KONTAKTY

Reklamacje moga Panstwo wysyta¢ do magazynu firmy transportowej w Polsce, pod adres podany
w formularzy reklamacyjnym (RMA formularz) lub bezposrednio na ponizszy adres do naszego
serwisu, aby przyspieszy¢ przebieg reklamacji.
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Szanowni klienci, dziekujemy Panstwu za zakupienie urzgdzenia UNI-MAX.
Nasza spotka jest gotowa do $wiadczenia ustug dla Panstwa — przed zakupem produktu, w trakcie i po
jego nabyciu. W przypadku jakichkolwiek pytan, wnioskéw, czy problemoéw prosimy kontaktowac sie
z naszym przedstawicielem handlowym. Bedziemy stara¢ sie zareagowac i rozwigza¢ Panstwa problem.

Pierwsze uruchomienie tego urzadzenia jest w rozumieniu tej instrukcji krokiem
prawnym, poprzez ktéry uzytkownik z wolng i nieprzymuszong wola potwierdza,
ze niniejszg instrukcje starannie przeczytal, zrozumiat jej znaczenie i zapoznat
sie ze wszystkimi ryzykami.

UWAGA! Nie nalezy prébowa¢ uruchomié¢ (ewentualnie uzytkowac) urzadzenia przed zapoznaniem
sie z calg instrukcja obstugi. Instrukcje nalezy zachowac¢ do uzytku w przysztosci.

Szczegdlng uwage nalezy poswieci¢ zaleceniom dotyczacym bezpieczenstwa pracy.
Nieprzestrzeganie albo niedoktadne zastosowanie sie do tych zalecen moze spowodowa¢ wypadek
z udziatem Panstwa lub innych oséb, albo uszkodzenie urzadzenia lub obrabianego materiatu.

W szczegolnosci nalezy przestrzega¢ zalecen bezpieczenstwa podanych na tabliczkach
znamionowych, w ktére urzadzenie jest wyposazone. Tych tabliczek nie wolno usuwaé, ani ich
uszkadzac.

Dla uproszczenia ewentualnej komunikacji prosimy
zapisa¢ tutaj numer faktury albo innego dokumentu
poswiadczajgcego zakup.
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poprawne obroty wrzeciona. Frezowa¢. Stét krzyzowy ustawi¢ przy pomocy dzwigni recznych
w kierunku X i Y. Po zakonczeniu pracy wytgczy¢ maszyne i gtowice frezarska (1) da¢ z powrotem
do pozycji g

6rnej. Maszyne i przyrzad mocujgcy wyczyscic i ewent. nasmarowac olejem.

Po uzyciu maszyny musi zosta¢ stét roboczy ponownie wyczyszczony i nasmarowany olejem.

PRZEGLADY, KONSERWACJA | PIELEGNACJA

Przed kazda pielegnacjg i konserwacjg nalezy wyjg¢ wtyczke z gniazdka! Konserwacje maszyny wykony-
wac w regularnych odstgpach czasu (wedtug licznosci uzycia). Prace konserwacyjne doktadnie udoku-
mentowac.

Trzpienie stozkowe i frez utrzymywac w czystosci. Jezeli frezarka nie bedzie uzywana, przechowywac ja
najlepiej w boksie. Sprawdzi¢ poprawne dziatanie catego obwodu elektrycznego (wytaczniki, wtyczki, styki
itd.). Aby unikng¢ wiekszych szkdd i wypadkow, prosimy zwrdci¢ sie, w razie awarii, ktére nie nalezg do
zwyktej konserwacji, do naszego serwisu klienta. Adres serwisu znalez¢ mozna w karcie gwarancyjnej.
Skontrolowaé¢ ruchomos$¢ gtowicy frezarskiej i dbac¢ o to, by sie nie zluzowata.

W wrzecionie sprawdzi¢ przeregulowania. Sprawdzi¢, czy wszystkie potgczenia srubowe sg dokrecone.

SMAROWANIE

By zapewnione byly zawsze dobre wyniki pracy i maszyna chroniona byta przed korozjg, musi by¢ w reg-
ularnych odstepach czasu smarowana. Olej smarujgcy ewent. smar rozprowadzi¢ réwnomierne szczotkg
lub niepil$niowatg szmatg.

Smarowane miejsca i smary:

Wszystkie elementy metalowe maszyny:
Pret gwintowany na kolumnie:

Stét maszyny:

Mechanizm posuwu delikatnego:
Wrzeciono przesuwne sani wzdtuznych:
Wrzeciono przesuwne sani poprzecznych:

olej smarujacy
olej smarujacy
olej smarujacy
olej smarujacy
olej smarujacy
olej smarujacy

Prowadnica pryzmatyczna gtowicy frezarskiej: smar
tozyska obrotowe glowicy frezarskiej: smar
Prowadnica pryzmatyczna sani poprzecznych: smar
Prowadnica pryzmatyczna sani wzdtuznych: smar

WYMIANA PRZEWODU ZASILAJACEGO
Jezeli uszkodzony jest kabel zasilajacy niniejszego urzgdzenia, musi zamieni¢ go producent albo serwis
kliencki lub inna wykwalifikowana osoba, aby unikng¢ zagrozenia.

CZYSZCZENIE

Przed kazdym czyszczeniem wyciggna¢ przewod zasilania z gniazdka.

Urzadzenia ochronne, szczeliny wentylacyjne i ostone silnika utrzymywac, o ile jest to mozliwe, bez kur-
zu i zanieczyszczen. Urzadzenie wytrze¢ czystg szmatkg albo wydmuchaé¢ sprezonym powietrzem przy
niskim cisnieniu.

Zalecamy, aby urzadzenie wyczysci¢ natychmiast po kazdym uzyciu. Urzgdzenie czysci¢ regularnie wil-
gotng szmatka i odrobing mydta ciektego. Nie uzywac¢ $rodkdw czyszczacych i rozpuszczalnikéw, ktére
mogtyby uszkodzi¢ plastikowe czesci urzgdzenia. Dbac o to, by do urzgdzenia nie przedostata sie¢ woda.

