

12) Nie wolno dotykać wrzeciona ani narzędzia w czasie ruchu. 

Rys. 1   Stosowanie łańcucha bezpieczeństwa. 
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 Nie wolno dotykać ani wymieniać narzędzia przy załączonym  
zasilaniu - włączonej podstawie elektromagnetycznej. 

13) Narzędzie musi być zamocowane w sposób pewny. W przypadku wiertła 

trepanacyjnego należy przed użyciem sprawdzić, czy wkręty mocujące są dokręcone. 

14) Po wymianie narzędzia sprawdzać czy klucze i narzędzia służące do wymiany zostały 

usunięte – nie pozostawiać kluczy po wymianie narzędzia! 

15) Nie dopuszczać do stosowania narzędzi stępionych lub uszkodzonych. 

16) Nie stosować frezów trepanacyjnych bez pilotów lub uchwytów do frezów 

trepanacyjnych bez sprężyn. 

17) Używać wyłącznie narzędzi zalecanych przez producenta. 

18) Po skończonej pracy usunąć wszelkie zanieczyszczenia z maszyny (powstałe  

metalowe wióry). 

19) Wszelkiego typu czynności konserwacyjne lub naprawcze należy wykonywać wyłącznie 

przy odłączonym od sieci przewodzie zasilającym! 

20) Starannie konserwować maszynę i narzędzia, a przed dłuższa przerwą w eksploatacji 

maszynę zabezpieczyć przed korozja pokrywając elementy stalowe cienka warstwą 

smaru. 

21) Każdorazowo przed użyciem należy sprawdzać maszynę pod kątem występowania 

uszkodzeń oraz pod kątem jej prawidłowego i zgodnego z przeznaczeniem działania. 

Sprawdzać czy żadna z części nie jest pęknięta, czy wszystkie części zostały 

zamocowane prawidłowo i czy zostały zachowane odpowiednie warunki mające wpływ 

na pracę maszyny.  

22) W przypadku upadku maszyny na twarde podłoże,  upadku z wysokości,  zamoknięcia 

czy innego niefortunnego zdarzenia, które mogłoby wpłynąć na stan techniczny 

maszyny  - należy zakończyć pracę i niezwłocznie przekazać maszynę do serwisu  

w celu jej sprawdzenia. 

 Siła mocowania na cienkich elementach (mniej niż 10 mm) drastycznie maleje  
i praca na takich grubościach podłoża jest niewskazana! Maszyna musi stać na 
wierconym materiale całą powierzchnią podstawy! Jeżeli strefa pracy urządzenia jest 
zanieczyszczona, to każdorazowo przed postawieniem maszyny na podłoże należy 
przetrzeć stopę podstawy i podłoże gruboziarnistym papierem ściernym!  

 

 Grubość podłoża mniejsza niż 5 mm uniemożliwi uruchomienie wiertarki  
z powodu zadziałania systemu kontroli siły mocowania podstawy elektromagnetycznej 
(patrz II pkt 2.6).  
 

 Uwaga! 
Prosimy przestrzegać wymienionych wskazówek 
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II. ROZPOCZĘCIE PRACY 

1. Zasada działania freza trepanacyjnego 
 

Wrzeciono wiertarki posiada gniazdo ze stożkiem Morse’a, które umożliwia stosowanie 

wierteł krętych (jeżeli zachodzi potrzeba przy użyciu tulei redukcyjnych) oraz frezów 

trepanacyjnych. Do mocowania frezów trepanacyjnych służy uchwyt freza AMT mocowany  

w gnieździe stożkowym wrzeciona [rys.2]. W gnieździe korpusu (1) osadzony jest frez (2). 

Wkręty (3) mocują frez. Przy mocowaniu freza w uchwycie należy zwrócić uwagę na 

właściwe dokręcenie wkrętów mocujących, tak aby podczas pracy nie doszło do ich 

samoczynnego odkręcenia się. Ważne jest takie usytuowanie freza względem korpusu 

uchwytu, aby płaszczyzny mocujące na chwycie freza były umieszczone naprzeciw wkrętów 

mocujących (3).  

 

 

 

 

 

Bezwzględnie do mocowania należy użyć obu wkrętów mocujących (3). Wewnątrz freza 

umieszczony jest pilot (5). Pilot ten ułatwia właściwe ustawienie osi wiercenia. W czasie 

wiercenia, w miarę zagłębiania się freza w materiał, pilot cofa się do wnętrza uchwytu, 

napinając sprężynę (4). Sprężyna sprawia, że rdzeń pozostały po wierceniu zostaje 

wypchnięty z wnętrza freza po przejściu narzędzia przez całą grubość materiału. 

