Instrukcja obstugi
Wersja 1.0
Wiertarko-frezarka

BF 20 Vario
Nr kat. 553039

Instrukcje¢ prosz¢ zachowac do dalszego uzytku!

)

%&

www.manutan.cz

www.manutan.hu
7z

www.manutan.pl
All youneed. With love.

www.manutan.sk



Spis tresci

1. Bezpieczenstwo

1.1. Zasady bezpieczenstwa (ostrzezenia)
1.1.1. Zagrozenia — klasyfikacja

1.1.2. Inne piktogramy

1.2. Wiasciwe uzytkowanie

1.3. Zagrozenia powodowane przez wiertarko-frezarke
1.4. Kwalifikacje personelu

1.4.1. Grupa celowa

1.4.2. Osoby autoryzowane

1.4.3. Obowiazki uzytkownika

1.4.4. Obowiazki obstugi

1.4.5. Inne wymagania kwalifikacyjne

1.5. Pozycja obstugi

1.6. Urzadzenia zabezpieczajace

1.6.1. Wylacznik awaryjny

1.6.2. Ostona ochronna

1.6.3. Tabliczki zakazu, nakazu 1 ostrzegawcze
1.7. Kontrola bezpieczenstwa

1.8. Indywidualne srodki ochrony

1.9. Bezpieczenstwo podczas eksploatacji
1.10. Bezpieczenstwo przy konserwacji

1.10.1 Wylaczenie 1 zabezpieczenie wiertarko-frezarki
1.10.2 Uzywanie podnosnikow

1.10.3 Konserwacja czg$ci mechanicznych
1.11. Informowanie o wypadkach

1.12. Instalacja elektryczna

2. Dane techniczne

2.1. Przylacze elektryczne

2.2. Moc wiertarko-frezarki

2.3. Mocowanie wrzeciona

2.4, Glowica wiercaca 1 frezujaca

2.5. Stot krzyzowy

2.6. Wymiary

2.7. Przestrzen robocza

2.8. Obroty

2.9. Warunki zewnetrzne

2.10. Emisje

3. Montaz

3.1. Zakres dostawy

3.1.1. Dodatkowe akcesoria

3.2. Transport

3.3. Magazynowanie

3.4. Instalacja 1 montaz

34.1. Wymagania co do miejsca instalacji
3.4.2. Miejsca zamocowania

3.4.3.

Montaz



3.4.4. Wykres montazu

3.5. Rozruch

3.5.1. Czyszczenie 1 smarowanie

3.5.2. Kontrola dziatania

3.5.3. Przylacze elektryczne

4. Obstuga

4.1. Bezpieczenstwo

4.2. Elementy obstugiwane i sygnalizacyjne
4.3, Wlaczenie wiertarko-frezarki

4.4, Wylaczenie wiertarko-frezarki

4.5. Wkladanie narzedzi

4.6. Zmiana liczby obrotow

4.6.1 Orientacyjne wartosci dla szybkosci cigcia
4.7. Reczny, delikatny posuw tulei konika
4.8. Cyfrowy czujnik podniesienia tulei konika
4.8.1. Dane techniczne

4.8.2. Struktura

4.9. Reczny posuw tulei konika dzwignia
4.10. Obrot glowicy wiercacej/frezujacej
4.11. DzZwignia mocujaca

4.12. Ograniczniki

4.13. Oswietlenie 1 wymiana zarowki

5. Konserwacja

5.1 Bezpieczenstwo

5.1.1. Przygotowanie

5.1.2. Ponowny rozruch

5.2. Kontrola i konserwacja

5.3. Naprawy

54. Rysunek czgs$ci zamiennych 1

54.1. Wykaz czgsci zamiennych 1

5.5. Rysunek czg$ci zamiennych 2

5.5.1. Wykaz czgsci zamiennych 2

5.6. Schemat przylaczenia sterowania

5.6.1. Wykaz czgsci zamiennych instalacji elektrycznej
6. Awarie

6.1. Awarie w wiertarko-frezarce

7. Informacja o uzywaniu produktu



1. Bezpieczenstwo

Konwencje pokazywania

+ daje dodatkowe polecenia
wymaga dzialania

— wyliczenie
Niniejsza czg$¢ instrukcji obstugi

Wyjasni znaczenie 1 stosowanie ostrzezen, stosowanych w niniejszej Instrukcji.

Okresli doktadny zakres stosowania wiertarki-frezarki.

Wskaze zagrozenia, ktore moga powsta¢ w razie nieprzestrzegania niniejszej Instrukcji.
Poinformuje o zapobieganiu zagrozeniom.

Oproécz Instrukcji obstugi nalezy przestrzegaé

o Odpowiednich przepisOw prawnych 1 postanowien.

o Przepisow ustawowych dotyczacych bezpieczenstwa pracy.

° Tresci tabliczek z zakazami, ostrzezeniami 1 nakazami oraz ostrzezen na wiertarko-
frezarce.

Przy instalowaniu, obstudze, konserwacji 1 naprawach wiertarko-frezarki nalezy przestrzega¢ norm
europejskich.

Jesli w ktoryms kraju normy te jeszcze nie zostaty wprowadzone do systemu prawnego, nalezy
przestrzega¢ norm obowiazujacych w tym kraju.

Jesli jest to konieczne, nalezy podjac takie kroki, by jeszcze przed rozruchem wiertarko-frezarki
przestrzega¢ lokalnych przepiséw.

DOKUMENTACIJE NALEZY PRZECHOWYWAC W BEZPOSREDNIEJ BLISKOSCI
WIERTARKO-FREZARKI.



1.1. Instrukcja bezpieczenstwa (ostrzezenia)

Zagrozenia - klasyfikacja

Polecenia dotyczace bezpieczenstwa mozna podzieli¢ na kilka stopni. Umieszczona ponizej tabelka
przypisuje symbole (piktogramy) 1 wyrazy sygnalizujace konkretnemu zagrozeniu 1 jego
(mozliwym) nastgpstwom.

Piktogram Wyraz sygnalizujacy Definicja / Nastgpstwa

NIEBEZPIECZENSTWO! | Bezpos$rednie niebezpieczenistwo, prowadzace
do powaznych obrazen osob 1 lub nawet $mierci.

