- G)

V//7:11,4bd)

INSTRUKCJA OBSLUGI

TEUMACZENIE INSTRUKCII ORYGINALNE]

WIERTARKA MAGNETYCZNA

MODEL HB500

PORADNIK DOTYCZACY
DOBRYCH PRAKTYK W ZAKRESIE WIERCENIA

Aby uzyskac jak najlepszy efekt pracy swej nowej wiertarki magnetycznej, nalezy
przeczytac niniejsze wskazdéwki ze zrozumieniem PRZED przystgpieniem do pracy z
wiertarka.

HB500
Wiertarka Magnetyczna

OSTRZEZENIE:
Dla wtasnego bezpieczenstwa PRZECZYTA] wytyczne ZE ZROZUMIENIEM przed
przystgpieniem do pracy.

NALEZY ZA,CHOWA(’: NINIEJSZA INSTRUKCIE W CELU ODWOLYWANIA SIE DO NIEJ W
PRZYSZtOSCI.
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ZANIM PRZYSTAPISZ DO PRACY

Aby pomdc uzytkownikowi uzyska¢ jak najlepsze efekty pracy nowej wiertarki
magnetycznej, zawarto tutaj proste praktyczne wskazéwki pozwalajagce na bezpieczne,
wydajne i dlugotrwate uzytkowania urzadzenia.

Prosimy o dokladne zapoznanie sie z ich trescia PRZED przystapieniem do pracy
z wiertarka.

e Upewnij sie, ze postepujesz zgodnie ze wszystkimi ogdlnymi i szczegétowymi
procedurami bezpieczenstwa.

Objasnienie piktogramow na tabliczce znamionowej narzedzia Makita HB500

A NIEBEZPIECZENSTWO!

Oznacza bezposrednig mozliwo$¢ wystgpienia niebezpieczenstwa, zagrozenia zycia lub
zdrowia o charakterze ogdlnym.

AZAGROiENIE PORAZENIEM PRADEM!

Oznacza istnienie ciggtego bezposredniego niebezpieczenstwa lub zagrozenia zycia na
skutek porazenia pradem elektrycznym.

Oznacza mozliwe niebezpieczenstwo lub zagrozenie powstania niewielkiego urazu lub
uszkodzenia mienia.

STOSOWAC SRODKI OCHRONY WZROKU I SLUCHU

® D

STOSOWAC PAS ZABEZPIECZAJACY!
w celu potaczenia narzedzia z obrabianym elementem.

RECYKLING
Zgodnie z trescig dyrektywy europejskiej 2002/96/WE o zuzytym sprzecie elektrycznym i
elektronicznym oraz wdrozeniem jej przepisdw zgodnie z przepisami prawa lokalnego,
sprzet elektryczny, ktdrego okres uzytecznosci dobiegt konca, nalezy zbiera¢ selektywnie
oraz przekazywa¢ wiasciwym pod wzgledem ochrony $rodowiska jednostkom
zajmujacych sie recyklingiem.
Certyfikat Zgodno$ci WEEE: na zqdanie
Wszystkie systemy wiertarki magnetycznej sq w petni zgodne z przepisami ROHS.
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SPIS TRESCI

3. Koncepcja wiercenia za pomocg wiertet rurowych
4. Bezpieczenstwo & konserwacja

6. Materiat i predkosci wiercenia

7. Posuw i predkosci

8. Montaz ostony zabezpieczajacej, taSmy zabezpieczajacej i butelki na ciecz chtodzgco-
smarujaca

9. Mocowanie wiertta

10. Rozpoczecie wiercenia

11. Zatrzymywanie urzadzenia

12. Schemat silnika i lista czesci

14. Schemat statywu i lista czesci

CE
Deklaracja Zgodnosci WE

My, Korporacja Makita, jako odpowiedzialny producent, o$wiadczamy, ze nastepujace
urzadzenie Makita:

Oznaczenie narzedzia: Wiertarka Magnetyczna

Nr modelu/typ: HB500

jest zgodne z nastepujacymi dyrektywami europejskimi:
2006/42/WE, 2004/108/WE

i zostato zaprojektowane zgodnie z:

EN 55014-1:2006, EN 55014-2:1997 + A2:2008,

EN 61029-1:2009, EN 61029-2-6:2010,

EN 61000-3-2 oraz EN 61000-3-3,

oraz istotnymi wymaganiami dotyczacymi zdrowia i bezpieczenstwa.