Frezy trepanacyjne służą wyłącznie do wykonywania otworów przelotowych. Przy 

wykonywaniu otworów niepełnych wyjątkowo nie należy stosować pilota. [rys.3] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rys. 3 

Rodzaje otworów możliwe do wykonania wiertłem trepanacyjnym. 

Rys. 2 

Zasada działania wiertła trepanacyjnego 
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1.1  Montaż i demontaż uchwytu freza 
 

 Montaż i demontaż uchwytu freza należy wykonywać przy wyłączonej maszynie  
i przy odłączonym od sieci przewodzie zasilającym! 

Montaż uchwytu freza: 

a) Podnieść osłonę freza (2) maksymalnie do góry; 

b) Oczyścić wewnątrz wrzeciono przy użyciu bawełnianego materiału, 

c) Nowy uchwyt freza (3) oczyścić ze smaru przed zamontowaniem, 

d) Ustawić uchwyt freza płetwą do góry i umieścić we wrzecionie, 

e) Obracając frezem trafić płetwą w odpowiednie wycięcie we wrzecionie,  

f) Energicznie, poprzez lekkie uderzenie od dołu, wbić uchwyt we wrzeciono. 

 

 

Demontaż uchwytu freza:  

a) Podnieść osłonę freza (2) do góry, obrócić wrzeciono tak aby otwór pod klin we 

wrzecionie (1) pokrył się z otworem pod klin w korpusie reduktora, 

b) Włożyć klin do wybijania wierteł (wchodzący w skład wyposażenia standardowego)  

w odsłonięty otwór (1) wrzeciona, 

c) Uchwyt freza (3) przytrzymać jedną ręką, 

d) Uderzyć energicznie młotkiem w uprzednio włożony klin, uważając aby nie uszkodzić 

uchwytu freza, 

e) Ostrożnie wyjąć uchwyt freza z gniazda we wrzecionie,  

f) Usunąć klin. 
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1.2  Montaż i demontaż freza 

 Montaż i demontaż freza należy wykonać przy wyłączonej maszynie  
i odłączonym od sieci przewodzie zasilającym! 

 

Montaż freza: 

1. Napęd wraz z suwakiem przesunąć do góry przy pomocy dźwigni (2); 

2. Podnieść osłonę freza (1) maksymalnie do góry, aby uzyskać dostęp do wkrętów 

mocujących (5) uchwytu freza (4); 

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

4. Ustawić frez (7) chwytem do góry, tak aby spłaszczenia na frezie znalazły się 

naprzeciw wkrętów mocujących (5); 

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

6. Mocno dokręcić wkręty mocujące (5). 

 

 

 

Demontaż freza: 

1. Napęd wraz z suwakiem (2) przesunąć do góry przy pomocy dźwigni (3); 

2. Podnieść osłonę freza (1) maksymalnie do góry, aby uzyskać dostęp do wkrętów 

mocujących (5) uchwytu freza (4); 

3. Odkręcić wkręty mocujące (5); 

4. Wyciągnąć frez (7) wraz z pilotem (6) z gniazda uchwytu freza (4). 
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2. Przygotowanie maszyny do pracy  

Wiertarka dostarczana jest do Klienta w metalowej skrzynce wraz  

z kompletnym wyposażeniem standardowym.  

W standardowym wyposażeniu wiertarki PRO 51 znajdują się: 
• skrzynka metalowa 1szt. 

• wiertarka 1szt. 

• uchwyt freza AMT2-C-19/2-2 1szt. 

• układ chłodzenia 1szt. 

• osłona freza 1szt. 

• dźwignia kpl. 3szt. 

• klin do wybijania trzpienia MT2 1szt. 

• klucze 6-kt trzpieniowy s=4 1szt. 

• klucze 6-kt trzpieniowy s=5 1szt. 

• łańcuch bezpieczeństwa z karabińczykiem 1szt. 

• instrukcja obsługi 1szt. 

 
2.1 Przed pierwszym rozpoczęciem pracy należy: 

• stalowe elementy pokryte warstewką smaru na okres magazynowania i transportu należy 

oczyścić przed pierwszym uruchomieniem, w szczególności dotyczy to gniazda stożka 

Morse’a , 

• wszystkie dźwignie wkręcić w wałek posuwu wiertarki. 