OSTRZEZENIE! Ryzyko: Niebezpieczenstwo moze prowadzi¢
do powaznych obrazen osob lub ich smierci.
PRZESTROGA! Niebezpieczenstwo lub niebezpieczny sposob

postgpowania, ktore moga prowadzi¢ do obrazen
0s6b lub szkod majatkowych.

UWAGA! Sytuacja, ktora moze doprowadzi¢ do uszkodzenia
urzadzenia oraz innych szkod.
Nie ma ryzyka powstania obrazen u ludzi.

INFORMACIJA Informacje dla uzytkownikéw 1 inne wazne /
uzyteczne polecenia.

Zadnych niebezpiecznych nastepstw lub nastepstw
powodujacych szkody u 0séb 1 przedmiotow.

W wypadku konkretnego zagrozenia zastgpujemy piktogram

- A A A

Ostrzezenie Zranieniem niebezpiecznym przed
ogolne przed reki napigciem obracajacymi sig¢
elektrycznym czgSciami

1.1.2. Inne piktogramy
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Ostrzezenie i ] ]
przed Wiaczenie Wyciagnac Nosi¢
automatycznym zabronione! wtyczke okulary
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whaczeniem! z kontaktu! ochronne!
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Nosi¢ Nosi¢ obuwie Nosi¢ Nosi¢
rekawice zabezpieczajace! odziez ochraniacze
ochronne! ochronng! stuchu!

Dbamy Przed Adres osoby
o ochrong uruchomieniem kontaktowe;]
srodowiska przeczytac
instrukcjg
obstugi
1.2. Wlasciwe uzytkowanie
OSTRZEZENIE!
Przy niewlasciwym uzyciu wiertarko-frezarki
o powstaje zagrozenie dla personelu
o zagrozona jest wiertarko frezarka i inny majatek uzytkownika
o moze to niekorzystnie wplyna¢ na dzialanie wiertarko-frezarki

Wiertarko-frezarka jest skonstruowana 1 przeznaczona do frezowania 1 wiercenia metali zelaznych
1 innych, nie zagrazajacych zdrowiu 1 niepalnych materiatach, z wykorzystaniem typowych narzedzi
do frezowania 1 wiercenia.

Wiertarko-frezarke mozna zainstalowac¢ 1 uzywac tylko w suchych i1 wietrzonych pomieszczeniach.
Jezeli wiertarko frezarka zostanie uzyta w sposob inny, niz podany wyzej lub przerobiona
bez zgody firmy Optimum Maschinen GmbH, oznacza to, Ze nie jest uzywana zgodnie z jej
przeznaczeniem.

Za szkody przez to spowodowane nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci.

Wyraznie podkre§lamy, ze wprowadzenie zmian konstrukcyjnych, technicznych lub
technologicznych bez akceptacji firmy Optimum Maschinen GmgH powoduje zanik roszczen
gwarancyjnych.

Elementem wilasciwego uzytkowania jest tez to, ze:

o przestrzegane sa wartos$ci uzytkowania iustawienia wiertarkoifrezarki
o przestrzegana jest instrukcja obshugi
o przestrzegane sa terminy kontroli 1 konserwacji

+,,Dane techniczne”



OSTRZEZENIE!

Bardzo cigzkie obrazenia w nastgpstwie niewlasciwego uzytkowania.
Przebudowa 1 zmiany ustawien wiertarko-frezarki sa zabronione! Stanowia
zagrozenie dla ludzi 1 moga spowodowac uszkodzenie lub zniszczenie wiertarko-
frezarki.

1.3. Zagrozenia, ktore moze spowodowa¢ wiertarko-frezarka

Wiertarko-frezarka wykonana jest zgodne z obecnym stanem techniki.

Mimo to pozostaje pewne ryzyko, poniewaz wiertarka pracuje:

o Na wysokich obrotach,
° Ma obracajace sig czgsci,
o Pracuje pod napigciem elektrycznym.

Ryzyko zagrozenia zdrowia dla ludzi, wynikajace z wyzej podanych faktow, zostato
zminimalizowane dzigki rozwiazaniom konstrukcyjnym i zastosowaniu zabezpieczen.

Jesli wiertarko-frezarka jest uzytkowana i konserwowana przez personel nie posiadajacy
dostatecznych kwalifikacji, moze stanowi¢ niebezpieczenstwo ze wzgledu na zta obstuge lub
niewtasciwa konserwacjeg.

INFORMACJE

Wszystkie osoby uczestniczace w montazu, rozruchu, obstudze i1 konserwacji szlifierki musza
o Mie¢ odpowiednie kwalifikacje,
o Doktadnie przestrzega¢ niniejszej instrukcji obstugi

Przed wykonywaniem prac porzadkowych lub konserwacyjnych nalezy zawsze wiertarko-frezarke
wytaczy¢ z pradu.

OSTRZEZENIE!
Wiertarko-frezarka moze by¢ uzytkowana wylacznie ze sprawnym urzadzeniem zabezpieczajacym.
W wypadku stwierdzenia, ze urzadzenie zabezpieczajace jest wadliwe lub

zdemontowane, nalezy wiertark¢ natychmiast wytaczy¢!

Wszystkie dodatkowe urzadzenia, musza by¢ wyposazone w odpowiednie urzadzenia
zabezpieczajace.

Odpowiada za to eksploatujacy urzadzenie!

+ ,,Urzadzenie zabezpieczajace”



1.4. Kwalifikacje personelu
1.4.1. Grupa celowa

Instrukcja przeznaczona jest dla

o uzytkownikow,
o obstugi,
o personelu, wykonujacego konserwacje.

Dlatego ostrzezenia dotycza zarowno obshigi jak 1 konserwatorow wiertarko-frezarki.

Proszg jednoznacznie okresli¢, kto bedzie odpowiedzialny za poszczegdlne czynnosci
przy urzadzeniu (obshuga, konserwacja, naprawa).

Niejasne kompetencje stanowia zagrozenie dla bezpieczenstwal

Jesli przy urzadzeniu nie pracujemy, wtyczke wiertarko-frezarki nalezy zawsze
wyciagna¢ z kontaktu. W ten sposob uniknie si¢ ryzyka wiaczenia urzadzenia

2>
:[)-4 przez osoby nieuprawnione.