A takze, ze jest ono produkowane zgodnie z nastepujacymi normami lub dokumentacjq
znormalizowana:
EN60745.

Makita International Europe Ltd,
Michigan Drive, Tongwell,
Milton Keynes,

MK15 81D,

Anglia

30.07.2011

Tomoyasu Kato
Dyrektor

Makita Corporation
3-11-8, Sumiyoshi-cho,
Anjo, Aichi, JAPONIA



DANE TECHNICZNE URZADZENIA HB500
Srednica wiercenia - 12 - 50mm

Uchwyt wiertta - 5/8" (z adapterem)
Predkos$¢ bez obcigzenia - 350/650 obr/min
Pobdr mocy - 1.150W

Sita zacisku - 9300N (950kg)

Dt. x Wys. x Szer. (mm) - 290 x 450 x150
Waga - 18.5 kg

Napiecie - 230v

ZESTAW ZAWIERA: Walizke do transportu, zestaw kluczy imbusowych, pas
zabezpieczajacy, ostone zabezpieczajacq, ciecz chtodzaco-smarujaca, zbironik na ciecz
chtodzgco-smarujqca, obejme zbiornika.

e W zwigzku z ciagtym postepem programu badan i rozwoju, niniejsza specyfikacja
moze ulec zmianie bez koniecznosci powiadomienia.

KONCEPCJA WIERCENIA WIERTLAMI RUROWYMI

W przypadku braku doswiadczenia w pracy z wierttami rurowymi nalezy poswiec kilka
minut na zapoznanie sie z trescig niniejszych wytycznych - zrozumienie koncepcji
zapewnia korzyséci dzieki lepszym efektom pracy i dtuzszej zywotnosci narzedzia.

Wiertta rurowe tng wytacznie materiat dokota otworu, a nie przerabiajg catego materiatu
w otworze na wiory. W rezultacie, czas wymagany aby uzyska¢ otwér jest krétszy, a
ilos¢ wymaganej energii jest mniejsza niz w przypadku tradycyjnego wiertta petnego.
Wydajnos$¢ wiercenia wierttem rurowym jest zatem wieksza niz przy pomocy wiertta
petnego. Bryta pozostajgca po wycieciu ma wiekszg wartos¢ widry.

Wymagana sita
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OGOLNE PRZEPISY BEZPIECZENSTWA DLA ELEKTRONARZEDZI

1. ZAPOZNAJ SIE ZE SWOIM
ELEKTRONRZEDZIEM

Przeczytaj ze zrozumieniem instrukcje
obstugi posiadacza oraz tre$¢ etykiet
przytwierdzonych do urzadzenia. Zapoznaj
sie z jego zastosowaniem, ograniczeniami
oraz mozliwymi zagrozeniami.

2. STOSUJ UZIEMIENIE W PRZYPADKU
WSZYSTKICH NARZEDZI

Upewnij sie, czy (w stosownych przypadkach)
stosowane przewody i wtyczki sq
odpowiednio uziemione i czy =zostaly
poprawnie podiaczone.

3. ZACHOWAJ OStONY (w stosownych
przypadkach) NA WLASCIWYM MIEISCU,
sprawne technicznie, poprawnie
zamontowane oraz ustaw ich zbieznos¢.

4. USUN KLINY I KLUCZE NASTAWCZE
Wypracuj nawyk kontrolowania, czy kliny i
klucze nastawcze zostaly usuniete z
narzedzia przed witaczeniem go.

5. UTRZYMUJ PORZADEK W MIEJSCU PRACY
W miejscach i na stanowiskach pracy, na
ktérych  panuje nieporzadek, tatwo o
wypadek. Podtoga nie moze byc¢ Sliska z
powodu olejéw czy kurzu.