 

2.2 Przed ustawieniem maszyny na elemencie należy upewnić się, że: 

-  podłoże jest stalowe i ferromagnetyczne (gatunki stali nierdzewnych, lub kwasoodpornych 

nie przewodzą strumienia magnetycznego); 

-    grubość podłoża wynosi minimum 10 mm; 

-    powierzchnia podłoża jest płaska; 

-  powierzchnia podłoża jest czysta, bez rdzy lub warstwy farby mogącej spowodować   

     spadek siły mocowania podstawy elektromagnetycznej. 

(Patrz pkt. 2.6, 2.7) 

 

2.3 Przygotowanie maszyny do wiercenia 

1. Ustawić wiertarkę na powierzchni elementu, w którym ma być wiercony otwór. 

2. Zamocować dokładnie i pewnie wiertło trepanacyjne w gnieździe wrzeciona (patrz II 

pkt.1). 

3. Napełnić butelkę układu chłodzącego cieczą chłodząco - smarującą. 

Do chłodzenia wiertła krętego oraz freza trepanacyjnego podczas wiercenia zaleca się 

używać preparatów chłodząco–smarujących dostępnych na rynku w postaci 

skoncentrowanej. Dopuszcza się również użycie emulsji utworzonej z mieszaniny wody i 

oleju wiertniczego.  
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 Nie wolno używać czystej wody jako cieczy chłodząco–smarującej. 
 

4. Sprawdzić działanie układu chłodzącego. W tym celu należy poluzować nakrętkę butelki, 

ustawić pokrętło zaworka w pozycji „ON” i doprowadzić do wstępnego ugięcia pilota 

umieszczonego w środku wiertła trepanacyjnego poprzez opuszczenie napędu na 

prowadnicach. Ciecz wypełni układ i zacznie po krótkiej chwili wypływać ze środka wiertła 

trepanacyjnego. (Patrz II pkt. 2.9 – Montaż i demontaż układu chłodzenia) 

  UWAGA: Układ chłodzący działa grawitacyjnie. Dlatego w innej pozycji wiercenia 
niż pionowa należy chłodziwo podawać ręcznie. 

5. Podłączyć wiertarkę do sieci elektrycznej zgodnie z wymogami (patrz I pkt.2). 

6. Ustawić oś wrzeciona dokładnie nad miejscem wiercenia (w przypadku wiertła 

trepanacyjnego koniec pilota ułatwia centrowanie).  

7. Włączyć mocowanie podstawy elektromagnetycznej.  

(Patrz rys.6 - Widok wiertarki) 

Sprawdzić dla pewności trzymanie podstawy elektromagnetycznej zabezpieczając  
w przypadku prac pionowych, sufitowych oraz na wysokościach oryginalnym 
łańcuchem lub pasem bezpieczeństwa (patrz I pkt.2 „Warunki bezpiecznej pracy”). 

 

2.4 Wiercenie 

1. Włączyć silnik przyciskiem „I” wyłącznika MOTOR (patrz II pkt.3 Obsługa maszyny). 

2. Pokręcając dźwigniami zbliżyć powoli narzędzie do wierconej powierzchni i zachowując 

ostrożność rozpocznij wiercenie. Zagłębienie narzędzia w materiale należy 

przeprowadzić z wyczuciem. 

3. Wiercąc wiertłem trepanacyjnym należy dążyć do tego, aby otwór został wykonany 

jednym przejściem, bez wycofywania narzędzia. Ułatwi to wypchnięcia rdzenia z wnętrza 

freza. 

 

UWAGA: W momencie przejścia wiertła trepanacyjnego przez materiał, rdzeń  
zostaje wypchnięty z wnętrza narzędzia z dość znaczną siłą. 

 

4. Ze względu na bezpieczeństwo pracy nie należy dopuszczać do powstawania zbyt 

długich wiórów, ani do ich nawijania na uchwyt bądź wiertło. 

5. Po wykonaniu otworu należy wycofać narzędzie z materiału, a następnie wyłączyć napęd 

oraz podstawę elektromagnetyczną. 

6. Po zakończeniu pracy należy odłączyć przewód zasilający wiertarki z gniazda 

sieciowego, oczyścić maszynę oraz narzędzie z wiórów i resztek chłodziwa. 