INFORMACJE

Wszystkie osoby pracujace przy montazu, rozruchu, obstudze i konserwacji
wiertarko-frezarki musza:

o mie¢ odpowiednie kwalifikacje

o doktadnie przestrzega¢ niniejszej instrukcji obstugi.

W wypadku niewtasciwego uzycia

o pojawia si¢ zagrozenie dla personelu

o zagrozona jest wiertarko-frezarka 1 inny majatek uzytkownika

o moze to negatywnie wptynac¢ na dziatanie wiertarko-frezarki

1.4.2. Uprawnione osoby

OSTRZEZENIE!

Niewlasciwa obstuga 1 konserwacja wiertarko-frezarki powoduje zagrozenie
dla os6b, przedmiotdéw i sSrodowiska.

Przy wiertarko-frezarce moga pracowac¢ wytacznie uprawnione osoby!

Osobami uprawnionymi do obstugi i konserwacji sa przeszkoleni pracownicy uzytkownika
1 producenta.



1.4.3. Obowiazki uzytkownika

Uzytkownik musi co najmniej raz w roku pouczy¢ personel o

o wszystkich przepisach bezpieczenstwa dotyczacych wiertarko-frezarki
o obshudze
o znanych regutach technicznych

Uzytkownik oprocz tego musi

o sprawdza¢ umiejgtnosci personelu

o prowadzi¢ dokumentacj¢ szkolen / instruktazu

o uczestnictwo w szkoleniu / instruktazu musi by¢ przez uczestnika potwierdzone
podpisem

o kontrolowa¢ czy personel pracuje bezpiecznie, jest Swiadomy zagrozen oraz czy

przestrzega Instrukcji Obstugi.

1.4.4. Obowiazki obshugi

Obstuga musi

o przeczyta¢ Instrukcje Obstugi 1 zrozumiec ja,

o musi si¢ zapozna¢ ze wszystkimi urzadzeniami zabezpieczajacymi i1 przepisami,
o umie¢ obstugiwac wiertarko-frezarke.

1.4.5. Dodatkowe wymogi co do kwalifikacji.

Pracy z urzadzeniami elektrycznymi i sSrodkami pracy obowiazuja wymogi dodatkowe:
o tylko jeden specjalista w dziedzinie instalacji elektrycznych lub kierownictwo i nadzor
jednego specjalisty

Przed wykonywaniem prac z czg$ciami elektrycznymi lub eksploatacyjnymi nalezy podja¢
nastgpujace kroki w okreslonym porzadku:

- odtaczy¢ wszystkie bieguny,

- zabezpieczy¢ przed ponownym wiaczeniem,

- sprawdzi¢ czy urzadzenie nie znajduje si¢ pod napigciem.

1.5. Pozycja obshugi

Pozycja obshugi — z przodu przed wiertarko-frezarka.

1.6. Urzadzenie zabezpieczajace

Wiertarko-frezarke mozna eksploatowac tylko z wlasciwie funkcjonujacymi urzadzeniami
zabezpieczajacymi.

Nalezy natychmiast wylaczy¢ wiertarko-frezarke, jesli ktores§ z urzadzen przestanie dziata¢ lub
bedzie dziala¢ wadliwie.

Odpowiada za to pracownik!



Jesli ktores z urzadzen zabezpieczajacych aktywowalo si¢ lub bylo uszkodzone, mozna
kontynuowac prace po:

. usunigciu przyczyny awarii,
. po przekonaniu si¢, ze nie spowoduje to zadnego zagrozenia dla 0osob i/ lub rzeczy.
OSTRZEZENIE!

Zmiana ustawien, demontaz lub wszelkie odtaczanie urzadzen zabezpieczajacych powoduje
zagrozenia dla 0sob pracujacych przy wiertarko-frezarce. Mozliwe nastgpstwa to

. cigzkie obrazenia w wyniku przemieszczania si¢ narzedzi lub ich czesci
. zranienie rotujacymi czgsciami,
. usmiercenie pradem elektrycznym.

Wiertarko-frezarka ma nastepujace urzadzenia zabezpieczajace:
. samoblokujacy si¢ wytacznik awaryjny

1.6.1 Wylacznik awaryjny
Wytacznik awaryjny odlacza wiertarko-frezarke.
Otwieramy ostong wytacznika awaryjnego, by moéc ponownie wlaczy¢ wiertarko-frezarke.

+,,Wlaczenie wiertarko-frezarki”

Rys. 1-1 Wylacznik awaryjny



1.6.2. Oslona ochronna

7 sieci.

Ostona ochronna

Wiertarko-frezarka ma oston¢ ochronna.
OSTRZEZENIE!
Ostong ochronna mozna usunac¢ tylko woéwczas, jesli wtyczka wyciagnigta jest

1.6.3 Tabliczki zakazu, nakazu i ostrzegawcze
INFRMACJA

Wszystkie tabliczki ostrzegawcze musza by¢ czytelne.
Regularnie je kontrolujemy.

e B el s B heded el e Tt S L e ittt

Rys. 1-3 Tabliczki na wiertarko-frezarce

1.7 Kontrola bezpieczenstwa

Wiertarko-frezarke nalezy kontrolowaé przynajmniej raz podczas zmiany. Stwierdzone szkody,
wady i zmiany w dziataniu urzadzenia natychmiast nalezy zglosi¢ kompetentnemu przetozonemu.

Nalezy skontrolowa¢ wszystkie urzadzenia zabezpieczajace
. na poczatku kazdej zmiany (przy pracy nieciagtej),

. raz w tygodniu (przy pracy ciaglej),
. podczas kazdej konserwacji lub naprawy,



Nalezy tez sprawdzi¢ czy tabliczki zakazu, ostrzegawcze, informacyjne oraz oznakowania
na wiertarko-frezarce

o sa czytelne (ewentualnie je oczyscic),
o sa kompletne.
INFORMACJA

Prosze wykorzystac t¢ tabelke przy organizacji kontroli

Kontrola og6lna

Urzadzenie Kontrola OK
Ostona ochronna Zamontowana i przysrubowana mocno, nie
uszkodzona
Tabliczki, oznakowanie Zainstalowane i czytelne
Data Kontrolg wykonat (podpis)

Kontrola funkcjonowania

Urzadzenie Kontrola OK

Wylacznik awaryjny Po wcisnigciu przycisku wytacznika awaryjnego
wiertarko-frezarka musi si¢ wytaczy¢. Ponowne
wlaczenie wylacznikiem kierunku obrotow jest
mozliwe dopiero wowczas, kiedy wytacznik
awaryjny jest odblokowany 1 zostal wcisnigty
przycisk ZAP.

