Instrukcja obstugi
BlueMax Mini Modular Plus

589



pl

Spis tresci

590

Przedmowa

—_

4.
5.

. Wprowadzenie

Wazne wskazowki

Zarzadzanie zmianami

Aktualnos¢

Waznos¢ niniejszej instrukcji obstugi
Zakres obowigzywania

Zastrzezenie prawa autorskiego
Odpowiedzialno$¢ witasna uzytkownika
Serwis

Deklaracja WE i protokoty

1.
2.
3.

Deklaracja zgodnosci WE
Wazna wskazowka
Swiadectwo przeszkolenia

Ogdlne przepisy dotyczace bezpieczenstwa

1.

W

Noo ks

o

9.

10.
1.

Wskazdwki dotyczgce znakow, symboli i oznaczen
Informacje ogolne

Zasady bezpieczenstwa dla firmy bedacej
uzytkownikiem

Hatas

Oleje, smary i inne substancje chemiczne

Ryzyko resztkowe

Wskazdwki bezpieczenstwa dla personelu
obstugujacego

Wskazdwki bezpieczenstwa dotyczace eksploatacji
maszyny

Zasady bezpieczenstwa dotyczace utrzymania
sprawnosci

Szkolenie [ instruktaz

Indywidualne srodki ochrony

Przeznaczenie [ sposdb pracy

Nogop,rwn =

Wskazowki ogdélne

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem
Przewidywane nieprawidtowe zastosowanie
Dziatanie i opis maszyny

Tabliczka znamionowa

Wartosci dopuszczalne

Odpowiedzialno$¢

Informacje techniczne

e

No o

Zasady bezpieczenstwa

Punkty zawieszenia

Dane techniczne

Wyposazenie

Programowanie - wyswietlacz cyfrowy
Zbrojenie

Urzadzenia zabezpieczajace

Emisja hatasu
Wypoziomowanie/mocowanie
Wskazowki ogoélne

Wymagane przytacza

Gtdwne przytacze zasilania

Przytacze sprezonego powietrza
Transport

Transport wozkiem widfowym lub waézkiem podnosnym

. Transport wewnatrzzaktadowy
. Kompletnos¢ dostawy

. Postepowanie w przypadku uszkodzen transportowych 612
. Postepowanie w przypadku sktadowania tymczasowego 612
. Miejsce ustawienia

. Fabryczne urzadzenia zabezpieczajace
. Dopuszczalne warunki otoczenia

. Brak konserwacji

. Instalacja elektryczna

. Przytacze pneumatyczne

. Instalacja odpylajgca

593
593
593
593
593
593
593
593
593

594
595
595

596
597

598
598
598
598

599
599

599
599
600

602
602
602
603
603

603

604
604
605
606
608
610
610
611
611
611
611
612
612
612
612
612
612

613
613
613
613
613
613
613

6. Uruchomienie [ bieg probny

oA LN =

9.
10.

Informacje ogolne

Kontrola bezpieczenstwa

Usterki podczas uruchamiania

Pierwsze uruchomienie

Warianty dostawy

Wymienna gtowica wiertarska

Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona Selekta
Wymienna gtowica wiertarska System 32
rzad nawiercen

Wymienna gtowica wiertarska System 32
rzad nawiercen 90°

Pozostate akcesoria

Zespoty maszyny

Uchwyt do matryc do wymienne;j

gtowicy wiertarskiej, 6 wrzecion
Ogranicznik srodkowy

Elementy bazujace

Ustawienie gtebokosci wiercenia
Ogranicznik bebnowy

Dociskacz

Przebudowa obstugi recznej [ wtgeznika noznego
Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
z poziomg gtowicg wiertarska

Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
bez poziomej gtowicy wiertarskiej

Bieg probny

Zakonczenie uruchomienia

7. Ustawienie

1.

Przygotowanie maszyny

Gotowos¢ do pracy

Podtaczenie do instalacji odsysajgcej
Podfaczenie do zasilania sprezonym powietrzem
Podtaczenie do zasilania elektrycznego
Wiaczenie

Obstuga

Nawiercenie rzedu nawiercen,

wymienna gtowica wiertarska, 9 wrzecion
Osadzanie zawiasow

Ustawienie (przygotowanie do pracy)
Narzedzia nasadzane (wiertta)

Wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion,
Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona
(Selekta 22/9)

Wymienna gtowica wiertarska, 9 wrzecion
Wymienna gtowica wiertarska 90°, 9 wrzecion
Wymiana wymiennej gtowicy wiertarskiej
Czyszczenie

Zamocowanie gtowicy

Sprawdzenie dziatania wigcznika
Ustawienie gfebokosci wiercenia,

pionowa gtowica wiertarska

Wiercenie z z poziomg gtowicg wiertarskg
Ustawienia z tytu maszyny

Ogranicznik skoku wiercenia dla wiercenia
rzedu otworéw

Dociski i ogranicznik srodkowy

Dociskacz

Ogranicznik srodkowy

Ustawienie ogranicznikow bebnowych
Ograniczniki wahadtowe

8. Eksploatacja

1.

Kontrola bezpieczenstwa
Wskazowki ogolne
Gotowos¢ do pracy
Urzadzenie sterowania
Wiaczenie

Prace przygotowawcze

615
615
615
615
616
617
617

617

617
617
618

618
619
619
622
622
622
623

623

624
625
625

626
626
626
627
627

628

629
630
630
630

631
631
632
632
632
633
633

634
635

636
636
636
637
637
637

638
638

639
640
640



9.

10.

11.

12.

3. Obstuga
Dociskacz
Obrobka zawiaséw Hettich
Wiercenie
Wociskanie

4. Usterki podczas pracy
Usuwanie usterek

5. Monitorowanie eksploatacji
Monitorowanie pracy

Konserwacja / pielegnacja

1. Wskazdowki ogdlne

Prace przy podzespotach elektrycznych

Instruktaz pracownikdw stuzb utrzymania ruchu

Zatrzymanie maszyny

Czyszczenie maszyny

Silniki elektryczne

5. Prace konserwacyjne
Konserwacja i utrzymanie sprawnosci
Jednostka konserwacyjna

6. Instrukcje dotyczgce przeglagdow
Informacje ogolne

Hwn

Usterki / usuwanie

1. Wskazowki ogdlne
2. Usterki powstate z winy uzytkownika
3. Diagnoza usterek
Ogélne przyczyny usterek
Usterka w pracy maszyny
4. Zgtoszenie usterki

Demontaz [ utylizacja

1. Wskazdéwki ogdlne
Przed demontazem
2. Wytaczenie
3. Demontaz
Wskazowki ogoélne
Demontaz maszyny [ instalacji
4. Substancje niebezpieczne [ utylizacja
Ochrona Srodowiska
Ztomowanie
Olej i odpady zawierajgce olej

Listy czesci zamiennych

Stelaz podstawowy

Ptyta robocza

Napinacz mimosrodowy

System prowadzacy

Wysiegnik

Instalacja odpylajgca

tancuch kablowy

Konsola

Sitownik podnoszacy

10. Ogranicznik gtebokosci wiercenia

11. Regulowany ogranicznik

12. Zacisk

13. Silnik z tozem

14. Ogranicznik $rodkowy

15. Uchwyt do matryc

16. Docisk tylny

17. Docisk przedni

18. Ogranicznik bebnowy

19. Jednostka napedu poziomego

20. Ograniczniki wahadtowe

21. Wymienna gtowica wiertarska 90°, 9 wrzecion
22. Wymienna gtowica wiertarska, 9 wrzecion
23. Wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion
24. Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona
Selekta (22/9)

CONOTOPRWN =

640
641
641
642
642
643
643
643
643

644
644
644
645
645
645
645
645
646
646
646

647
647
647
647
647
647

648
648
648
649
649
649
649

649
649

651
651
652

653
653
654
654
655
656
656
657

658
659
659
659

661
661
662
663

663

25. Schemat instalacji pneumatycznej
26. Schemat elektryczny

13. Numery czesci zamiennych

1.

Wykaz numeréw czesci zamiennych wraz z opisem

14. Instrukcje montazowe akcesoriow

1.
2.

Uchwyt do matryc

Przezbrojenie wigcznika r¢cznego na nozny
Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
z poziomg gtowicg wiertarska

Montaz lasera

Montaz wspornika

664
665

666

669
669

670

671
672

591

pl



pl

Przedmowa

1.

592

Przedmowa

1. Wprowadzenie
2. Wazne wskazdwki
Zarzadzanie zmianami
Aktualnos¢
3. Wazno$¢ niniejszej instrukeji obstugi
Zakres obowigzywania
Zastrzezenie prawa autorskiego
4. Odpowiedzialno$¢ wtasna uzytkownika

Serwis

593
593
593
593
593
593
593
593
593

A OSTRZEZENIE

Nalezy doktadnie zapoznac¢ si¢ z niniejszg instrukcjg
obstugi, aby zdoby¢ podstawowe umiejetnosci

w zakresie maszyny, jej obstugi i konserwacji.
Maszyn¢ obstugiwaé we wiasciwy sposob, zgodnie

z niniejszg instrukcja, aby unikng¢ obrazen u osob

i uszkodzen instalacji. Nie obstugiwa¢ maszyny

na podstawie przypuszczen. Zachowa¢ instrukcje
obstugi, aby skorzystac¢ z niej w przypadku
wystapienia watpliwosci zwigzanych z jakgkolwiek
czynnoscig lub procesem.

Jezeli po przeczytaniu wciaz pojawiaja

sie pytania, nie nalezy uruchamia¢ maszyny.
Najpierw nalezy wyjasni¢ wszelkie pytania
z firma Paul Hettich GmbH & Co. KG.

Celem instrukcji obstugi jest utatwienie zapoznania sie

z maszyng i wykorzystania mozliwosci zastosowania jej
zgodnie z przeznaczeniem.

Instrukcja obstugi zawiera wazne wskazéwki dotyczgce
bezpiecznego, prawidtowego i ekonomicznego uzytkowania
maszyny. Przestrzeganie jej pozwala unika¢ zagrozen,
kosztédw napraw i czaséw przestoju oraz zwiekszy¢
niezawodnosc¢ i wydfuzy¢ okres jej uzytkowania.

Ponadto obowiazujg réwniez krajowe przepisy dotyczace
zapobiegania wypadkom i ochrony Srodowiska.

Rozstawienie i montaz maszyny mogg by¢ wykonywane
wylacznie przez uprawnionych pracownikéw firmy

Paul Hettich GmbH &t Co. KG. Dotyczy to w szczegdlnosci
pierwszego uruchomienia.

Instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna w miejscu
zastosowania maszyny. Instrukcje obstugi muszg przeczytaé,
a nastepnie stosowac wszystkie osoby, ktorym powierzono
wszelkie prace zwigzane z maszyng, takie jak:

® obstuga;

® zbrojenie, usuwanie usterek w przebiegu pracy, pielegnacja,
utylizacja Srodkéw eksploatacyjnych i pomocniczych;

® utrzymanie sprawnosci;
® konserwacja, przeglady, naprawy;

® transport.



1. Wprowadzenie

Gtownym celem niniejszej instrukcji obstugi jest zapewnienie
bezpieczenstwa cztowieka i maszyny zgodnie z dyrektywami
WE w sprawie maszyn. Jest ona przeznaczona dla wszystkich
0s6b, wykonujacych prace zwigzane z opisywang maszyng lub
instalacjg i jej eksploatacja, w szczegdlnosci dla personelu
obstugujacego.

® Osoby obstugujgce/konserwujgce maszyne muszg najpierw
przeczytac niniejszg instrukcje obstugi oraz zapoznac
sie z zasadami obstugi, bezpiecznej eksploatacji oraz
niezbednymi, bezpiecznymi pracami zwigzanymi
z uzbrajaniem, konserwacja lub naprawami.

® Bezpieczenstwo osobiste i najblizszego otoczenia oraz
bezpieczna praca maszyny bez zagrozen dla innych rzeczy
materialnych lub Srodowiska sa zagwarantowane wytacznie
pod warunkiem posiadania odpowiednich umiejetnosci
i przestrzegania wszystkich wskazéwek zawartych
W niniejszej instrukcji obstugi, przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa pracy i obowigzujgcych przepiséw
dotyczacych bezpieczenstwa.

Klient [ uzytkownik musi zapewni¢, aby przed pierwszym
uruchomieniem niniejsza instrukcja trafita do rak personelu
obstugujacego / konserwujacego, byta przechowywana
zawsze w bezposrednim poblizu maszyny oraz aby zawsze
zachowane byty wskazowki i ostrzezenia zawarte

W niniejszej instrukcji obstugi, jak rowniez requty
techniczne, przepisy prawa pracy i inne regulacje
dotyczace miejsca ustawienia.

W zwigzku z tym niniejsza instrukcja obstugi nie zwalnia
uzytkownika z obowigzku opracowania wtasnych zasad
bezpieczenstwa i higieny oraz bezpiecznych procedur
roboczych dostosowanych do wymogow zaktadowych,
okreslonego ciggu technologicznego i maszyn, szczegélnych
warunkéw ustawienia, specjalnych rodzajow przytaczy iflub
wiasciwosci narzedzi albo podzespotdw itd., ich stosowania
oraz nadzorowania ich stosowania.

. Wazne wskazowki

Zarzadzanie zmianami

Niniejsza instrukcja obstugi nie podlega zarzadzaniu
zmianami. W przypadku zmian lub uzupetnien po dostarczeniu
maszyny uzytkownik musi we wtasnym zakresie uaktualni¢
niniejszg instrukcje za pomocg dodatkéw sporzadzonych
samodzielnie lub dostarczonych przez firme

Paul Hettich GmbH & Co. KG.

W odniesieniu do wszystkich danych technicznych, informacji
i ilustracji w kazdej chwili pozostaje zachowane prawo

do wprowadzenia zmian i ulepszen w rozumieniu rozwoju
technicznego.

Aktualnosé

Ustawy, rozporzadzenia, dyrektywy, reqguty techniczne

itd. wymienione w niniejszej instrukcji obstugi oraz ich
przytoczone fragmenty sg zgodne ze stanem techniki
aktualnym w momencie opracowania niniejszej instrukcji.

Uzytkownik musi zawsze uwzglednia¢ ich najnowsze,
obowigzujgce wydanie, aktualizowa¢ je we wtasnym zakresie
i zawsze stosowac je w bardziej restrykcyjnym wydaniu.

Ponadto zwracamy uwage na fakt, ze tres¢ niniejszej
instrukcji obstugi nie jest czeScig wezesniejszych uzgodnien,
zapewnien lub stosunku prawnego ani nie powoduje ich
zmiany. Wszelkie zobowigzania po stronie firmy Paul Hettich
GmbH & Co. KG wynikajg z odpowiedniej umowy dostawy,
ktora zawiera réwniez petne i samodzielnie obowigzujgce
regulacje gwarancyjne lub si¢ do nich odnosi. Te umowne
postanowienia gwarancyjne nie sg rozszerzane ani
ograniczane przez informacje zawarte w niniejszej instrukcji
obstugi.

3. Waznos¢ niniejszej instrukcji obstugi

® Niniejsza instrukcja obstugi obowigzuje wyfgcznie
w odniesieniu do opisywanej maszyny.

® W przypadku pytan i zamawiania czgsci zamiennych
nalezy zawsze poda¢ numer maszyny.

Fragmenty tekstu w niniejszej instrukcji obstugi dotyczace
elementéw wyposazenia, ktdre nie nalezg do zakresu dostawy,
majg wytacznie charakter informacyjny. Nie sg one podstawg
do roszczen zwigzanych z wyposazeniem maszyny w te
elementy.

Zakres obowigzywania

Niniejsza instrukcja obstugi zostata opracowana na podstawie
dyrektyw WE, norm europejskich (zharmonizowanych) i innych
regulacji. Wskazowki dotyczace bezpieczenstwa pracy,
ochrony srodowiska i przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa
moga wynikaé z jeszcze niezharmonizowanych,
obowigzujgcych na terenie Niemiec rozporzgdzen UW [ GUV
lub z norm DIN albo regulacji technicznych wymienionych

w zatgezniku do ustawy o bezpieczenstwie urzadzen
(Geratesicherheitsgesetz — GSG).

Klient/uzytkownik musi we wtasnym zakresie i na wtasng
odpowiedzialnos¢:

® przyja¢ wymienione ustawy, rozporzadzenia, dyrektywy itd.
jako praktyczng podstawe bezpiecznej obstugi i utrzymania,

® kontrolowac ich wdrozenie i stosowanie
w ramach przepisow krajowych / regionalnych /
wewngtrzzaktadowych,

® przygotowac uzupetniajacy osprzet zabezpieczajacy i Srodki
ochrony zalecane przez odpowiednie wtadze miejscowe,
regionalne lub krajowe i zastosowac je przed pierwszym
uruchomieniem.

Instrukcja obstugi:
Paul Hettich GmbH & Co. KG
© 2017 Paul Hettich GmbH & Co. KG

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji obstugi

Prawa autorskie do niniejszej instrukcji obstugi pozostajg
wiasnoscig firmy Paul Hettich GmbH €&t Co. KG.

Instrukcja obstugi jest przeznaczona dla personelu
obstugujacego. Zawarto w niej przepisy i rysunki techniczne,
ktérych nie wolno w catosci ani w czg¢sciach powielaé,
rozpowszechnia¢ ani wykorzystywac bez zezwolenia do celow
konkurencji ani udostepnia¢ podmiotom trzecim.

Przedruk, rdwniez fragmentdw, jest zabroniony.

. Odpowiedzialnos¢ wtasna uzytkownika

Klient lub uzytkownik musi we wtasnym zakresie i na wtasng
odpowiedzialnos¢ zagwarantowaé:

® zachowanie przepiséw dotyczacych bezpieczenstwa
pracy, bezpieczenstwa ogdlnego i ochrony Srodowiska lub
dotyczacych utylizacji w odniesieniu do maszyny, jej obstugi
oraz przeprowadzania przegladéw, prac konserwacyjnych
i napraw,

® niedopuszczenie do nieprawidtowych modyfikacji lub
przerobek maszyny i urzadzen zabezpieczajgcych,

® wykluczenie mozliwosci niewtasciwego, nieprawidtowego
lub niezgodnego z przeznaczeniem zastosowania maszyny.

. Serwis

Obstuga klienta

Paul Hettich GmbH & Co. KG
Anton-Hettich-StraBe 12 - 16
D-32278 Kirchlengern
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Deklaracja zgodnosci WE jest dotaczona luzem.



2. Wazna wskazowka

Wskazowki dla uzytkownika

Oprdcz instrukcji obstugi i requlacji dotyczacych zapobiegania
wypadkom obowigzujgcych w kraju uzytkowania maszyny
lub w miejscu jej zastosowania nalezy przestrzega¢ rowniez
ogdlnie uznanych zasad BHP i norm zawodowych.

Bez zezwolenia firmy Paul Hettich GmbH & Co. KG
uzytkownik nie moze dokonywa¢ zmian konstrukcyjnych
ani modyfikacji maszyny, poniewaz moga one wptyng¢
negatywnie na bezpieczenstwo.

Stosowane czesci zamienne muszg by¢ zgodne

z wymaganiami technicznymi zdefiniowanymi przez
firme Paul Hettich GmbH & Co. KG. Jest to zawsze
zapewnione w przypadku oryginalnych czesci zamiennych
wyszczegdlnionych w obowigzujgcym wykazie czesci
zamiennych.

Prace zleca¢ zawsze wyfgcznie przeszkolonemu lub
poinstruowanemu personelowi i zdefiniowa¢ doktadnie
obowigzki personelu w zakresie obstugi, konserwacji i napraw.

Ponowne wykorzystanie i modyfikacje

Zwracamy Panstwa szczeg6lng uwage na fakt, ze w przypadku
dokonania jakichkolwiek modyfikacji / zmian w podanych
powyzej maszynach deklaracja WE traci swojg waznos¢.
Podmiot gospodarczy dokonujgcy modyfikacji musi uzupetni¢
deklaracje WE oraz poszerzy¢, wzgl. stworzy¢ na nowo,
dokumentacje uwzgledniajaca dokonane modyfikacje.

(Art. 8 pkt. 6 Dyrektywy maszynowej WE).

Nazwisko
Data

od / do

Instruktor Uczestnik szkolenia

3. Swiadectwo przeszkolenia

Osoby podpisujace niniejszy protokét potwierdzajg
wtasnorecznym podpisem prawidtowos¢ ponizszych
informacji i danych.

Potwierdzenie

Niniejszym potwierdzam, ze instrukcje obstugi maszyny:
BlueMax Mini Modular Plus
Wiertarko-osadzarka

Nazwa

Typ konstrukgji
Nr maszyny
zostaty przeze mnie przeczytane i zrozumiane.

Ponadto zobowigzuje si¢ do przestrzegania i stosowania

sie do og6lnie obowigzujgcych zasad bezpieczenstwa,
instrukcji konserwacji i pielegnacji oraz instrukcji wtgczenia
i eksploatacji, w przypadku awarii do postgpowania zgodnie
z odpowiednimi przepisami. Przyjmuje do wiadomosci, ze
nieprzestrzeganie przepisow i wszystkich instrukcji moze
doprowadzi¢ do wypadkow i niebezpieczenstw dla oséb

i rzeczy oraz maszyny.

Rodzaj otrzymanego przeszkolenia

Podpis
Przepisy przeszkolonej
Obstuga dotyczace Konserwacja osoby

bezpieczenstwa
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1. Wskazoéwki dotyczace znakéw, symboli i oznaczen

Zasady bezpieczenstwa w instrukcji obstugi majg nastepujaca
budowe:

A NIEBEZPIECZENSTWO

Ta wskazowka dotyczgca niebezpieczenstwa wskazuje na
bezposrednia sytuacje niebezpieczna, ktéra w przypadku
nieprzestrzegania srodkow bezpieczenstwa prowadzi do
$mierci lub cigzkich obrazen.

A\ OSTRZEZENIE

Ta wskazowka dotyczgca niebezpieczenstwa wskazuje
na mozliwg sytuacje niebezpieczna, ktéra w przypadku
nieprzestrzegania srodkow bezpieczenstwa moze
prowadzi¢ do Smierci lub ciezkich obrazen.

A\ OSTROZNIE

Ta wskazéwka dotyczaca niebezpieczenstwa wskazuje
na mozliwg sytuacje niebezpieczng, ktora w przypadku
nieprzestrzegania Srodkow bezpieczefstwa moze
prowadzi¢ do nieznacznych lub lekkich obrazen.

WSKAZOWKA

Ta wskazowka informuje o mozliwych szkodach
rzeczowych lub procesie o szczegolnym znaczeniu
| waznosci, ktore moga powstac¢ w przypadku
nieprzestrzegania srodkow bezpieczenstwa.

W instrukcji obstugi sg stosowane nastepujgce oznaczenia
miejsc niebezpiecznych:

A /A NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo wskutek porazenia pradem!
W przypadku nieprawidtowego wykonywania pracy
przy podzespofach przewodzacych prad wystepuje
Smiertelne niebezpieczenstwo porazenia pragdem!
Prace przy wyposazeniu elektrycznym mogg by¢

wykonywane wytgcznie przez autoryzowanych,
wykwalifikowanych elektrykow!