6. UNIKAJ NIEBEZPIECZNEGO SRODOWISKA
Nie stosuj elektronarzedzi w wilgotnych lub
mokrych miejscach, ani nie wystawiaj na
deszcz. Zadbaj o dobre oswietlenie w miejscu
pracy. Zapewnij odpowiednig przestrzen
wokoét miejsca pracy.

7. DBAJ O BEZPIECZENSTWO W
WARSZTACIE PRACY

Stosuj kiédki, wytaczniki gtdwne, usuwaj
klucze. Osoby postronne powinny znajdowac
sie w bezpiecznej odlegtosci od miejsca
pracy.

8. NIE PRZECIAZAJ NARZEDZIA

Narzedzie wykonuje prace lepiej i bardziej
bezpiecznie w tempie, do ktérego zostato
przystosowane.

9. STOSUJ ODPOWIEDNIE NARZEDZIE

Nie stosuj narzedzia ani przystawki do
wykonywania prac, do ktoérych nie sag
przeznaczone.

10. STOSUJ ODPOWIEDNIA ODZIEZ

Nie no$ luznej odziezy, rekawic, krawatéw
ani bizuterii (pierscionkéw, zegarkdéw na
reke), ktére moga sie zaczepi¢ o ruchome
czesci. Zalecane jest obuwie
ANTYPOSLIZGOWE. Stosuj ochronne okrycie
gtowy umozliwiajace spiecie diugich wioséw.
Podwijaj dtugie rekawy powyzej fokcia.

11. STOSUJ GOGLE OCHRONNE ($rodki
ochrony gtowy)

Caty czas no$ zatwierdzone gogle ochronne.
Soczewki zwyktych okularow sa jedynie
odporne na uderzenia, okulary te NIE sg
okularami ochronnymi. Stosuj réwniez maski
na twarz lub maski przeciwpytowe, jezeli
wiercenie powoduje powstawanie pytu, oraz
érodki ochrony stuchu przy wykonywania
pracy przez dtuzszy czas.

12. ZABEZPIECZ OBRABIANY DETAL

Stosuj zaciski lub imadto do przytrzymywania
detalu, o ile jest to rozwigzanie praktyczne.
Ten sposéb jest bezpieczniejszy i umozliwia
operowanie urzadzeniem oburgcz.

13. NIE WYCHYLAJ SIE
Przez caly czas =zachowuj odpowiednie
oparcie dla stép oraz réwnowage.

14. DBAJ O NARZEDZIA.

Dbaj o to, aby narzedzia byty ostre oraz
czyste, aby zapewni¢ ich najlepsze i
najbardziej bezpieczne dziatanie. Postepuj
zgodnie z instrukcjami dotyczacymi
smarowania oraz wymiany akcesoriow.

15. ODLACZ NARZEDZIA OD ZRODLA
ZASILANIA

Kiedy nie uzywasz narzedzia, przed
dokonaniem przegladu oraz podczas
wymiany akcesoriow takich jak wiertta i
koncéwki narzedziowe, nalezy odtaczy¢ je od
zrodta zasilania.

16. STOSUJ ZALECANE AKCESORIA

Wiecej informacji dotyczacych zalecanych
akcesoridw znajduje sie w instrukcji dla
posiadacza. Postepuj zgodnie z instrukcjami
dotagczonymi do akcesoriéw. Stosowanie
niewtasciwych akcesoriow moze powodowaé
zagrozenia.

17. SPRAWDZ USZKODZONE CZESCI

Przed przystgpieniem do dalszej pracy z
narzedziem, ostona lub inna cze$¢, ktéra
ulegta uszkodzeniu powinna zosta¢ doktadnie
sprawdzona w celu upewnienia sie, czy
bedzie poprawnie dziata¢ i spetniac
przewidziang funkcje. Sprawdz ustawienie
zbieznosci ruchomych czesci, sprawdz czy
ruchome czesci nie blokujg sie, czy czesci nie
sq uszkodzone, sprawdZz mocowania oraz
wszelkie inne warunki, ktére moga wptyngé
na dziatanie. Ostona lub inna czes¢, ktora
zostata uszkodzona powinna zostac
odpowiednio naprawiona lub wymieniona.