Data Kontrolg wykonat (podpis)

1.8. Indywidualne Srodki zabezpieczajace

Przy pewnych pracach potrzebne sa indywidualne srodki zabezpieczajace jako
wyposazenie ochronne.

Chronimy twarz 1 oczy: nosimy kask z ostona twarzy przy wszystkich pracach,
przy ktorych istnieje niebezpieczenstwo obrazen dla twarzy 1 oczu.

Nosimy rekawice ochronne przy przenoszeniu ostrych elementow.

Nosimy rekawice ochronne przy montowaniu, demontowaniu lub przemieszczaniu
ciezkich czesci.

Uzywamy ochrony stuchu, jesli poziom hatasu w miejscu pracy jest wyzszy niz 80

dB.

Przed rozpoczgciem pracy sprawdzamy czy w miejscu pracy sa odpowiednie srodki
ochronne.

UWAGA!

Zanieczyszczone lub zniszczone indywidualne srodki ochrony moga spowodowac
chorobe.

Czyscimy je po kazdym uzyciu lub raz w tygodniu.




1.9. Bezpieczenstwo podczas pracy

O konkretnym zagrozeniu przy pracy z wiertarko-frezarka informujemy zawsze przy opisie tej

pracy.

OSTRZEZENIE!

Przed wlaczeniem wiertarko-frezarki prosz¢ sprawdzi€ czy nie pojawi si¢ zagrozenie
dla ludzi 1 czy nie zostana uszkodzone zadne przedmioty.

Proszg unika¢ sposobu pracy, ktére nie sa bezpieczne z punktu widzenia bezpieczenstwa pracy:

Sprawdzamy czy praca nie stanowi dla nikogo zagrozenia.

Podczas montazu, obshugi, konserwacji 1 naprawie bezwarunkowo przestrzegac
nalezy polecen zawartych w niniejszej Instrukcji Obstugi.

Nosimy okulary ochronne.

Przed mierzeniem obrabianego elementu wytaczamy wiertarko-frezarke.

Nie wolno pracowac na wiertarko-frezarce przy obnizonym poziomie koncentracji,
spowodowanym np. zazywaniem lekéw, alkoholem 1 innymi substancjami
oszalamiajacymi.

Przestrzegamy przepisow bezpieczenstwa pracy wydanych przez wiasciwy zwiazek
zawodowy lub przez inne organy nadzorcze.

Wszystkie wady lub bledy powinny by¢ zglaszane przetozonemu.

Pozostajemy przy wiertarko-frezarce dopoki catkowicie sig nie zatrzyma.
Uzywamy zalecanych srodkow ochrony. Nosimy przylegajace ubranie 1 ewentualnie
siatke na wilosy.

Przy wierceniu 1 frezowaniu nie uzywamy r¢kawic ochronnych.

Przed wymiana narz¢dzia wyciagamy wtyczke z kontaktem ochronnym

Uzywamy odpowiednich §rodkéw do usuwania opitkdw po wierceniu i frezowaniu
Sprawdzamy czy nasza praca nie stanowi dla nikogo zagrozenia.

Przed wlaczeniem wiertarko-frezarki silnie 1 bezpiecznie mocujemy obrabiany
element.

1.10 Bezpieczenstwo przy konserwacji

Informujemy terminowo obstuge o konserwacji i naprawach.

Zglaszamy wszystkie zmiany w wiertarko-frezarce, ktére moga mie¢ wptyw na bezpieczenstwo
oraz zmiany jej zachowania podczas pracy. Wszystkie zmiany musza by¢ dokumentowane,
Instrukcja obstugi aktualizowana, a personel pouczony.



1.10.1. Wylaczenie i zabezpieczenie wiertarko-frezarki

Przed rozpoczgciem prac konserwacyjnych i napraw nalezy wyjaé¢ wtyczke z sieci.
Wszystkie czgsci urzadzenia oraz wszystkie niebezpieczne napigcia sa odlaczone.

>
=B

Do urzadzenia nalezy przymocowac tabliczke ostrzegawcza.

OSTRZEZENIE!

Przed ponownym przytaczeniem do sieci elektrycznej sprawdzamy czy wytacznik
kierunku obrotéw na wiertarko-frezarce znajduje si¢ w pozycji ,,0”

[ —

Wylacznik kierunku
obrotow

l@-

-]

Rys. 1-4: Panel sterowania

1.10.2 Uzywanie podnosnikow
OSTRZEZENIE!

Cigzkie, a nawet Smiertelne obrazenia przy uszkodzonych podnos$nikach

é‘ lub podnosnikach o zbyt niskiej no$nosci, ktore ztamig si¢ pod cigzarem.

Kontrolujemy czy podnos$niki srodki mocujace tadunek maja dostateczna no$nosé
dla danego urzadzenia 1 czy nie sa uszkodzone

Przestrzegamy zasad bezpieczenstwa, wydanych przez wlasciwy zwiazek zawodowy lub przez inne
organy nadzorcze.

Ladunki starannie mocujemy.

Nigdy nie wchodzimy pod podniesiony tadunek.



1.10.3 Konserwacja czesci mechanicznych

Usuwamy ewent. instalujemy przed rozpoczgciem pracy ewent. po ukonczeniu pracy wszystkie
urzadzenia ochronne i zabezpieczajace, potrzebne do przeprowadzenia prac konserwacyjnych,
takich ja:

o ostony
o instrukcja bezpieczenstwa 1 tabliczki ostrzegawcze
o kabel uziemiajacy

W przypadku usunigcia urzadzen ochronnych i zabezpieczajacych nalezy je zamontowac
na wczesniejszych miejscach natychmiast po skonczeniu pracy.

Kontrolujemy ich funkcjonowanie.
1.11. Zglaszanie wypadku

Nalezy natychmiast poinformowac przetozonych, a takze firm¢ Optimum Maschinen GmbH
o wypadkach, mozliwych zrodtach zagrozen, a takze o wypadkach, ktorych udato si¢ uniknac.