@ /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed uszkodzeniem stuchu!

W niektorych obszarach instalacji moze panowac¢ hatas
o natezeniu przekraczajacym 80 dB (A).

Podczas prac w obszarach obcigzonych hatasem nosi¢
Srodki ochrony stuchu!

@ /\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo stwarzane przez drewniany pyt!

Drewniany pyt moze wptywa¢ na prace drog
oddechowych. Dlatego nalezy stosowa¢ maske
przeciwpytowa.



@ /\ OSTRZEZENIE

Zagrozenie pozarowe!

Prace szlifierskie i spawalnicze przy opisywanej
maszynie sg zasadniczo zabronione.

Nalezy przestrzega¢ przepiséw o wykonywaniu robot
spawalniczych oraz zapobieganiu wypadkom.

A /\ OSTRZEZENIE

Ochrona przed wybuchem

Maszyna nie jest zabezpieczona przed wybuchem.
Nie ustawiac jej w poblizu lakierni.

A /\ OSTRZEZENIE

o

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Wystepuje niebezpieczenstwo zgniecenia, wciggnigcia
lub innego zranienia rak.

Nigdy nie siega¢ w kierunku ruchomych elementow
instalacji!

Nosi¢ rekawice ochronne!

& /\ OSTRZEZENIE

2.

Ostrzezenie przed gorgcymi powierzchniami
i przedmiotami!

Wystepuje niebezpieczenstwo odniesienia obrazen
wskutek dotkniecia gorgcych powierzehni (np. silnikow
elektrycznych).

Nie dotykac¢!

Informacje ogdlne

Maszyna opisana w instrukeji obstugi zostata zbudowana
zgodnie z najnowszym stanem techniki i jej eksploatacja jest
bezpieczna.

Jest ona zgodna z norma DIN EN 12100.

Miejsca niebezpieczne sg zabezpieczone zgodnie z przepisami.
Maszyna moze jednak stwarza¢ zagrozenia, jezeli bedzie
uzytkowana nieprawidtowo przez nieprzeszkolony personel
lub niezgodnie z przeznaczeniem.

Mogg wowczas wystepowac zagrozenia dla zdrowia i zycia,
zagrozenia w stosunku do maszyny oraz do jej wydajnej pracy.

Kazda osoba, ktora w warsztacie uzytkownika wykonuje
prace zwigzane z rozstawieniem, uruchomieniem, obstuga,
konserwacja i naprawami maszyny, musi zapoznac si¢

z instrukcja obstugi, w szczegolnosci z rozdziatem ,Zasady
bezpieczenstwa".

We wtasnym interesie petnomocnik ds. bezpieczenstwa

w przedsigbiorstwie uzytkownika powinien przed pierwszym
uzyciem wezwac personel obstugujgcy do pisemnego
potwierdzenia uczestnictwa w szkoleniu i instruktazu oraz
przyjecia do wiadomosci wszystkich zasad bezpieczenstwa.

Zasadniczo nie wolno demontowac ani dezaktywowadé
urzadzen zabezpieczajgcych i oston.

Jezeli demontaz urzadzen zabezpieczajgcych jest wymagany
w ramach utrzymania lub naprawy, to bezposrednio po
zakonczeniu prac konieczny jest ponowny montaz urzadzen
zabezpieczajgcych.

Maszyna moze by¢ eksploatowana wytgcznie w nienagannym
stanie technicznym przez przeszkolony personel.

Prace, ktore wymagajg specjalistycznej wiedzy (np. przy
instalacji elektrycznej lub pneumatycznej), mogg by¢
wykonywane wyfgcznie przez odpowiednio wykwalifikowane
osoby.

W przypadku wszystkich pracach przy maszynie nalezy
ustawi¢ wytgeznik gtowny w potozeniu ,0" (WYL),
zabezpieczy¢ go i odtaczy¢ doptyw sprezonego powietrza.

Przed wykonaniem prac zwigzanych z naprawa, konserwacjg,
montazem lub czyszczeniem wytgczy¢ zrodta zasilania.

Zrodta zasilania:
® energia elektryczna,
® energia pneumatyczna.

A OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo stwarzane przez energi¢ resztkowa!

Rowniez po wyfgczeniu instalacji za pomocg wytacznika
gtdwnego nie nastepuje zredukowanie nagromadzonej
energii.

Nalezy zredukowa¢ energi¢ resztkowg lub nagromadzong
energie!

Wylaczenie/dezaktywowanie zrddet energii:

Przepisy dotyczace bezpieczenstwa urzadzen innych
firm znajdujg sie w dokumentach dotaczonych przez ich
dostawcow (instrukcje obstugi agregatow dokupionych).

Energia elektryczna za posrednictwem wyfgcznika silnika
| wytgcznika gtownego maszyny. Podczas wykonywania
konserwacji lub prac przy maszynie zatozy¢ dodatkowo
tabliczke informacyjna.

Rys.: Wytacznik gtowny
(z perspektywy operatora, po prawej stronie stelazu
maszyny)

Rys.: Wylacznik bezpieczenstwa silnika
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Ogolne przepisy bezpieczenstwa pracy

A /\UWAGA

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Wytaeznik gtdwny wytacza tylko naped, a nie ukfad
pneumatyczny!

Maszyna nie zostata wyposazona w przycisk
zatrzymania awaryjnego ani w urzadzenia awaryjne.
Dlatego nalezy zachowa¢ szczeg6ing ostroznosé¢
podczas obchodzenia si¢ z tg maszyna i pracy na niej.

Energia pneumatyczna powstaje przez podtaczenie
zasilajgce na korpusie maszyny. Nalezy zapewnié, aby
wszystkie komponenty maszyny zostaty odtgczone od uktadu
pneumatycznego i w razie potrzeby zostata odprowadzona
nagromadzona energia. Uzytkownik wstawia w ramach
instalacji mechaniczny kurek gtéwny do zakrecania doptywu
sprezonego powietrza do maszyny.

Rys.: Jednostka konserwacyjna instalacji pneumatyczne;j
(z perspektywy operatora, z tylu po lewej stronie
stelazu maszyny)

3. Zasady bezpieczenstwa dla firmy bedacej uzytkownikiem

Wszystkie osoby zaznajomione z eksploatacja maszyny
(réwniez przetozeni) musza zapoznac sie z rozdziatem
.Zasady bezpieczenstwa" i przestrzega¢ zawartych w nim
informacji.

Maszyn¢ mozna eksploatowaé wyfgcznie w nienagannym
stanie technicznym. Firma bedaca uzytkownikiem przydziela
wyrazne kompetencje np. w zakresie konserwacji, czyszczenia
lub napraw, i zwraca uwag¢ na wymagany poziom
przeszkolenia wymagany do poszczegolnych prac.

Ponadto konieczne jest przestrzeganie przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa obowigzujgcych w kraju uzytkownika.
Unika¢ wszelkich prac, ktore wptywajg na bezpieczenstwo
eksploatacji.

Personel obstugujgcy kontroluje maszyne pod katem zmian
lub usterek, zgtasza je odpowiedniemu petnomocnikowi
ds. bezpieczenstwa i w razie potrzeby wytgcza maszyne

z eksploatacji.

Dozwolone jest uzywanie wyfgcznie odpowiednich narzedzi
do poszczegolnych prac; po zakonczeniu pracy usungé
wszelkie narzedzia. Miejsce pobytu pracownikow nalezy
dobra¢ tak, aby w kazdej chwili mozliwe byto obserwowanie
procesow roboczych, natychmiastowe wytgczanie maszyny

i zapewnienie bezpieczenstwa w kazdej chwili.
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A\ OSTRZEZENIE

Zabronione jest:
® ingerowanie w biezgca prace maszyny,

® usuwanie oston i wytaczanie urzadzen
zabezpieczajgcych,

® utrudnianie swobodnego dostepu do urzadzenia
obstugowego,

® dalsze uzytkowanie maszyny po wystapieniu zmian,
ktore wptywajg na bezpieczenstwo

® oraz manipulowanie przy urzgdzeniach
zabezpieczajgcych lub ich obchodzenie.

4. Hatas

Réwnowazny staty poziom cisnienia akustycznego wedtug
skali A opisywanej maszyny wynosi > 80 dB (A).

A\ OSTRZEZENIE

@ Ostrzezenie przed uszkodzeniem stuchu!

W zaleznosci od warunkow miejscowych moze
wystepowac wyzszy poziom cisnienia akustycznego,
wywotujacy uposledzenie stuchu spowodowane hatasem!

Personel obstugujacy nalezy zabezpieczy¢ za pomoca
odpowiedniego wyposazenia ochronnego lub innymi
Srodkami!

Podczas prac przy maszynie nosi¢ $rodki ochrony stuchu!

5. Oleje, smary i inne substancje chemiczne

Podczas obchodzenia sie z olejami, smarami i innymi
substancjami chemicznymi nalezy uwzglednic i stosowac
obowigzujgce w stosunku do nich przepisy i karty
charakterystyki producentéw tych substancji w odniesieniu
do sktadowania, obstugi, uzycia i utylizacji.

Podczas pracy z substancjami zrgcymi nalezy nosi¢ srodki
ochronne z odpowiedniego materiatu (okulary ochronne,
gumowe rekawice, gumowe obuwie, odziez ochronng).

W przypadku kontaktu z oczami lub skérg nalezy
niezwtocznie przeptuka¢ odpowiednie miejsce duzg iloscig
wody. Odpowiednie urzgdzenia (buteleczka do ptukania oczu,
umywalka, kabina prysznicowa) muszg znajdowac

sie w poblizu miejsca pracy.

6. Ryzyko resztkowe

A\ OSTROZNIE

Zagrozenia resztkowe!

Podczas obchodzenia sie z maszyna wystepuja zagrozenia
resztkowe, ktorych nie udato sie usungé¢ ze wzgledu na jej
konstrukcje.

Nalezy przestrzega¢ zagrozen resztkowych opisanych
w dokumentacji technicznej!

Maszyna zostata skonstruowana zgodnie z aktualnym
stanem wiedzy technicznej oraz obowigzujgcymi requtami
bezpieczenstwa pracy. Mimo tego podczas jej eksploatacji
moga wystepowac zagrozenia dla uzytkownika lub oséb
postronnych.

Maszyne nalezy uzytkowac:

® zgodnie z przeznaczeniem

® w nienagannym stanie technicznym



A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zranienia!

Nigdy nie usuwac¢ urzadzen zabezpieczajacych ani nie
dezaktywowa¢ ich przez modyfikowanie maszyny!

Usterki, ktére mogg wptywaé na bezpieczenstwo, nalezy
niezwfocznie usuwac!

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych
i czyszczenia wytgezy¢ catg maszyne wytgcznikiem
gtdwnym i odtgczy¢ zasilanie sprezonym powietrzem!

7. Zasady bezpieczeristwa dla personelu obstugujacego

® Prace przy maszynie mogg by¢ wykonywane wytgcznie
przez przeszkolony, wykwalifikowany personel.

® Prace zleca¢ wytagcznie przeszkolonemu lub
poinstruowanemu, wykwalifikowanemu personelowi.

® Nalezy stosowac ogdlnie uznane reguty bezpieczenstwa
technicznego i medycyny pracy oraz przepisy BHP.

® Przechowywa¢ w bezposrednim poblizu Srodki pierwszej
pomocy (apteczke itd.).

® Uzytkownik musi zobowigza¢ personel obstugujgcy do
stosowania srodkdw ochrony indywidualnej ?butc')w
ochronnych i statej odziezy roboczej).

Dopuszczalne prace wykonywane przez personel
obstugujacy

Prace, ktore mogg by¢ wykonywane przez personel
obstugujacy, s nastepujace:

® aktywowanie i dezaktywowanie maszyny
® wymiana wiertef
® uzbrajanie maszyny pod wymiar elementu konstrukcyjnego

® podawanie pojedynczych elementéw (utozone na ptasko
ptyty z surowcow drewnianych, zawiasy i ztgcza)

euruchamianie procesu wiercenia i osadzania

® wyjmowanie gotowych elementdw konstrukcyjnych

® czyszczenie maszyny

Wymagania dotyczace obstugi

Operator musi zorganizowa¢ $rodowisko pracy tak, aby

zapewni¢ optymalna, ciggtg produkcje.

Przed pierwszym podjeciem pracy, a nastepnie okresowo co

roku konieczne jest przeszkolenie operatora.

Wszystkie osoby, ktdrym powierzono prace przy instalacji,

zobowigzujg sie przed rozpoczeciem pracy

® przestrzegaé podstawowych przepiséw dotyczacych
bezpieczenstwa pracy i zapobiegania wypadkom

e zaktada¢ lub stosowac¢ podczas pracy osobistg [ zwigzana
ze stanowiskiem odziez ochronng i Srodki pomocnicze, ktdre
stuzg do zapewnienia bezpieczenstwa pracy, jezeli jest to
wymagane ze wzgledow technicznych

Konieczne jest zachowanie zdefiniowanych kompetencji.
Przyktadowo:

® Prace przy wyposazeniu pneumatycznym instalacji
moga by¢ wykonywane wyfgcznie przez specjalnie
wykwalifikowany personel lub przez poinstruowane osoby
nadzorem takiego wykwalifikowanego personelu zgodnie
z obowigzujgcymi regutami technicznymi.

10.

Zasady bezpieczenstwa dotyczace eksploatacji maszyny

® Maszyne mozna uruchamia¢ wytgcznie w stanie
zmontowanym i gotowym do eksploatacji.

® Maszyn¢ mozna uzytkowac tylko wtedy, gdy wszystkie
urzadzenia zabezpieczajace i ochronne, np. ostony, sg
sprawne i nieuszkodzone.

® Podczas uruchomienia operator musi sprawdzié, czy
wszystkie urzadzenia zabezpieczajgce i ochronne oraz
elementy obstugowe dziatajg prawidtowo oraz czy nie
wystepuja uszkodzenia.

® Otoczenie stanowiska pracy zawsze utrzymywaé w czystosci
i zapewni¢ odpowiednie kontrole wewnatrzzaktadowe.

® Wystepujgce zmiany lub usterki zgtasza¢ niezwtocznie
odpowiedniej osobie. W razie potrzeby nalezy natychmiast
zatrzymac i zabezpieczy¢ maszyne.

Zasady bezpieczenstwa dotyczace utrzymania sprawnosci

® Prace zwigzane z utrzymaniem sprawnosci moga by¢
wykonywane wyfgcznie przez wykwalifikowany personel
producenta lub pod jego nadzorem.

e Jezeli podczas prac zwigzanych z konserwacjg i naprawami
maszyna jest catkowicie wytaczona, to nalezy zabezpieczy¢
jq przed przypadkowym witgczeniem.

¢ W razie potrzeby zabezpieczy¢ odpowiednio duzy obszar
wykonywania prac!
® Zamocowac tabliczke ostrzegawcza

® Uzywac odpowiedniego wyposazenia i narzedzi do
wykonania prac zwigzanych z utrzymaniem sprawnosci.

® Prace konserwacyjne i naprawcze mogg by¢ wykonywane
wyfacznie przez wykwalifikowany personel uzytkownika.

® Jezeli podczas prac konserwacyjnych lub naprawczych
konieczny jest demontaz urzadzen zabezpieczajgcych, to
bezposrednio po zakonczeniu prac nalezy zamontowac
i skontrolowac te urzadzenia.

® Zawsze dokrecac pofgczenia Srubowe poluzowane podczas
konserwacji lub napraw.

® Na poczatku prac oczysci¢ przytacza i pofgczenia Srubowe
z oleju, materiatow eksploatacyjnych i zanieczyszczen.

® Zapewnic¢ bezpieczng utylizacje ptyndw eksploatacyjnych
i Srodkdw pomocniczych zgodnie z przepisami o ochronie
Srodowiska.

Szkolenie [ instruktaz

® Uzytkownik jest zobowigzany do poinformowania lub
przeszkolenia personelu obstugujacego w zakresie
istniejgcych przepisow prawnych i dotyczacych
zapobiegania wypadkom oraz w zakresie dostgpnych
urzadzen zabezpieczajacych i ochronnych. Uwzglednié przy
tym rézne kwalifikacje zawodowe pracownikdw.

® Personel obstugujacy musi zrozumie¢ szkolenie, stosowac
zdobyte informacje oraz podpisa¢ dokumentacje.

¢ Tylko w ten sposéb mozna osiggna¢ prace personelu
obstugujgcego ze Swiadomoscig bezpieczenstwa i zagrozen.
Dlatego uzytkownik musi wezwa¢ kazdego pracownika do
potwierdzenia uczestnictwa w szkoleniu wtasnorecznym
podpisem.

¢ Stosowanie tych srodkow bezpieczenstwa pozwala
zminimalizowac potencjat zagrozenia w stopniu
umozliwiajgcym bezpieczng eksploatacje maszyny.
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WSKAZOWKA

Wszystkie dostepne urzadzenia zabezpieczajace
nalezy co najmniej raz przed rozpoczgciem zmiany
skontrolowac¢ pod katem obecnosci i uszkodzen
(kontrola wzrokowa).

11.

600

Srodki ochrony indywidualnej

Uzytkownik musi udostepni¢ nastepujace Srodki ochrony
indywidualnej:

® obuwie ochronne,

® ochrone stuchu,

e okulary ochronne,

® maske przeciwpytowa,

® rekawice ochronne (w razie potrzeby).
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Przeznaczenie [ sposob pracy

4. Przeznaczenie [ sposob pracy

602

N o g bk 0D

Wskazowki ogolne

Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem
Przewidywane nieprawidtowe zastosowanie
Dziatanie i opis maszyny

Tabliczka znamionowa

Wartosci dopuszczalne

Odpowiedzialno$¢
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1. Wskazowki ogolne

Niniejsza instrukcja obstugi musi by¢ stale dostepna

w miejscu eksploatacji maszyny Aby zapewnic bezpieczng
i prawidtowg obstugg tej maszyny, nalezy przeczytaé i
zrozumie¢ instrukcje obstugi, w szczegodlnosci przepisy
bezpieczenstwa. Nalezy scisle przestrzega¢ przepisow
bezpieczenstwa i instrukcji obstugi opisanych w niniejszej
instrukcji obstugi.

Regularnie sprawdza¢ urzadzenia zabezpieczajgce i procedury
robocze tej maszyny.

A Zagrozenie!

Kazda osoba, ktéra wykonuje prace zwigzane

z ustawieniem, uruchomieniem, obstuga, konserwacja
i naprawami maszyny, musi zapoznac¢ si¢ z instrukcja
obstugi i jg zrozumiec.

2. Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

A OSTRZEZENIE

Maszyn¢ nalezy uzywa¢ wylacznie zgodnie z jej
przeznaczeniem oraz w sprawnym stanie technicznym!

Bezpieczenstwo eksploatacji maszyny jest
zagwarantowane wytacznie w przypadku uzytkowania
zgodnego z przeznaczeniem!

BlueMax Mini Modular Plus jest pétautomatyczng wiertarko-
osadzarka do potfabrykatow w formie ptyt i przewidzianych
okué. Przy pomocy powyzszej maszyny mogg by¢ poddawane
obrdbce

lezace w pozycji horyzontalnej ptyty z surowcow drewnianych,
takie jak ptyty wiérowe, ptyty stolarskie, MDF, lite drewno lub
podobne.

Jakiekolwiek uzytkowanie maszyny wykraczajgce poza zakres
zamieszczony w instrukeji uznawane jest za nieprawidtowe
i jest niedozwolone.

Do zastosowania zgodnego z przeznaczeniem zalicza si¢ takze
stosowanie si¢ do wytycznych, dotyczacych uzytkowania,
instalacji i konserwacji.

Samowolne modyfikacje na maszynie powodujg utrate
gwarancji oraz wykluczenie odpowiedzialnosci producenta
za ewentualne szkody z tym zwigzane.

Jakiekolwiek uzytkowanie maszyny wykraczajace poza
zakres zamieszczony w instrukgji jest niedozwolone.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci z tytutu szkod
powstatych wskutek takiego uzytkowania; powstate na
skutek tego ryzyko ponosi sam uzytkownik.

3. Przewidywane nieprawidtowe zastosowanie

A OSTRZEZENIE

W przypadku nieprawidtowego uzytkowania moga
wystgpi¢ zagrozenia!

Jako przewidywalne nieprawidtowe uzycie uznawane
sg przede wszystkim nastepujace sytuacje:

® W przypadku niewtasciwego uzytkowania, niewtasciwe]
nieprzeszkolone lub nieupowaznione, urzadzenie moze
stanowié¢ zagrozenie dla personelu i samej maszyny.
Dlatego maszyna moze by¢ obstugiwana wytacznie
przeszkolone, poinstruowane i uprawnione osoby.

¢ Nieprawidtowy montaz, uruchomienie, obstuga i
konserwacja niniejszej maszyny

® Eksploatacja maszyny z uszkodzonymi urzadzeniami
zabezpieczajgcymi



® Eksploatacje maszyny przy nieprawidtowo zatozonych
urzadzeniach zabezpieczajacych

® Eksploatacja maszyny przy niedziatajgcych urzadzeniach
zabezpieczajacych i ochronnych

¢ Nieprzestrzeganie wskazowek zawartych
W niniejszej instrukcji obstugi odnosnie do transportu,
przechowywania, montazu, uruchamiania, eksploatacji,
konserwacji i doposazenia niniejszej maszyny

® Samowolne modyfikacje konstrukcyjne

® Samowolne modyfikacje napedu niniejszej maszyny
(moc, predkos¢ obrotowa),

¢ Niedostateczne nadzorowanie czgsci maszyny
ulegajgcych zuzyciu

® Nieprawidtowo wykonywane naprawy

® Przypadki katastrofy na skutek dziatania ciat obcych
i sity wyzszej
Wymienione punkty stanowig niektdre z zagrozen, jakie
sg mozliwe pomimo zakazu i moga zagraza¢ zdrowiu
pracownikow.

Uzytkownik zobowiazany jest do przestrzegania wymogow
bezpieczenstwa zdefiniowanych w rozporzadzeniu w sprawie
bezpieczenstwa eksploatacji.

. Dziatanie i opis maszyny

BlueMax Mini Modular Plus jest pétautomatyczng wiertarko-
osadzarka do potfabrykatow w formie ptyt. Przy pomocy
powyzszej maszyny mogg by¢ poddawane obrdbce

lezace w pozycji horyzontalnej ptyty z surowcdw drewnianych,
takie jak ptyty widrowe, ptyty stolarskie, MDF, lite drewno lub
podobne.