7. Przed włożeniem wiertarki do skrzynki narzędziowej należy wyjąć z uchwytu wiertło 

trepanacyjne. 
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2.6 Rodzaje podłoża 

Jak wynika z wykresów [rys.4A] siła przywierania podstawy elektromagnetycznej do 

podłoża zależy od jego właściwości magnetycznych. Stale o podwyższonej zawartości węgla 

i niektórych składników stopowych mają gorszą przenikalność magnetyczną, co objawia się 

spadkiem siły mocowania. Znaczenie ma również grubość elementu, na którym mocujemy 

wiertarkę. Maksymalna siła przylegania podstawy na podłożu o grubości  5 mm wynosi 
zaledwie około 25% siły uzyskiwanej na wzorcowej gładkiej i płaskiej płycie o grubości 
22 mm. 

Jeżeli tak cienkie podłoże jest płaskie i nie ugina się, można próbować wykonać 
wiercenie otworu, jednak z zachowaniem najdalej idących środków ostrożności.  
W szczególności należy ograniczyć wielkość siły nacisku na dźwignie posuwu. 

W zależności od tego czy wiercenie będzie wykonywane wiertłem krętym, czy frezem 

trepanacyjnym, oraz w zależności od średnicy freza należy ustawić odpowiednie obroty 

wrzeciona. Napęd wyposażony jest w mechaniczny dwustopniowy reduktor obrotów silnika. 

Ogólną zależność między średnicą wiercenia a właściwą prędkością obrotową 

przedstawiono na [rys.4B], szczegółowe dostarczane są przez producenta użytych narzędzi. 

Wykres ma charakter orientacyjny a zależność podana jest dla przeciętnej stali 

konstrukcyjnej. Pamiętać należy, że w trakcie wiercenia należy stosować chłodzenie  

w postaci emulsji borolejowych rozrabianych w stężeniu 5-10%.  

Chłodzenie w trakcie wiercenia podawane jest grawitacyjnie ze zbiornika chłodzenia 

przez uchwyt do wnętrza freza. W pozycjach naściennych lub sufitowych należy używać 

specjalnych past chłodzących. 

 

2.7 System kontroli siły mocowania podstawy elektromagnetycznej 

System ten ze względów bezpieczeństwa jest integralną częścią każdej wiertarki typu 

PRO. Jego działanie polega na stałym monitorowaniu wartości siły przylegania podstawy 

elektromagnetycznej do podłoża. W przypadku spadku tej siły poniżej wartości gwarantującej 

bezpieczną pracę maszyny, system automatycznie wyłączy napęd wiertarki. Nie dopuści on 

również do włączenia napędu, jeżeli przystąpi się do pracy na podłożu, które nie gwarantuje 

uzyskanie właściwej siły mocowania podstawy.  

Do podstawowych czynników mających wpływ na siłę mocowania należą: gatunek 

podłoża, jego grubość, obecność na podłożu zbyt grubych powłok malarskich, rdzy bądź 

innych zanieczyszczeń, brak płaskości podłoża, zbyt duża jego chropowatość, a także 

nadmierne zużycie dolnej części podstawy elektromagnetycznej. 

Jeżeli po włączeniu podstawy elektromagnetycznej występuje problem z włączeniem 

napędu tj. napęd działa jedynie przy wciskanym zielonym przycisku START („I”), a po jego 

zwolnieniu napęd wyłącza się, jest to znak, że system zadziałał i nie pozwala na dalszą 

pracę ze względu na niedostateczną siłę mocowania wiertarki. 

 

2.8   Praca w trudno dostępnych miejscach 

Przy pracach w trudno dostępnych miejscach, jak też w przypadku obsługi maszyny 

przez osobę leworęczną, istnieje możliwość przełożenia wałka wraz z dźwigniami na drugą 

stronę wiertarki.  
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 Uwaga: 
PRZED PRZYSTĄPIENIEM DO PRACY  

NALEŻY ZAPOZNAĆ SIĘ Z INSTRUKCJĄ OBSŁUGI, 
SZCZEGÓLNIE 

Z pkt.2 Rozdział I „Warunki bezpiecznej pracy” 
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2.9   Montaż i demontaż układu chłodzenia  

Montaż układu chodzenia: 

a) Ustawić maszynę w pozycji pionowej, 

b) Napęd wraz z suwakiem (1) przesunąć do góry za pomocą dźwigni (2),  

c) Na wkrętach (8) umieszczonych z boku suwaka zamocować zawieszkę (7) wraz 

      z układem chłodzenia (6), 

d) Końcówkę przewodu chłodzenia (3) założyć na końcówkę przyłączeniową (4) 

mieszcząca się w pierścieniu chłodzącym (5), 

 
Przed uruchomieniem maszyny należy: 

• Odkręcić nakrętkę butelki, 

• Wlać płyn chłodząco-smarujący,  

• Zakręcić nakrętkę. 