Takie ,,wypadki, ktorych uniknigto” moga mie¢ wiele przyczyn.

Im szybciej przekazemy informacjg, tym predzej moze by¢ wyeliminowana przyczyna.

INFORMACJE

O konkretnych zagrozeniach przy pracy ze wiertarko-frezarka informujemy przy opisie
tych prac.
1.12. Instalacja elektryczna
Instalacjg elektryczna kontrolujemy regularnie, co najmniej raz na pot roku.
Natychmiast usuwamy wszystkie wady, takie jak rozluZznione ztacza, uszkodzone kable itd.
Przy pracy z czgsciami pod napigciem musi by¢ obecna druga osoba, by w razie koniecznosci
mogta urzadzenie wylaczy¢. W wypadku awarii w zasilaniu elektrycznym nalezy wiertarko-

frezarke natychmiast wylaczy¢!!

+”Konserwacja” na stronie



2. Dane techniczne

Nastgpujace dane dotyczace wymiaru 1 masy oraz inne informacje zatwierdzone przez producenta

2.1. Przylacze elektryczne
Moc silnika

Typ

2.2. Moc wiertarko-frezarki
Moc wiercenia w stali [mm]

230 V/50 Hz /600 W

83ZYTO005 DC

& maks. 20

Moc frezowania w frezie trzpieniowym|[mm] & maks. 16

Moc frezowania glowicy noza [mm]

Oprdéznianie [mml]

2.3. Mocowanie wrzeciona
Mocowanie wrzeciona
Podniesienie tulei konika [mm)]

2.4. Glowica wiercaca i frezujaca
obrotowa

stopnie przektadni

Zakres posuwu na osi Z [mm]

2.5. Stot krzyzakowy

Dhugos$¢ stotu [mm]

Szerokos$¢ stotu

Wielko$¢ rowka T / odstgp [mm]
Zakres posuwu na osi Y [mm]
Zakres posuwu na osi X [mm]

2.6. Wymiary
Wysoko$¢ [mm]
Gieboko$¢ [mm]
Szerokos¢ [mm]
Masa catkowita [kg]

2.7. Przestrzen robocza
Wysoko$¢ [mm]
Gieboko$¢ [mm]
Szerokos¢ [mm]

2.8. Obroty
Powolny stopien przekladni [min™]
Szybki stopien przektadni [min™']

2.9. Warunki otoczenia
Temperatura
Wilgotno$¢ powietrza

& maks. 63
185

MK 2
42 mm

+ /- 90°
2
380 (bez miecha)

500

180

12/62

175 (bez miecha)
280

860
670
550
105

2000
2200
1500

180 - 1600
350 - 3200

5-35°C
25 - 80%



2.10 Emisje
Poziom hatasu wiertarko-frezarki oscyluje wokot 78 dB(A). Jesli w miejscu pracy
wiertarko-frezarki pracuje kilka urzadzen, poziom hatasu moze przekroczy¢ 85 dB

(A).

INFORMACJE

Zalecamy uzywanie ochraniaczy stuchu i ochrony przed hatasem.

Pamigtamy, Zze na poziom hatasu wplywaja takze czas obcigzenia halasem, typ 1 charakter pracy
oraz inne urzadzenia.

3. Montaz

INFORMACJE

Wiertarko-frezarka dostarczana jest zmontowana.

3.1. Zakres dostawy

Po dostarczeniu nalezy natychmiast skontrolowac czy urzadzenie nie zostato uszkodzone podczas
transportu, czy czego$ nie brakuje i czy $ruby mocujace nie sa poluzowane. Porownujemy zakres
dostawy z danymi w instrukcji.

Zakres dostawy: drazek dokrgcajacy z gwintem M 10, narzedzia do regulacji, klucz ptaski,

srubokret, olejarka.

Dodatkowe akcesoria

Oznakowanie Numer produkcyjny
Zestaw uchwytoéw z tuleja zaciskowa 5 czeSciowy
MK2/M10/4/6/8/10/ 12 mm z bezposrednim mocowaniem 335 1980

Imadto uchwytéw z tuleja zaciskowa MK2/M10 (ER25) 3352044
Zestaw uchwytow z tuleja zaciskowa 1-16 mm 15 czgsci (ER25) 3441109
Zacisk szybkomocujacy do wiertta (0-13mm) B16 305 0623
Kiet stozka MK2 / M10/B16 3050670
Imadto urzadzenia FMSN 125 3354120

Baterie okragle 1,55V 338 54 80



Transport

OSTRZEZENIE!

Cigzkie, a nawet Smiertelne obrazenia w wypadku przewrdcenia lub wypadnigcia
cze$ci urzadzenia z wozka podnosnikowego lub srodka transportu.
Proszg przestrzegac polecen i danych podanych na skrzyni:

srodek cigzkosci

miejsca mocowania tadunku

masa

zalecane srodki transportu

zalecana pozycja podczas transportu

OSTRZEZENIE!

Cigzkie, a nawet Smiertelne obrazenia przy uszkodzonych podnosnikach lub
podnosnikach o zbyt niskiej no$nosci, ktore ztamia si¢ pod cigzarem.

Kontrolujemy czy podnos$niki srodki mocujace maja dostateczna nosnos¢ dla danego
urzadzenia 1 czy nie sa uszkodzone.

Przestrzegamy zasad bezpieczenstwa.

Ladunki starannie mocujemy.
Nigdy nie wchodzimy pod podniesiony tadunek!

3.3. Skladowanie

UWAGA!

W wypadku niewtasciwego sktadowania istotne cz¢sci moga ulec uszkodzeniu
lub zniszczeniu. Zapakowane lub juz wypakowane czgsci nalezy sktadowac tylko
w nastegpujacych warunkach:

+”Warunki zewngtrzne”
Sprawdzamy w firmie Optimum Maschinen GmbH czy wiertarko-frezarki 1 ich wyposazenie mozna
sktadowa¢ dhluzej niz 3 miesiace 1 w innych niz zalecane warunkach zewnetrznych.

3.4. Instalacja i montaz

3.4.1. Wymagania co do miejsca zainstalowania

Proszg zorganizowac przestrzen wokot wiertarki zgodnie z obowiazujacymi przepisami
bezpieczenstwa.

+”Wymiary”



Przestrzen robocza dla obstugi, konserwacji 1 napraw nie moze by¢ przez nic ograniczona.