Wszystkie elementy poddawane obrdbce sg recznie
wprowadzane do maszyny. Utozone na ptasko ptyty sa
uktadane na stole do obrobki i mocowane za pomocy
urzadzenia dociskowego. Nacisniecie przycisku Start /
witgcznika noznego (opcja) uruchamia proces wiercenia.
Nalezy naciska¢ przycisk Start / wigcznik nozny (opcja) az do
zakonczenia wiercenia. Dzigki zintegrowanemu urzadzeniu
do osadzania (opcja) nastepuje manualne osadzenie
odpowiednich oku¢ meblowych za pomocg uchwytu do
matryc (opcja). Pozwala to na kompletne ukonczenie obrdbki.

Rys.: BlueMax Mini Modular Plus z akcesoriami

5. Tabliczka znamionowa

Wskazowka!
Tabliczka znamionowa znajduje si¢ na maszynie.

Na tabliczce znamionowej znajduja si¢ nast¢pujace
informacje:

producent
adres

oznaczenie typu,
numer maszyny

rok produkgji

dane techniczne
(np. znamionowe cisnienie
robocze)

Wszystkie specyficzne dla danego kraju dane, jak np. znak
CE lub UKCA s3 zamieszczone na tabliczce znamionowe;.
Tabliczka znamionowa zamontowana jest na urzadzeniu.

W celu uzyskania informacji technicznych i podczas
zamawiania czesci zamiennych nalezy poda¢ wszystkie
ww. dane.

. Wartosci dopuszczalne

Dla elementéw wyposazenia i akcesoriéw, m.in. silnikow
napedowych, urzadzen elektrycznych [ elektronicznych itp.
obowigzujg nastepujgce wartosci dopuszczalne:

® temperatura otoczenia: max. 35° C ol
® wzgledna wilgotnos¢ powietrza: ok. 65 %

Ograniczenia przestrzenne maszyny

Ograniczenia przestrzenne maszyny
BlueMax Mini Modular Plus sg zasadniczo
okreslane przez wymiary stelazu maszyny.

Czasowa granica maszyny

Czasowa granica maszyny zalezy od zgodnego

z przeznaczeniem uzytkowania, przestrzegania regularnych
okreséw konserwacji oraz reqularnej wymiany zuzywalnych
czgsci.

. Odpowiedzialnos¢

Usterki moga by¢ usuwane wytacznie przez wykwalifikowany
personel.

Nasza odpowiedzialnosé¢ ogranicza si¢ do szkéd powstatych
pomimo uzytkowania zgodnego z przeznaczeniem. Nie
ponosimy odpowiedzialnosci za nieprawidtowosci dotyczace
bezpieczenstwa, ktdre nie zostaly jeszcze wykryte

w dotychczasowym stanie zaawansowania techniki.

Naruszenia:

® zasad bezpieczenstwa dla personelu obstugujgcego
® wskazdwek dotyczgcych szczegolnych zagrozen

® zakazu samowolnych modyfikacji i przebudow

® zakazu zastosowania czgsci zamiennych i ulegajgcych
zuzyciu lub srodkéw pomocniczych niedopuszczonych przez
producenta powodujg wykluczenie naszej odpowiedzialnosci
za wynikajace szkody
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Zasady bezpieczenstwa

Punkty zawieszenia

Dane techniczne

Wyposazenie

Programowanie - wyswietlacz cyfrowy
Zbrojenie

Urzadzenia zabezpieczajace
Emisja hatasu
Wypoziomowanie/mocowanie
Wskazowki ogolne

Wymagane przytacza

Gtowne przytacze zasilania
Przytacze sprezonego powietrza

Transport

Transport wozkiem widtowym lub wézkiem podnosnym

Transport wewngtrzzaktadowy
Kompletnos¢ dostawy

Postepowanie w przypadku uszkodzen transportowych
Postepowanie w przypadku sktadowania tymczasowego

Miejsce ustawienia

Fabryczne urzadzenia zabezpieczajace
Dopuszczalne warunki otoczenia

Brak konserwacji

Instalacja elektryczna

Przytacze pneumatyczne

Instalacja odpylajaca
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1. Zasady bezpieczenstwa

Przestrzegac¢ przepisow, ostrzezen i uwag dotyczacych
bezpieczenstwa pracy, przepisow bezpieczenstwa i ochrony
Srodowiska we wszystkich pracach opisanych w tym rozdziale.

. Punkty zawieszenia

Podczas roztadowywania maszyny, zespotow i podzespotow
oraz podnoszenia ciezkich fadunkow nalezy stosowaé¢ tylko
odpowiednie i dopuszczone urzgdzenia podnoszace (dzwigi),

a do wewnetrznego transportu odpowiednie Srodki transportu.

Reczny roztadunek lub transport wewngtrzzaktadowy nie jest
dozwolony, jesli ciezar przekracza 25 kg.

W przypadku zastosowania wozkdw widtowych podczas
roztadunku i transportu maszyny nalezy bezwzglednie
przestrzega¢ dopuszczalnej masy catkowitej maszyny (patrz
dane techniczne).

A Zagrozenie!

Podczas pracy z podnosnikiem nie nalezy sta¢ ani
pracowac pod zawieszonymi tadunkami. Istnieje
bezposrednie zagrozenie dla zycia!

Podczas korzystania z urzadzen podnoszacych nalezy
pamietac:

e Urzadzenia podnoszgce mocowac do maszyny [
podzespotow wytgcznie w oznaczonych miejscach
(uszy transportowe),

® Uzywac tylko odpowiedniego i sprawdzonego sprzetu do
przenoszenia fadunku (pasy do podnoszenia, liny, faficuchy,
szekle itp.) o wystarczajgcej nosnosci.

® Zleca¢ mocowanie tylko doswiadczonym fachowcom.

® Maszyne [ zespoty wypoziomowac i podnosi¢ w pionie,
nigdy nie przechylac.

Chroni¢ wystajgce elementy i wyposazenie maszyny
przed uszkodzeniem podczas podnoszenia i transportu
wewnatrzzaktadowego.

Ostroznie zdejmowac wszystkie tadunki ze zwykta
ostroznoscig i zabezpieczy¢ je natychmiast przed
wywroceniem | przechyleniem, stoczeniem sie, uderzeniem,
np. z wozkami widtowymi i spadajgcymi przedmiotami.



3. Dane techniczne

Dt. x szer. x wys. (mm)
Ciezar

Parametry

Czestotliwosé

Instalacja elektryczna
Napiecie robocze

Moc silnika

Moc jednostki HB

Prad znamionowy
Bezpiecznik sieciowy
Instalacja pneumatyczna
CiSnienie powietrza

Hatas

Temperatura

Parametry obrébkowe jednostki napedu pionowego
Maks. grubos¢ prefabrykatu:
Maks. Srednica wiertta:
Maks. gtebokos¢ wiercenia:
Maks. wyciggniecie napedu:
Parametry obrébkowe jednostki napedu poziomego
Maks. grubosé prefabrykatu:
Maks. Srednica wiertta:
Maks. wysoko$¢ wiercenia:

Maks. gtebokos¢ wiercenia:

Wymagane miejsce

maks. poziom hatasu: 80 dB (A)

pod maszyne

ol JE
(]

141

862

58

1856

862 x 800 x 1856

ok. 145 kg

manualna

400V
1,1 kW
0,55 kW
2,65 A
6A

min 6 bar, max. 7 bar

<35°C

38 mm
35 mm
30 mm
600 mm

38 mm
8 mm
5-20 mm
40 mm
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4. Wyposazenie

Ponizej opisano przetaczn
do obstugi i nadzorowani

Rys.: Elementy obstugowe na wiertarko-osadzarkach

OO, WN=

606

Oznaczenie
Przycisk
Przetacznik wyboru
Przetacznik wyboru
Przycisk

Przycisk

Wytacznik gtowny

Objasnienie

Uruchamianie procesu roboczego
Wiercenie w pionie [ poziomie
Automatyczne zwolnienie dociskow
Reczne odblokowanie dociskéw przednich
Reczne odblokowanie dociskéw tylnych

Wigczenie/wytgczenie zasilania elektrycznego maszyny



WSKAZOWKA

Podczas korzystania z wtgcznika noznego nie dziata
przycisk reczny.

Rys.: Wiacznik nozny (opcjonalny)

Poz. Oznaczenie Objasnienie

1 Witaeznik nozny (opcjonalny) Uruchamianie procesu roboczego

pl

Rys.: Przytacze sprezonego powietrza

Poz. Oznaczenie Objasnienie
1 Elektroniczny zawor sterowania cisnieniem Ustawianie cisnienie roboczego (6-7 barow)
2 Ztacze wtykowe Przytacze sprezonego powietrza
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Programowanie - wyswietlacz cyfrowy

® Aby przejs¢ do programowania parametrow, nacisng¢ przycisk
A przez kilka sekund, a na wyswietlaczu pojawi sie PASS.

e Teraz nacisng¢ dwukrotnie RESET / ENTER, pojawig sie trzy
zera, a pierwsza cyfra po prawej stronie zacznie migac.

e Teraz prowadzi¢ za pomocg przycisku A i < hasto 273
i potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER.

Wprowadzenie btednego hasta spowoduje opuszczenie menu.
W przeciwnym razie za pomocg przycisku 4 wybraé nastepujgce
pozycje menu:

Aby zmieni¢ wybrany parametr:

® Nacisng¢ dwukrotnie RESET / ENTER
(nacisniecie raz powoduje wyswietlenie wartosci).

e Uzywajac przyciskéw A i « ustawia si¢ zadang wartosé.

® Aby potwierdzi¢ ustawienie nacisng¢ przycisk RESET/ ENTER.
® Aby wyj$¢ z programowania, nacisng¢ przycisk <.

Mozna teraz zaprogramowac nastepujace parametry.

u 15

> Wartos¢ wyswietlana po przesunigciu
liniowym 10 mm.

Ustawienie fabryczne: 10,0 (podane w milimetrach z jednym
miejscem dziesietnym)

® Najpierw wprowadzi¢ zadang wartos¢ i zamkng¢ przyciskiem
<.

® Przyciskiem A mozna teraz przesung¢ miejsce po przecinku
do zgdanej pozycji.

e Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER.

ndEL

> Liczba miejsc dziesigtnych

e Uzy¢ przycisku A, aby wybra¢ liczbe od 1 do 5, ktéra opisuje
liczbe cyfr po przecinku dziesietnym.

e Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER.

EASE |

> Zdefiniowanie przypisania przyciskow

Ten parametr definiuje za pomocg 3-cyfrowego numeru wiele
funkeji , ktére mogg zostac¢ przypisane do klawiszy. Odbywa si¢
to poprzez wybranie odpowiednich wartosci dla prawidtowe;j
pozycji cyfry. (patrz tabela)

® Przyktad: wprowadzajac w parametrze tASt | wartos¢ 1 w 3
cyfrze kodu, ustawia sie funkcje RESET na przycisku RESET/
ENTER.

608

111 oznacza:

Cyfra 1. 2. 3.
Przycisk < A RESET/ENTER
Wartos¢
0 - - -
1 mm/inch Funkcja ABS/REL RESET
2 - - PRESET
3 - - SZYBKI PRESET
4 ) _ Przesuniecie punktu
zerowego 0; 1; 2
5 - - OFFSET
6 - - SZYBKI OFFSET
7 - - Opozniony RESET*
8 - - Opozniony PRESET*

* Opdznienie oznacza, ze przycisk musi by¢ nacisniety
przez 3 sekundy, aby aktywowa¢ funkcje.

mm [ inch:
> Umozliwia przetaczanie pomigdzy trybem
calowym a trybem mm

® Tryb zmienia si¢ naciskajgc przycisk €. Tryb calowy ma dodat-
kowe miejsce po przecinku. Oznacza, ze parametr nDEC = 4
jest niedostepny.

Funkcja ABS / REL
> Umotzliwia przetaczanie miedzy potozeniem
bezwzglednym i wzglednym

® Nacisniecie przycisku 4 powoduje wyswietlenie symbolu
REL - aktualna warto$¢ zostaje chwilowo wyzerowana.

® Teraz mozna zmierzy¢ wzgledny ruch czujnika w stosunku
do biezgcego punktu odniesienia.

® Ponowne nacisniecie przycisku 4 powoduje wyswietlenie
symbolu ABS a wartos¢ bezwzgledna pojawia si¢ ponownie.

RESET

> Po nacisnieciu przycisku RESET/ ENTER,
wyswietlana wartos¢ wynosi zero

® Umiesci¢ czujnik w znanym punkcie pomiarowym z wartoscig
pomiarowa, np. przy ograniczniku odcinka pomiarowego
z warto$cig pomiarowa rowng 0.

® \W parametrze tASt | poda¢ wartos¢ 1 w 3. cyfrze kodu
(RESET) i potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER.

® Od tego momentu wyswietlacz jest resetowany do zera
po jednokrotnym nacisnieciu przycisku RESET / ENTER.



PRESET

> Po nacisnieciu przycisku RESET/ ENTER,
a wyswietlaczu pojawi si¢ predefiniowana wartos¢.

® Umiesci¢ czujnik w znanym punkcie pomiarowym z wartoscig
pomiarowa, np. przy ograniczniku odcinka pomiarowego z
wartoscig pomiarowg réwng 0.

® \W parametrze tASt | wprowadzi¢ wartos¢ 2 w 3. cyfrze kodu
(PRESET) i potwierdzi¢ RESET/ ENTER.

® Aby zdefiniowa¢ wartos¢ PRESET nalezy ponownie dwa razy
nacisng¢ przycisk RESET [ ENTER i ustawi¢ wartos¢ PRESET.
Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER

® Aby wyj$¢ z programowania, nacisng¢ przycisk <.

* Od tego momentu wyswietlacz resetowany jest po jednokrot-
nym nacisnieciu przycisku RESET/ ENTER do wartosci PRESET.

SZYBKI PRESET

> Ta funkcja jest przydatna, gdy wyswietlana wartos¢
czesto wymaga korekty.

® W parametrze tASt | wprowadzi¢ wartos¢ 3 w 3. cyfrze kodu.
(SZYBKI PRESET) i potwierdzi¢ RESET/ ENTER.

® Aby zdefiniowa¢ wartos¢ PRESET, ponownie nacisngé
dwukrotnie przycisk RESET [ ENTER i ustawi¢ wartos¢ PRESET.
Nastepnie potwierdzi¢ przyciskiem RESET/ ENTER

e Od tej pory naciskajac przycisk RESET [ ENTER trzy raz
przechodzi sie bezposrednio do menu programowania i wy-
chodzi po potwierdzeniu.

Przesunigcie punktu zerowego

> Definiuje trzy rozne punkty zerowe (0; 1; 2),
ktére mozna powigza¢ ze zmiang narzedzia

® W parametrze tASt | poda¢ warto$¢ 4 w 3. cyfrze kodu
(przesuniecie punktu zerowego) i potwierdzi¢ przyciskiem
RESET/ ENTER.

e Dwukrotne nacisniecie przycisku RESET / ENTER spowoduje
wyswietlenie PrSO na wyswietlaczu.

e Teraz mozna wybra¢ warto$¢ zadang dla narzedzia O (na
przyktad ustawiony promien noza 0), a nastepnie potwierdzi¢
przyciskiem RESET / ENTER.

® Teraz pojawia si¢ PrS1, ktéry odpowiada wartosci zadanej dla
narzedzia 1 (na przyktad promien frezu 1): wprowadzi¢ wartos¢
zadang i potwierdzi¢ przyciskiem RESET / ENTER.

® Na koricu pojawi sie PrS2, ktéry odpowiada wartosci zadanej
dla narzedzia 2 (na przyktad promienia urzadzenia tngcego
2):wprowadzi¢ wartos¢ zadang i potwierdzi¢ przyciskiem
RESET / ENTER i wyj$¢ z menu

e Za pomocg przycisku RESET [ ENTER mozna teraz bezposrednio
przejs¢ z punktu zerowego do kolejnego.

® Przypadek szczegolny - jesli PrSO jest rowny 0, aktywne sg
tylko PrS1 i PrS2.

OFFSET

Wartos¢ tego parametru jest dodawana do wyswietlanej
wartosci z dodatnig wartoscig offsetu lub odejmowana z ujemng
wartoscig offsetu, na przyktad w celu skompensowania wartosci
w przypadku zmiany narzedzia lub zuzycia narzgdzia.

SZYBKI OFFSET

Bezposrednie wprowadzenie wartosci OFFSET po dwukrotnym
nacisnieciu przycisku RESET / ENTER, aby czesto korygowa¢
wyswietlang wartos¢.

d Ir

> W ten sposob okresla sie kierunek liczenia.

1 powoduje zmniejszenie wartosci na wyswietlaczu.
0 powoduje zwigkszenie wartosci na wyswietlaczu.

Kalibracja i sprawdzenie

Po zainstalowaniu urzadzenia i zaprogramowaniu wszystkich
parametrow nastepuje kalibracja poprzez nacisniecie PRESET
lub RESET.

® Umiesci¢ czujnik w znanym punkcie pomiarowym
z wartoscig pomiarowa, np. przy ograniczniku odcinka
pomiarowego z wartoscig pomiarowa réwna O.

> Jedli chce si¢ przeprowadzi¢ kalibracj¢ do wezesniej
zdefiniowanej wartosci, potrzebny jest PRESET. pl
W tym celu nalezy wykonaé¢ czynnosci opisane
w rozdziale Programowanie (PRESET lub SZYBKI
PRESET). Po potwierdzeniu programowania osigga si¢
zawsze predefiniowang warto$¢ za pomocg jednego
nacisniecia przycisku RESET [ ENTER.

> Aby wyzerowa¢ wyswietlacz, potrzebny jest RESET.
W tym celu nalezy wykonaé¢ czynnosci opisane
w rozdziale Programowanie (RESET). Po potwierdzeniu
programowania zeruje sie wyswietlang wartos¢ za pomocg
jednego nacisniecia przycisku RESET [ ENTER.

Wskazowka
Zaleca si¢ kalibracje urzadzenia co najmniej
raz w roku w regularnych odst¢pach czasu.

Wymiana baterii

Wyswietlacz wyposazony jest w bateri¢ litowg 2AA; 3,6V.
Zywotnos¢ baterii wynosi okoto 4 lat. Jesli na wyswietlaczu
pojawi si¢ symbol baterii, nalezy jg wymienic. Jesli bateria
zostanie wfozona nieprawidtowo, urzadzenie nie wigczy si¢

i tym samym jest chronione przed odwrotng polaryzacja.
Podczas wymiany baterii czujnik nie moze si¢ poruszac,

W przeciwnym razie wartos¢ wyswietlana bedzie nieprawidtowa,
a wyswietlacz bedzie wymagat ponownej kalibracji.
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Wskazanie roztadowania akumulatora: jesli tadunek aku-
mulatoréw spadnie ponizej okreslonego poziomu, bedzie
sygnalizowane to miganiem, na miesigc przed catkowitym
roztadowaniem.

Wskaznik pomiaru absolutnego

Wskaznik pomiaru wzglednego

Wskaznik w mm.

Wskaznik w calach

Wskaznik w stopniach

Wskaznik dodatniego offsetu pokazuje,

ze wymiar jest poprawny z dodatnim offestem.

Wskaznik ujemnego offsetu pokazuje,

ze wymiar jest poprawny z ujemnym offestem.

Wskaznik zmiany wartosci miga podczas programowania.
Wskazanie punktow zerowych pokazuje, ze zmiana punktow
zerowych jest aktywna.

Wskaznik dla punktu zerowego 1.

Wskaznik dla punktu zerowego 2.

Komunikat o biedzie

oUEr
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> Aktualnie wyswietlana warto$¢ przekracza maksymalng
mozliwg wartos¢ wyswietlang wyswietlacza (mozliwy
zakres od -99999 do 99999)

Zbrojenie

A\ OSTRZEZENIE

Prace zwigzane ze zbrojeniem moga by¢ wykonywane
wytgcznie przez wykwalifikowany personel, ktory ze
wzgledu na posiadajg wiedzg, doswiadczenie i szkolenia
dysponuje wystarczajgcg znajomoscig

® przepisdw dotyczacych bezpieczenstwa,
® przepisdw dotyczacych zapobiegania wypadkom,
e dyrektyw i uznanych zasad techniki.

Wykwalifikowany personel musi zosta¢ upowazniony
przez petnomocnika ds. bezpieczenstwa maszyny do
wykonywania prac zwigzanych ze zbrojeniem.

5. Urzadzenia zabezpieczajace

W celu zabezpieczenia pracownikow przed zagrozeniami
mechanicznymi na maszynie s3 zamontowane ostony
zgodnie z normg EN 953.

Dodatkowo na maszynie znajdujg sie¢ odpowiednie
wskazdwki ostrzegawcze i piktogramy.

Rys.: Przezroczysta ostona

A\ OSTRZEZENIE

Urzadzenia zabezpieczajgce nie mogg by¢ wymieniane,
manipulowane ani wyfgczane.

Maszyna nie zostata wyposazona w przycisk zatrzymania
awaryjnego ani w urzagdzenia awaryjne. Dlatego nalezy
zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢ podczas obchodzenia
sie z tg maszyna i pracy z nig.

Oznaczenie
Obszar: cata maszyna
Ostrzezenie przed niebezpieczenstwem zmiazdzenia rgk

Rys.: Oznaczenie — cata maszyna



Obszar: docisk

Ostrzezenie przed niebezpieczenstwem zmiazdzenia rgk

- £

Rys.: Oznaczenie — dociski

Obszar: ostona zabezpieczajgca narzedzia

Ostrzezenie przed niebezpieczenstwem zmiazdzenia rgk

Rys.: Oznaczenie — wiertarko-osadzarka

Obszar: silnik / naped
Wskazowka: wyjg¢ wtyczke sieciowa przed zmiang narzedzia

Rys.: Oznaczenie — silnik / naped

Obszar: cata maszyna

Wskazowka: wyja¢ wtyczke sieciowg i odfgczy¢ doptyw
sprezonego powietrza przed zmiang narzedzia. Wytacznik gtéwny
nie odfgcza maszyny od zasilania sprezonym powietrzem.

Rys.: Oznaczenie — cata maszyna

Obszar: ostona zabezpieczajaca narzedzia

Oznaczenie promieniowania laserowego

Laserstrahhung

Lagoe Kiasse 1
ot (AN EM £0825-1:2008-05

CE€  A=850nm P, =5mwW
: LFLES0-51 Bed5160 NT
BN BI161363  Paootronic GmbH

Rys.: Oznaczenie — promieniowanie laserowe
Obszar: wiertta

Oznaczenie kierunku obrotu wiertet

; o

Rys.: Oznaczenie - kierunek obrotu wiertet

6. Emisja hatasu

Poziom dzwigku wytwarzanego przez maszyne przekracza
80 dB (a). Zalecamy stosowanie zawsze ochrony stuchu, aby
zapobiec uszkodzeniom stuchu.

pl
A OSTRZEZENIE

Nalezy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony stuchu.

7. Wypoziomowanie /[ mocowanie
Wskazowki ogolne

Ustawienie powinno by¢ przeprowadzone na réwnym,
stabilnym solnym stole ze statymi nogami.

Kazda maszyna musi by¢ zabezpieczona przed ,chodzeniem"
i przewroceniem.