KONSERWACJA
W $rodku urzadzenia nie znajduje sie zadna inna cze$¢ wymagajgca konserwaciji.
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Delikatny posuw gtowicy frezarskiej

Krzyz obrotowy (14) przesuna¢ w kierunku gtowicy frezarskiej (1) tak, by zeby sprzegta zebatego (27)
wpadty w siebie. Frez mozna teraz doktadnie umiesci¢ przy pomocy pokretta regulacyjnego do delikatnego
posuwu (7). Dziatka na skali wynosi 0,02 mm przesuwu stotu. Jezeli wymagana gteboko$¢ frezowania jest
ustawiona, musi zosta¢ gtowica frezarska (1) unieruchomiona dzwignig zaciskowa (28).

POSUW STOLU KRZYZOWEGO (RYS. 8)

Stotem krzyzowym (2) maszyny mozna recznie przesuwa¢ w dwu do siebie prostopadtych osiach (X;Y).
Posuw podczas frezowania wykonywany jest wcisnigciem dzwigni (10;11). Przy pomocy dziatek skali na
dzwigniach recznych mozna ustawi¢ pozycje zerowg toru przesuwu. Dziatka na skali wynosi 0,02 mm
przesuwu stotu. Jezeli 0$ przesuwu (X albo Y) stotu nie jest uzywana, zalecane jest zacisniecie dzwignig
zaciskowg (22).

OBROCENIE GLOWICY FREZARSKIEJ (RYS. 1, 2, 11-13)

Do frezowana skos$nych krawedzi lub rowkéw-V mozna gtowice frezarskg obréci¢ w lewo i w prawo 0 45°.

Uwaga: Przed rozpoczeciem regulacji upewnic sig, czy maszyna jest mocno dokrecona do powierzchni
roboczej!

Wytaczy¢é maszyne . Gtowice maszyny (1) dobrze przytrzymacé rekg, by unikng¢ wychylenia. Nakretke

mocujgca (13) zluzowaé ptaskim kluczem (SW 36). Zerowe unieruchomienie (23) odblokowa¢ wyjeciem.

Ustawi¢ wymagany kat klinowy na skali kgtowej (24). Nakretke mocujaca (13) ponownie dokrecic.

KALIBRACJA PROWADNICY DO SKRAWANIA SKOSNEGO (RYS. 14)

Przy cze$ciowym uzyciu moze zmienic¢ sie odlegtos¢ pomiedzy powierzchniami slizgowymi sani wzdtuzny-
ch i poprzecznych, tak samo gtowicy frezarskiej. By zagwarantowane byto bezbtedne dziatanie i porusza-
nie, musi by¢ prowadnica frezu do frezowania sko$nego ustawiana mniej wiecej 1 raz na rok. Zluzowa¢
nakretke zabezpieczajaca (25). Sruby kalibracyjne (26) ustawié tak, by ci$nienie stwarzane na prowadnice
dla ciecia skosnego na kazdej $rubie kalibracyjnej byto identyczne. Srube kalibracyjng (26) przytrzymaé
w pozycji przy pomocy klucza imbus (3mm) i nakretki zabezpieczajacg (25) ponownie dokreci¢.

Rada: Sruby kalibracyjne dokrecaé réwnomiernie, jednoczes$nie rozpoczynaé od zewnatrz z dwu stron, by

osiggniete zostato jednolite ustawienie.

(0]:1:06]:11¢.

WIERCENIE | GLEBOKIE FREZOWANIE
Uchwyt zaciskowy i narzedzie zaktada¢ zgodnie z opisem i zabezpieczy¢ pretem rozciggajagcym. Uchwyt
zaciskowy dokreci¢ przy pomocy klucza do uchwytu. Ustawi¢ poprawne obroty (patrz “Regulacja obrotow®).
Obrabiany materiat zamocowac przy pomocy imadta maszynowego albo przy pomocy ptytek mocujgcych.
Stét krzyzowy (2) umiesdci¢ w wymaganej pozycji (kierunek X i Y). Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci (patrz
“Zwykly posuw gtowicy frezarskiej“) i dba¢ o to, by narzedzie nie znalazto si¢ w kontakcie z obrabiang
czescig. Przedmioty, ktore nie sg juz uzywane, usung¢ ze swego stanowiska pracy. Wigczy¢é maszyne
i wytgcznikiem do wyboru obrotéw (6) ustawi¢ poprawne obroty wrzeciona. Wierci¢ ewent. frezowaé.
Uwaga: W razie wiercenia duzych otworéw musi zosta¢ najpierw wykonane wiercenie wstepne matym
wierttem. Wiertto podczas wiercenia kilka razy wyjg¢ z obrabianej czesci, by w wierconym otworze
nie zostaty wiory. Gtebokos$¢ wiercenia ewent. frezowania osiggana jest przez regulacje ogranicz-
nika gtebokosci (12). Po zakonczeniu pracy umiesci¢ gtowice frezarska ponownie do pozycji gor-
nej i wytaczy¢ maszyne. Maszyne i przyrzad mocujgcy wyczyscic¢ i ewent. nasmarowac olejem.

WIERCENIE WGLEBIEN | NAWIERCANIE
Pamieta¢ o tym, iz wiercenie wgtebien wykonywane jest przy niskiej predkosci skrawania i z matym
posuwie, natomiast nawiercanie z wysokg predkoscig skrawania i z matym posuwem.

FREZOWANIE CZOLOWE

Uchwyt zaciskowy i narzedzie zamocowac i zabezpieczy¢ pretem rozciagajacym (19). Uchwyt zaciskowy

dokreci¢ przy pomocy klucza do uchwytu. Ustawi¢ poprawny zakres obrotéw.