INFORMACJE

Wtyczka sieciowa wiertarko-frezarki musi by¢ dostgpna bez ograniczen.

3.4.2. Miejsca zamocowania

OSTRZEZENIE!

Niebezpieczenstwo zaklinowania lub przewrocenia. Przy podnoszeniu, instalowaniu
1 montazu dzialamy ze szczegdlna ostroznoscia.

o Mocujemy czg$¢ do zamocowania tadunku wokoét glowicy frezujacej/wiercacej. Uzywamy
do tego petli.

o Zamykamy wszystkie dzwignie mocujace na wiertarko-frezarce przed podniesieniem
urzadzenia

o Uwazamy by podczas mocowania nie uszkodzi¢ zadnych cz¢sci ni lakieru

3.4.3 Montaz

o Sprawdzamy poziomica czy podtoze wiertarko-frezarki jest poziome.
o Kontrolujemy dostateczna no$§nos¢ 1 wytrzymatos$¢ podioza.

+”Masa catkowita [kg]”

UWAGA!

Niedostateczna wytrzymato$¢ podtoza prowadzi do przenoszenia drgan migdzy
wiertarko-frezarka a podlozem (czgstotliwos¢ wlasna czgsci konstrukcyjnych).

Przy niedostatecznej wytrzymatosci catego systemu szybko osiagnigte zostaja obroty
krytyczne 1 nieprzyjemne drgania, prowadzace do zlych efektow frezowania.

o mocujemy wiertarko-frezarkg w okreslonych otworach na podstawie urzadzenia.

INFORMACJA
Proszg uwzgledni¢, ze narysowane nizej plany moga si¢ r6zni¢ od rzeczywistych
rozmiarow (odlewy). Wymiary moga by¢ w zakresie ogolnej tolerancji DIN 7168 g.

Miejsce instalacji musi odpowiada¢ wymogom ergonomii.






UWAGA!

Sruby mocujaca dokrecamy tylko tak, by zapewni¢ bezpieczne zamocowanie
1 zapobiec przemieszczaniu podczas eksploatacji.

Zbyt mocno dokrgcone sruby, w polaczeniu z nierownym podtozem, moga
spowodowa¢ zfamanie podstawy urzadzenia.

3.5. Rozruch

OSTRZEZENIE!

Jesli rozruchu wiertarko-frezarki dokonuje niedoswiadczony personel moze
nastapi¢ zagrozenie dla ludzi 1 przedmiotow.

Nie odpowiadamy za zadne szkody spowodowane przez niewlasciwie wykonany rozruch.

3.5.1. Czyszczenie i smarowanie

o Usuwamy z wiertarko-frezarki §rodek ochronny przeciwko korozji, naniesiony w celu
transportu 1 sktadowania. Zaleca si¢ uzycie nafty.
o Podczas czyszczenia nie uzywamy rozpuszczalnikow, rozcienczalnikoOw nitro czy innych

srodkow czyszczacych, ktore moga uszkodzi¢ lakier wiertarko-frezarki. Przestrzegamy
zalecen producenta $rodka czystoSci.

o Wszystkie czgsci gtadkie smarujemy olejem bez zawartosci kwasu.

o Smarujemy wiertarko-frezarke zgodnie z planem smarowania

+”Kontrola 1 konserwacja”

3.5.2. Kontrola funkcjonowania

o Kontrolujemy lekkos$¢ pracy wszystkich wrzecion. Nakretki wrzecion sa regulowane.

3.5.2. Przylacze elektryczne

o Wiaczamy wtyczke do sieci (wtyczka z kontaktem ochronnym).

o Kontrolujemy zabezpieczenie (bezpiecznik) zasilania zgodnie z danymi technicznymi -
z moc3 silnika wiertarko-frezarki.

4. Obsluga

4.1. Bezpieczenstwo
Wiertarko-frezarke mozna uzytkowac tylko po spetieniu podanych nizej wymogow:

o Idealny stan techniczny wiertarko-frezarki.
o Urzadzenie uzywane jest tylko zgodnie z przeznaczeniem.



Przestrzegana jest Instrukcja Obstugi.
. Wszystkie urzadzenia zabezpieczajace sa zamontowane i sa aktywne.

Wszelkie uszkodzenia nalezy natychmiast usuna¢. W wypadku uszkodzen dotyczacych
funkcjonowania wiertarko-frezarki, urzadzenie nalezy natychmiast wylaczy¢ i zabezpieczy¢
przed przypadkowym wtaczeniem lub przed wiaczeniem przez osoby nieupowaznione.

Wszelkie zmiany nalezy natychmiast zgtasza¢ odpowiednim osobom.

+”Bezpieczenstwo podczas pracy”

4.2 Elementy obslugi i sygnalizacji

Obroty przelacznik
stopnia przektadni
Ostona drazka
. Gwiazdowy uchwyt
Panel obstugi posuwu tulei konika
Sygnalizator Sruba zaciskowa
cyfrowy_ glowicy wiercacej
precyzyjnego

o ) i frezujacej w prawo
ustawiania tulei

konika Blokowanie

. precyzyjnego
Miarka ze skala ustawienia
Precyzyjne ustawienie
tulei konika

Tuleja konika /

Dzwignia mocujaca

Stozek na narzedzia.
stolu

Dzwignia r¢czna
ustawienia
wysokosci glowicy
frezujacej 1 wiercace)

Stot

Rys. 4-1: BF 20



4.3. Wiaczenie wieratrko-frezarki

INFORMACIJE

Sposob wlaczania, opisany ponizej, wlasciwy jest wowczas, kiedy urzadzenie
odtaczone jest od napigcia elektrycznego lub jesli bylo wylaczone wytacznikiem

awaryjnym.
. Ustawiamy wytacznik kierunku obrotéw na pozycje ,,0”
UWAGA | '
Przed zmiang kierunku Wylacznik
obrotéw wylacznikiem awaryjy
kierunku obrotéw czekamy, az i
si¢ wiertarko-frezarka Wquczmk
catkowicie zatrzyma. kierunku
obrotow
. Weciskamy przycisk ,,ZAP” )
. Wybieramy kierunek obrotow Potencjometr

wiertarko-frezarki z pomoca wylacznika
kierunku obrotéw. Wiertarko-frezarka wlaczy
si¢ 1 bedzie obraca¢ w wybranym kierunku.