WSKAZOWKA

Zabezpieczone maszyny zapobiegaja wypadkom.

8. Wymagane przylacza
Gtéwne przytacze zasilania

Przy’rqzczenie elektryczne odbywa si¢ za pomocg wtyczki
16 A 2 w przygotowanym i odpowiednio zabezpieczonym
gniezdzie 1.

Nalezy zwroci¢ uwagg na uszkodzenia linii zasilania
elektrycznego.

W razie potrzeby nalezy je wymienic.

WSKAZOWKA

Sprawdzi¢ uprzednio pofgczenie elektryczne przez
wykwalifikowany personel.
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Informacje techniczne

Przytacze sprezonego powietrza

Cata maszyna jest podtgczona do centralnego Zrodta
sprezonego powietrza.

Przewod zasilajgcy jest wyposazony w ztgcze wtykowe 2.

Cisnienie robocze nalezy wyregulowa¢ na 6 - 7 barow za
pomocg regulatora cisnienia 1.

Nalezy to sprawdzi¢ na manometrze.

WSKAZOWKA

Nalezy podawac¢ tylko suche sprezone powietrze,
poniewaz ukfad pneumatyczny jest w wiekszosci

obstugiwany za pomocg powietrza pozbawionego oleju.

Transport

Transport i montaz maszyny mogg by¢ wykonywane
wytgcznie przez wyznaczone/upowaznione firmy/
pracownikow producenta lub pod ich nadzorem.

Po zakonczeniu transportu nalezy skontrolowac¢ catg
maszyne pod katem uszkodzen transportowych, poniewaz
mozliwe uszkodzenia mogg wptyng¢ negatywnie na
dziatanie i bezpieczenstwo instalacji.

WSKAZOWKA

Podczas przygotowania do transportu uwzglednic
mas¢ maszyny!

Ciezar maszyny wynosi okoto 145 kg.

Transport wozkiem widtowym lub wozkiem podnosnym:

Jezeli do zatadunku lub wytadunku stosowane s3

wozki podnosnikowe lub wozki widtowe, muszg one

by¢ dostosowane do odpowiednich fadunkéw i by¢

W nienagannym stanie technicznym.

Zawsze nalezy uwzglednia¢ Srodek cigzkosci
transportowanego fadunku!

Podczas transportu maszyny muszg by¢ prawidtowo
zabezpieczone, a ciezar musi by¢ rGwnomiernie roztozony.
Unika¢ gwattownych ruchdow.

Ustawi¢ maszyne w miejscu wolnym od wstrzagsow

i uderzen. Zabezpieczy¢ jg niezwtocznie przed uszkodzeniem
przez pojazdy transportowe oraz przed przewroceniem.
Podczas roztadunku, transportu i sktadowania postepowac

Z maszyng z najwyzszg starannoscig i zabezpieczy¢ jg przed
zewnetrznymi czynnikami atmosferycznymi

i oddziatywaniem sit oraz przed upadajacymi przedmiotami.

A OSTRZEZENIE

@

A

612

Ostrzezenie przed wiszacymi fadunkami!

W przypadku przestawiania maszyny nalezy
transportowac jg w uniesionym stanie. Wskutek
nieprawidfowego podnoszenia i transportu maszyna
moze si¢e przechyli¢ i upasc.

Nigdy nie zatrzymywac¢ si¢ pod wiszacymi tadunkami!

OSTRZEZENIE
Ostrzezenie przed wiszacymi fadunkami!

Podczas transportu zabronione jest stanie na maszynie
lub wiszenie na niej.

10.

1.

12.

13.

Transport wewnatrzzaktadowy

® Do transportu wewnatrz zaktadu uzywac wyfgcznie
wozkow transportowych o dostatecznej stabilnosci
i nosnosci.

® Podczas transportu bezwzglednie unika¢ uderzen
i wstrzasow.

® Zabezpieczy¢ wystajgce przedmioty przed uszkodzeniami
(silniki, tancuchy, wigzki kablowe, weze, cylindry).

Kompletnos¢ dostawy

Zakres dostawy jest okre$lony na potwierdzeniu zamoéwienia
lub w zestawieniu niniejszej instrukeji obstugi z dowodem
dostawy.

Bezposrednio po odbiorze nalezy skontrolowa¢ kompletnos¢
dostawy.

Brakujgce elementy zareklamowa¢ niezwtocznie

w firmie spedycyjnej i powiadomi¢ o tym firme

Paul Hettich GmbH & Co. KG.

Postepowanie w przypadku uszkodzen transportowych

Bezposrednio po odbiorze i wytadunku skontrolowac
maszyne¢ doktadnie pod katem uszkodzen transportowych,
tj. widocznych z zewnatrz uszkodzen (pekniec, wyoblen,
zagied, rys itd.).

W przypadku podejrzenia uszkodzen transportowych
nalezy niezwtocznie:

o p/owiadomic’ na pismie firme transportowg (spedytora)
i/lub

® w przypadku samodzielnego ubezpieczenia ryzyka
transportowego przez uzytkownika zgtosi¢ podejrzenie
szkody na pismie odpowiedniemu ubezpieczycielowi.

Postepowanie w przypadku sktadowania tymczasowego

Maszyna jest przeznaczona do natychmiastowego montazu

i uruchomienia. Jezeli nie nastgpi to w odpowiednim okresie

okoto 3 miesiecy po dostawie, nalezy podja¢ nastepujgce

Srodki:

® nasmarowac¢ metalowe elementy bez powtoki olejem
antykorozyjnym.

® przykry¢ sterowanie, sprzet elektryczny [ wyposazenie,
silnik napedowy zabezpieczajac przed wilgocig i pytem.

® przykry¢ [ uszczelni¢ wejscia kablowe w skrzynkach
zaciskowych i wtyczkach ze szczeg6lng starannoscia.

® chroni¢ wigzki przewoddw przed szkodnikami. Myszy
i szczury szczegdlnie lubig wysoce elastyczne kable.

® Przechowywa¢ maszynge w suchym, zabezpieczonym przed
przymrozkami pomieszczeniu.

® Przestrzega¢ przepisdw dotyczacych przechowywania.
Chroni¢ przechowywang maszyne, stosujac odpowiednie
Srodki zapobiegajgce przewrdceniu, spadajgcym
przedmiotom, sile zewnetrznej (np. najechanie przez
wozki widtowe), wstrzagsom i wibracjom.



14.

Miejsce ustawienia

W celu zapewnienia prawidtowego i bezpiecznego
ustawienia maszyny nalezy koniecznie wybra¢ réwng
powierzchnie o odpowiedniej nosnosci. Nierownosci
powierzchni ustawienia nalezy skompensowac za pomocg
blach wyrownawczych, aby zapewni¢ stabilnos¢ maszyny.

BlueMax Mini Modular Plus dostarczany jest w opakowaniu
odpowiednio zabezpieczonym do transportu. Aby maszyna
byta zdatna do eksploatacji, nalezy zamontowac niektore
podzespoty. Po rozstawieniu maszyn¢ nalezy oczyscic.

Zabezpieczy¢ maszyne za pomoca 4 dostarczonych czarnych
katownikow 1 (w potgczeniu z wpustem przesuwnym na
profilu dolnym) na stole/stelazu nosnym dostepnym w
miejscu montazu i zabezpieczy¢ jg w ten sposob przed
upadkiem.

A\, OSTROZNIE

Niebezpieczenstwo zmiazdzenia!

15.

16.

Migedzy ruchomymi czeSciami maszyny a filarami,
elementami budynku, szafami itp. nalezy zachowa¢
bezpieczny odstep nie mniejszy niz 500 mm!

W tej strefie bezpieczenstwa nie nalezy ustawiac
palet z fadunkami!

Fabryczne urzadzenia zabezpieczajgce

Fabryczne urzadzenia zabezpieczajgce w miejscu ustawienia
maszyny muszg pozosta¢ fatwo dostepne i w petni
funkcjonalne po zainstalowaniu. Fabryczne urzadzenia
zabezpieczajgce powinny pozosta¢ nienaruszone.

Miejsce ustawienie nalezy wybra¢ tak, aby mozna byto
przeprowadzi¢ naprawy w pozniejszym terminie, bez
ograniczen przestrzennych.

Dopuszczalne warunki otoczenia

® Maszyne mozna ustawiac¢ i eksploatowac wytgcznie
w suchych pomieszczeniach.

® Maszyna nie jest zabezpieczona przed wybuchem.
Nie wolno ustawia¢ jej w poblizu lakierni.

® Zapewni¢ doptyw Swiezego powietrza do oston
wentylatora silnikow elektrycznych.

® Unika¢ zewnetrznego obcigzenia mechanicznego maszyny.

17. Brak konserwacji

Maszyna jest zakonserwowana fabrycznie tylko do
transportu.

® Oczysé maszyne z kurzu i zabrudzenia za pomocg suchej
szmatki.

® Nigdy nie uzywac srodkéw do czyszczenia na zimno,
rozpuszczalnikow nitro lub innych agresywnych srodkow
chemicznych!

® Wszystkie blokady transportowe muszg zosta¢ usunigte.
Powinny one by¢ przechowywane do pozniejszego
ponownego wykorzystania.

18. Instalacja elektryczna

Wiertarko-osadzarka wyposazona w przewdd zasilajacy
oraz wtyczke siftowg 16A. Nalezy zleci¢ elektrykowi
skontrolowanie gniazda pod katem prawidtowego dziatania
przed uruchomieniem maszyny.

Dane dotyczace przytgcza sieciowego mozna odczytaé
z tabliczki znamionowej maszyny.

Wymagania zwigzane z zasilaniem elektrycznym

Dozwolone jest podfgczenie wyfgcznie do instalacji
elektrycznej wykonanej zgodnie z normg VDE 0100.
Bezpieczenstwo elektryczne opisywanego urzadzenia jest
zapewnione jedynie po podtgczeniu do sieci wyposazone;j

w przepisowy system przewodow ochronnych. Bardzo wazne
jest sprawdzenie tego podstawowego wymogu dotyczacego
bezpieczenstwa i wystarczajagcego zabezpieczenia
instalacji. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
ewentualne szkody, ktére wystgpig w wyniku brakujgcego
lub przerwanego przewodu ochronnego. Na tabliczce
znamionowej znajdujg sie informacje o wartosci napiecia
znamionowego oraz odpowiednich zabezpieczeniach.

19. Przytacze pneumatyczne

Wiertarko-osadzarka posiada wbudowany wtyk ztgcza
NW 7,2

® Maks. ci$nienie wejsciowe 8 barow [ 100 PSI

20. Instalacja odpylajaca

Istnieje obowigzek podtaczenia maszyny do instalacji
odpylajacej za pomocg elastycznego weza wykonanego
z trudnopalnych materiatéw. Instalacja odpylajgca nie
wchodzi w skfad wyposazenia.

e Srednica zewnetrzna (kréciec odsysajacy) 80 mm
® Predkos¢ powietrza min 20 m/s

WSKAZOWKA

Wiecej danych technicznych znajduje sie w dokumentacji
producenta.

Samowolne modyfikacje i przebudowy maszyny sg
ze wzgledow bezpieczenstwa zabronione i powoduja
wykluczenie odpowiedzialnosci producenta za
ewentualne szkody z tym zwigzane.
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Uruchomienie/bieg prabny

6. Uruchomienie

ST

9.

Informacje ogodlne

Kontrola bezpieczenstwa

Usterki podczas uruchamiania

Pierwsze uruchomienie

Warianty dostawy

Wymienna gtowica wiertarska

Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona Selekta

Wymienna gtowica wiertarska System 32
rzad nawiercen

Wymienna gtowica wiertarska System 32
rzad nawiercen 90°

Pozostate akcesoria
Zespoty maszyny

Uchwyt do matryc do wymiennej
gtowicy wiertarskiej, 6 wrzecion

Ogranicznik srodkowy

Elementy bazujgce

Ustawienie gtebokosci wiercenia

Ogranicznik bebnowy

Dociskacz

Przebudowa obstugi recznej [/ wtgcznika noznego

Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
z poziomg gtowicg wiertarska

Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
bez poziomej gtowicy wiertarskiej

Bieg probny

10. Zakonczenie uruchomienia
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1.

Informacje ogodlne

Instrukcje przedstawione w tej czesci sg zaleceniami
minimalnymi. W zaleznosci od warunkdw eksploatacji moze
by¢ konieczne ich rozszerzenie w celu utrzymania jakosci
pracy maszyny.

Szczegdlne prace konserwacyjne i naprawcze (instalacja
pneumatyczna itd.) moga by¢ wykonywane wytgcznie przez
odpowiednio wykwalifikowany personel.

Przestrzega¢ ponizszych zasad bezpieczenstwa!

A OSTRZEZENIE

Wystepuje niebezpieczenstwo zmiazdzenia przez
ruchome podzespoty, gdy maszyna nie jest wytgczona.
Przed przystapieniem do prac zwigzanych

z utrzymaniem i czyszczeniem nalezy przetaczy¢
maszyn¢ w stan pozbawiony cisnienia i napiecia!

WSKAZOWKA

Uszkodzenie maszyny wskutek nieprawidtowej naprawy!

Wskutek nieprawidtowego demontazu i montazu
W maszynie moga wystepowac szkody rzeczowe lub
uszkodzenia nastepcze.

W zwigzku z tym podczas wszystkich prac zwigzanych
z demontazem i rozktadaniem na czgsci obowigzujg
nastepujace zasady:

® Oznaczy¢ czesci i zaleznosci miedzy nimi.
® Oznaczy¢ i zanotowa¢ pozycje i miejsce montazu
® Podzespoty wymontowac i przechowywac osobno.

Po wykonaniu prac naprawczych obowigzuja nastepujace
zasady:

® Skontrolowa¢ wszystkie potagczenia Srubowe pod katem
mocnego osadzenia.

Zwroci¢ uwage, jak przy pierwszym uruchomieniu,
na nietypowe odgtosy i nagrzewanie!

2. Kontrola bezpieczenstwa

Uruchomienie moze zosta¢ wykonane wytacznie przez
przeszkolony i odpowiednio wykwalifikowany personel.

Upewnic sig, ze:

® prace zwigzane z montazem, zbrojeniem i konserwacjg sg
catkowicie zakoficzone i w obszarze zagrozenia maszyny
nie przebywajg ani nie pracujg zadne osoby,

® wszystkie urzadzenia zabezpieczajace i ostony s
zamontowane,

® uktad zasilania sprezonym powietrzem jest gotowy do
pracy i
® elementy obstugowe sg tatwo dostgpne.

. Usterki podczas uruchamiania

Podczas uruchamiania nalezy natychmiast wytgczyé zasilanie
elektryczne w przypadku:

® nietypowych odgtoséw roboczych,

® nierownomiernego biegu, drgan lub wibracji,
® usterek agregatow dodatkowych,

® zbyt duzego poboru pradu przez silniki,

o usterek elektrycznych i

® przegrzania narzedzi.

A /A\NIEBEZPIECZENSTWO

Zagrozenie wskutek porazenia pradem!

W przypadku nieprawidtowego wykonywania pracy
przy podzespofach przewodzacych prad wystepuje
Smiertelne niebezpieczenstwo porazenia pradem!

Prace przy wyposazeniu elektrycznym mogg by¢
wykonywane wytgcznie przez autoryzowanych,
wykwalifikowanych elektrykow!

Przy wszystkich usterkach dziatania w zabezpieczonym
stanie maszyny nalezy ustali¢ przyczyne i zlecic¢ jej usunigcie
odpowiednio wykwalifikowanemu personelowi lub, pod
warunkiem posiadania wymaganych kwalifikacji, usung¢

ja samodzielnie.

Maszyne wtgczy¢ dopiero po prawidtowym usunigciu
wszystkich usterek/btedow!

. Pierwsze uruchomienie

Przed pierwszym uruchomieniem maszyny nalezy
wykona¢ nastepujgce czynnosci:

WSKAZOWKA

Pierwsze uruchomienie maszyny moze zostac¢ wykonane
wytgcznie przez wyznaczonego/upowaznionego
pracownika producenta lub pod jego nadzorem.

® Sprawdzi¢, czy maszyna zostata zamontowana zgodnie
z wymienionymi przepisami!

® Zapewnic stabilne ustawienie maszyny!

e Skontrolowaé, czy w obszarze maszyny nie zostaty
przedmioty obce pochodzgce z montazu (narzedzia,
materiaty budowlane itd.)!

® Skontrolowa¢ we¢ze i pofgczenia wezy instalacji
pneumatycznej!

e Skontrolowa¢ urzadzenia zabezpieczajace pod katem
prawidfowego dziatania!l

® Upewnic si¢, ze ruchome podzespoty mogg bez przeszkod
porusza¢ sie w odpowiednich przestrzeniach oraz ze sg
zachowane odstepy bezpieczenstwa!
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Uruchomienie/bieg probny

5. Warianty dostawy
BlueMax Mini Modular Plus z akcesoriami

Wiertarko-osadzarka w kompaktowej formie z wymienng
gtowica wiertarska

® Pneumatyczny skok

® Mechaniczny ogranicznik skoku wiercenia

¢ Ograniczniki bebnowe dla 22, 37, 57 mm

¢ Regulacja gtebokosci 600 mm z wyswietlaczem LCD

® 1 wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion z uchwytem
szybkowymiennym

® 6 uchwytow wiertarskich do uchwytu szybkowymiennego
® 1 potka na narzedzia

® 4 dociski (2 lewe [ 2 prawe)

® 1 ogranicznik Srodkowy ze skalg

® 1 laser

® 2 ograniczniki wahadfowe

e Podfgczenie: 400 V [ 50 Hz [ 3 fazy

e Silniki: pionowa gtowica wiertarska 1,1 kW /
pozioma gfowica wiertarska 0,55 kW

® \Wymagane miejsce: 800 mm szerokosci x 1870 mm
gtebokosci x 920 mm wysokosci

® Akcesoria, uchwyt do matryc, wigcznik nozny, matryce do
wciskania, wiertta nalezy zamawia¢ oddzielnie

Rodzaj artykutu Art. nr j-op.
bez poziomej gtowicy wiertarskiej 9 206 112 1 szt.
z pozioma gfowicg wiertarska, 9 206 114 1 szt.
3 wrzeciona

Rozstaw nawiercen

616




6. Wymienna glowica wiertarska
Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona Selekta

» Wymienna gtowica
wiertarska z 3 wrzecionami

do wykonania wiercen pod
puszke zawiasow Selekta

» Wiertta nalezy zamawia¢

oddzielnie
Rodzaj artykutu Art. nr j.op.
Wymienna gtowica wiertarska,
3 wrzeciona, puszka TX 32/ TX 33 9 131 503 1szt.
Rozs_taw ) 59
nawiercen - -
3 wrzeciona

R
9 ] ¢

Wymienna gtowica wiertarska
do wykonania rzgedu otworow
w Systemie 32

Rodzaj artykutu Art. nr j.op.
Wymienna gtowica wiertarska, 9 131 506 1 szt.
9 wrzecion
Wymienna gfowica wiertarska
z 9 wrzecionami

9 131 505 1 szt.

z uchwytem szybkowymiennym
i uchwytami wiertarskimi

Rozstaw nawiercen
R

oo O000e

32 32 32

32 32 32 32 32
256

Wymienna gtowica wiertarska System 32 rzad nawiercen 90°

» Wymienna gtowica
wiertarska obrécona 0 90° do
prowadnic w Systemie 32

» Wiertta nalezy zamawiaé

oddzielnie
Rodzaj artykutu Art. nr j-op.
Wymienna gtowica wiertarska, 9 132 097 1 szt.
9 wrzecion, 90°
Wymienna gfowica wiertarska
z 9 wrzecionami, 90°
9 131 507 1 szt.

z uchwytem szybkowymiennym
i uchwytami wiertarskimi

Rozstaw nawiercen
L L L L L
L R e

32 32 32 32 32 32 32 32

256

7. Pozostate akcesoria

» Akcesoria do indywidualnej konfiguracji
BlueMax Mini Modular Plus

Opis Art. nr j-op.
3 Uchwyt do matryc do gtowicy 9 132 100 1 szt.
wiertarskiej
4 Wiacznik nozny 9216 143 1 szt.
6 Wspornik 9 208 696 1 szt.
» Zaslepka do uchwytu
szybkowymiennego
Opis Art. nr j.op.
1 Zaslepk h i ki
aslepka do uchwytu Wl.ertars iego 0 040 657 12t
do uchwytu szybkowymiennego
2 ZasSlepka do uchwytu wiertarskiego 0 076 497 1 szt.

617

pl



pl

Uruchomienie/bieg prabny

8. Zespoly maszyny

Uchwyt do matryc do wymiennej glowicy wiertarskiej,

6 wrzecion

Uchwyt do matryc dostarczany jest w oddzielnych czesciach
i nalezy go zmontowac zgodnie z rysunkiem. Uchwyt do
matryc mozna stosowac jedynie w pofgczeniu z tg wymienng
gtowicg wiertarska, 6 wrzecion.

Rys.: Uchwyt do matryc

Zmontowany uchwyt do matryc.

Sruby mocujace do matrycy do wciskania do osadzania
zawiasow i ztaczy.

Zawsze postepowac zgodnie z instrukcjami montazu!
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Boczne mocowanie za pomocg sruby ogranicznika 1

w celu doktadnego umiejscowienia uchwytu do matryc
za pomocg $rub mocujgcych 2 w wymiennej gtowicy
wiertarskiej, 6 wrzecion



Ogranicznik srodkowy

Ustawienie ogranicznika srodkowego

1. Ustawi¢ lewy i prawy ogranicznik na skali, a nastepnie
zablokowac za pomocg dzwigni zaciskowej celem
zachowania nastawionych wymiarow.

2. Aby wywiercic¢ rzad otworow lub wywierci¢ otwory
pod ztacza, dodatkowo umiesci¢ pierscien dystansowy dla
odpowiedniej grubosci obrabianego elementu (15, 16,
17, 18, 19, 20) pomiedzy ogranicznikami. W ten sposob
znalez¢ optymalny punkt poczatkowy wiercenia.

Gdy ograniczniki nie s juz uzywane nalezy obroci¢ je w
dot. W tej pozycji znajduja si¢ one ponizej poziomu stotu
maszyny i obrabiany przedmiot mozna przesuna¢ poza
ograniczniki.

Elementy bazujace

Elementy bazujgce przy wymiennej gtowicy wiertarskiej,
9 wrzecion sg wstepnie zmontowane.

Ustawienie elementéw bazujacych

Ustawienie wysokosci elementu bazujacego

W zaleznosci od grubosci ptyty wysokos¢ lewego i prawego
elementu bazujgcego musi by¢ wyregulowana za pomocg
gornego pierscienia nastawczego 1. Palec elementu
bazujgcego musi zejs¢ mozliwie jak najgtebiej w otwar. Przy
czym pomiedzy prefabrykatem a ogranicznikiem powinno
pozostac¢ ok. 3 mm (podtozy¢ klucz imbusowy 3 mm 2)

Rys.: Ogranicznik srodkowy
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Uruchomienie/bieg probny

Wiacznik docisku / ogranicznika skoku wiercenia

Witgeznik docisku ustawi¢ na rzad nawiercen 3. W wyniku
tego dociski zwolnig si¢ automatycznie po procesie wiercenia
i nie muszg by¢ zwalniane recznie. Uchyli¢ dzwigni¢ uchylng
do ogranicznika skoku wiercenia. Ustawi¢ maszyne do pozycji
wiercenia przy wytgczonym silniku i przesuna¢ dzwignie
(widoczny jest piktogram rzedu nawiercen) 4.