Uwaga: Zakresu obrotow (1 i 2) nie zmienia¢, jezeli wrzeciono obraca sie! Obrabiany materiat zamocowac
przy pomocy imadta maszynowego albo przy pomocy ptytek mocujacych. Stét krzyzowy umiesci¢
w wymaganej pozycji (kierunek X i Y). Ustawi¢ ogranicznik gtebokosci i dba¢ o to, by narzedzie
nie znalazto sie w kontakcie z obrabiang czescig. Przedmioty, ktére nie sg juz uzywane, usungé
ze swego stanowiska pracy. Wigczy¢ maszyne i wytacznikiem do wyboru obrotéw (6) ustawi¢
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ZAMOCOWANIE NARZEDZI (RYS. 3, 4, 6-8)

Z powodu kontaktu ksztattowego wolno w wrzecionie roboczym uzywac wytgcznie narzedzi, przyrzadow
mocujgcych i uchwytéw narzedzi ze stozkiem Morse’a MK3 z gwintem wewnetrznym M12. Tulei redukcyj-
nych nie wolno uzywac.

ZAMOCOWANIE NARZEDZI W WRZECIONIE ROBOCZYM | ICH WYJMOWANIE.

Zamocowanie:

Maszyne wytgczy¢ i wyja¢ wtyczke z gniazdka! Zdjgé ostone wrzeciona (15). Trzpien stozkowy (18) i wrze-

ciono (4) wyczysci¢ i odttuszczac. Teraz wsung¢ trzpien stozkowy (18) do do tulei wrzeciona roboczego (4).

Uwaga: aby unikng¢ skaleczen, trzeba chwyci¢ frez przy pomocy szmaty! Do unieruchomienia wrzeciona
roboczego wsung¢ z boku do tulei kotek fiksacyjny (17). Pret rozciggajacy (19) do przymocowania
trzpienia stozkowego dokreci¢ ptaskim kluczem (SW10). Pret rozciggajgcy musi by¢ dokrecony
o ok. 8 obrotéw (w kierunku wskazéwek zegara) do trzpienia stozka. Wazne: Narzedzia i uchwyt
zaciskowy zabezpieczy¢ zawsze pret rozciggajacym, by wykluczone byto samowolne zluzowanie
narzedzia. Kotek fiksacyjny (17) ponownie wyjaé. Ostone wrzeciona (15) ponownie zatozy¢.

Wyiecie:

Maszyne wytgczy¢ i wyjgc¢ wtyczke z gniazdka! Zdjg¢ ostone wrzeciona (15). Do unieruchomienia wrzecio-
na roboczego wsung¢ z boku do tulei kotek fiksacyjny (17). Pret rozciggajacy zluzowac w kierunku przeciw
wskazowkom zegara ptaskim kluczem (SW 10). Trzpien stozkowy (18) zluzowa¢ ostroznie postukaniem
gumowym mtotkiem po precie rozpreznym (19) i wyjac¢ z tulei wrzeciona. Aby unikng¢ skaleczen, trzeba
chwycic¢ frez przy pomocy szmaty! Ostone wrzeciona (15) ponownie zatozyé.

MANIPULACJA Z WRZECIONEM

W uchwycie zaciskowym (9) wolno mocowac wytgcznie narzedzia cylindryczne z podang maksymalng
Srednicg trzpienia. Uzywac¢ bezawaryjnych i ostrych narzedzi. Nie uzywa¢ narzedzi z uszkodzonym tr-
zpieniem lub w inny sposob zdeformowanych lub uszkodzonych. Uzywac¢ tylko akcesoriow i koncéwek
zatwierdzonych przez producenta. Trzpien narzedzia wsung¢ caty do uchwytu zaciskowego (9) i dokre-
ci¢ kluczem, ktory jest czescig dostawy. Klucz do uchwytu ponownie $ciggna¢. Dba¢ o dokrecenie za-
mocowanych narzedzi.

A Klucz do uchwytu zaciskowego nie zostawia¢ wsuniety. Niebezpieczenstwo wypadku wy-
rzuceniem klucza do uchwytu.

ZAMOCOWANIE OBRABIANEJ CZESCI
Narzedzia muszg by¢ zawsze mocno zamocowane. To wazne jest dla bezpieczenstwa pracy
oraz wynik pracy. Jezeli obrabiana czes¢ nie jest zamocowana, moze by¢ z powodu sity
posuwu frezu wyrwany i wyrzucony.

Najlepiej do tego nadaje sie imadio maszynowe (nie jest czescig dostawy). Dzieki Srubom mocujgcym
i adapterom mozna imadfo maszynowe przy pomocy wskaznika doktadnie wyroéwna¢ réwnolegle do
prowadnicy sani.

Do przymocowania obrabianej czesci do stolu maszyny mozna uzy¢ odpowiednich ptytek mocujgcych
(nie sg czescig dostawy). By zapewnione bylo poprawne zamocowanie wyrobu, trzeba jednoczesnie dbaé
o poprawng wielkos¢ ptytek mocujacych.

POSUW (RYS. 7, 8)
Wszystkie ruchy posuwu muszg byé wykonywane recznie.

ZWYKLY | DELIKATNY POSUW GLOWICY FREZARSKIEJ (RYS. 1/2/9)

Zwykly posuw gtowicy frezarskiej

Krzyz obrotowy (14) posuwu wyjg¢ z maszyny w kierunku na zewnatrz. Narzedzie mozna teraz szybko
doprowadzi¢ do obrabianej czesci przy pomocy krzyza obrotowego. Zwykly posuw uzywany jest do wier-
conych otworéw.

Dzieki ogranicznikowi gtebokosci (12) mozna gteboko$¢ wiercenia ewent. frezowania ograniczy¢ w kierun-
ku z. W tym celu zluzowac¢ rekojes¢ unieruchamiajgcg (20) na ograniczniku gtebokosci (12). Ogranicznik
gtebokosci przesung¢ do wymaganej pozycji i rekojes¢ unieruchamiajacg (20) ponownie dokreci¢. Na skali
(21) mozna odczyta¢ pozycje posuwu.
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FREZOWANIE Przed wprowadzeniem urzadzenia do eksploatacji prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej instrukcji obstugi.