Po wykonaniu powyższych czynności i upewnieniu się, że układ został odpowiednio 

zamocowany, a przewód chłodzenia (3) dobrze założony na końcówkę przyłączeniową (4), 

należy poluzować - odkręcić nakrętkę butelki o 1/3 obrotu w celu jej odpowietrzenia, odkręcić 

zaworek (9), aby płyn przedostał się do wężyka, wówczas możemy uruchomić maszynę 

(patrz II pkt.3).  

Po zakończeniu pracy należy pamiętać o dokręceniu nakrętki butelki i zakręceniu 

zaworka (9) (aby płyn w czasie spoczynku nie wyciekał) i zdemontować układ chłodzenia (6) 

przed umieszczeniem maszyny w skrzynce. 

 

Demontaż układu chodzenia: 

a) Ustawić maszynę w pozycji pionowej, 

b) Napęd wraz z suwakiem (1) przesunąć do góry za pomocą dźwigni (2), 

c) Końcówkę przewodu chłodzenia (3) zdjąć z końcówki przyłączeniowej (4) mieszczącej 

się w pierścieniu chłodzącym (5), 

d) Zdjąć układ chłodzenia. 
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2.10 Kasowanie luzu w wiertarce 

Napęd wraz z suwakiem płynnym ruchem przesuwa się góra-dół przy pomocy dźwigni 

(1), odsłaniając poprzez otwory suwaka (5)  śruby (2) mocujące listwę z korpusem wiertarki. 

Aby poluzować śruby (2) należy tak ustawiać suwak (obracając dźwigniami) aby otwory 

odsłoniły śruby. Po poluzowaniu śrub należy kilkakrotnie przesunąć suwak góra-dół, aby 

listwa dociskająca ułożyła się i skasowała luzy. 

 

 

 

Po wykonaniu tych czynności i wykasowaniu luzu należy dokręcić śruby (2) zaczynając 

od środkowej śruby. Suwak powinien być w położeniu symetrycznym względem środkowej 

śruby. Następnie dokręcamy sąsiednie śruby (2) dokonując przesunięcia suwaka w zakresie 

niezbędnym do ich odsłonięcia. 

Następnie dokręcamy wkręty (3) do pierwszego wyczuwalnego oporu. W tym położeniu 

wkręta zablokowanym kluczem imbusowym dokręcamy nakrętkę kontrującą (4). Wkręty (3) 

przeciwdziałają sile skrawania i zabezpieczają listwę dociskającą przed przesunięciem 

podczas pracy. 

 

 

 

 

 

  Kasowanie luzu w wiertarce 
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3. Uruchomienie maszyny 

W celu uruchomienia wiertarki należy nacisnąć przycisk włącznika podstawy – 

MAGNET (01) oraz włącznik silnika – MOTOR (02).  

 

3a) W celu uruchomienia maszyny należy przełączyć klawisz włącznika podstawy MAGNET 

w położenie ”I”, a następnie nacisnąć zielony przycisk ”I” włącznika MOTOR (START-

STOP). Zatrzymanie napędu realizowane jest czerwonym przyciskiem ”O” włącznika 

START-STOP. W takim przypadku napęd wiertarki jest wyłączony przy włączonej nadal 

podstawie elektromagnetycznej.  

 

 

 Aby przesunąć maszynę na nowe miejsce wiercenia należy po zatrzymaniu napędu 

przełączyć włącznik MAGNET do pozycji ”O”. W celu zmiany prędkości obrotowej wrzeciona 

należy przełączyć dźwignię zmiany biegów.  

 

 

 
 

III. PRZEGLĄD, REGULACJA, KONSERWACJA, SERWIS 
 

Celem uniknięcia wypadków stojak wiertarki, kabel zasilający, przewody ochronne, 

złącza wtykowe, wyłączniki musza być regularnie sprawdzane pod kątem występowania 

uszkodzeń.   