Wiercenie z elementem bazujgcym
(tutaj z prawym elementem bazujacym)

Dosung¢ prefabrykat do ogranicznika srodkowego 5
(pozycja poczgtkowa pierwszego otworu w rzedzie
nawiercen przy grubosci ptyty 19 mm = 10 mm).

Rozpoczaé proces wiercenia i przesung¢ ptyte w prawo,

az wahadfo elementdw bazujgcych przesunie si¢ nad ostatni
otwor. Nastepnie przesung¢ prefabrykat z powrotem, az
trzpien wahadfa wskoczy pionowo w otwor. Pociggnaé
prefabrykat az do ogranicznika 6.
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Ponowi¢ proces wiercenia i sprawdzi¢ odlegtos¢ ostatniego
otworu pierwszej operacji wiercenia i pierwszego otworu
drugiej operacji wiercenia 7.

Najlepszym sposobem sprawdzenia odlegtosci jest wtozenie
w otwory dwoch trzpieni 5 mm. Potrzebna jest do tego
suwmiarka, za pomocg ktdrej mierzy si¢ odlegtos¢ po
zewnetrznej stronie trzpieni 8. Wymiar musi wynosi¢ 37 mm
(odlegtos¢ 32 mm miedzy otworami + 2 razy 2,5 mm

=37 mm).

pl

\l’—"

Jedli wymiar odbiega od podanego, nalezy wyregulowa¢
element bazujacy.

W tym celu nalezy poluzowa¢ Srube wahadta i za pomoca
szesSciokgtnego klucza imbusowego odkre¢ wkret bez tba
(1 obrot = 0,8 mm) 9.
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Uruchomienie/bieg probny

Regulacja gtgbokosci wiercenia

Gteboko$¢ wiercenia mozna regulowac za pomoca $ruby 1
(1 obrot = 1 mm). Nalezy wykona¢ probne wiercenie. Jesli to
konieczne ponownie wyregulowac.

Ogranicznik bgbnowy

Ustawienie odlegtosci krawedzi w Systemie 32 odbywa
sie za pomocg trzpienia oporowego 1. Cztery ograniczniki
sg juz ustawione w nastepujgcych odlegtosciach:

a. 13 mm
b.22 mm
c.37 mm
d. 57 mm

Piagty ogranicznik jest pusty i przedstawia zerowg pozycje
maszyny. Jest to punkt zerowy maszyny i wyswietlacz
cyfrowy jest resetowany do punktu zerowego.

W przypadku indywidualnych odlegfosci pomiedzy

13 mm i 57 mm, ktérych nie mozna re%ulowac’ za pomoca
ogranicznika bebnowego, ogranicznik 1 mozna ustawic¢ za
pomocg wyswietlacza cyfrowego. Aby zachowa¢ pozycje i
mac jg pozniej ponownie uzy¢, mozna zamocowac wpust

przesuwny 2 wzgledem ogranicznika.

Dzwignia blokujaca dla czesto uzywanych odlegtosci

Za pomoca dzwigni blokujgcej po lewej stronie (widzianej
przez operatora) czesto uzywane wymiary mozna regulowaé
za pomocg dzwigni blokujgcej 1.

Maszyna porusza sie wowczas zawsze do ogranicznika 2.

Docisk
Dociski (podzespot) sg wstepnie zmontowane.

Zdjecie pokazuje prawg strone docisku, montaz docisku
z lewej strony jest odbiciem lustrzanym.

1 Docisk przedni
2 Docisk tylny

622

Rys.: Dociski



Przebudowa obstugi recznej [ wiacznika noznego

Zestaw do przezbrojenia zawiera przetgcznik nozny
zawierajacy dwa przewody przytagczeniowe. Wtgcznik nozny
nalezy umiesci¢ na podtodze.

Podtaczenie wtacznika noznego do maszyny
z pozioma gtowicg wiertarska

Widok z tytu maszyny (tylna czes¢ konsoli)

1. Przeciggna¢ czarny przewdd wigcznika recznego
na rozgatezniku Y przez otwory uchwytu instalacji
odpylajacej 1.

Podfgczy¢ czarny przewdd wigcznika noznego
do rozgateznika Y 2

Zdja¢ niebieski przewod 3 w przetgczniku wyboru
Vertikal-fHorizontalbohren" (wiercenie w pionie |
poziomie).

Podtgczy¢ niebieski przewod 4 wtgcznika noznego
do przetacznika wyboru ,,VertikaI—?HorizontaIbohren'
(wiercenie w pionie [ poziomie).

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze
przeprowadzic¢ test dziafania.

A OSTRZEZENIE

Weze sprezonego powietrza nie moga
by¢ uszkodzone ani zagigte.
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Uruchomienie/bieg probny

Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
bez poziomej gtowicy wiertarskiej

Widok z tytu maszyny (tylna cze$¢ konsoli)

1. Przeciggna¢ czarny przewod wiacznika recznego
na rozgatezniku Y przez otwory uchwytu instalacji
odpylajacej 1.

Podtgczy¢ czarny przewdd wiacznika
noznego do rozgateznika Y 2.

|
. Zdjg¢ przewod 3 i podigczy¢ niebieski

przewod 4 wigcznika noznego

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu pracy nalezy
zawsze przeprowadzi¢ test dziatania.

A OSTRZEZENIE

Weze sprezonego powietrza nie mogg
by¢ uszkodzone ani zagigte.

624



10.

Bieg probny z materiatlem [ bez materiatu

W pierwszej kolejnosci zalecane jest wykonanie biegu
probnego bez materiatu i wiertet w celu bezpiecznego
przetestowania wszystkich funkeji. Jezeli wszystkie funkcje
dziatajg prawidfowo, wtozy¢ odpowiednie narzgdzie.

W zaleznosci od podtgczenia do wykonania testu dziatania
nalezy uzy¢ wigcznika recznego lub noznego.

Uruchomi¢ bieg prébny maszyny. Nastepnie wykonac¢ test
z materiatem.

Skontrolowa¢ wykonane prace. Jesli wszystkie ustawienia
sg prawidtowe, mozna rozpocza¢ produkeje.

Warunki

® Wszystkie niezbedne procedury wigczenia muszg
by¢ wykonane.

® Sprezone powietrze musi by¢ wigczone.
® Maszyna musi by¢ ustawiona pod odpowiedni produkt.

® Zwroci¢ uwage na rownomierng prace maszyny i wszelkie
nieprawidtowosci.

® Zasadniczo nalezy informowa¢ personel obstugujgcy
o0 aktualnym postepowaniu.

Zakonczenie uruchomienia

® Po zakonczeniu wszystkich prac serwisowych
i nastawczych nalezy przeprowadzi¢ kontrole
wykonanych prac.

® Sprawdzi¢ wszystkie Sruby i mocowania pod katem
solidnego osadzenia.

® Po sprawdzeniu wykona¢ najpierw test z elementem
konstrukcyjnym.

® Dopiero po stwierdzeniu, ze maszyna pracuje bez zarzutu,
mozna zakonczy¢ uruchomienie.

® Wyfgczy¢ maszyne i przekaza¢ produkcje personelowi
obstugujacemu.

® Zasadniczo nalezy poinformowac operatora o aktualnie
ustawionej produkcji i poinstruowac¢ go w zakresie
odpowiedniego postepowania.

® Nastepnie mozna rozpoczg¢ produkcje.

WSKAZOWKA

Po wykonaniu prac serwisowych nalezy sprawdzi¢
dziatanie wszystkich urzadzen zabezpieczajgcych!

625

pl



pl

Ustawienie

7. Ustawienie
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1.

Przygotowanie maszyny
Gotowos¢ do pracy
Podtaczenie do instalacji odsysajgcej

Podfgczenie do zasilania sprezonym powietrzem

Podfaczenie do zasilania elektrycznego
Wiaczenie
Obstuga

Nawiercenie rzedu nawiercen,
wymienna gfowica wiertarska, 9 wrzecion

Osadzanie zawiaséw
Ustawienie (przygotowanie do pracy)
Narzedzia nasadzane (wiertta)

Wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion,
Wymienna gtowica wiertarska, 3 wrzeciona
(Selekta 22/9)

Wymienna gtowica wiertarska, 9 wrzecion

Wymienna gtowica wiertarska 90°, 9 wrzecion

Wymiana wymiennej gtowicy wiertarskiej
Czyszczenie

Zamocowanie gtowicy

Sprawdzenie dziatania wigcznika

Ustawienie gfebokoSci wiercenia,
pionowa gtowica wiertarska

Wiercenie z z poziomg gfowicg wiertarskg
Ustawienia z tytu maszyny

Ogranicznik skoku wiercenia dla wiercenia
rzedu otworéw

Dociski i ogranicznik srodkowy
Dociskacz

Ogranicznik srodkowy

Ustawienie ogranicznikéw bebnowych

Ograniczniki wahadtowe
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. Przygotowanie maszyny

Maszyna BlueMax Mini Modular Plus jest dostarczana
w kartonie. Aby maszyna byta zdatna do eksploatacji,
nalezy zamontowac niektdre elementy i komponenty.

Po zmontowaniu konieczne jest doktadne wyczyszczenie
maszyny (usuniecie kurzu, resztek oleju lub smaru)

Upewni¢ sie przed wigczeniem wiertarko-osadzarki, ze

® ewentualne prace zwigzane z montazem, zbrojeniem
i konserwacjg sg catkowicie zakonczone

® w obszarze zagrozenia maszyny nie przebywajg ani
nie pracujg zadne osoby

® wszystkie urzgdzenia zabezpieczajgce sg prawidtowo
zainstalowane

® uktad zasilania sprezonym powietrzem jest gotowy
do pracy

Przed rozpoczeciem produkgji:

® Sprawdzi¢ maszyne przed i po wigczeniu pod katem
bezpieczenstwa i prawidtowego dziatania

® Sprawdzi¢ czy uktad zasilania sprezonym powietrzem
jest gotowy do pracy

® Sprawdzi¢ czy maszyna zostata ustawiona pod odpowiedni
produkt

Gotowosc¢ do pracy
Maszyna jest gotowa do pracy jesli

® wszystkie poprzednio wymienione procedury uruchamiania
zostaty wykonane,

® przeprowadzono bieg prébny,
® uktad zasilania sprezonym powietrzem jest podfgczony,
® maszyna jest ustawiona pod odpowiedni produkt,

® maszyna jest stabilnie i pewnie przymocowana do stotu /
stelaza.

Nastepnie mozna rozpocza¢ produkcje.

Podtaczenie do instalacji odpylajacej

Podtaczy¢ maszyne do instalacji odpylajace;. Istnieje
obowigzek podtgczenia urzadzenia do instalacji odpylajacej
za pomoca elastycznego weza wykonanego z trudnopalnych
materiatow.

Waz odsysajacy instalacji odpylajacej podtgczy¢ do krocea
odsysajacego 1 i przymocowa¢ go opasky zaciskows.
Predkos¢ powietrza instalacji odpylajgcej musi wynosi¢
min. 20 m/s.

Srednica weza ssacego: @ 80 mm. Waz ssacy utozyé tak,
aby krociec odsysajgcy nie byt obcigzony!

Rys.: Krdciec odsysajacy
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Podtaczenie do zasilania sprezonym powietrzem

W celu podtgczenia maszyny do sieci sprezonego powietrza
nalezy wsuna¢ przewdd doprowadzajacy na jednostke filtra
powietrza przy pomocy szybkiego ztgcza 1.

Zalecane cisnienie powietrza 6-7 baréw, 100 PSI.

Rys.: Jednostka filtra powietrza z szybkim ztgczem

Podtaczenie do zasilania elektrycznego

Zasilanie elektryczne jest wytwarzane przez wtyk
16-amperowy.

Zleci¢ uprzednio elektrykowi skontrolowanie gniazda pod
katem prawidtowego dziatania.

Nastepnie wsuna¢ wtyk do gniazda.

Maszyna jest przeznaczona do eksploatacji z napigciem
przytagczeniowym wynoszacym 400 V. (inny wariant jest
mozliwy)

Uzy¢ odpowiedniego wtyku zgodnego z normg DIN VDE lub
IEC. W sieci nalezy przewidzie¢ bezpiecznik wstepny.

Sprawdzi¢ kierunek obrotu silnika. Wrzeciono napgdowe musi
obracac sie w prawo.

Jezeli silnik lub wrzeciono napgedowe obraca si¢ w lewo,
nalezy przetaczy¢ zamiennik faz we wtyku.

A ZAGROZENIE

Zagrozenie wskutek porazenia pragdem!

W przypadku nieprawidtowego wykonywania pracy przy
podzespotach przewodzacych prad wystepuje Smiertelne
niebezpieczenstwo porazenia pragdem!

Prace przy wyposazeniu elektrycznym mogg by¢
wykonywane wyfgcznie przez autoryzowanych,
wykwalifikowanych elektrykdw!

|
1
Pl
CE: |
112:GY;3i4:BN; |
51 6: BK; PE: GN/YE
B USUNVASE] S32|E‘>%1ix3x5
e 2 1o e | UL/CSA:
1i2:RD; 3i4:BN;
2 |4 s 113 s 5i6: BK; PE: 0G z GN/YE
—OOJ'V\V‘\*A\ 031 FEE\L** —\— xst Julnee !
16A LNERH I ® Przewdd HS 0,55m (6x)
b-— 5| = ® Mostki 0,2m (4x)
k[ [ ] ® Przewod zasilajacy 0,6m zaizolowany
2 14 6 | | 0,15m
C -Gl ‘ ‘ ® Przewod odprowadzajgcy 0,6m zaizolo-
xt W [2lI3]N |PEJPE wany 0,15m
I I 113 |5 | ® Uziemienie szafki 0,45m uchwyt M6
¥ w32+ [AEH
| ® Uziemienie drzwi 0,35m 2x uchwyt M6
i i b= e Mostek GNGE 0,25m 2x AEH
[ B —— o Mostek niebieski 0,4m 2x AEH
+ ' 2 |4 |6 | ® Szyna nosna TS35 0,25m
1 2 (Rzad otwordéw do symetrycznego
X2 X2 przycinania)
) "W2\® | CE: 112:GY;3i4:BN;
L2 L3N IPE 16808 L : -aY; - BN;
0 (9 _ga1fe) VAol 516 B PE: GNJYE SR RO
| ULJCSA: 1i2:RD; 31 4:BN; '
b 31 5 S5l 51 6: BK; PE: 0G z GN/YE X u|vt|wi|pe
maks. 16A D H D U1 vi i pE -f1 X %% M
Bezpiecznik sieciowy po M32 3>
stronie klienta 5’_‘ X2 -
.. M3 Zestaw z laserem P mod) = patrz tabiczka znamionowa
BlueMax Mini Modular Plus ., osice oo jest opcja Ulape ity -tz i
U (napigcie elektryczne) = patrz tabliczka 1 (natez du) = bliczk
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Naped pionowego wiercenia

Rys.: Schemat obwoddow elektrycznych

Laser

Naped poziomego wiercenia jako

opcja
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Ustawienie

Wiaczenie

Prace przygotowawcze

® Podtgczy¢ zasilanie elektryczne poprzez wetknigcie wtyczki.
® Podtgczy¢ sprezone powietrze i wigczyé je.

® Przygotowaé materiat:
(ptyty, zawiasy [ ztgcza itp.).

Obstuga

Maszyne mozna obstugiwa¢ za pomocg przetacznika noznego
lub przycisku recznego na jednostce sterujgcej. Jednoczesne
nacisniecie przefgcznika noznego lub przetaeznika recznego nie
jest mozliwe.

——aA

Oznaczenie
Przycisk
Przetacznik wyboru
Przetacznik wyboru
Przycisk

Przycisk

Wyfgcznik gtowny

NouhwN=7F

Wiacznik nozny

628

A
=
E
3

Witgczy¢ gtowny wyfacznik zasilania 6.

Przyciskowi noznemu 7 i przyciskowi 1 jednostki sterujgcej
przypisano te same funkcje.

Oba elementy sterujgce muszg by¢ weisniete, az do catkowitego
ukonczenia danej czynnosci.

Jesli przycisk lub przefgcznik nozny zostanie wezesniej zwolniony,
maszyna natychmiast przerwie pracg, a jednostka napedu
powroci do pozycji wyjsciowej. Nalezy ponownie uruchomi¢
proces.

Rys.: Wiacznik nozn
?opcjonalny

Objasnienie

Uruchamianie procesu roboczego

Wiercenie w pionie | poziomie

Automatyczne zwolnienie dociskow

Reczne odblokowanie dociskdw przednich

Reczne odblokowanie dociskdw tylnych
Witgczenie/wytgczenie zasilania elektrycznego maszyny

Uruchamianie procesu roboczego



Nawiercenie rz¢edu nawiercen, wymienna gtowica
wiertarska, 9 wrzecion

Elementy bazujace

Elementy bazujgce przy wymiennej gtowicy wiertarskiej,
9 wrzecion sg wstepnie zmontowane.

Ustawienie elementéw bazujacych
Ustawienie wysokosci elementéw bazujgcych

W zaleznosci od grubosci ptyty wysokos¢ lewego i prawego
elementu bazujacego musi by¢ wyregulowana za pomocg
gornego pierscienia nastawczego 1. Palec elementu
bazujgcego musi zej$¢ mozliwie jak najgtebiej w otwor. Przy
czym pomiedzy prefabrykatem a ogranicznikiem powinno
pozosta¢ ok. 3 mm (podtozy¢ klucz imbusowy 3 mm 2)

Wiacznik docisku / ogranicznika skoku wiercenia

Witgeznik docisku ustawi¢ na rzagd nawiercen 3. W wyniku
tego dociski zwolnig si¢ automatycznie po procesie wiercenia
i nie musza by¢ zwalniane recznie. Uchyli¢ dzwignig uchylng
do ogranicznika skoku wiercenia. Ustawi¢ maszyne do pozycji
wiercenia przy wytagczonym silniku i przesung¢ dzwignig
(widoczny jest piktogram rzedu nawiercen) 4.

Wiercenie z elementem bazujacym
(tutaj z prawym elementem bazujgcym)

Dosung¢ prefabrykat do ogranicznika srodkowego 5 (pozycja
poczatkowa pierwszego otworu w rzedzie nawiercen przy
grubosci ptyty 19 mm= 10 mm).

Rozpocza¢ proces wiercenia i przesung¢ ptyte w prawo, az
wahadto elementow bazujacych przesunie si¢ nad ostatni
otwor. Nastepnie przesung¢ prefabrykat z powrotem, az
trzpien wahadfa wskoczy pionowo w otwor. Pociggngé
prefabrykat az do ogranicznika 6.

Ponowié proces wiercenia i sprawdzi¢ odlegtos¢ ostatniego
otworu pierwszej operacji wiercenia i pierwszego otworu
drugiej operacji wiercenia 7.

Najlepszym sposobem sprawdzenia odlegtosci jest wtozenie
w otwory dwoch trzpieni 5 mm. Potrzebna jest do tego
suwmiarka, za pomocg ktdrej mierzy si¢ odlegtos¢ po
zewnetrznej stronie trzpieni 8. Wymiar musi wynosi¢ 37 mm
(odlegtos¢ 32 mm miedzy otworami + 2 razy 2,5 mm

=37 mm)

Jesli wymiar odbiega od 37 mm, nalezy wyregulowa¢ element
bazujacy.

W tym celu nalezy poluzowa¢ Srube wahadta i za pomoca
szesciokatnego klucza imbusowego odkre¢ wkret bez tba
(1 obrét =0,8 mm) 9.
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Ustawienie

Osadzanie zawiasow

Do osadzania zawiasow potrzebna jest wymienna
gtowica wiertarska, 6 wrzecion.

Przeprowadzi¢ test dziatania przed rozpoczgciem
produkgji.

Przy ztozonej dzwigni nalezy uruchomi¢ wigcznik
bezpieczenstwa, aby wytgczy¢ silnik pryz osadzaniu
zawiasu

e Wsung¢ ptyte 1 do ogranicznika 3.

® Nacisng¢ wtacznik nozny lub reczny.

® Dociski 2 blokujg ptyte i uruchamiany
jest proces wiercenia.

® Dociski pozostajg uruchomione i nadal mocno
trzymaja ptyte.
e Wtozy¢ zawias do matrycy do wciskania 4.

® Przesung¢ uchwyt do matryc 6 za pomocg
uchwytu 5 pod wymienng gtowice wiertarskg.

¢ Nacisng¢ ponownie wigcznik nozny lub reczny.
(Jedna reka na uchwycie do matryc, jedna reka
na przycisku).

® Zawias zostanie osadzony.

WSKAZOWKA

W ten sam sposob osadzane sg ztgcza.

® Nacisng¢ przycisk 5.
* Dociski zostang podniesione i mozna zdja¢ ptyte.
Operacja zostata zakonczona.

. Przygotowanie do pracy

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Przed przystapieniem do przezbrojenia
wyciggna¢ wtyk sieciowy i odtgczyé doptyw
sprezonego powietrzal!

Wybra¢ najpierw odpowiedniag wymienng gtowice
wiertarskg. Maszyna dysponuje 4 wariantami.

Narzedzia nasadzane (wiertta)

Wymagane wiertta s wstepnie zmontowane.
To ustawienie obowigzuje dla wszystkich wymiennych
gtowic wiertarskich.

Wrtozy¢ odpowiednie wiertto 1 do mocowania
bagnetowego 2 i dokreci¢ za pomocg klucza
imbusowego 3 dwie Sruby 7.

Podczas wktadania zwroci¢ uwage na wtasciwg
pozycje dokrecanej powierzchni 8 wiertta.
Sruby musza mocowaé wiertto na tej powierzchni.

630



Wstepnie zmontowane narzedzie 4 wsuwane jest do
uchwytu wymiennej gtowicy wiertarskiej 5 i obrécone w
przeciwnym kierunku do ,kierunku ruchu [ kierunku obrotu"
napedu

Mocowanie bagnetowe blokuje sie.

Powtorzy¢ operacje, az wszystkie narzedzia zostang
bezpiecznie zablokowane.

Niepotrzebne uchwyty nalezy zawsze zabezpieczy¢ zatyczka
zamykajacg 6.

Zawsze sprawdza¢ swojg pracg przed wtozeniem wymiennej
gtowicy wiertarskie;.

Wiertta musza by¢ zablokowane, a wszystkie Sruby musza
by¢ mocno dokrecone. 2

w
=

WSKAZOWKA

Zwroci¢ uwage na oznaczenia kolorami!