AV. 2

Obroty obliczy¢ mozna nastepujaco: i . i & i i i i
Dodruki, nawet czesciowe, wymagaja zatwierdzenia. Zmiany techniczne zastrzezone.

n=v/(1rxd)

n= obroty w min~'

v= predkos¢ skrawania w m/min

d= $rednica narzedzia w mm

OZNAKOWANIE

Dane techniczne:

= 3,14 Bezpieczenstwo produktu: -{l.l:
Wartosci dla predkosci skrawania i maksymalne gtebokos$ci skrawania znalez¢é mozna w ponizej podanym c € Przytgcze Moc silnika
spisie albo tabelach.
Produkt zgodny [) ﬂ(é;
— jest z odpowiednimi ‘ |
Stal szybkotnaca Weglik spiekany normami UE
Wvtrzvmatosé Gigbokos¢ | Predkos¢ | Glebokos¢ | Giebokosé Zakazy: maks. $rednica wiercenia | Frezowanie trzpieniowe
Materiat na!:'ozgi anie: skrawania | skrawania | skrawania | skrawania \
aganie:| 5 (mm) w (m/min) a (mm) a (mm) @ % l&/
0,5 70-50 1 200-150 A S _ _ . _ SLLESA
500—700 3 50-30 6 100-70 Zabrania sie siggania | Nie uzywa¢ w czasie Rowne frezowanie Wielko$¢ stotu
10 30-20 ) 70-50 do $rodka! deszczu!
05 45-30 1 150-110 @ O ‘
Ogolna stal konstrukcyjna, 700-900 3 30-20 6 80-55 Obroty wrzeciona Masa
stal narzedziowa, stal 10 18—-12 10 55-35 Zabrania sie poqiagani'a
do naweglania i stal 0,5 30-20 1 110-75 za przewdd zasilajacy!
szlachetna, staliwo 900-1100 3 20-15 6 55-35 Ostrzezenie: URZADZENIE
10 18-10 10 35-25 /\ /\ o .
_ _ 1 7550 (K] f6) Mini wiertarka i frezarka GBF 550
Uwaga, osoby stojace obok Uwaga — Dla majsterkowiczow i rzemiesinikéw, pionowa
1100-1400 - - 3 50-30 musz3 utrzymywac dostatecz-|  niebezpieczenstwo prowadnica gtowicy maszyny, stét krzyzowy
- - 6 30-20 n3 odleglosc bezpieczerisiwal Wolagniecla’ z 3 rowkami, gtowica wiertarska z mozliwo$-
0,5 90-40 1 160-80 Rozkazy: cig wychylenia +/-45°, stét krzyzowy i gtowi-
Stal automatowa 700 3 75-30 3 120-60 ca z prowadnicg na jaskotczy ogon, pokretta
0,5 45-35 1 100-80 reczne z ustawianymi kotami po_dzia%gyvymi
200 3 35-25 3 90-60 Przed eksploatacia Uzy] rekawic (podziatka 0,02 mm), ostona przeciw wiérom,
Zeliwo z grafitem ptatkowym 10 20-15 10 60—40 przeczytaé instrukcje obstugi! ochronnych! dellkatna_ kal.lbraqa c.Jo wiercenia i frezowania.
05 20-30 1 100-70 Wyposazenie (seryjne):
200-400 - Klucz imbus, klucz widetkowy, uchwyt z wien-
3 30-20 3 70-50 Uavi oKkularow | Siuchawek cem zebatym, klucz do uchwytu zaciskowego,
. 0,5 70-45 1 240-190 Y ochronnych! ostona uchwytu zaciskowego, plastikowa butel-
Zeliwo ciggliwe czarne 350 3 60—40 3 190-140 Ochrona $rodowiska naturalneqo: ka z olejem, klucz hakowy, wkiadki prowadzg-
6 40-20 6 140-80 . wi u 9o: ce, pret gwintowany, nakretka.
0,5 60—40 1 150—100 gﬁ L{‘.\B Jako wyposazenie specjalne otrzymaé¢ mozna:
_— N . 9-czesciowy kompletzaciskdéw do bezpiecznego
Zeliwo ciggliwe biate 350-400 3 50-35 3 100-60 Odpad fachowo zutylizowaé¢| Materiat opakowania wy- Zamgcowarzlia freZc')W trzpieniowych P 9
6 35-20 6 70-45 tak, by nie zagrazat $ro- | konanego ze sklejki odda¢ A o A e :
05 180-160 05 700+ dowisku naturalnemu. wkcelu recyklingu v“\:tpunkcri]e @ 4;6;8;10; 12; 14; 16mm
60-320 3 160—140 3 600-400 X S S O EAN:40 15671 16304 2
6 140-120 6 500-250 s Nr zam.:48141
StOpy aluminium 320440 1 140-100 1 400-200 Vyza(ﬂiVé?]_iélljell)el‘i?ZI(CO?‘Zeoge Frez Czo{owy Wa|cowy
u zenl Z| Z! & H .
6 120-80 6 300-150 eleﬁroniczlne ng’;é nal?zi’, Srednica: 30mm
440+ - - 1 200-120 W odpowiednim punkcie EAN:40 15671 16305 9
- - 6 150-50 i Nr zam.:48142
3 150-100 3 450-350 Opakowanie , i , .
200-400 6 120-70 6 350250 Plytki skrawajace nadajace sie do czotowego
Stopy miedzi | frezu walcowego nr zam.:
3 100-55 3 400-300 c —
400-800 6 55-35 6 30-200 Chroni¢ przed wilgocia. Opakowanig skierowane 48142
musi by¢ do gory. EAN:40 15671 16306 6
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OPIS URZADZENIA (RYS. 1-4)

1. Gtowica frezarska 9. Uchwyt z wiencem zgbatym

2. Stot krzyzowy 10. Dzwignia reczna dla sani poprzecznych

3. Kolumna maszyny 11. Dzwignia reczna dla sani wzdtuznych

4. Wrzeciono robocze 12. Ogranicznik gtebokosci

5. Dzwignia przektadni 13. Nakretka mocujgca do ustawienia wychylenia
6. Wytacznik do wyboru obrotow 14. Krzyz obrotowy

7. Pokretto regulacyjne do delikatnego posuwu 15. Ostona wrzeciona

8. Zatrzymanie awaryjne 16. Ostona przeciw wiérom

ZAKRES DOSTAWY

4. Kotek fiksacyjny
5. Narzedzia z walizkg do narzedzi
6. Instrukcja obstugi

1. Mini wiertarka i frezarka GBF 550
2. Klucz do uchwytu
3. Klucz hakowy

GWARANCJA

Okres gwarancji urzadzenia wynosi 12 miesiecy dla zastosowania w dziatalnosci gospodarczej,
24 miesigce dla konsumentow.