 

� Przeprowadzać regulację luzu prowadnic maszyny co 50 godzin pracy urządzenia lub 

w miarę potrzeb. Służą do tego śruby regulacyjne. Luz prowadnic jest właściwy, jeżeli 

napęd daje się przesuwać płynnie przy pomocy dźwigni, a nie opada samoczynnie 

pod własnym ciężarem. (patrz II pkt.2.9) 

� Ze względu na rozprowadzenie smaru po zakończeniu pracy urządzenia należy 

przełączyć położenie przesuwek. W tym celu należy przesterować obr/min maszyny  

z prędkości niższej na wyższą (patrz IV pkt.1). 

Rys. 5  Panel sterowania. 
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� Regularnie przeprowadzać przegląd stanu szczotek węglowych (patrz IV – Dane 

techniczne). 

� Regularnie smarować smarem stałym mosiężne wkładki ślizgowe prowadnic suwaka 

oraz listwę zębatą i wałek zębaty. 

� Przed dłuższą przerwą w eksploatacji, maszynę należy zabezpieczyć przed korozją, 

pokrywając elementy stalowe cienką warstwą smaru. 

� Wszelkiego typu naprawy mechaniczne lub elektryczne wiertarki należy 

przeprowadzać w serwisie wskazanym przez Sprzedawcę.  

� Uszkodzone elementy maszyny należy wymieniać tylko na oryginalne.  

� Przy zamawianiu części zamiennych wymagane jest podanie kodu (szczegółowy 

wykaz części dostępny u sprzedawcy, serwisanta) oraz typu maszyny i napięcia 

zasilania. 

 

 

 
Uwaga:  

W przypadku upadku maszyny na twarde podłoże,  
upadku  z wysokości, zamoknięcia czy innego niefortunnego 

zdarzenia, które mogłoby wpłynąć na stan techniczny maszyny  
- należy zakończyć pracę i niezwłocznie przekazać maszynę  

do serwisu w celu jej sprawdzenia. 
 

Rys. 6  Widok wiertarki. 
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IV. DANE TECHNICZE  
 

 
 

Napięcie zasilania □ 110÷120V AC / 50-60 Hz 

□ 220÷240V AC / 50-60 Hz 

Całkowity pobór mocy 1300 W 

Moc silnika 1260 W 

Rodzaj chwytu narzędzia 19 mm (3/4") Weldon 

Maksymalna średnica wiercenia wiertłem krętym 23 mm 

Maksymalna średnica wiercenia frezem trepanacyjnym  50 mm 

Maksymalna głębokość wiercenia wiertłem 51 mm (2”) 

Klasa izolacji I 

Siła mocowania podstawki elektromagnetycznej 
(pomiar na płycie g=25 mm i Ra ≤ 1,25)   

12 000 N 

Skok suwaka   153 mm 

Prędkość obrotowa pod obciążeniem I bieg – 200 min
 -1 

II bieg – 400 min
 -1

 

Podstawa elektromagnetyczna 90x180x48  mm       

Długość przewodu zasilającego 3,0 m 

Masa wiertarki 16,5  kg 

Poziom hałasu 85 dB 

Zakres temperatury pracy 0 ÷ 40° C   

 

Szczegółowy WYKAZ CZĘŚCI Wiertarki PRO 51 
jest dostępny 

u Sprzedawcy, Dealera, Serwisanta. 
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Wymiana szczotek silnika: 

W wiertarce PRO51 co 100 roboczogodzin należy kontrolować stan szczotek 

węglowych.  

 

 Wymianę szczotek silnika należy wykonywać przy wyłączonej maszynie  
i przy odłączonym od sieci przewodzie zasilającym! 

 
 

1. Odkręcić 4 śruby M5x40 (1), mocujące pokrywę silnika (3) przy użyciu klucza 6-kt s=4. 

2. Ostrożnie zdjąć pokrywę silnika (3), pamiętając że jest ona połączona z silnikiem 

przewodem uziemiającym (4). 

3. Zdjąć płaską końcówkę (5) przewodu szczotki silnika z konektora (6). Końcówka posiada 

zabezpieczenie przed samoczynnym zsunięciem się - najpierw należy docisnąć 

wystający element na środku końcówki, następnie ostrożnie zsunąć końcówkę  

z konektora. 

4. Odsunąć ramię sprężyny (7) dociskającej szczotkę i oprzeć je na wierzchu 

szczotkotrzymacza (8) i wyjąć szczotkę (9). 