Wiertfa oznaczone kolorem czerwonym przeznaczone
sg do wrzecion z kierunkiem obrotu w lewo.

Wiertfa oznaczone kolorem czarnym przeznaczone
sg do wrzecion z kierunkiem obrotu w prawo.

Rozstaw nawiercen o,

Wymienna glowica wiertarska, 6 wrzecion / 3 wrzeciona
gtowica wiertarska,3 wrzeciona (Selekta 22/9)
Te wymienne gtowice wiertarskie stuzg do wykonania B @R
otworéw i osadzenia w nich zawiasow i zfgczy. 9 Li@L @L
Whktadanie narzedzi (wiertet) odoywa sie na stole
roboczym. Rozstaw nawiercen 5
6 wrzecion ——
e ® e
55 R R .
! @ :
oF &R @Rj
]
32 732

Wymienna glowica wiertarska, 9 wrzecion

Ta wymienna gtowica wiertarska stuzy do wykonania
rzedow otwordw.

Rozstaw nawiercen

L L L

EE

32 32 32 32 32 32 32 32
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stawienie

Wymienna gtowica wiertarska 90°, 9 wrzecion

Ta wymienna gfowica wiertarska stuzy do wykonania
otworow pod kgtem 90° (prowadnice).

Mozna uzy¢ maksymalnie 6 wiertet o maksymalnej
Srednicy 5 mm.

Rozstaw nawiercen

L L L
|

L L
R R
A
2 32

32 32 32 32 32 32 3

Wymiana wymiennej glowicy wiertarskiej

W zaleznosci od nawiercen jakie majg zosta¢ wykonane,
nalezy zastosowac odpowiednig, wymienng gtowice
wiertarska.

Na podstawie tego przyktadu pokazemy Panstwu
wymiang wymiennej gtowicy wiertarskiej. Aby unikng¢
obrazen spowodowanych przez ostre narzedzia, zalecamy
zatozenie rekawic ochronnych przy wymianie wymiennej
gtowicy wiertarskie;.

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Przed przystapieniem do przezbrojenia
wyciagng¢ wtyk sieciowy i odfgczy¢ doptyw
sprezonego powietrza!

Nalezy poluzowaé pokretta gwiazdkowe 1, az narzedzie
zsunie sie w dot.

Pafak zabezgieczajqcy 2 przytrzymuje wymienng gtowice
wiertarskg 3 aby nie spadfa. Za pomocg uchwytu

4 wymienna gtowica wiertarska zdejmowana jest z
prowadzenia. Podczas tej czynnosci nalezy odchyli¢ lekko
patak zabezpieczajacy 2.

Odtozy¢ wymienng gtowice wiertarskg na bok.

Czyszczenie

Przed zatozeniem zgdanej wymiennej gtowicy wiertarskiej
nalezy przetrze¢ suchg Sciereczkg powierzchnie
mocowania 5 i napedowe koto zebate 6.

WSKAZOWKA
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Zanieczyszczenia prowadzg do szybkiego zuzycia
czgsci napedowych i zaktécen w procesie
produkecyjnym.




Nalezy oczysci¢ sworznie prowadzace 1.

Otwor 2 w sworzniu prowadzgcym musi by¢ czysty, tak
aby Sruba zaciskowa mogta odpowiednio zabezpieczy¢
wymienng gtowice wiertarska.

Zamocowanie gtowicy

Przygotowana wymienna gtowica wiertarska mocowana

jzest za pomocg uchwytu lub poprzez podtrzymanie patgka

Nalezy upewni¢ sie, ze sworznie prowadzgce zostang
wtozone bez zakleszczania

Nalezy przesung¢ do géry wymienng gtowice wiertarska
i zablokowa¢ patak zabezpieczajgcy 1.

Przykreci¢ pokretta gwiazdkowe 3.

Sprawdzenie dziatania wigcznika/wytgcznika

Wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion uzywana jest
do wykonania nawiercen i osadzania zawiasow [ zfgczy.

Podczas weiskania zawiasu [ ztacza naped wiertet musi
by¢ wytaczony.

Przesun%é uchwyt do matryc 2 za pomocqI dzwigni
recznej 2 do pozycji weiskania. Wigcznik 1 musi zosta¢
uruchomiony przez dzwigni¢ a silnik wytgczy¢ sie za
pomocy wyfgcznika. Nalezy sprawdzi¢ poprawnos¢
dziatania. Jesli to konieczne, nalezy odpowiednio
wyjustowaé wigcznik/wytgeznik.

Zasadniczo przy kazdej zmianie wymiennej gtowicy
wiertarskiej lub po dtuzszym przestoju maszyny nalezy
sprawdzi¢ przetgcznik 1 pod katem prawidtowego
dziatania.
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Ustawienie

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Nieprawidtowe dziatanie moze prowadzi¢ do
powaznych obrazen i zaktécen produkeyjnych!

Pozycja wciskania dla uchwytu do matrye

W razie potrzeby mozna wyregulowac¢ pozycj¢ uchwytu
do matryc. Za pomocg $ruby regulacyjnej 5 reguluje sie
dokfadnie pozycje uchwytu do matryc. Sruba regulacyjna
napiera przy tym na srube ogranicznika 6. Opusci¢
uchwyt do matryc i sprawdzi¢ pozycj¢ przy osadzaniu.
Jesli to konieczne, ponownie wyregulowac, az pozycja
bedzie prawidtowa.

Ustawienie glebokosci wiercenia, pionowa gtowica
wiertarska

Skok wiercenia w dot jest ograniczony przez ogranicznik.

W zaleznosci od grubosci ptyty, skok wiercenia moze

by¢ regulowany indywidualnie. Gteboko$¢ wiercenia
mozna zmieni¢, obracajgc $rube regulacyjng 1. Nastepnie
przeprowadzi¢ prébne wiercenie i sprawdzi¢ gtebokosé¢
wiercenia za pomocg suwmiarki.

Wiercenie z poziomg gtowicg wiertarska

Najpierw ustawi¢ gtebokos¢ wiercenia za pomocg pokretta
(znajdujgcego sie z przodu maszyny).
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Ustawi¢ wysoko$¢ napedu poziomego, uzywajgc skali,
obracajgc pokretfo gwiazdkowe na napgdzie poziomym.

Sprawdzi¢ ustawienia przeprowadzajgc probne wiercenie.

Predkos¢ skoku (wiercenie w prefabrykacie) napedu
poziomego mozna ustawi¢ za pomoca Sruby regulacyjnej
1. Ogranicznik potozenia koricowego (cofanie

napedu poziomego) regulowany jest za pomocg Sruby
regulacyjnej 2.

Sprawdzi¢ ustawienia przeprowadzajgc probne wiercenie.

Do wiercenia z poziomg gfowicg wiertarskg nalezy zawsze
uzywac napinacza mimosrodowego.

Wyja¢ napinacz mimosrodowy z potozenia postojowego

i napig¢ obrabiany element za pomocg napinacza.

Uzy¢ do tego otworu w stole maszynowym, ktory jest
najblizej obrabianego elementu. Ustawi¢ tu napinacz
mimosrodowy i dokreci¢ biatg ptytke z tworzywa
sztucznego do obrabianego elementu. Przekreci¢ dzwignie
napinacza mimosrodowego w lewo, az lekko docisnie
obrabiany element.

Wyzwoli¢ skok wiercenia za pomocg wigcznika recznego
lub noznego.

Ustawienia z tylu maszyny

Predkos¢ krotko przez zagtebieniem sie wiertet

w prefabrykacie moze zosta¢ ograniczona w celu
uzyskania dobrych wynikéw wiercenia. Krétko przed
dojsciem wiertet do ptyty predkos¢ zostaje zmniejszona.

Z tytu maszyny znajduje sie sruba regulacyjna 1

w sitowniku podnoszacym, ktdra stuzy do ustawienia
dolnych ogranicznikéw potozenia koncowego. Obracajac
Srubg requlacyjng predkos¢ skoku mozna zmniejszy¢ lub
zwiekszy¢.

Za pomoca $ruby regulacyjnej 2 w zaworze okresla sie
jak dtugo po zakonczeniu wiercenia dociski majg by¢
zacisnigte, tylko dla wiercenia rzedu nawiercen.

Za pomocg $ruby requlacyjnej 3 ustawia sie predkos¢
skoku wiertta w dot. Za pomocg $ruby regulacyjnej 4
zostaje ustawiony wybieg wiertta pionowej gtowicy
wiertarskiej. W przypadku materiatow MDF wymagany
jest dtuzszy wybieg, aby odprowadzi¢ widry z
wywierconego otworu za pomocg wiertfa. Sprawdzic¢
ustawienia przeprowadzajgc probne wiercenie.

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Zachowa¢ ostroznos¢ podczas ustawiania
wybiegu, nie siega¢ do obracajacych sie wiertet!!!
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Ustawienie

Ogranicznik skoku wiercenia dla wiercenia
rzedu otworow

Podczas wykonywania rzedéw nawiercen skok wiercenia
mozna skrdci¢, aby pracowa¢ efektywniej. Przed regulacjg
wytgczy¢ wiacznik silnika, aby wiertta si¢ nie obracaty.

Uruchomic skok wiercenia za pomocg wigcznika
recznego lub noznego. Przytrzyma¢ wiacznik reczny

| nozny wcisniety do momentu, w ktérym wymienna
gtowica wiertarska znajdzie sie w najnizszym potozeniu
koricowym. Nastepnie ogranicznik zostaje wychylony
za pomocg dzwigni 2.

Przy nastepnej operacji roboczej wykonywany jest
krotki skok.

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Zachowa¢ ostrozno$¢ podczas przemieszczania
sie glowicy wiertarskiej, istnieje
niebezpieczenstwo zmiazdzenia w tej pozycji!

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu regulacji sprawdzi¢
wszystkie prace.

3. Dociski i ogranicznik srodkowy
Dociskacz

Wysokos$¢ dociskow nalezy odpowiednio ustawié¢

w zaleznosci od grubosci ptyty. Pomiedzy prefabrykatem
a stopkg docisku 3 powinien by¢ zachowany odstep
maks. 6 mm (np. podtozy¢ klucz imbusowy SW 5).

Aby ustawi¢ odlegtos¢, Sruba zaciskowa 2 zostaje
poluzowana, a docisk 1 zostaje przesuniety w swoim

w uchwycie. Po uzyskaniu prawidtowej wysokosci
dokreca sie srube zaciskowa.

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Przed wszystkimi pracami konserwacyjnymi
i requlacyjnymi maszyne nalezy wytaczy¢

i odfgczyc sprezone powietrze.

Nalezy zabezpieczy¢ maszyng¢ przed
przypadkowym, ponownym uruchomieniem.

Podczas wiercenia, dociski 1 muszg by¢ ustawione w celu
bezpiecznego zamocowania obrabianego prefabrykatu.
Aby dokona¢ regulacji nalezy zwolni¢ dzwignie zaciskowe
4 | 5 i ustawi¢ docisk. Nastepnie mozna ustawi¢ dociski,
poluzowujgc dzwignie zaciskowg 5. Dzwignie zaciskowe
nalezy nastepnie zaciggna¢.

A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Nie wktadac reki pod gtowice wiertarska.
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Ogranicznik srodkowy

Ogranicznik srodkowy 1 stuzy do obrdbki ztgczy lub jako
pierwszy ogranicznik w rzedzie nawiercen.

W zaleznosci od kierunku pracy nalezy uzyé prawego lub
lewego ogranicznika. Aby dokona¢ ustawien, zwolni¢
dzwignie zaciskowe 2 i ustawi¢ ograniczniki na skali

lub za pomocg pierscienia dystansowego. Po ustawieniu
ogranicznikdw nalezy ponownie dokreci¢ dzwignie
zaciskowe.

Ustawienie ogranicznikow bebnowych

Ograniczniki bebnowe wyznaczajg ustalone odlegtosci.
Ustawienia wstepne: 13 mm, 22 mm, 37 mm i 57 mm.
Odsung¢ nieco stot. Aby ustawi¢ ogranicznik bebnowy 2,
nalezy go obrdci¢ do zgdanej pozycji i zatrzasng¢.

Pozycja swobodna (pozycja bez trzpienia oporowego)
pokazuje punkt zerowy maszyny, w tym miejscu
wyswietlacz cyfrowy mozna zresetowac do punktu
zerowego.

Odlegtos¢ 13 mm  Wymienna gfowica wiertarska,
9 wrzecion do wiercen
pod rzad nawiercen

Odlegtos¢ 22 mm  Wymienna gtowica wiertarska,
6 wrzecion do wiercen pod zawiasy

Odlegtos¢ 37 mm  Wymienna gtowica wiertarska,
9 wrzecion do wiercen
pod rzad nawiercen

Odlegtos¢ 57 mm  Wymienna gtowica wiertarska,
9 wrzecion do wiercen
pod rzad nawiercen

Aby ustawi¢ dowolng pozycj¢ pomiedzy 13 mm

a 57 mm, nalezy uzyc¢ ogranicznika 1 w profilu

i dostosowac go do indywidualnego wymiaru (ustawienie
za pomocg wyswietlacza cyfrowego). Za pomocg $ruby

2 pozycja moze by¢ oznaczona poprzez dosuniecie sruby
do ogranicznika, tak aby ustalona pozycja nie zostata
utracona.

Ograniczniki wahadtowe

Ograniczniki wahadtowe sg regulowane odpowiednio

do zastosowania. Aby dokona¢ ustawienia, zwolni¢ koto
zaciskowg 4 i przesung¢ ogranicznik wahadtowy 5
wzdtuz szyny.

Wartos¢ do ustawienia odczytuje sie na skali znajdujacej
sie na tylnej krawedzi (Rys.: ustawienie wedtug skali).
Ponownie dokreci¢ koto zaciskowg. Nastepnie docisngé
obrabiany przedmiot do ogranicznika wahadtowego.
Gdy ogranicznik wahadtowy nie jest uzywany, moze by¢
odsunigty od obrabianego przedmiotu.

Rys.: ustawienie wedtug skali

4
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Eksploatacja

8. Eksploatacja
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Kontrola bezpieczenstwa
Wskazowki ogoélne
Gotowos¢ do pracy
Urzadzenie sterowania
Wiaczenie

Prace przygotowawcze
Obstuga

Dociskacz

Obrdbka zawiasow Hettich
Wiercenie

Weiskanie

Usterki podczas pracy
Usuwanie usterek
Monitorowanie eksploatacji

Monitorowanie pracy
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1. Kontrola bezpieczenstwa

A OSTROZNIE

Eksploatacja i wszelkie prace serwisowe przy tej
maszynie mogg by¢ wykonywane wytacznie przez
autoryzowanych lub przeszkolonych fachowcow.
Przestrzega¢ wskazowek bezpieczenstwa oraz
wewnetrznych przepisow dotyczacych bezpieczenstwa.

Upewni¢ sie przed wigczeniem maszyny, ze

® ewentualne prace zwigzane z montazem, zbrojeniem
i konserwacjg sg catkowicie zakoniczone,

® w obszarze zagrozenia maszyny nie przebywajg ani nie
pracujg zadne osoby,

® wszystkie urzadzenia zabezpieczajace sg prawidtowo
zainstalowane i

® yktad zasilania sprezonym powietrzem jest gotowy do
pracy.

Wskazowki ogolne
Przed rozpoczgciem produkgji::

® Sprawdzi¢ maszyne przed i po wtgczeniu pod katem
bezpieczenstwa i prawidtowego dziatania.

® Sprawdzi¢ czy uktad zasilania sprezonym powietrzem jest
gotowy do pracy.

® Sprawdzi¢ czy maszyna zostata ustawiona pod odpowiedni
produkt.

WSKAZOWKA

W przypadku nieprawidtowego dziatania lub
wystgpienia usterek nalezy natychmiast poinformowac¢
o tym przetozonego.

Gotowosc¢ do pracy
Maszyna jest gotowa do pracy jesli:

® wszystkie poprzednio wymienione procedury uruchamiania
zostaty wykonane,

® przeprowadzono bieg prébny

® yktad zasilania sprezonym powietrzem jest podtgczony i
® maszyna jest ustawiona pod odpowiedni produkt.
Nastepnie mozna rozpoczaé produkcje.



Urzadzenie sterowania

Element sterujacy ma trzy przyciski i dwa przetgczniki wyboru.

Poz. Oznaczenie
Przycisk
Przetacznik wyboru
Przetacznik wyboru

Przycisk

o0 hwdN

Przycisk

A OSTROZNIE

Miec¢ na uwadze przy wszystkich
wykonywanych pracach:

Bezpieczenstwo przede wszystkim!

Objasnienie

Uruchamianie procesu roboczego
Wiercenie w pionie [ poziomie
Automatyczne zwolnienie dociskow
Reczne odblokowanie dociskéw przednich

Reczne odblokowanie dociskow tylnych
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Eksploatacja

2. Wiaczenie
Prace przygotowawcze

® Podfaczyé zasilanie elektryczne poprzez
wetkniecie wtyczki,
® podfgczyc¢ sprezone powietrze i wigcz je oraz

® przygotowa¢ materiat:
plyty, zawiasy [ ztgcza itp.

3. Obstuga

Maszyne mozna obstugiwac za pomoca wigcznika
noznego lub wigcznika recznego na jednostce sterujace;.
Jednoczesne nacisniecie przetgcznika noznego lub
przetacznika recznego nie jest mozliwe.

Uzy¢ gtownego wiacznika 1, aby wigczy¢ zasilanie
silnika napedowego.

Wigcznikowi noznemu 2 i wigcznikowi recznemu
3 jednostki sterujgcej przypisano te same funkgje.

Oba elementy sterujgce muszg by¢ wcisniete,
az do catkowitego ukonczenia danej czynnosci.

Jesli wigcznik reczny lub nozny zostanie wezesniej
zwolniony, maszyna natychmiast przerwie prace,
a jednostka napedu powrdci do pozycji wyjsciowe;.

Nalezy ponownie uruchomi¢ proces.

TR
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A /\ OSTRZEZENIE

Ostrzezenie przed obrazeniami rak!

Podczas pracy maszyny nalezy trzymac rece z dala
od wiertet, dociskacza oraz matrycy do wciskania,
aby unikna¢ ryzyka zranienia.

Docisk 1

Dociski naprezajg si¢ automatycznie po nacisnigciu
zaworu recznego lub pedatu noznego i mozna je
ponownie zwolni¢ naciskajac zotty przycisk 1.

Maszyne mozna uruchamia¢ dowolnie albo zaworem
do recznego witgczania albo pedatem noznym. W tym
celu nalezy naciska¢ zawor reczny lub pedat nozny az
do zakoniczenia wiercenia (osiggniecia zamierzone;j
gtebokosci wiercenia). Po zwolnieniu wtgcznika gtowica
wiertnicza automatycznie powraca do pofozenia
wyjsciowego.

Obrobka zawiasow Hettich

1. W tylnych trzech wrzecionach wiertarskich umiesci¢
jedno wiertto o srednicy 35 mm z kierunkiem obrotu
w lewo i dwa wiertta o srednicy 10 mm z kierunkiem
obrotu w prawo we wrzecionach bocznych. Przednie
wrzeciona wiertarskie nalezy zabezpieczy¢ za pomocg
zaslepki, aby nie nastgpito samoczynne obluzowanie
Sruby kontrujacej i zapewni¢ skuteczng ochrong przed
zabrudzeniem.

2. Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci wiercenia.
Wykona¢ probne wiercenie, aby ustali¢ doktadng
gtebokos¢ wiercenia.

3. Przy pomocy skali ustawi¢ ograniczniki wahadfowe
zgodnie z zadanym wymiarem (z lewej i prawe;]
strony).

A\ OSTRZEZENIE

W strefie pracy gtowicy wiertarskiej nie umieszczaé
zadnych ogranicznikdw, gdyz moga nastgpi¢ powazne
uszkodzenia np. wrzecion i gtowicy.

Nalezy wykona¢ prébne wiercenie! Sprawdzi¢ wymiary!

(14 BE L WA
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Eksploatacja

Wiercenie

1. Potozy¢ obrabiany element, dosuna¢ do liniatu oporowego
i ogranicznikéw. Uruchomi¢ proces wiercenia za pomocg
wiacznika recznego lub wigcznika noznego i zakonczy¢
zwalniajac je.

2. Teraz mozna szybko zamontowa¢ recznie zawias firmy
Hettich.

Osadzanie

1. Zablokowa¢ zawias z wmontowanymi wstepnie tulejami
do matrycy do wciskania zawiasow i docisng¢ ramie
zawiasu pomiedzy uchwytami sprezynowymi.

2. Przesung¢ w dot patak z matryca do wciskania zawiasow
az do oporu przez wywiercony otwor.

3. Proces osadzania rozpocza¢, naciskajac reczny zawor
1, i trzymac az do jego zakonczenia. Przesung¢ do gory
matryce do wciskania zawiasow.

Zwolni¢ dociski za pomocg dolnego przycisku 2.
Zdjac¢ obrabiany element.
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4. Usterki podczas pracy
Usuwanie usterek

Usterki w maszynie mogaq by¢ usuwane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel wyznaczony przez odpowiedzialng
osobe.

Podczas ustalania przyczyny usterki nalezy uwzgledni¢ cate
otoczenie maszyny. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
w trakcie okresu gwarancji nalezy niezwtocznie powiadomi¢
producenta.

A OSTRZEZENIE

Przestrzegac przepisow dotyczacych bezpieczenstwa
podczas ustalania przyczyny usterki lub usuwania
usterki!

Przestrzega¢ przepiséw dotyczgcych zapobiegania
wypadkom!

® W przypadku usterki mechanicznej upewnic¢ sie, ze
przyrzad montazowy jest pozbawiony cisnienia!

® Zabezpieczy¢ przed ponownym wiaczeniem i oznaczy¢
tabliczkg informacyjng!

5. Monitorowanie eksploatacji

Monitorowanie eksploatacji prowadzone jest przez personel
obstugujacy.

® Przeprowadza¢ kontrole wzrokowe i bezpieczenstwa 1
do 2 razy dziennie [ w czasie jednej zmiany dla wtasnego
bezpieczenstwa i dla bezpieczenstwa operacyjnego
maszyny.

W ekstremalnych warunkach roboczych lub $rodowiskowych
liczba inspekcji na zmiang musi zosta¢ zwigkszona.

Monitorowanie pracy
® Czy maszyna pracuje cicho i nie wpada w wibracje?

® Nieustannie zwraca¢ uwag¢ na mozliwe zmiany i odgtosy
pracy.
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9. Konserwacja / pielegnacja
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1. Wskazowki ogolne

Nieodpowiednia, niewtasciwa i [ lub nieterminowa
konserwacja zwigksza potencjalne zagrozenie i moze
prowadzi¢ do nieprawidtowego dziatania, wysokich kosztow
napraw i dfugich przestojow. Ryzyko takich dziatan obcigza
wytacznie uzytkownika.

Prace przy podzespotach elektrycznych

Uszkodzone podzespoty elektryczne mogg by¢ wymieniane
tylko na identyczne czesci zamienne.