Gwarancja obejmuje wytgcznie braki spowodowane wada materiatu albo wadg produkcyjng. Przy
zgtoszeniu reklamacji nalezy przedtozy¢ oryginat dowodu sprzedazy z datg sprzedazy.

Gwarancja nie obejmuje niefachowego wykorzystania jak np. przecigzenie urzadzenia, uzycie sity,
uszkodzenie ingerencjg obcg albo przedmiotami obcymi, nieprzestrzeganiem instrukcji obstugi oraz
montazu i normalnego zuzycia.

DANE TECHNICZNE

NapIeCIe/CZESIOtIWOSE: ...ttt 230 V~50 Hz
Typ ochrony (Silnik):...... .. 1P 20
(=TT o Ted a1 o] 0|V |
MOC MAKS. ... e 350 W (P1 S3 50%)*
MAKS. SrEANICA WIBICENIA: ... ieiuiiieieiie et et e et e e e et e e et e e e s e e e snseeeessseeeaseeeeanseeeesnneeennnenenn 13 mm
Roéwne frezowanie:........... ....30 mm
Frezowanie trzpieniowe: ....16 mm

Wymiary (D X SZ X W) (W MIM): coiiiiiiiiieiieeiee ettt enee e 520 x 510 x 760

*Tryb pracy S3 (Periodycznie przerywana praca)

Maszyna moze zosta¢ uruchomiona z mocg nominalng przez pewien czas (wzgledny czas wigczenia
w % cyklu roboczego). Potem musi maszyna przez jaki$ czas sta¢ (przerwa), aby niedopuszczalnie nie
zagrzewata sie. Cykl roboczy sktada sie z czasu obcigzenia i czasu przerw. Podczas przestoju pomiedzy
cyklami roboczymi maszyna juz nie schiodzi sie do temperatury otoczenia. Cykl roboczy wynosi 10 minut,
o ile podane nie zostato inaczej.
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PODLACZENIE DO SIECI/WELACZNIKA.
Maszyne mozna uzywac tylko z prgdem jednofazowym 230 V~50 Hz. W warunkach domowych musi po-
siada¢ obwdd elektryczny maksymalne zabezpieczenie 16A.

WEACZENIE MASZYNY (RYS. 3)

Przed wigczeniem maszyny musi zosta¢ przechylona uchylna ostona przeciw wiérom (16).

Jezeli zapalona jest zielona kontrolka (a), mozna maszyne wigczy¢ przy pomocy wytgcznika do wyboru
obrotéw (6) i ustawi¢ wymagane obroty.

Jezeli ponadto $wieci pomaranczowa kontrolka (b), musi by¢ wytacznik do wyboru obrotéw (6) najpierw
przesuniety do ,pozycji zerowej“. Potem w maszynie mozna ustawi¢ wymagane obroty i maszyna ruszy.

WYLACZENIE MASZYNY
Maszyna wytgczy sie po wcisnigciu czerwonego przycisku “0“ albo wcisnieciem wytgcznika awaryjnego
(c). Nastepnie musi zosta¢ maszyna odtgczona od sieci.

OBSLUGA | REGULACJA

A Regulacje maszyny wykonywac tylko z wyjeta wtyczka. Istnieje istotne ryzyko skaleczenia.

REGULACJA OBROTOW (RYS. 3, 4)
Przy pomocy dzwigni przektadni (5) mozna wybra¢ dwa zakresy obrotéw.

Pozycja przednia (1) dla zakresu obrotéw 0 do 1100 min-".

Pozycja tylna (2) dla zakresu obrotéw 0 do 2500 min=".

Zakresow obrotéow 1 i 2 nigdy nie zmienia¢ podczas pracy. W ramach zakresu obrotow 1
albo 2 mozna wykonywac ptynna delikatng regulacje przy pomocy wytacznika do wyboru
obrotow (6).

POPRAWNE OBROTY/PREDKOSC SKRAWANIA

Wybér poprawnej predkosci skrawania ma duzy wptyw na zywotno$¢ narzedzia i wynik pracy. Wybrac tr-
zeba jg w zaleznosci od obrabianego materiatu. Poprawna predko$¢ skrawania osiggana jest poprawnym
wyborem obrotéw.

WIERCENIE

Reguta empiryczna: im mniejsze sg otwory i im migkszy jest materiat, tym wyzsze sg obroty. Nastepujacy
spis pomoze podczas wyboru poprawnych obrotéw dla ré6znych materiatéw. Przy podanych obrotach
chodzi o wartosci orientacyjne.

@ wiertta Zeliwo szare Stal Zelazo Aluminium Braz
3 2550 1600 2230 9500 8000
4 1900 1200 1680 7200 6000
5 1530 955 1340 5700 4800
6 1270 800 1100 4800 4000
7 1090 680 960 4100 3400
8 960 600 840 3600 3000
9 850 530 740 3200 2650
10 765 480 670 2860 2400
11 700 435 610 2600 2170
12 640 400 560 2400 2000
13 590 370 515 2200 1840
14 545 340 480 2000 1700
16 480 300 420 1800 1500
18 425 265 370 1600 1300

20 380 240 335 1400 1200
22 350 220 305 1300 1100
25 305 190 270 1150 950

(dane w obr./min)
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WYMOGI DOTYCZACE OBSLUGI

Przed rozpoczeciem eksploatacji obstuga powinna uwaznie przeczyta¢ instrukcje obstugi.