18. NIGDY NIE POZOSTAWIAJ PRACUJACEGO
NARZEDZIA BEZ DOZORU.

Wytacz zasilanie. Nie odchodzi¢ od narzedzia
az do momentu catkowitego zatrzymania.



WIERTARKA MAGNETYCZNA

INSTRUKCJE DOTYCZACE
BEZPIECZENSTWA

e Przed zastosowaniem, zawsze nalezy
sprawdzac catq jednostke.

e Konieczna jest regularna konserwacja -
zawsze przed zastosowaniem, sprawdzac
dokrecenie nakretek, srub itd.

e Sprawdzi¢, czy przewdd i wtyczka nie sg
uszkodzone.

e Nigdy nie stosowa¢ tepych ani
uszkodzonych wiertet.

e Nigdy nie stosowaé wiertet o $rednicy
wiekszej niz okreslona dla urzadzenia.

e Zawsze stosowac ostony zabezpieczajgce
(w przypadku posiadajacych je urzadzen)
oraz upewnic sie, ze dziatajg poprawnie.

e Zawsze nosi¢ gogle i rekawice

e Zdejmowac bizuterie, zegarki, krawaty itd.,
ktére mogga sie zaplata¢ w ruchome czesci.

e Przed przystgpieniem do wiercenia,
przymocowac jednostke tasmag
zabezpieczajaca.

e Urzadzenie jest przeznaczone do pracy na
stali o grubosci od 6mm, bez szczeliny
powietrznej pomiedzy rdzeniem magnesu
oraz obrabianym elementem. Krzywizny,
farba oraz nieréwnosci powierzchni tworzg
szczeliny powietrzne. Nalezy zadba¢ aby
szczelina powietrzna byta mozliwie
najmniejsza.

e Utrzymywaé¢ magnes oraz obrabiany
element w czystosci, usuwaé odpady oraz
opitki.

e Nie uruchamia¢ silnika przed upewnieniem
sie, ze podstawa magnetyczna jest dobrze
przymocowana do obrabianego elementu.

e Stosowac¢ wylacznie rozpuszczalne w
wodzie, bezolejowe chtodziwo ogdlnego
zastosowania przeznaczone do ciecia metalu.
e Podczas wiercenia pionowego lub ponad
gtowaq, nalezy stosowac paste lub odpowiedni
spray chtodzacy.

e Przed wymiang wiertet Ilub przed
przystgpieniem do pracy na urzadzeniu,
zawsze nalezy je wylaczyc.

e W przypadku zablokowania wiertta, nalezy
odtaczy¢ narzedzie od zZrédta zasilania i
usungé blokade przed ponownym
podigczeniem narzedzia.

e W przypadku urzadzen obrotowych, nalezy
upewnic¢ sie, ze obrotowa podstawa zostata
zablokowana w wymaganej pozycji.

¢ Nie podejmowac¢ prob zmiany predkosci
podczas pracy wiertarki.

e Stosowaé wytacznie akcesoria zalecane
przez producenta.

e Nigdy nie podnosi¢ ani nie przenosic¢
jednostki za przewdd zasilajacy, zawsze
uzywac uchwytu.

e Nigdy nie modyfikowa¢ narzedzia w zaden
Ssposob.

INSTRUKCJE DOTYCZACE KONSERWACII
e Okresowo naktadac¢ kilka kropli oleju na
zeby zebatki.

e tozyska watka posuwu posiadaja funkcje
samosmarowania i nie mozna ich smarowac.

e Smarowac¢ powierzchnie $lizgowa wdzka
smarem MOLYCOTE.