Podczas wszystkich prac przy urzagdzeniach elektrycznych
zawsze wytgczad zasilanie i poprosi¢ o to wykwalifikowany
personel.

A NIEBEZPIECZENSTWO!

Urzadzenia elektryczne, a takze niektore czesci tych
urzadzen znajdujg si¢ pod niebezpiecznym napigciem,
by¢ moze nawet po wyltaczeniu.

Niewtasciwe obchodzenie sie z urzgdzeniami elektrycznymi
moze zatem prowadzi¢ do najpowazniejszych szkod
zdrowotnych i [ lub materialnych.

/A\ OSTRZEZENIE

Konserwacja sprzetu elektrycznego moze by¢
wykonywana wytacznie przez wykwalifikowany
personel.

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac dane urzadzenie
musi by¢ bezpiecznie odtaczone od sieci i uziemione. Uzywac
tylko dopuszczonych czesci zamiennych (np. bezpiecznikow)
o specyfikacji pasujgcej do informacji z listy czesci
wyposazenia.

2. Instruktaz pracownikow stuzb utrzymania ruchu

Zapoznac si¢ z maszyng i niniejszg instrukcjg obstugi przed
rozpoczeciem pracy i pracowac zawsze z zachowaniem zasad
bezpieczenstwa.

W razie potrzeby nalezy réwniez przestrzega¢ dodatkowych
instrukcji obstugi zataczonych do niniejszej instrukcji.

Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek prac konserwacyjnych

sprawdzi¢:

® 7e maszyna zostafa bezpiecznie zatrzymana, a omytkowe
lub nieumysine uruchomienie jest niemozliwe,

® e doptyw sprezonego powietrza do maszyny jest odciety
i maszyna jest zdekompresowana.

Zgtosi¢ planowane do wykonania prace przetozonemu.

A\ OSTRZEZENIE

Natychmiast wymieni¢ zuzyte i / lub uszkodzone
czesci.

W przeciwnym razie zagraza to bezpieczenstwu
osobistemu, bezpieczenstwu pracy maszyny i
bezpieczenstwu srodowiska.



Zalecenie

Stosowa¢ tylko oryginalne czesci zamienne.

Czesci i wyposazenie nie testowane i [ lub zatwierdzone
przez Paul Hettich GmbH & Co. KG mogg wptywaé na
aktywne i bierne bezpieczenstwo maszyny.

Zaniechac¢ nietypowych zastosowan sity we wszystkich
pracach, o ile wykraczaja one poza niezbedny Srodek

do poluzowania [ mocowania przytaczy [ lub potaczen
Srubowych.

Uzywac¢ tylko niezawodnych pod wzgledem technicznym,
odpowiednich narzedzi do prac konserwacyjnych i korzysta¢
z nich prawidfowo i bezpiecznie.

. Zatrzymanie maszyny

® Wyfgczy¢ zasilanie elektryczne maszyny (wyciggngé¢
wtyczke).

e Zdjg¢ waz sprezonego powietrza (zasilanie sprezonym
powietrzemg).

® Zabezpieczy¢ maszyng¢ przed nieautoryzowanym ponownym
uruchomieniem.

® Oczy$¢ maszyne zgodnie z opisem w odpowiednim
rozdziale.

® Przymocowac tabliczki ostrzegawcze do maszyny zgodnie
z przepisami dotyczacymi zapobiegania wypadkom.

A NIEBEZPIECZENSTWO!

UWAGA! Prace konserwacyjne!
Nie wigcza¢ maszyny

Zwraca¢ uwage na ochrone przed emisjami

Zanieczyszczone zabrudzenia (woda do mycia, oleje, smary)
muszg by¢ zbierane i utylizowane zgodnie z przepisami.

. Czyszczenie maszyny

Zasadniczo cata maszyna powinna by¢ czyszczona po kazdym
uzyciu. Najlepiej robi¢ to, przecierajgc Sciereczka i / lub
odkurzajac odkurzaczem przemystowym.

WSKAZOWKA

Nigdy nie czysci¢ maszyny przedmuchujac jg sprezonym
powietrzem.

Czysci¢ w krotkich odstepach czasu, jesli wymagajg tego
warunki pracy

Nalezy czysci¢ maszyne

® zgodnie z przepisami tylko przez odessanie, nigdy
przedmuchujgc sprezonym powietrzem,

® jedynie wycierajgc suchg szmatka, aby usungé m.in.
pozostatosci smaru,

® aby regularnie oczyszczac jg z pytu drewnianego.

Podczas pracy z niebezpiecznymi ptynami, ktére mogg
doprowadzi¢ do zanieczyszczenia wod ziemnych (np.
olejami, detergentami lub rozpuszczalnikami, a takze innymi
substancjami chemicznymi) nalezy przestrzegac zasad
bezpieczenstwa pracy i odpowiednich przepisow.

Nigdy nie uzywac do czyszczenia rak agresywnych,
tatwopalnych lub niebezpiecznych dla zdrowia
rozpuszczalnikow lub srodkéw czyszczgceych.

Silniki elektryczne

Wszystkie silniki elektryczne muszg by¢ reqularnie
czyszczone, poniewaz brud i kurz petnig role warstwy
izolacyjnej, co moze spowodowac przegrzanie silnikow /
cewek.

Oznakowanie, tabliczki informacyjne
Oznakowanie [ tabliczki informacyjne nalezy

® czysci¢ szmatka,

e kontrolowac¢ pod katem mocowania i czytelnosci,
® w przypadku uszkodzenia wymienic.

Laser

Podczas uzywania lasera nalezy go regularnie czyscié¢ suchg
szmatka.

. Prace konserwacyjne

Konserwacja i utrzymanie sprawnosci

Przed rozpoczeciem jakiejkolwiek prac konserwacyjnych

sprawdzi¢:

® 7e maszyna zostata bezpiecznie zatrzymana, a omytkowe
lub nieumysine uruchomienie jest niemozliwe,

® ze doptyw sprezonego powietrza do maszyny jest odciety
i maszyna jest zdekompresowana.

Regularnie sprawdza¢ przewody instalacji elektrycznej

oraz instalacji sprezonego powietrza Nalezy natychmiast
wymieni¢ niesprawne lub uszkodzone czgsci.

A\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zranienia

Prace zwigzane z konserwacjg i utrzymaniem sprawnosci
mogg by¢ wykonywane wyfgcznie przez przeszkolony,
wykwalifikowany personel.

Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych

i naprawczych nalezy wytgczyé maszyne, odfgczyc
zasilanie sprezonym powietrzem i zabezpieczy¢ maszyng
przed nieautoryzowanym ponownym uruchomieniem.

Stosowa¢ tylko oryginalne czesci zamienne. Czgsci

i wyposazenie nie testowane i [ lub zatwierdzone przez
Paul Hettich GmbH & Co. KG mogg wptywa¢ na aktywne
i bierne bezpieczenstwo maszyny.

Zaniecha¢ nietypowych zastosowan sity we wszystkich
pracach, o ile wykraczaja one poza niezbedny Srodek
do poluzowania [ mocowania przytgczy [ lub potgczen
Srubowych.

Uzywac¢ tylko niezawodnych pod wzgledem technicznym,
odpowiednich narzedzi do prac konserwacyjnych i korzystac
z nich prawidtowo i bezpiecznie.
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Przed przystapieniem do pracy przy instalacji pneumatyczne;j
nalezy oczysci¢ maszyne, co najmniej w obszarze roboczym,
jak wskazano ponize;j.

e Zdekompresowa¢ cisnienie w przewodach cisnieniowych
lub wezach uktadu pneumatycznego.

® Ostroznie zdjg¢ weze. Uciekajace sprezone powietrze
moze wzniecic kurz.

¢ Chroni¢ otwarte ztgcza pneumatyczne przed
zanieczyszczeniami (zaklei¢ jesli to konieczne).

® Nigdy nie zamienia¢ przytaczen, wtyczek lub przetgcznikdw.

Nastepstwem sg nieuniknione usterki.

® Zawsze pracowac zachowujgc czystos¢.

Jednostka konserwacyjna

Jednostka konserwacyjna usuwa zanieczyszczenia, kurz,
wode i krople oleju z przewodu powietrznego. Konieczne jest
zapewnienie terminowego oproznienia pojemnika na odpady.
Filtr jest nieskuteczny, jesli poziom cieczy w pojemniku jest
zbyt wysoki. Konsekwencjg sg nieprawidtowe dziatanie i
szybsze zuzycie zaworow i cylindrow. Wymagane interwaty
nalezy ustali¢ wewnetrznie, poniewaz sg one w duzym
stopniu zalezne od jakosci dostepnego sprezonego powietrza.

Jednostki konserwacyjne nalezy codziennie sprawdzaé pod
katem obecnosci wody w wizjerze.

WSKAZOWKA

Po zakonczeniu wszystkich prac zwigzanych z uktadami
sprezonego powietrza sprawdzic¢, czy wszystkie sruby
i przewody sg prawidtowo osadzone.

. Instrukcje dotyczace przegladow

Przeglady s3 miarami okreslajgcymi i oceniajgcymi
rzeczywisty stan maszyny i jej elementdow.
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WSKAZOWKA

Przeglady stuza konserwacji prewencyjnej
i bezpieczenstwu osobistemu.

Nieterminowy przeglad jest uwazany za niewtfasciwg
eksploatacje maszyny.

Operator maszyny musi codziennie sprawdza¢ maszyn¢ pod
katem mozliwych do zidentyfikowania usterek, a wystepujace
btedy nalezy niezwtocznie usuna¢ lub, jesli nie jest to
mozliwe, zgfosi¢.

Maszyne mozna eksploatowa¢ wyfgcznie w nienagannym
stanie technicznym.

Otoczenie maszyny nalezy utrzymywac w stanie czystosci
oraz nie mogg sie tam znajdowac¢ przedmioty mogace
spowodowa¢ potkniecie. Przewody powietrza oraz przewody
instalacji odpylajgcej muszg by¢ prowadzone w taki sposob,
aby nie ograniczaty swobody ruchu personelu obstugujgcego
maszyne.

Przewidziane czynnosci konserwacyjne musza by¢
wykonywane w ustalonych odstepach czasu Jezeli zachodzi
potrzeba, uzytkownik maszyny moze ustali¢ inne odstepy
czasu oraz wykonywac dodatkowe czynnosci.

Podczas cotygodniowego czyszczenia maszyny wszystkie
elementy powinny by¢ sprawdzone w miare mozliwosci,
pod katem zuzycia i uszkodzen. Im wczesniej wykryje sie
uszkodzenie, tym nizsze sg koszty naprawy!

Po montazu wszystkie potgczenia Srubowe nalezy sprawdzic¢
pod wzgledem solidnosci ich dokrecenia! Dotyczy to
szczegdlnie wszystkich komponentow obcigzanych w sposdb
dynamiczny.

Podczas comiesiecznych prac konserwacyjnych, potgczenia
Srubowe obcigzane w sposdb dynamiczny musza by¢
sprawdzane losowo!

Urzadzenia zabezpieczajgce musza by¢ regularnie
sprawdzane (co najmniej raz w miesigcu) pod kgtem
prawidfowego dziatania.

Wszystkie przewody elektryczne i weze pneumatyczne nalezy
sprawdzi¢ pod kagtem uszkodzen i zamocowania.

Sprawdzi¢ przepusty kablowe w skrzynkach zaciskowych pod
katem szczelnosci i solidnosci mocowania.

Informacje ogodlne
Nalezy regularnie oczyszcza¢ maszyn¢ z pytu drewnianego.

Regularnie sprawdzaé przewody instalacji elektrycznej oraz
instalacji sprezonego powietrza.

Nalezy natychmiast wymienic niesprawne lub uszkodzone
czesci. Uzywac wyfgcznie oryginalnych czesci zamiennych!



Usterki / usuwanie

10. Usterki / usuwanie
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1. Wskazowki ogolne

WSKAZOWKA

W przypadku wszystkich usterek nalezy
w pierwszej kolejnosci ustali¢ przyczyne.

Zasady bezpieczenstwa

Usterki w maszynie mogaq by¢ usuwane wytgcznie przez
wykwalifikowany personel wyznaczony przez odpowiedzialng
osobe.

Podczas ustalania przyczyny usterki nalezy uwzgledni¢ cate
otoczenie maszyny. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
w trakcie okresu gwarancji nalezy niezwtocznie powiadomi¢
producenta.

A OSTRZEZENIE

Przestrzegac¢ przepisow dotyczacych bezpieczenstwa
podczas ustalania przyczyny usterki lub usuwania
usterki!

Przestrzegac¢ przepisow dotyczacych zapobiegania
wypadkom!

® W przypadku usterki mechanicznej upewnic¢ sie, ze
przyrzad montazowy jest pozbawiony cisnienia!

® Zabezpieczy¢ przed ponownym wigczeniem
i 0znaczy¢ tabliczkg informacyjna!

2. Usterki powstate z winy uzytkownika

Dostarczona maszyna [ system zostata poddana kontroli
dziatania przez nasz wyspecjalizowany personel.

Zaktocenia spowodowane niewtasciwg obstuga,
niewtasciwym uzytkowaniem lub nieodpowiednig
(nieterminowg [ niewtasciwg) obstugg techniczng nie
podlegaja zadnej gwarancji. Ryzyko takich dziatan obcigza
wytgcznie uzytkownika.

3. Diagnoza usterek

A OSTROZNIE

Podczas diagnozy usterek nalezy przestrzega¢
przepisow, ostrzezen i wskazowek

Przy diagnozowaniu usterek nalezy postepowac krok po
kroku i zapisywa¢ wszystkie obserwacje, wyniki testow lub
pomiarow.

Postara¢ sie jak najdoktadniej okresli¢, w ktérej sytuacji
operacyjnej wystapit btad, tj. sprobowac odpowiedzie¢ na
nastepujace pytania:

Ktory proces maszyna wykonata jeszcze prawidtowo?
Na etapie jakiego procesu wystgpita usterka?
Czy usterka wystepuje czesto lub tylko sporadycznie?

W przypadku sporadycznego wystepowania usterki
sprébowac ustali¢, czy jej wystapienie jest spowodowane
pewnymi zdarzeniami lub dziataniami bezposrednio przed
wystgpieniem usterki.

Czy usterka wystepuje tylko w przypadku niektdrych
komponentow (materiat, ksztatt, specjalne profile)?

Przestrzega¢ instrukcji obstugi dla wszystkich wyposazen
pomocniczych [ opcji.

Ogalne przyczyny usterek

Przy kazdym diagnozowaniu usterek, zanim podjeta zostanie
decyzja o demontazu jakichkolwiek z komponentow, nalezy
sprawdzi¢:

® czy maszyna i [ lub jej wyposazenie nie ma zauwazalnych
uszkodzen,

® czy maszyna jest czyszczona, a osady pytu nie utrudniaja
ani nie zakt6cajg ruchu elementow,

® czy zasilanie sprezonym powietrzem jest sprawne,
a cisnienie robocze miesci si¢ w dopuszczalnej tolerancji
(6 - 7 bar),

¢ czy warunki dostaw energii elektrycznej zgadzaja sie
z danymi silnikow elektrycznych (tablice znamionowe) |
i [ lub urzgdzeniami elektrycznymi, a zabezpieczenie P
silnika jest ustawione prawidtowo i

® czy prace konserwacyjne zostaty przeprowadzone
w odpowiednim czasie.

Usterka w pracy maszyny

Wszelkie prace zwigzane z naprawa, ustawianiem,
usuwaniem usterek, konserwacja i serwisowaniem moga
by¢ wykonywane wyfacznie przez odpowiednio przeszkolony
i upowazniony personel.

W przypadku wszystkich usterek nalezy zawsze konsultowa¢
sie z instalatorem maszyny.

Sprébowa¢ zlokalizowaé¢, w ktérym obszarze maszyny
wystapifa usterka.

Sprawdzi¢:
® czy przetaczniki sg przestawione lub wadliwe,
® czy przewody powietrza sg nieszczelne lub zatamane i

® czy przewody elektryczne sg uszkodzone przez przetgczniki
lub zawory elektromagnetyczne. Zwfaszcza w przypadku
przewodow elektrycznych moze dojs¢ do przerwania
przewodu.

. Zgtoszenie usterki

Jesli powyzsze informacje nie pomogg w rozwigzaniu
problemu, nalezy skontaktowa¢ sie z firma
Paul Hettich GmbH & Co. KG.

Pamigta¢ jednak, ze mozemy szybko udzieli¢ pomocy tylko
wowczas, jesli otrzymamy szczegotowe informacje i opisy
usterek.

647



pl

Konserwacja / pielegnacja

11. Demontaz [ utylizacja

1. Wskazowki ogdlne 648
Przed demontazem 648
2. Whytaczenie 648
3. Demontaz 649
Wskazdwki ogolne 649
Demontaz maszyny [ instalacji 649
4. Substancje niebezpieczne [ utylizacja 649
Ochrona Srodowiska 649
Ztomowanie 649
Olej i odpady zawierajgce olej 649

1. Wskazéwki ogdlne

Aby zdemontowa¢ maszyne, nalezy zawsze przestrzegac
przepisdw krajowych i miedzynarodowych obowigzujgcych
w danym kraju uzytkownika. Mozemy udzieli¢ jedynie
podstawowych informacji na temat demontazu i utylizacji.

Przy wszystkich pracach przestrzega¢ przepisow, ostrzezen
i uwag dotyczacych bezpieczenstwa pracy, przepisow
bezpieczenstwa i ochrony Srodowiska.

Zalecamy zleci¢ demontaz lub utylizacje maszyny [ systemu
wyspecjalizowanej firmie zajmujacej sie demontazem /
utylizacja.
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Przed demontazem

Do likwidacji / demontazu maszyny [ systemu wazne jest
poznanie dostepnej przestrzeni. Podczas demontazu nalezy
wzig¢ pod uwage m.in. przeSwity pionowe, waskie drogi
transportowe i waskie odcinki.

Musi by¢ miejsce na narzedzie robocze lub nalezy wyznaczy¢
odpowiednie miejsca.

Przed rozpoczgciem pracy nalezy zawsze obejrze¢ miejsce
demontazu i oznaczy¢ je odgradzajac.

Podczas demontazu nalezy najpierw zapozna¢ sie ze statyka
i ewentualnymi stabymi punktami maszyny [ systemu
i opracowa¢ odpowiedni plan demontazu.

Zapewnic odpowiednie pojemniki lub pojemniki transportowe
dla réznych materiatow.

Przemyslany plan pracy i bezpieczenstwa jest podstawg
uporzadkowanego przebiegu pracy.

2. Wytaczenie

Podczas wyfaczenia nalezy odfgczy¢ maszyne od zasilania
elektrycznego i Zrodta sprezonego powietrza, aby zredukowa¢
energie resztkowa lub energie zachowana.

A ANiebezpieczeﬁstwo wskutek porazenia pradem!

Przewody w szafach sterowniczych sg pod napigciem
rowniez po wytaczeniu maszyny:

® przewody doprowadzajgce od sieci zasilajgcej
® przewody sterujace do wytgcznikow

® zasilanie niskonapigeciowe

A\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zranienia

Zasilanie sprezonym powietrzem musi zosta¢ odtgczone
przez mechanika przemystowego lub przez osoby
o0 porownywalnym wyksztatceniu.

3. Demontaz
Wskazowki ogolne

Podczas demontazu maszyny nalezy zachowac szczegoling
ostroznos¢.

. NIEBEZPIECZENSTWO!

Ostrzezenie! Istnieje zwigkszone ryzyko
obrazen i wypadkow!

® Podczas pracy w warunkach intensywnej emisji hatasu
nalezy w trakcie pracy nosi¢ odpowiednie srodki ochrony
stuchu.

® Podczas demontazu uzywac wytgcznie sprawdzonych
i zatwierdzonych narzedzi.

® Podczas transportu maszyny, zespotdw i podzespotow
oraz podnoszenia cigzkich fadunkow nalezy stosowa¢
tylko odpowiednie i dopuszczone urzgdzenia podnoszace
(dzwigi).

® Zawsze nalezy uzywac obowigzkowego wyposazenia
ochrony miejsca pracy (okulary ochronne, odziez ochronna,
ochrona stuchu, obuwie ochronne itp.).



Demontaz maszyny / instalacji

WSKAZOWKA

Przy demontazu nalezy rowniez przestrzegaé
wskazowek z rozdziatu .Informacje techniczne”
z punktu ,Rozstawienie / mocowanie".

® Poluzowac¢ wszystkie potaczenia Srubowe i zaznaczy¢
Sruby i ich pozycje dla ewentualnego ponownego montazu
maszyny.

. Substancje niebezpieczne [ utylizacja

Opakowanie nalezy zutylizowac¢ zgodnie z obowigzujgcymi
normami, dotyczgcymi ochrony $rodowiska.

e
v BlueMaxMini typ 3 zawiera elementy, ktére nie

» mogg by¢ wyrzucone do przydomowych pojemni-

. kow na odpady. Nalezy zutylizowac¢ je jako odpad
specjalny, zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

Zgodnie z europejskim prawem urzgdzenia elektryczne i
elektroniczne nie mogg by¢ wyrzucane do przydomowych
pojemnikow na odpady. Ich elementy nalezy przekaza¢ do
odpowiednich punktéw przetwarzajacych odpady, poniewaz
mogg one zawiera¢ niebezpieczne zwigzki, ktore przy
nieprawidfowej utylizacji mogg by¢ szkodliwe dla Srodowiska
naturalnego.

Wytyczne dotyczace zbiorki odpadow na zyczenie sg do
wgladu u producenta.

Kazda utylizacja musi by¢ przeprowadzona prawidfowo
i zgodnie z przepisami prawa.

Zdemontowane komponenty nalezy zbiera¢ osobno
w zaleznosci od ich grupy materiatowej, pozostatosci
nienadajace si¢ do ponownego przetworzenia nalezy usunac.

Przestrzega¢ przepisow o odpadach elektronicznych
dotyczacych utylizacji napeddw i sprzetu, oraz urzadzen
elektrycznych i elektronicznych.

Do utylizacji - na odpowiedzialno$¢ operatora - podczas prac

konserwacyjnych i naprawczych (konserwacji i napraw) mogg
powstawac nastepujgce odpady:

- oleje, smary i chemikalia
- gazy techniczne np. azot
- Srodki czyszczace i materiaty zuzywalne jak rowniez

- odpady wszelkiego rodzaju, rowniez zuzyte elementy
maszyny oraz narzgdzia

- Odpady ptynne powinny by¢ zbierane, jako zanieczyszczenia
wod podziemnych, w zamknigtych, dopuszczonych
pojemnikach i powinny by¢ odpowiednio utylizowane.

- Ewentualne wycieki odpadéw ptynnych nalezy natychmiast
neutralizowac.

- Nigdy nie pozostawia¢ zuzytych srodkéw pomocniczych
(np. zuzytych olejow) w ziemi lub odptywach..

Nalezy uwzglednia¢ wewnetrzne, lokalne lub regionalne
przepisy dotyczace kazdej utylizacji.