5. Skontrolować długość szczotki – jeżeli długość jest mniejsza niż 5mm, należy wymienić 

ją na nową oryginalną. 

6. Wykonać wszystkie czynności w odwrotnej kolejności, w celu zmontowania silnika. 

 

Po wymianie, nowe szczotki należy przez ok. 20 min. docierać na biegu jałowym. 

Wymiana szczotek silnika jest możliwa bez wyjmowania napędu z wiertarki. 
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1. Parametry zależności prędkości obrotowej wrzeciona (wiercenie) 

Po zakończeniu pracy należy zmienić położenie przesuwek do ustawienia 

przełożenia ze względu na rozprowadzenie smaru. Jeżeli pracowano na prędkości 

200obr/min maszynę należy przesterować na zakres 400obr/min. 

 

Tab.1 Zależność prędkości obrotowej wrzeciona od średnicy freza trepanacyjnego 

Średnica freza trepanacyjnego Prędkość obrotowa 

[obr/min] [inch] [mm] 

1,00÷1,50 12÷35 400 

1,51÷2,00 36÷50 200 

 

 

Tab.2 Zależność prędkości obrotowej wrzeciona od średnicy wiertła krętego 

Średnica wiertła krętego Prędkość obrotowa 

[obr/min] 

[inch] [mm] 

0,04÷0,43 3,5÷13 400 

0,44÷0,67 14÷22 200 

 

Podane powyżej prędkości dotyczą stali zwykłej jakości <500N/mm2, takich jak np. 

St0 (S185), St3S (S235JR), St4W (S275JO) i użycia ostrego narzędzia.  

W przypadku stali <700N/mm2 takich jak np. St5 (E295), 18G2A (S355N), 45 (C45), 

prędkość obrotowa powinna być zredukowana o ok. 35%. 

 

2. Zalecenia odnośnie stopniowania wierteł przy wierceniu otworów 
Wykonywanie otworów o średnicach powyżej 18mm należy przeprowadzać poprzez 

powiercanie przy czym średnica pierwszego otworu wierconego powinna wynosić 0,7 

średnicy otworu gotowego. Przykładowo: Wiercąc otwór o średnicy 23mm wiercimy wiertłem 

o średnicy 16mm a następnie powiercamy do wymiaru założonego. 

Średnica otworu 
[mm] 

Średnica wiertła [mm] 
Ilość 

przejść 
Wiercenie Powiercanie 

 do 18 do 18   1 

18,1 - 23 0,7 średnicy otworu 
gotowego 

średnica otworu 
gotowego  

2 
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V. SCHEMAT ELEKTRYCZNY WIERTARKI  
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VI. DEKLARACJA ZGODNOŚCI 
 

 

Deklaracja zgodności  
 
 
 PROMOTECH Sp. z o.o. 
   ul. Elewatorska 23/1 
15-620 Białystok,  Polska 
 
 
 
 
Deklarujemy  z  pełną  odpowiedzialnością,  że  wyrób: 

 

 
wiertarka na podstawie elektromagnetycznej PRO 51 

 
 

do którego odnosi się niniejsza deklaracja jest zgodny z normami: 

 PN-EN 50144-1, PN-EN 55014 i spełnia przepisy Dyrektyw: 2004/108/WE, 2006/95/WE, 2006/42/WE 
 
 
 
 
Białystok, 2010-07-15     

 

 
________________________ 

                                                                                                             Prezes 
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VII. ŚWIADECTWO JAKOŚĆI 
 

 

Karta kontroli maszyny 
 

 

Wiertarka na podstawie elektromagnetycznej PRO51  

Numer seryjny ………………………………….. ________________ 

Numer silnika ……………………….................. ________________ 

Bicie promieniowe wrzeciona …………… …... ________________ 

Prostopadłość ruchu suwaka do podstawy …. ________________ 

Prostopadłość osi wrzeciona do podstawy ….. ________________ 

Siła mocowania podstawy …………………….. ________________ 
           (podłoże o grubości min. 22 mm i gładkości Ra< 1.25) 

 

Test elektryczny: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kontrola jakości  _______________________             

 

 

 

Regulacje, przeglądy 

Kontrola jakości  _______________________             

 

 

 

 

 

 

 

Rodzaj badania Wynik Badanie przeprowadził: 

Próba napięciowa 
(napięcie 1000V – 50 Hz) 

 

_________________ 
Data 

Rezystancja 
żyły ochronnej 

______ Ω 

 
_________________ 

Podpis 
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VIII.   KARTA GWARANCYJNA 
 

1. Gwarancja obejmuje jedynie wady powstałe z przyczyny tkwiącej w sprzedanym wyrobie, 

będącej następstwem wadliwości użytych materiałów, nieprawidłowości montażu lub 

technologii wykonania. 