¢ Kiedy jednostka nie jest uzytkowana lub
podczas transportu, nalezy ja przechowywac
w dostarczonej walizce.

e Po zastosowaniu nalezy zadbac o to, aby na
jednostce nie pozostaty opitki ani
zabrudzenia.

e Zuzyte lub uszkodzone czesci powinny by¢
bezzwlocznie wymieniane na oryginalne
czesci zamienne od producenta.

e Upewni¢ sie, ze podczas pracy wszystkie
krawedzie tnace sgq ostre. Stosowanie tepych
narzedzi tnacych moze prowadzi¢ do
przecigzenia silnika.

e Zaleca sie, aby po kazdych 30 minutach
pracy potozy¢ urzadzenie na boku, aby
umozliwi¢ przeptyw oleju przez przektadnie
zebata.

e Po wielokrotnym stosowaniu, sanie moga
sie poluzowaé¢. Naprawa polega na regulacji
$rub dociggu z boku korpusu. Wiozy¢ klucz
szesciokatny 2,5mm do tba nakretek
ustalajacych san, przy uzyciu klucza 8mm
odkreci¢ nakretki zabezpieczajace w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara,
utrzymujac klucz szesciokatny, bez
poruszania wkretéw dociskowych.

Uzywajac klucza szesciokatnego, delikatnie
po kolei dokreci¢ $ruby, az do momentu, w
ktorym sanie bedq mogty porusza¢ sie
ptynnie po prowadnicy, a silnik nie bedzie sie
kotysat.

Po zakonczeniu regulacji, nalezy ponownie
przykreci¢  nakretki zabezpieczajace w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, upewniajac sie, ze wkrety dociskowe
nie zmieniajg nowej pozycji.

WAZNE! - W CELU UNIKNIECIA USZKODZENIA ZESPOLU OBWODOW ELEKTRYCZNYCH , NIGDY
NIE NALEZY STOSOWAC WIERTARKI ELEKTROMAGNETYCZNEJ I NARZEDZI SPAWALNICZYCH NA
TYM SAMYM OBRABIANYM ELEMENCIE JEDNOCZESNIE.



MATERIAL I PREDKOSCI SKRAWANIA

e Stopien tatwosci, z jaka mozliwe jest
wiercenie w materiale zalezy od kilku
czynnikow, miedzy innymi od
wytrzymatosci na rozcigganie oraz od
odpornosci na Scieranie. Podczas gdy
standardowym kryterium jest twardosc
oraz/lub wytrzymatosc, posrod
materiatow wykazujacych podobne
wiasciwosci  fizyczne wystgpi¢ mogq
spore réznice co do obrabialnosci.

e Warunki skrawania mogq by¢ zalezne
od wymagan dotyczacych zywotnosci
narzedzia, wykonczenia powierzchni oraz
w inny sposéb ograniczone przez
sztywno$¢ narzedzia i obrabianego
elementu, smarowanie oraz dostepng
moc urzadzenia.

e Im twardszy materiat tym mniejsza
predkos¢ wiercenia. Niektore materiaty o
niskim poziomie twardosci zawierajg
sktadniki $cierne prowadzace, przy
wysokich predkosciach, do szybkiego
zuzywania sie krawedzi tnacych. Tempo
posuwu jest regulowana przez sztywnosé
ustawienia, ilo$¢ materiatu do usuniecia,
wykonczenie powierzchni oraz dostepng
moc urzadzenia.

e Pozadane jest ustalenie i zachowanie
statej predkosci skrawania (obr./min.)
dla danego materiatu oraz zmienianie
tempa posuwu w okreslonych zakresach.

e Posuw urzadzenia jest mierzony w
calach lub milimetrach na minute i jest
wynikiem iloczynu RPM (obr./min.) x
ilos¢ zebdw wiertta x posuw na zab.
Zaréwno zbyt niska jak i zbyt duza
predkos¢ posuwu powoduje
przedwczesne uszkodzenie wiertta. Zbyt
wysoka sita posuwu w przypadku
twardych materiatéw powoduje
wyszczerbienie krawedzi tnacej oraz
nadmierng produkcje ciepta.

e Szybkos$¢ posuwu wiertta o smuktym i
dtugim trzonie jest ograniczona ze
wzgledu na wyginanie i zawsze kiedy
jest to mozliwe, nalezy stosowacd
najwieksze i najsolidniejsze narzedzie.
Ma to znaczenie w przypadku
twardszych materiatéw. Stal o twardosci
do 400HB stanowi potencjalng granice
dla tradycyjnych narzedzi ze stali
szybkotnacej M2 HSS.