KWALIFIKACJA

Oprécz szczegotowego pouczenia przez fachowca nie jest konieczna zadna inna specjalna kwalifikacja.

WIEK MINIMALNY

Urzadzenie obstugiwaé moga wytgcznie osoby, ktore osiagnety 18 lat i zostaty zapoznane z manipulacjg
i dziataniem. Matoletnim pomiedzy 16. i 18. rokiem zycia dozwolona jest praca pod nadzorem dorostej osoby.
Wyjatkiem sg matoletni, jezeli odbywa sie to podczas nauki zawodowej w celu osiggniecia praktyki pod
nadzorem szkoleniowca.

SZKOLENIA

Obstuga urzadzenia wymaga wytgcznie odpowiedniego pouczenie przez fachowca ewent. instrukcje
obstugi. Specjalne szkolenie nie jest konieczne.

TRANSPORT | MAGAZYNOWANIE

* Przed dtugotrwatym magazynowaniem musi zosta¢ maszyna doktadnie wyczyszczonai przechowywana
tak, by nie miaty do niej dostepu nieuprawnione osoby.
* Przed kazdym transportem zabezpieczy¢ maszyne tak, by sie nie wywrdcita.

MONTAZ /| PIERWSZE WPROWADZENIE DO EKSPLOATACJI

Przed kazdym montazem i regulacjg nalezy wyja¢ wtyczke z gniazdka. Aby unikng¢ uszkodzenia
A podczas transportu, maszyna moze by¢ transportowana tylko w pozycji pionowej, najlepiej w ory-

ginalnym opakowaniu. Bezwarunkowo uwzglednia¢ mase maszyny i uzywa¢ odpowiednich do
tego srodkéw transportu o dostatecznej nosnosci. Jezeli brak srodka transportu, z maszyng manipulowacé
ostroznie tak, by nie spowodowac¢ szkody osobom ani maszynie. Maszyne bezwarunkowo chroni¢ przed
mokrym srodowiskiem, wilgocig i deszczem. Maszyne mozna zainstalowac tylko w suchych i wietrzonych
pomieszczeniach. Zakres temperatur do pracy maszyny powinien wynosi¢ +15 °C do +40 °C. Sg uchwyty
zaciskowe narzedzi i frezarka dostatecznie zamocowane? Sprawdzi¢, czy ewentualnie nie zluzowaty sie
czesci maszyn. Zostat wybrany poprawny zakres obrotéw? Jest maszyna i $rodek mocujacy czysty i bez
wioréw? Skontrolowaé, czy sruby mocujace trzyszczekowego zacisku mocujgcego sg dokrecone i czy
mozna wrzecionem roboczym z tatwoscig przekrecic rekg. Przed wprowadzeniem do eksploatacji muszg
zostac zainstalowane wszystkie ostony i urzgdzenia bezpieczenstwa. Uchwyt szczekowy musi sie obra-
cac. Przed wcisnieciem wigcznika upewnic sie, czy wszystko zostato poprawnie zainstalowane i czesci
ruchome poruszajg sie. Przed podtgczeniem maszyny upewni¢ sie, czy dane w tabliczce znamionowej
odpowiednie sg do danych sieci. Zainstalowaé rekojesci dzwigniowe, ktére sa czescig dostawy. (rys. 5)

INSTALACJA
Maszyne ustawi¢ na réwnej podstawie (stét roboczy itd.).

Maszyna musi by¢ mocno przykrecona do podstawy przy pomocy czterech $rub. Do tego wykor-

zysta¢ nalezy 4 wywierconych otworéw mocujgcych w ptycie fundamentowej maszyny. Upewnic
sie, czy jest dostatek miejsca do ruchu stotu krzyzowego i czy do dyspozycji jest ustawienie pochylenia.
Dbac¢ o to, czy podstawa maszyny jest dostatecznie stabilna, aby uniosta cigezar maszyny. Z powodu
ochrony przed korozjg wszystkie cze$ci metalowe maszyny byty nasmarowane w zaktadzie produkcyjnym
smarem. Przed wprowadzeniem maszyny do eksploatacji wyczysci¢ maszyne odpowiednim ekologicznym
Srodkiem czyszczgcym. Nie uzywacé srodkdw czyszczgcych, ktdére mogtyby uszkodzi¢ lakier maszyny
i podczas czyszczenia zapewni¢ dostateczne wietrzenie. Po wyczyszczeniu nasmarowaé maszyne po-
nownie olejem smarujgcym bez zawartosci kwasu.

/ Olej, ttuszcz i srodki czyszczgce zagrazajg srodowisku naturalnemu i muszg by¢ dlatego
zlikwidowane ekologicznie. Nie dawa¢ ich do odpadu domowego.

N
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/a\
/A\ OGOLNE INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA

Przed pierwszym zastosowaniem urzgdzenia trzeba kompletnie przeczyta¢ instrukcje obstugi. W przy-
padku niepewnosci dot. podtgczenia i obstugi, prosimy skontaktowa¢ sie z producentem (dziatem serwi-
sowym).

W CELU ZAPEWNIENIA DUZEGO STOPNIA BEZPIECZENSTWA, PROSIMY O PRZESTRZEGANIE
PONIZSZYCH INSTRUKCJI:

Uwaga: Praca dozwolona jest wylacznie z wylacznikiem ochronnym przeciw pradowi
btednemu (RCD)!

UWAGA!
e Stanowisko pracy utrzymywac czyste i posprzatane. Nieporzadek w miejscu pracy i na stole robo-
czym zwigksza ryzyko wypadkow i skaleczen.

e Uwazac¢ na warunki panujgce w otaczajagcym srodowisku. Narzedzi elektrycznych i maszyn ob-
rébczych nie uzywaé w wilgotnym lub mokrym $rodowisku. Zapewni¢ dostateczne oswietlenie. Nie
naraza¢ narzedzi elektrycznych na dziatanie deszczu ani wysokiej wilgotnosci powietrza. Nie wtgczac
narzedzi elektrycznych w srodowisku z cieczami lub gazami tatwopalnymi.