+ ,,Zmiana liczby obrotow”

do ustawienia
ilo$ci obrotow

Przycisk
»ZAP”
Rys. 4.3: Przycisk ,,ZAP”
4.4. Wlaczenie wiertarko-frezarki
. Ustawiamy wytacznik kierunku obrotéw na pozycje ,,0”
4.5. Osadzenie narzedzia
Glowica frezujaca wyposazona jest w stozek
MK?2 i drazek dociskowy M10.
Ostona
o zdejmujemy ostong. Nie jest ochronna
potrzebny catkowity demontaz
ostony.
. Oczyszczamy mocowanie stozkowe Ostona
w glowicy frezujacej, by nie bylo silnika

thiste ani brudne.

. Czyscimy i odtluszczamy stozek
narzedzia.

Wktadamy narzedzie w stozek tulei konika.

& Ak
Rys. 4.2: Panel sterowania

|| BEOMLN
| mlol,




. uzywamy drazka dociskowego, ktory jest czgsScia dostawy.
- szes$ciokatny klucz nasadkowy do drazka dociskowego
- szesciokatny klucz nasadkowy do nakretki dociskowej

. Dokrecamy drazek dociskowy ok. 15 obrotéw do stozka narzedzia.
. Dokrecamy nakretke
J Postepujemy w odwrotnej kolejnosci, jesli chcemy narzedzie demontowac.
Drazek
dociskowy
M10
4.6. Zmiana liczby obrotéw Nakretka
dociskowa

UWAGA!

Przed rozpoczgciem zmiany
kierunku obrotow czekamy az
glowica wiercaco-frezujaca
catkowicie sig zatrzyma.

Rys. 4.5: Glowica wiercaco-frezujaca

) bez ostony silnika
. obracamy przetacznikiem stopni

przektadni w pozycje ,,H” na zakres obrotow

350 — 3200 min™".

J obracamy przetacznikiem stopni
przektadni w pozycj¢ ,,L”” na zakres obrotow

180 — 1600 min™'.

. Ustawiamy na potencjometrze liczbe
obrotow. Liczba obrotow i szybkos¢ cigcia zalezy
od materiatu narzgdzia oraz Srednicy 1 typu frezu.

Orientacyjne wartosci dla szybkosci cigcia ze stala
szybkotnaca 1 stopem karbidowym przy frezowaniu nieciagglym

[m/min]

Narzedzie Stal Zeliwo szare Stop aluminiowy
utwardzony

Frez walcowy 1 czotowy 10 - 25 10-22 150 - 350

[m/min]

Podkrgcany frez 15-24 10-20 150 - 250

profilowy[m/min]

Gtlowica frezowa z SS [m/min] |15 - 30 12 - 25 200 - 300

Gtlowica frezowa z HM [m/min] | 100 - 200 |30 - 100 300 - 400

Z tego wynikaja nastepujace warto$ci wytyczne dla obrotdéw w zaleznosci od $rednicy i typu frezu
oraz materiatu.



Srednica narzedzia [mm]

Frez walcowy i1 czolowy walcowy

Stal
10 — 20 m/min

Zeliwo szare
10 — 22 m/min

Liczba obrotow [min™']

35 91 -227 81 -200
40 80—-199 80-175
45 =177 1 -156
50 64 — 159 64 — 140
55 58 — 145 58 — 127
60 53-133 53 -117
65 49— 122 49— 108
Srednica narzedzia [mm] Stal Zeliwo szare
Frez profilowy 15 — 24 m/min 10 — 20 m/min

Liczba obrotow [min™']

4 1194 - 1911 796 — 15492
5 955 — 1529 637- 1274
6 796 — 1274 531 — 1062
8 507 — 955 308 — 796

10 473 - 764 318 - 637

12 308 — 637 265 — 531

14 341 - 546 227 — 455

16 299 - 478 199 - 398
INFORMACJA

Na ostrzu narzedzia tworzy si¢ wysoka temperatura w wyniku ciepta powstajacego
w nastgpstwie tarcia. Przy frezowaniu narzedzie chlodzimy. Chlodzac odpowiednia
ciecza chlodzaca 1 smarujaca osiagniemy lepsze wyniki pracy i dluzsza zywotno$¢

narzedzia.

INFORMACIJA
Jako cieczy chlodzacej uzywamy emulsji rozpuszczalnej w wodzie, nieszkodliwej
dla srodowiska, ktéra kupujemy w specjalistycznym sklepie.
Pamigtamy, ze ciecz chtodzaca nalezy odbiera¢. Przestrzegamy zasad ekologiczne;j

3 likwidacji zuzytej cieczy chlodzacej i smarujacej. Przestrzegamy zasad likwidacji
okreslonej przez producenta.




4.7. Reczny precyzyjny posuw tulei konika

. Obracamy $ruba zamocowania. DZzwignia tulei porusza si¢ w kierunku glowicy wiercaco-
frezujacej i aktywuje sprzeglo precyzyjnego posuwu.
. Obracamy precyzyjnym posuwem tulei, by moc

poruszac tuleja.

Sruba zamocowania

Precyzyjny posuw
tulei

Rys. 4.7: Sruba zamocowania



4.8. Cyfrowy wskaznik uniesienia tulei konika

4.8.1. Dane techniczne

Zakres pomiaru mm 0—-999,99

cale 0-39,371”
Doktadno$¢ wskazania mm 0,01

cale 0,0004”
Zasilanie 1 x 1,5 bateria okragla

4.8.2. Struktura
Wyswietlacz LCD Wylacznik ZAP - VYP

Przetacznik do wiaczenia
pozyCji zerowej

Przetacznik mm/cale

Zwigkszenie wartosci Szufladka na baterie

Obnizenie wartosci

Rys. 4-8: Wskaznik cyfrowy

o ON/O

Wilaczy wyswietlacz 1 ustawi dane na wyswietlaczu na ,,0”.
. mm/in

przetacza jednostki miary z milimetra na cale i ponownie

o OFF

Wylacza wyswietlacz

[ ]

wykona zwigkszenie wartosci

[ ]

wykona zmniejszenie warto$ci

4.9. Reczny posuw tulei dzwignia

UWAGA

Przed uzyciem dzwigni tulei nalezy zwolni¢ sprzgglo precyzyjnego posuwu. Jezeli
poruszamy dzwignia tulei przy aktywowanym sprzegle precyzyjnego posuwu,
spregto moze si¢ uszkodzic.