Przy twardosci powyzej 300HB, w celu
zapewnienia dtuzszej zywotnosci
narzedzia, nalezy rozwazy¢ zastosowanie
wiertla ze stali z zawartoscig kobaltu. W
przypadku materiatow o nizszej klasie
twardosci, wiertta ze stali z zawartoscig
kobaltu moga zwiekszy¢ wydajnosc
przez zwiekszenie predkosci oraz tempa
posuwu az do 50%. Wiertta z weglika
wolframu umozliwiajgq osiggniecie az dwa
razy wiekszej predkosci skrawania i oraz
tempa posuwu niz zwykte wiertta.

TR TROSE Tor starda o cutie =,




POSUW I PREDKOSCI

PREDKOSCI SKRAWANIA
Sugerowane predkosci dla wiertet o réoznych rozmiarach /z réznych materiatow
(k1] TEMPO POSUWU
\ NARZEDZIA
B (w systemie
\ metrycznym)
0 \\
Ry \ \'\\
o
it Moy
LY \
N ]
e e e, MATERIAL
1\_ Tempo posuwu
(mm/min)
kL]
ALUMINIUM - 60
Predkost  gq e %... ~~m——  MOSIADZ - 45
(obr./min.) - ""u.._‘.___ e
E""-..__ STAL MIEKKA - 24
W — \r— STAL O WYSOKIEJ
\r‘ ODPORNOSCI NA
ROZCIAGANIE - 9
n &8 a0 &) bl L H 0 B ]
Srednica wiertta (mm)
1000 R TEMPO POSUWU
NARZEDZIA
a0 (w systemie
calowym)
e R
™ \\ \\
500 P
M, \
0 \h o, MATERIAL
v | Tempo posuwu
(cal/min)
%0 ™ . |
Predkos¢ \"K xm.:"‘"_‘:-..._____ | ALUMINIUM - 2 %"
(obr/min) e g = | MOSIADZ -1 3"
a0 \‘-:‘
il T STAL MIEKKA - 1”
S |
STAL O WY’SOKIEJ
| ODPORNOSCI NA

- i e y: i . g P T  ROZCIAGANIE - %"
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ZWROC UWAGE: Powyzsze wartoéci zostaly przedstawione jako punkt wyjéciowy.
Rzeczywiste wyniki pracy zostang podyktowane przez rodzaj materiatu, jego grubosé i
twardosc, zastosowanie oraz stan wiertfa.



MONTAZ OSLONY ZABEZPIECZAJACE]

INSTRUKCJE DOTYCZACE OStONY
ZABEZPIECZAJACEJ

Upewni¢ sie, ze zespdt wiercacy zostat
odciety od zrédta zasilania.

Ostona jest utrzymywana na miejscu przez
dwie $ruby, po jednej z kazdej strony
wiertarki.

W  przypadku koniecznoéci, wcisng¢
prowadnice ostony z tworzywa sztucznego
do ich otworéw pozycyjnych po obu
stronach wiertarki.

Zatozy¢ ostone na wiertarke, tak jak na
rysunku.

Przymocowa¢ ostone do wiertarki za
pomocg dostarczonych $rub i podktadek.
NIE DOKRECAC $rub ustalajacych ZBYT
MOCNO, powinny one by¢ dokrecone
wystarczajaco luzno, aby umozliwi¢
podniesienie ostony w razie koniecznosci.
Obnizy¢ ostone do poziomu powierzchni
wiercenia.

Podczas wiercenia ostona zawsze powinna
stykac sie z wiercong powierzchnia.
Podczas opuszczania wiertarki, ostona
bedzie sie podnosi¢ w stosunku do
wiertarki.

MONTAZ BUTELKI Z CIECZA
CHLODZACO-SMARUJACA

Butelka na ciecz chiodzgco-smarujacq
jest zawieszona na obejmie sprezynowej
przymocowanej w gornej czesci korpusu
wiertarki. Zatozy¢ obejme usuwajac
jeden z wkretéw z tbem z gornej ptytki i
przektadajac wkret przez uchwyt do
mocowania na obejmie pojemnika,
dokreci¢ go tak, aby umozliwi¢ pewien
zakres ruchu obejmy. Rurka z
chtodziwem jest wpasowana przylgowo
w diawik samouszczelniajacy u podstawy
zaworu, oraz w podobny sposéb na
obejmie dolnej.