* Do urzadzenia nie dopuszczaé¢ os6b obcych. Osoby obce i obserwujgce, przede wszystkim dzieci
oraz osoby chore lub stabe utrzymywac¢ w bezpiecznej odlegtosci od miejsca pracy.

e Zabezpieczy¢ bezpieczne przechowywanie urzadzenia. Maszyny, ktére nie bedg stosowane,
umiesci¢ w suchym miejscu, w ramach mozliwosci w odpowiedniej wysokosci albo zamkna¢ je tak, by
byly niedostepne dla innych oséb.

* Do kazdej pracy stosowa¢ poprawne urzadzenia. Nie stosowa¢ np. matych urzadzen lub akceso-
riow do prac, do ktérych przeznaczone sg wieksze urzadzenia. Urzgdzenia stosowaé¢ wytgcznie do
celdw, do ktorych zostaty skonstruowane. Nie przecigza¢ urzgdzenia.

* Uwazac¢ na kabel zasilajacy. Nie pociaga¢ za kabel. Podczas wyjmowania kabla z gniazdka nie
dotykac¢ sie gniazdka. Kabel trzymac¢ poza zasiegiem zrddet ciepta, oleju i ostrych krawedzi.

* Zabroni¢ nieumysinemu wiaczeniu urzadzenia. Przed wigczeniem wtyczki do gniazdka upewni¢
sie, ze urzadzenie zostato wytgczone gtéwnym wytgcznikiem.

* Na zewnatrz stosowac¢ wytacznie specjalne kable przedtuzajace. Do zastosowania na zewnatrz
potrzebne sg specjalne kable przediuzajace, ktére nadaja sie do tego zastosowania i sg w odpowiedni
sposob oznakowane.

* By¢ ciagle ostroznym. Poswieci¢ uwage wykonywanym pracom. Podczas pracy kierowac¢ sie
wiasnym rozsadkiem. Nie uzywac¢ narzedzi elektrycznych, jezeli obstuga jest zmeczona.

* Uwazac¢ na uszkodzone czesci. Przed uruchomieniem sprawdzi¢ urzadzenie. Sg niektére z czesci
uszkodzone? W przypadku lekkiego uszkodzenia trzeba powaznie zastanowi¢ sie, czy urzgdzenie
pracowac bedzie bezpiecznie i niezawodnie.

* Wystrzegac¢ sie impulsow pradu elektrycznego. Zabroni¢ jakiemukolwiek kontaktowi cielesnemu
z uziemionymi obiektami, np. wodociag, grzejniki, kuchenki i lodowki.

» Stosowac wytacznie uchwalone czesci. Przy konserwacji i naprawach korzystac¢ tylko z oryginalny-
ch czesci zamiennych. W tym celu skontaktowac sie z autoryzowanym punktem serwisowym.

e Ostrzezenie! Stosowanie akcesoriow oraz koncowek, ktdre dostownie zalecane nie sg w niniejszej
instrukcji obstugi, moze prowadzi¢ do zagrozenia oso6b i obiektow.

* Nie wychyla¢ sie ze swego stanowiska pracy

Wystrzegac sie niezwyktych pozycji ciata. Zapewni¢ sobie dobrg statecznos$¢ i nieustanne utrzymywaé
rébwnowage.

* Usung¢ klucze narzedziowe itp. Przed wigczeniem maszyny trzeba usung¢ wszystkie klucze i nar-
zedzia do regulac;ji.



/N
/A\ INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA SPECYFICZNE DLA URZADZENIA

Podczas wszystkich prac bezwarunkowo konieczne jest zaktadanie srodkéw ochrony osobiste;j.

Aby unikng¢ skaleczenia oczu, zawsze zaktada¢ okulary ochronne.

W przypadku dtugich wtosow, zaktadac siatke do wtoséw albo odpowiednig czapke roboczg.
Zaktadac obciste ubranie robocze. Wirujgce czesci mogtyby zaczepic rekawy itp.

Widréw nigdy nie wyjmowac gotymi rekami.

Jezeli maszyna jest wylgczona, usung¢ widry najlepiej miotetkg albo szczoteczka.

Przed rozpoczeciem pracy skontrolowa¢ poprawne dziatanie urzadzen ochronnych.

Maszyny nie przecigzac, pracuje lepiej i bezpieczniej w podanym zakresie mocy.

Uzy¢ poprawnej maszyny i uwazac na to, by narzedzia (n6z tokarski, wiertto itd.) nie byly tepe lub
w inny sposob uszkodzone.

Kable ktas¢ zawsze za maszyng. Wszystkie kable chroni¢ przed nadmiernymi temperaturami, olejem
i ostrymi krawedziami.

Przed naprawami i konserwacjg oraz kiedy urzadzenie nie bedzie uzywane, wyja¢ wtyczke z gniazdka.

Prace przy urzadzeniu elektrycznym moze wykonywa¢ tylko fachowiec wyksztatcony w dziedzinie
elektryk. Uzywac¢ mozna tylko oryginalnych czesci zamiennych.

Czyste stanowisko pracy utatwia prace.
Poswieca¢ uwage wykonywanym pracom. Podchodzi¢ do pracy rozsadnie.

Dba¢ o to, by podstawa mogta unie$¢ mase maszyny i byla odpowiednio stateczna. Musi zostaé
zapewnione, by podczas pracy nie mogto dochodzi¢ do drgan.

Z powodu ochrony przed korozjg wszystkie czesci metalowe maszyny byty nasmarowane w zaktadzie
produkcyjnym grubg warstwg smaru. Przed wprowadzeniem maszyny do eksploatacji wyczysci¢
maszyne odpowiednim ekologicznym $rodkiem czyszczacym.

o A Przed wlaczeniem maszyny nalezy bezwarunkowo zamkna¢ ostone ochronng uchwytu
szczekowego.

Maszyng nie wolno przerabia¢ materiatéw szkodliwych dla zdrowia lub pylastych materiatéw jak np.
drewno, teflon.