2. ZALCO Sp. z o.o. udziela Nabywcy gwarancji na okres 12 miesięcy od daty sprzedaży na 

napęd zamontowany w stojaku i stanowiący razem ze stojakiem kompletną maszynę. 

Producent został wyłączony z jakiejkolwiek odpowiedzialność z tytułu gwarancji i rękojmi. 

3. W przypadku wystąpienia niesprawności maszyny użytkownik zobowiązany jest 

powiadomić pisemnie sprzedawcę i dostarczyć wyrób do wskazanego przez  

ZALCO Sp. z o.o. punktu serwisowego. Maszyny muszą być dostarczane w oryginalnych 

opakowaniach fabrycznych wraz z niezbędnymi dokumentami (karta gwarancyjna, kopia 

dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firmą spedycyjną do ZALCO Sp. z o.o. 

na koszt odbiorcy tylko kurierem DHL.  

4. Gwarancja nie obejmuje: 

a) uszkodzeń powstałych po okresie gwarancyjnym; 

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

c) uszkodzeń powstałych z winy użytkownika; 

d) uszkodzeń wynikłych z wpływu otoczenia, niewłaściwego składowania, 

zewnętrznych uszkodzeń mechanicznych oraz uszkodzeń wynikłych z wpływu ciał 

obcych na uzwojenia silnika i zasilania; 

e) uszkodzeń wynikłych z częstych gwałtownych przeciążeń urządzenia,  

np. zacięcia elementów osprzętu w obrabianym materiale; 

f) uszkodzeń wynikłych ze stałego przeciążenia urządzenia (przegrzanie uzwojeń 

silnika); 

g) uszkodzeń wynikłych z nieprawidłowej eksploatacji i konserwacji, użytkowania 

przedmiotu sprzedaży niezgodnie z przepisami lub też użycia niezgodnego  

z instrukcją obsługi osprzętu; 

h) uszkodzeń i niewłaściwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napięciem; 

i) normalnego zużycia części podczas eksploatacji lub zużycia elementów o swojej 

skończonej trwałości, np. szczotek węglowych, osprzętu i narzędzi; 

j) napraw polegających na regulacji; 

k) roszczeń z tytułu parametrów technicznych wyrobu, o ile są one zgodne  

z podanymi przez producenta; 

l) uszkodzeń powstałych wskutek napraw lub prób napraw podjętych przez osoby 

nieuprawnione. 

5. ZALCO Sp. z o.o. zobowiązuje się w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomienia 

reklamującego o tym czy reklamacja została uwzględniona. W przypadku uwzględnienia 

reklamacji gwarant zobowiązuje się do przeprowadzenia bezpłatnej naprawy 

gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w możliwie najkrótszym czasie. 

6. Nabywca traci uprawnienia z tytułu gwarancji w przypadku: 

a) zerwania plomb gwarancyjnych; 

b) samowolnych napraw lub przeróbek; 
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c) używania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w Instrukcji 

Obsługi; 

d) używania niewłaściwych narzędzi lub innych materiałów eksploatacyjnych niż 

opisane w Instrukcji Obsługi; 

e) wystąpienia uszkodzeń powstałych z przyczyn innych niż błędy montażu lub wad 

materiałowych. 

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikającej z nie zaznajomienia się z instrukcją 

obsługi urządzenia, reklamujący może zostać obciążony poniesionymi kosztami 

transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej koszty przesyłki 

zostaną scedowane na reklamującego. 

8. Niezbędnym warunkiem ważności karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedaży 

urządzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy. 

 

 

 Data Produkcji............................................................... ….................................................... 

 

 

     Nr fabryczny maszyny / napędu:........................................../................................................ 

 

 

     Data Sprzedaży:.................................................................................................................... 

 

 

     Podpis i Pieczęć Sprzedawcy …………………………………………………..……………….. 
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ZASTRZEGAMY SOBIE PRAWO DO DOKONYWANIA POPRAWEK I MODYFIKACJI BEZ 

WCZEŚNIEJSZEGO POWIADOMIENIA 
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