MONTAZ PASA ZABEZPIECZAJACEGO

Dostarczony pas zabezpieczajacy
powinien by¢ stosowany zawsze kiedy
jest to mozliwe, jako zabezpieczenie na
wypadek awarii zasilania powodujacej
zwolnienie magnesu; w szczegolnosci
gdy narzedzie jest przypiete to pionowej
powierzchni lub w pozycji odwroconej.

INSTRUKCIE DOTYCZACE PASA
ZABEZPIECZAJACEGO

Po przymocowaniu urzadzenia do
obrabianego  elementu w pozycji
odpowiedniej do wiercenia, pas nalezy
przetozy¢ przez szpare pomiedzy
korpusem wiertarki a magnesem, a
nastepnie przeciggna¢ wokot gtownej
czesci obrabianego elementu. Nastepnie

przetozy¢ wolng  koncowke  przez
sprzaczke, mocno zaciqgnac¢ i
zablokowac.

Po zakonczeniu wiercenia nalezy zwolnié
pas, a przed wylaczeniem magnesu
podtrzymac narzedzie.



MONTAZ WIERTLA

PRZED PRZYSTAPIENIEM DO PRACY NA URZADZENIU
UPEWNIJ SIE, ZE ZOSTAtO ODLACZONE OD ZRODLA
ZASILANIA

Wprowadzenie wiertta centrujacego

e Wiertlo centrujgce jest stosowana zaréwno
do centrowania wiertta jak i w celu odrzucenia
bryty po ukonczeniu wiercenia. Posiada ptaski
bok umozliwiajacy sptyniecie chtodziwa do
srodka wiertta, gdzie temperatura jest
najwyzsza. Przeciggna¢ bolec przez otwér w
trzonie wiertfa.

MONTAZ WIERTLA

e Do oprawki Quickhitch™ pasuje kazde wiertto
o $rednicy trzonu 19mm, z co najmniej jednym
ptaskim Scieciem.

Aby zatozy¢ wiertto, nalezy ustawi¢ go w linii
ponizej oprawki Quickhitch™, przekreci¢ tuleje
oprawki na sprezynie w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara i przytrzymac, Rys.
1.

Wiozy¢ trzonek wiertta do oprawki, wepchnac
na odpowiednig pozycje i zwolni¢ tuleje, Rys.2.
Przekreci¢ wiertto w oprawce tak, by pfaskie
$ciecie znalazto sie w mechanizmie
blokujgcym, Rys.3.

Aby zakonczy¢ operacje blokowania, przekrecic¢
tuleje do konca w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara, Rys. 4.

Aby usung¢ wiertto, wystarczy przekrecic tuleje
na sprezynie w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara, a zostanie ono wypchniete.
Oznaczy¢ miejsce otworu

e Upewni¢ sie, ze obrabiany element jest
czysty i ptaski, ustawi¢ urzadzenie tak, aby
wiertto centrujgce znajdowato sie centralnie
ponad miejscem, w ktéorym nalezy wyciac
otwor.

ZAMONTOWAC PAS ZABEZPIECZAJACY.

APLIKACIA CHLODZIWA

e Chiodziwo zapewnia dtuzszg zywotnosé
wiertta i umozliwia fatwe usuniecie bryiki
metalu. Do kazdego urzadzenia dotgczona jest
butelka o pojemnosci 500ml.

Uwaga: Pas zabezpieczajqcy oraz ostony « W przypadku urzadzen posiadajacych system

zostaty pominiete na zdjeciu.
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chtodzacy, ciecz smarujaco-chtodzaca bedzie
dostarczona do wiertta automatycznie po
rozpoczeciu wiercenia.

e Podczas wiercenia na powierzchniach
pionowych lub w pozycji odwrdconej, zalecane
jest stosowanie pasty, zelu Ilub pianki.
Najkorzystniejsza jest aplikacja wewnatrz
wiertta przed przystgpieniem do wiercenia.