Maszyny nie uzywac w poblizu ptynéw lub cieczy tatwopalnych.

Maszyne mozna uzywacé tylko w odpowiednich przestrzeniach i nie narazac¢ jg na mokro ani wilgo¢.
Podczas pracy zapewni¢ zawsze dobre o$wietlenie.

Kabla zasilajgcego nie uzywaé do wyjmowania wtyczki z gniazdka.

Dba¢ o to, by obrabiany materiat podczas pracy byt mocno zamocowany. Obrabiany materiat
zamocowac zawsze w imadle maszynowym albo przy pomocy ptytek mocujgcych.

Uzywac zawsze ostrych i suchych narzedzi.

Przy niebezpiecznych sytuacjach lub awariach technicznych maszyne natychmiast wytaczy¢ i wyjaé
wtyczke z gniazdka.

Podczas uszkodzenia nie wolno z maszyng kontynuowac prace i musi by¢ wyjeta wtyczka z gniazdka.
o Wolno uzywaé¢ tylko przez producenta zatwierdzonych wktadanych narzedzi
! i akcesoriow. Uzycie niezatwierdzonych czesci ukrywa istotne ryzyko skaleczenia.

Na stanowisku pracy utrzymywaé zawsze czysto$¢ oraz porzgdek. Brud i nieporzadek na stanowisku
pracy moga spowodowaé wypadki.

Podczas pracy z maszyng zawsze zaktada¢ okulary ochronne. Podczas prac zwigzanych z duzym
zapyleniem ponadto uzy¢ respiratora.

Klucz do uchwytu i inne narzedzia trzeba przed wtgczeniem maszyny bezwarunkowo usungg.

A Dzwignie do wyboru zakresu obrotow uzywac tylko wtedy, jezeli maszyna znajduje sie
i w spoczynku!

POSTEPOWANIE W PRZYPADKU POWSTANIA NIEBEZPIECZENSTWA

Udzieli¢ pomocy odpowiedniej dla konkretnego skaleczenia i mozliwie jak najszybciej wezwa¢ wykwalifi-
kowang pomoc lekarska.

Chroni¢ skaleczonego przed kolejnymi obrazenia i uspokoi¢ go.

Z powodu ewentualnego wypadku musi by¢ zawsze na stanowisku pracy pod reka apteczka pierw-
szej pomocy zgodna z DIN 13164. Material, ktéry zostanie wyjety z apteczki, trzeba natychmiast
uzupetnic.

W razie kiedy wymagana jest pomoc, nalezy podac te dane:
1. Miejsce wypadku 3. Liczba os6b ze skaleczeniem
2. Rodzaj wypadku 4. Rodzaj skaleczenia

ZASTOSOWANIE ZGODNE Z PRZEZNACZENIEM

Niniejsza maszyna przeznaczona jest do wiercenia, gtebokiego i czolowego frezowania matych obrabianych
czesci (maks. wymiary: 300 mm x 200 mm x 200 mm) z metalu, tworzywa i podobnego typu materiatow. Z se-
ryjnym uchwytem zaciskowym z wiencem zebatym wolno uzywac tylko wiertet i frezow z trzpieniem cylind-
rycznym maks. 16 mm. Do obrébki metalu (ST37) $rednica narzedzia nie moze by¢ wieksza niz 13 mm. Po-
nadto jest takze mozliwe zamocowanie w wrzecionach roboczych narzedzia z trzpieniem stozkowym (MK3).

Niniejszg maszyng nie wolno wykonywac¢ zadnych innych prac, niz prac, do ktérych byta maszyna skonst-
ruowana i sg opisane w instrukcji obstugi.

Kazde inne uzycie jest uzyciem w sprzecznosci z przeznaczeniem. Za nastepne szkody i skaleczenia pro-
ducent nie ponosi odpowiedzialnosci. Prosimy pamieta¢ o tym, iz nasze maszyny nie sg skonstruowane
do uzycia przemystowego.

NIEBEZPIECZENSTWA REZYDUALNE ORAZ SRODKI BEZPIECZENSTWA

Bezposredni kontakt elektryczny

Wadliwy kabel albo wtyczka moga prowadzi¢ do porazenia pradem elektrycznym zagrazajacego zyciu.
Uszkodzone kable lub wtyczki nalezy wymieni¢ w punkcie serwisowym. Urzgdzenie stosowac wytgcznie
na przytaczu z wytgcznikiem ochronnym przeciw pragdowi btednemu (RCD).

Posredni kontakt elektryczny

Porazenie przewodzacymi czesciami w otwartych czesciach elektrycznych lub wadliwych cze-
$ciach konstrukcyjnych.

Podczas konserwacji wyja¢ zawsze wtyczke z gniazdka. Uzywac tylko z wytgcznikiem ochronnym przeciw
pradowi btednemu (RCD).

Niedostateczne oswietlenie lokalne

Niedostateczne oswietlenie przedstawia duze ryzyko bezpieczenstwa.
Podczas eksploatacji urzadzenia zawsze zapewni¢ dostateczne oswietlenie.

LIKWIDACJA

Instrukcje dot. likwidacji wynikajg z piktograméw umieszczonych na urzgdzeniu ewent. opakowaniu. Opis
poszczegdlnych wyjasnien znalez¢ mozna w rozdziale ,Oznakowanie”.

Likwidacja opakowania transportowego

Opakowanie chroni przed uszkodzeniem podczas transportu. Materiaty opakowaniowe z reguty wybrane
sg tak, by spetniaty przepisy do ochrony srodowiska naturalnego oraz utylizacji odpadu i mozna je poddaé
recyklingowi.

Wrécenie opakowania do obiegu materiatu oszczedza surowce i obniza powstawanie odpadu.

Czesci opakowania (np. folie, styropor) moga by¢ niebezpieczne dla dzieci. Istnieje ryzyko uduszenia!
Czesci opakowania przechowywac poza zasiegiem dzieci i jak najszybciej je zlikwidowac.
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