Podczas utylizacji maszyny (demontaz lub ztomowanie)
wszystkie komponenty powinny by¢ ponownie
wykorzystane (poddane recyklingowigJ zgodnie z ich grupami
materiatowymi.

Po catkowitym oproznieniu i oczyszczeniu uktadow
smarujagcych (napedy itp.), podczas ostatecznego demontazu
mogg pojawic¢ si¢ nastepujace grupy materiatow:

- Metale: stal, zeliwo szare, aluminium (materiaty maszyny),
- Tworzywa sztuczne: PVC (weze)

- Elastomery: ostona kabli, uszczelki

- sprzet elektryczny [ Srodki wytwarzania

Elementy maszyny podzieli¢ wedtug materiatdw i zutylizowac
zgodnie z przepisami o ochronie Srodowiska.

Ochrona srodowiska

A OSTROZNIE

Podczas wykonywania wszystkich prac zwigzanych

z maszynami nalezy zachowa¢ ustawowe zobowigzania
dotyczace ograniczania odpadow oraz ich prawidtowego
przetwarzania i usuwania!

W szczegdlnosci podczas prac zwigzanych z montazem,
naprawami i konserwacje substancje zanieczyszczajgce
wode, jak

® smary i oleje,

® ptyny czyszczace zawierajgce rozpuszczalniki

nie moga zanieczysci¢ podtoza ani przedostac
sie do kanalizacji!

Substancje te nalezy sktadowaé, transportowaé,
fadowac i utylizowa¢ w odpowiednich zbiornikach.

Ztomowanie

W przypadku ostatecznego wytaczenia maszyny

z eksploatacji nalezy postepowac zgodnie z obowigzujgcym
w danym momencie ustawami i przepisami dotyczacymi
utylizacji.

Ostateczne wyfgczenie z eksploatacji i utylizacja wymagaja
dodatkowo kompletnego odinstalowania catego zasilania
elektrycznego i utylizacji olejow smarujgcych.

Ostateczng utylizacje maszyn nalezy zleci¢ odpowiednio
wykwalifikowanej firmie specjalistyczne;.

Zalecamy sprawdzi¢, jakie materiaty moga zostac
przekazane do recyklingu i tak tez z nimi postapic.

Olej i odpady zawierajace olej

A\ OSTROZNIE

Ostroznie!

Olej i odpady zawierajace olej stanowig wysoki potencjat
zagrozenia dla Srodowiska. Dlatego tez ich utylizacje
nalezy powierzy¢ specjalistycznym firmom.

Przekaza¢ te odpady do wewngtrznego systemu utylizacji,
z ktdérego zostang przekazane do odpowiednich firm.
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12. Listy czgsci zamiennych
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Stelaz podstawowy
Ptyta robocza

Napinacz mimosrodowy
System prowadzgcy
Wysiegnik

Instalacja odpylajaca
tancuch kablowy
Konsola

Sitownik podnoszacy

. Ogranicznik gtebokosci wiercenia

. Regulowany ogranicznik

. Zacisk

. Silnik z fozem

. Ogranicznik $rodkowy

. Uchwyt do matryc

. Docisk tylny

. Docisk przedni

. Ogranicznik bebnowy

. Jednostka napedu poziomego

. Ograniczniki wahadtowe

. Wymienna gtowica wiertarska 90°, 9 wrzecion
. Wymienna gftowica wiertarska, 9 wrzecion
. Wymienna gftowica wiertarska, 6 wrzecion
. Wymienna gftowica wiertarska, 3 wrzeciona

Selekta (22/9)

. Schemat instalacji pneumatycznej
. Schemat elektryczny
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Nalezy zwroci¢ uwagg na fakt, ze deklaracja

producenta lub deklaracja zgodnosci wydana przez firme

Paul Hettich GmbH & Co. KG traci wazno$¢ po zamontowaniu
niedopuszczonych czesci zamiennych.



1. Stelaz podstawowy

2. Plyta robocza
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Listy czesci zamiennych

3. Napinacz mimosrodowy

4

4. System prowadzacy
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5. Wysiegnik

6. Instalacja odpylajaca
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Listy czesci zamiennych

7. tancuch kablowy
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8. Konsola
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9. Sitownik podnoszacy
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Listy czesci zamiennych

10. Ogranicznik gtebokosci wiercenia

11. Regulowany ogranicznik
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12. Zacisk

DIN6912-M6X20

DIN439-M8
1S08752-3x10

V.
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Listy czesci zamiennych

13. Silnik z tozem

=

14. Ogranicznik srodkowy

DIN939-M6X35,

o
o
2
%)
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15. Uchwyt do matryc

16. Docisk tylny 17. Docisk przedni
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18. Ogranicznik bgbnowy

DIN912-M8X35
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19. Jednostka napedu poziomego

20. Ograniczniki wahadtowe

DIN7-4m6x24

l)

N’

= DIN934-M10-8
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Listy czesci zamiennych

21. Wymienna glowica wiertarska 90°, 9 wrzecion
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22. Wymienna gtowica wiertarska, 9 wrzecion ‘-i-

23. Wymienna gtowica wiertarska, 6 wrzecion 24. Wymienna glowica wiertarska, 3 wrzeciona
Selekta (22/9)

..WBA przy szybkiej wymianie
.2023

przy szybkiej wymianie

2023 . >
2093 ' " 2093
rzy szybkiej d iai ani
p zvyrr\{ianié 1134 — 1134 ) przy szybkiej wymianie
2093 2092
przy szybkiej . L
wymianie 34 1135 ) przy szybkiej wymianie
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25. Schemat instalacji pneumatyczne;j
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26. Schemat elektryczny

CE:
1i2:GY;3i4:BN;
5i6: BK; PE: GN/YE
R $32E Y
It 2 |u 16 UIT/CSA: )
1i2:RD;3i4:BN;
e e s < 51 6: BK; PE: 0G z GN/YE
-Q0 - -
103 s ® Przew6d HS 0,55m (6x)
oA ® Mostki 0,2m (4x)
[ ® Przewdd zasilajacy 0,6m zaizolowany
! "
D Gl ‘ * Przewéd odprowadzajacy 0,6m zaizolo-
r L1]L2]L3N |PE|PE 2102 wany 0,15m
X I ® Uziemienie szafki 0,45m uchwyt M6
! [ A
po ® Uziemienie drzwi 0,35m 2x uchwyt M6
I ® Moste 0,25m 2x
Mostek GNGE AEH
[ ® Mostek niebieski 0,4m 2x AEH
* (0 Szyna nosna TS35 0,25m
1 Rzad otworéw do symetrycznego
XSz XSz przycinania)
T BJ5| CE: 112:GY;3i4:BN;
L2 L3N [PE 16808 L . |
X0 () _g311e) V| 516 BK: PE: GNJYE g | Xm0
UL/CSA: 11 2: RD; 3i 4: BN; '
o 31 5SS, 5i6: BK; PE: 0G z GN/YE X ut|vi|wilpe
maks. 16A U U U UT| VI | W1|PE -B1 @ % M
SBterg;r)]i.eczr]ik sieciowy po M N - M32 3~
ie klienta .
.. -M31 Zestaw z laserem P (moc) = patrz tabliczka znamionowa
BlueMax Mini Modular Plus

3-fazowy

P (moc) = patrz tabliczka znamionowa
U (napigie elektryczne) = patrz tabliczka
zZnamionowa

jest opcja

| (natezenie pradu) = patrz tabliczka znamionowa

n=2800 obr/min.

Laser

Naped pionowego wiercenia

U (napiecie elektryczne) = patrz tabliczka

zZnamionowa
| (natezenie pradu) = patrz
n = 2800 obr,/min.

tabliczka znamionowa

Naped poziomego wiercenia jako

opcja
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Numery czesci zamiennych

13. Numery czgsci zamiennych

1106
1125
1134
1151

1152
1353
1551
1553
1560
1651
1663

1665
1680A
1680B
1680E
1680F
1688
1738
1740
1757
1953
1955
2004
2005
2006
2008
2009
2010
2011
2013
2015
2016
2017
2019
2027
2030
2033
2034
2036
2037
2038
2042
2044
2046
2048

666

Zebatka 732

Prosty uchwyt kablowy

Wrzeciono pomocnicze, uchwyt szybkomocujgcy
tozysko kulkowe zwykte DIN625-6000DDU
Tuleja DU 30x34x30

Zaslepka do uchwytu szybkomocujgcego

Silnik (specyfikacje zgodnie z zamdwieniem)
Klucz piorowy

Naklejka, panel sterowania

Cylinder D = 80 [ skok = 125 mm

Przepustnica powietrza wylotowego z pochtani-
aczem dzwieku

Zespot jednostki serwisowej.

Przetacznik elektropneumatyczny 3~ 50 Hz
Przefgcznik elektropneumatyczny 3~ 60 Hz
Przefacznik elektropneumatyczny 1~ 60 Hz
Przefgcznik elektropneumatyczny 1~ 50 Hz
Zawor szybkiego odpowietrzania

Ptytka dociskowa zacisku dociskowego
Ptyta dociskowa dla zacisku dociskowego
Maty skok cylindra = 10 mm

Zawor 5/2-drogowy, pneum.

Zawor 3/2-drozny, sterowany noznie
Wktadka do powierzchni roboczej

Nakretka rowkowana M8

Kolumna prowadzaca

Ptyta zaworu

Wspornik silnika BM9

Wrzeciono napinajgce

Rura odprowadzajgca zuzyte powietrze
Uchwyt krzyzowy

Tuleja DU

Whktadka gwintowana M8

Gniazdo wtykowe Bowex Junior rozmiar 19 d14
Przycisk zaworu rolkowego

tacznik Bowex Junior, rozmiar 19

Uchwyt wiertarski

Drzwiczki klapy

Tuleja regulacyjna

O-ring

Nakretka radetkowana, ptytka

Nakretka radetkowana, ptytka

Sprezyna dociskowa

Ogranicznik, dtugos¢ 68

Ogranicznik, dtugos¢ 50

Naklejka zawias

2049
2050
2051
2052
2058
2059
2060
2061
2063
2067
2079
3000
3001
3002
3003
3004
3005
3006
3007
3008
3009
3010
301

3012
3013
3014
3015
3016
3017
3018
3019
3020
3021

3022
3023
3024
3025
3026
3027
3028
3029
3030
3031
3032
3033
3034

Naklejka, linia otworu
Nakretka motylkowa, jednostronna
Kulka

Sprezyna dociskowa

Tuleja gwintowana

Rura gwintowana

Trzpien ustalajacy

Tuleja prowadzaca
Sprezynowa sruba kulowa
Dzwignia zaciskowa
Wrzeciono gtéwne

Zespot wiertarki poziomej
Blok wiercacy

Pokrywa jednostki wiercacej
Uszczelka przeciwpytowa
Napinacz mimosrodowy
Ustawianie gtebokosci wiercenia
Kotnierz silnika

Znacznik zera

Uchwyt preta

Tuleja rurowa

Wrzeciono gwintowane
Ptyta cylindra

Ptyta montazowa

Tylny uchwyt preta
Poprzeczna ptyta przesuwna
Uchwyt wagi

Watek regulacyjny

Silnik 0,55 kW (ph, poda¢ napiecie przy zamowieniu)
tozysko $lizgowe

Obudowa liniowa

Wat stalowy 16h6x155

Wat stalowy 16h6x330
Podktadka oporowa

Sruba z uchwytem krzyzowym
Skala

Pret gwintowany

Nakretka kwadratowa
tozysko oporowe

Nakretka prowadzaca
Uchwyt w ksztatcie gwiazdy
Cylinder kompaktowy
Pokretto

Uchwyt kulowy D32

Ptytka dociskowa

Kotek gwintowany



3035
3036
3038
3039
3040
3041
3042

3043
3044a
3044b
3045
3046
3047
3048
3049
3050
3051
3052
3053
3054
3055
3056
3057
3058
3059
3060
3061
3062
3063
3064
3065
3066
3067
3068
3069
3070
3071
3072

3073
3074
3075
3076
3077
3078

Mimosraéd

Podktadka zabezpieczajgca
Skrzynka ramy

Profil podstawy

Metalowa ptyta koncowa
Katownik

Naklejka, regulacja gtebokosci wiercenia dla
wiertarki poziomej

Gtowica

Wozek prowadzacy

Szyna prowadzgca

Oprawka, dfuga

Oprawka, krotka

Profil prowadnicy

Sliding block profileProfil bloku przesuwnego
Ogranicznik

Kofnierz zaciskowy

Wspornik sitownika

Uchwyt D

Panel ochronny

Ptyta stupka

Ptyta cylindra

Coupling for piston rodZtacze ttoczyska
Panel ochronny

Lista dystrybucyjna

Redukcja

Zawor zwrotny, zamykany

Kotek gwintowany

Naklejka na beben

Beben

Blok ustalajgcy do bebna

Tylny blok oporowy

Listwa oporowa

Metalowy popychacz

Dzwignia zaciskowa

Sruba gtebokosci wiercenia

Regulator gtebokosci wiercenia
Uchwyt ogranicznika gtebokosci wiercenia

Metalowy element boczny ogranicznika
gtebokosci wiercenia

Sprezynowa sruba kulowa
Blok slizgowy, M8

Tuleja gwintowana
Sprezyna pfaska

Blok zaciskowy

Pret gwintowany

3079
3080
3081
3082
3083
3084
3085
3086
3087
3088
3089
3090
3091
3092
3093
3094
3095
3096
3097
3098
3099
3100
3101

3102
3103
3104
3105
3106
3107
3108
3109
3110
31M

3112
3113
3114
3115
3116
3117
3118
3119
3120
3121

3122
3123

Metalowy napinacz

Pasek napinajacy

tozysko

Pret szesciokatny

tozysko Slizgowe

Dzwignia zaciskowa, czerwona

Blok slizgowy, M6

Pret obrotowy

Blok w ksztatcie litery U

Uchwyt

Pierscien ustalajgcy

Element dystansowy zacisku przytrzymujacego
Blok przytrzymujacy zacisk

Stopka przedtuzajgca zacisku dociskowego
Ogrodzenie

Blat roboczy

Panel wzmacniajacy

Tuleja wiertarska

Okragty przewod gumowy

Drazek przytrzymujacy

Ptyta dociskowa dla zacisku dociskowego
Dzwignia zaciskowa pl
Wspornik

Popychacz

Pret gwintowany

Podktadka metalowa, dolna
Podktadka metalowa, gorna

Skala, samoprzylepna

Wspornik

Naklejka na przycisk

Naklejka, ogranicznik skoku wiercenia
Naklejka HETTICH (logo)

Przepust kablowy

Wyswietlacz pomiaru skoku
Wspornik czujnika

Katownik do uchwytu na waz
Katownik oporu

Skrzynka zaciskowa

tancuch hamulca linowego

Elementy taczace

Ztacze odciggu ssawnego

Reduktor odciggu ssgcego

Zacisk rury 63 mm

Waz elastyczny

Zacisk, PG21
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3124
3125

3126
3127
3128
3129
3131

3133
3134
3135
3136
3137
3138
3139
3142
3143
3144
3145
3146
3147
3148
3149
3150
3151

3152
3153
3154
3155
3156
3157
3158
3159
3160
3161

3162
3163

668

Zespof lasera

Wtyczka z uziemieniem ochronnym, cata gumo-
wa

Przetacznik ON/OFF

Przycisk zaworu

Zawor zwrotny przepustnicy

Obrotowy zawdr przetaczajacy

Zawor zwrotny, zamykany

Zawor OR

Zawor zwrotny przepustnicy Wylot
tacznik listwy ze skalg

Sprezynowa sruba kulowa

Element poprzeczny

Ptyta faczaca

Dokument

Naklejka z kodem QR

Katownik podpierajgcy dla jednostki serwisowej
Sruba z uchwytem krzyzowym

Uchwyty szybkomocujgce

Wskaznik potozenia

Nakretka rowkowana M6

Ogranicznik wahadtowy, prawy
Ogranicznik wahadtowy, lewy

Sprezyna dociskowa do ogranicznika wahadfowego
Profil rowkowany, ogranicznik Srodkowy
Blok przesuwny, ogranicznik srodkowy
Wahadto Srodkowe, ogranicznik Srodkowy
Wspornik srodkowy, plus

Sruba

Staty ogranicznik, 15 mm

Staty ogranicznik, 16 mm

Staty ogranicznik, 17 mm

Staty ogranicznik, 18 mm

Staty ogranicznik, 19 mm

Staty ogranicznik, 20 mm

Regulowana dzwignia zaciskowa

Sprezynowa podkfadka dociskowa KU

Wymienna gtowica wiertarska

1105
1106
1134
1135
1151

1184
1193
1553
2020

2021

2022
2023
2024
2025
2026
2027
2028
2029
2069
2070
2071

2072
2073
2074
2075
2076
2092
2093
2104
2105
2106
2107
2108
2109
2110
21M

Zebatka 721

Zebatka 732

Wrzeciono pomocnicze, uchwyt szybkomocujgcy
Wrzeciono gtowne, uchwyt szybkowymienny
tozysko kulkowe zwykte

tozysko kulkowe zwykte

Zebatka specjalna 225

Klucz piorowy

Blok jednostki wiercacej, jednostka
6-wrzecionowa

Pokrywa jednostki wiercgcej, jednostka
6-wrzecionowa

Kofek zaciskowy

Ostona wiertta, jednostka 6-wrzecionowa
Uszczelka, jednostka 6-wrzecionowa
Sprezyna druciana 6/9R

Wrzeciono zastgpcze

Ztacze Bowex Junior, rozmiar 19
Przepust kablowy

DZzwignia zaciskowa, sztywna

Blok jednostki wiercagcej 9R

Pokrywa jednostki wiercgcej 9R
Uszczelka 9R

Ostona wiertta 9R/9W

Blok wiertta, 9W

Ostona jednostki wiertniczej, 9W

Blok wiertta, 9W

Sprezyna drutowa, 9W

Specjalne wrzeciono gtéwne
Specjalne wrzeciono gtéwne

Kotnierz ustalajacy

Dzwignia zaciskowa

Kotek dla FSA

Sworzen cylindryczny, polerowane wykonczenie
Tuleja DU

Blok jednostki wiercacej 9R FSA
Pokrywa jednostki wiercgcej 9R FSA
Uszczelka, jednostka wiercgca 9R FSA



Instrukcje montazowe akcesoriow dodatkowych

14. Instrukcje montazowe akcesoriow dodatkowych

1. Uchwyt do matryc 669 | 3. Montaz lasera 671
2. Przezbrojenie wigcznika recznego na nozny 669 4. Montaz wspornika 672

Podfaczenie wigcznika noznego do maszyny
z poziomg gtowica wiertarska 670

1. Uchwyt do matryc

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zranienia

Prace zwigzane z konserwacjg i utrzymaniem
sprawnosci mogg by¢ wykonywane wytgcznie
przez przeszkolony, wykwalifikowany personel.

Wyfgczy¢ maszyne, odfgczy¢ zasilanie sprezonym
powietrzem i zabezpieczy¢ maszyne przed
nieautoryzowanym ponownym uruchomieniem
przed przystapieniem do prac konserwacyjnych

i naprawczych lub zainstalowaniem opcjonalnych
akcesoriow.

2

Sruba regulacyjna
do regulacji
prostopadfosci s
uchwytu do matryc.

Poprzez dokrecenie
Sruby w lewo /
TEVER IS
regulacja pataka.

pl

2. Przezbrojenie wiacznika recznego na nozny

Zestaw do przezbrojenia zawiera przetgcznik nozny
zawierajacy dwa przewody przytaczeniowe.
Wtacznik nozny nalezy umiesci¢ na podtodze.
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Podtaczenie wigcznika noznego do maszyny
z poziomg gtowicg wiertarska WSKAZOWKA
Widok z tytu maszyny (tylna cze$¢ konsoli) Po zakoriczeniu pracy nalezy zawsze

a przeprowadzié¢ test dziatania.

OSTRZEZENIE

1 Weze sprezonego powietrza nie mogg
by¢ uszkodzone ani zagigte.
Podfaczenie wigcznika noznego
do maszyny bez poziomej glowicy wiertarskiej
2 Widok z tytu maszyny (tylna czes¢ konsoli)

1. Przeciggna¢ czarny przewod wiacznika recznego
na rozgatezniku Y przez otwory uchwytu instalacji
odpylajgcej 1

1. Przeciggna¢ czarny przewdd wtacznika recznego
na rozgatezniku Y przez otwory uchwytu instalacji
odpylajacej 1.

Podtaczy¢ czarny przewdd wtacznika noznego
do rozgateznika Y 2.

Zdja¢ niebieski przewod 3 w przetaezniku
wyboru ,Vertikal-/Horizontalbohren"
(wiercenie w pionie [ poziomie).

L&

Podtaczy¢ czarny przewdd wtacznika noznego
do rozgateznika Y 2.

Podfaczy¢ niebieski przewod 4 wigcznika noznego
do przetgcznika wyboru ,Vertikal-/Horizontalbohren'
(wiercenie w pionie [ poziomie).
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Instrukcje montazowe akcesoriow dodatkowych

Zdja¢ przewdd 3 i podtaczy¢ niebieski przewdd 4 wigcznika
noznego.

WSKAZOWKA!

Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze
przeprowadzi¢ test dziatania.

A OSTRZEZENIE

Weze sprezonego powietrza nie mogg
by¢ uszkodzone ani zagigte.

3. Montaz lasera

A OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo zranienial

Prace zwigzane z konserwacjg i utrzymaniem sprawnosci
moga by¢ wykonywane wytacznie przez przeszkolony,
wykwalifikowany personel.

Wytgczy¢ maszyne, odfgczy¢ zasilanie sprezonym
powietrzem i zabezpieczyé maszyne przed
nieautoryzowanym ponownym uruchomieniem przed
przystapieniem do prac konserwacyjnych i naprawczych
lub zainstalowaniem opcjonalnych akcesoridw.

1. Laser - zestaw doposazeniowy

2. Laser jest montowany po prawej stronie maszyny
(z punktu widzenia operatora)

H
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3. Umiesci¢ kamienie ustalajgce w gdrnym prowadzeniu

(pozycje oznaczone kropka
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5. Przykreci¢ uchwyt lasera

|‘

6. Przykreci¢ zadlepki w skrzynce przetacznikowej
i przewlec przewody

8. Nasung¢ plastikowg rurke na kabel, wtozy¢ wtyczke
do skrzynki przetacznikowej, zamknac skrzynke
przetacznikowa, zamkna¢ opaski zaciskowe

9. Wstawi¢ laser i podfgczy¢ przewdd

10. Podtaczy¢ laser i ustawi¢ do krawedzi
obrabianego elementu i skali

. Montaz wspornika

Wsporniki sg przykrecane z lewej i prawej strony

za pomoca wpustu przesuwnego w profilu dolnym.
Najpierw wsuna¢ wpust przesuwny do profilu i przesunac
go do zadanej pozycji. Nastepnie przykre¢ wspornik ze

ze Srubg imbusowg do wpustu przesuwnego.