ROZPOCZECIE WIERCENIA

DOPROWADZIC ZASILANIE DO
URZADZENIA

S
WLACZYC’ ZASILANIE MAGNESU

¢ Podtaczy¢ urzadzenie do gniazda elektrycznego,
zapali sie czerwona dioda LED na elektronicznym
panelu sterowniczym.

e Aby DOPROWADZIC ZASILANIE DO URZADZENIA, nalezy
wcisngc¢ i zwolni¢ czerwony przycisk Rys.9.

e Aby DOPROWADZIC ZASILANIE DO MAGNESU, nalezy
wcisnac i zwolni¢ zotty przycisk - zapali sie zoétta
dioda LED, Rys. 10.

PONOWNIE SPRAWDZIC, czy wiertto centrujace w
dalszym ciggu znajduje sie centralnie w miejscu,
w ktérym nalezy wywierci¢ otwor - niekiedy
podczas wiaczania zasilania magnesu jednostka
moze sie nieco przemiescic w stosunku do
wyznaczonego miejsca, konieczne jest ponowne
ustawienie.

e Magnes utrzyma sie na kazdym metalu
zelaznym o minimalnej grubosci 6mm (14").

ROZPOCZECIE WIERCENIA

o ZAWSZE nalezy opuszczac ostone
zabezpieczajaca.

e WrACzYC SILNIK wciskajac i zwalniajac zielony
przycisk — zapali sie zielona dioda LED, Rys. 11.

e Ostroznie opuszcza¢ wiertto w dét do
powierzchni, na ktérej wykonywana bedzie praca,
delikatnie docisng¢ az do momentu wykonania
przez  wiertto wstepnego  wyztobienia w
powierzchni. Zwieksza¢ site nacisku az do
momentu obcigzenia silnika Rys. 12.

e Utrzymac jednostajng site nacisku przez reszte
procesu skrawania. Zbyt wysoka sita nacisku nie
przyspieszy skrawania, zmniejszy zywotnosé
wiertta i grozi uszkodzeniem silnika. Jezeli wiory
bedg miaty barwe niebieskg, nalezy dodac¢ wiecej
cieczy smarujqco-chtodzacej.

Uwaga: Dla uzyskania przejrzystosci na zdjeciu, usunieto pas zabezpieczajacy oraz

osfony.

11



ROZPOCZECIE WIERCENIA

e ABY ZATRZYMAC SILNIK

WCISNAC I ZWOLNIC ZIELONY PRZYCISK

e W przypadku zablokowania sie wiertta w
obrabianym elemencie, nalezy zATRZYMAC
SILNIK i delikatnie wyciagna¢ wiertto z
obrabianego elementu przed ponownym
uruchomieniem.

e W przypadku przerwania zasilania podczas
wiercenia, urzadzenie musi zostac
zresetowane przed ponownym
uruchomieniem silnika.

e Na koniec wiercenia, brytka metalu zostanie
wypchnieta. Nalezy  wyja¢ wiertto z
obrabianego elementu i zatrzymac silnik.

e Aby wytgczy¢é magnes, nalezy wcisng¢ i
zwolni¢ zo6tty przycisk - magnes nie wytaczy
sie od razu, lecz z 3-sekundowym
opdznieniem, towarzyszy¢ bedzie temu ciggty
sygnat dzwiekowy.

NIEPRAWIDLOWA  KOLEJNOSC  PODCZAS
URUCHAMIANIA LUB WYLACZANIA:

e W przypadku poprawnej kolejnosci, po
kazdej czynnosci nastapi krotki sygnat
dzwiekowy. W przypadku nieprawidtowej
kolejnosci, nastgpi ciagty sygnat dzwiekowy.
e Wiertarka ani magnes nie mogg byc¢
uzytkowane przed aktywacja czerwonego
wiacznika zasilania.

e Po aktywacji czerwonego wigcznika silnik
nie rozpocznie pracy az do momentu
aktywacji magnesu.

Uwaga: Dla uzyskania przejrzystosci na zdjeciu, usunieto pas zabezpieczajacy oraz

ostony

12