. Luzujemy $rubg zamocowania (+ Rys. 4-7: ,,Sruba zamocowania”)
Dzwignia tulei posuwa si¢ w kierunku od gtowicy wiercacej / frezujacej i dezaktywuje sprzeglo
precyzyjnego posuwu.



4.10 Obrét glowicy wiercacej / frezujacej

Glowicg wiercaca / frezujaca mozna obraca¢ w lewo i w prawo, zawsze o 90°.

PRZESTROGA!
Glowica wiercaca / frezujaca moze si¢ po poluzowaniu jednej $ruby przechyli¢ w prawo
lub w lewo. Nalezy postgpowac bardzo ostroznie, luzujac ztacza.

Sruba

J Luzujemy nakretke zaciskowa Sruby zaciskowa
przewodzacej

J Mocno przytrzymujemy glowice
wiercaca / frezujaca. Luzujemy $rubg
zaciskowa. Obracamy glowice Sruba
wiercaca / frezujaca w pozadana przewodzaca _-
pozycje.

° Ponownie dokrecamy $rubg

przewodzaca i zaciskowa.

Rys. 4-9: Obrot glowicy
wiercacej / frezujacej

4.10.1 Przestawienie glowicy wiercacej / frezujacej

Stup glowicy wiercacej / frezujacej mozna przestawia¢ w lewo lub w prawo
Korzystamy z mozliwo$ci ustawienia, jesli przy obrobce obracamy glowice wiercaca / frezujaca
w lewo lub w prawo.

4.11. Dzwignia mocujaca

Wiertarko-frezarka jest wyposazona

w dwie dzwignie mocujaca do glowicy \ !;,.-—
wiercacej / frezujacej w kierunku osi Z N
iw dwie dzwignie mocujace do stotu DZwignia V /—\ _
w kierunku osi X 1 Y. Tuleja wyposazona mocujaca :
jest w jedna dzwigni¢ mocujaca. w kierunku ® 1 " |
osi Z i ' ¥
P UWAGA! W prawo n -

‘ Do zamocowania pozycji
osi podczas wiercenia
1 frezowania uzywamy
dzwigni mocujace;j. l

Rys. 4-10: Dzwignia mocujaca w kierunku osi Z w prawo



4.12. Ograniczniki koncowe

Stot krzyzakowy wyposazony jest w dwa regulowane ograniczniki koncowe w kierunku osi X.
Uzywamy ogranicznikow koncowych do ograniczenia toru w kierunku osi X w celu powtarzalne;j
precyzyjnosci przy produkcji kilku takich samych czg$ci.

Ograniczni
ki koncowe

Rys. 4-11: Ograniczniki koncowe
w kierunku osi X
4.13. Oswietlenie robocze i wymiana zarowki

Urzadzenie o$wietlone jest zarowka halogenowa we wnetrzu dolnej strony glowicy wiercacej /
frezujacej. Wlacza si¢ odrgbnym wytacznikiem na panelu sterowania, niezaleznie od silnika.

Wymiang uszkodzone zaréwki na nowa wykonujemy w nastgpujacy sposob:

- odlaczamy wiertarko-frezarke z sieci

- luzujemy $rubg przewodzaca i mocujaca i obracamy glowica wiercaca o 90° w bok

- zdejmujemy ostroznie szybke z pomoca dwoch srubokretow (wktadamy srubokrety
przeciwlegle w rowki 1 wysuwamy szkietko)

- nastgpnie ostroznie wyjmujemy uszkodzona zarowke i zastgpujemy nowa o mocy
20 W

- po wyprobowaniu montujemy oswietlenie w odwrotnej kolejnosci.



5. Konserwacja

W niniejszym rozdziale znajduja si¢ istotne informacje na temat

o kontroli
o konserwacji
o napraw

wiertarko-frezarki.

Ponizszy diagram pokazuje, jakich prac dotycza te pojecia.

KONSERWACJA

[l
Sprawdzanie Konserwacja
|

Sprzatanie
zyszczenie

Konserwacja

aprawa

I

il

miany
Wymiana

stawienie

il
HE

marowanie

zupeltnienie
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Rys. 5-1: Konserwacja— definicja wedtug DIN 31 051

UWAGA!

Regularnie 1 wtasciwie wykonywana konserwacja jest istotnym warunkiem
o bezpieczenstwa eksploatacji,

o bezawaryjnej pracy

o dhugiej zywotno$ci wiertarko-frezarkii oraz

o jakosci produkowanych wyrobow.

Roéwniez urzadzenia 1 narzg¢dzia innych producentow musza by¢ w dobrym stanie.



5.1. Bezpieczenstwo
OSTRZEZENIE!

W nastgpstwie niewlasciwie wykonanych prac konserwacyjnych 1 napraw moze

nastapic:
o cigzkie obrazenie osob, pracujacych przy wiertarko-frezarce,
o uszkodzenie wiertarko-frezarki

Prace konserwacyjne 1 naprawy wiertarko-frezarki moze wykonywa¢ wytacznie wykwalifikowany
personel.

5.1.1. Przygotowanie

OSTRZEZENIE!
Przed praca przy wiertarko-frezarce nalezy zawsze wczesniej odlaczy¢ zasilanie.
+ ,,Wylaczenie i1 zabezpieczenie wiertarko-frezarki”

Mocujemy na urzadzeniu tabliczkeg ostrzegawcza.

5.1.2. Ponowny rozruch
Przed ponownym rozruchem nalezy przeprowadzi¢ probg bezpieczenstwa.
OSTRZEZENIE!
Przed wlaczeniem wiertarko-frezarki proszg si¢ bezwarunkowo przekonac o tym,

ze nie spowoduje to zagrozenia dla zadnych osob i ze nie nastapi uszkodzenie
wiertarko-frezarki.

5.2. Kontrola i konserwacja

Rodzaj i stopien zuzycia zaleza w duzym stopniu od indywidualnego uzytkowania i warunkow
eksploatacji. Wszystkie podane odstepy czasu dotycza wytacznie zatwierdzonych warunkow.



Odstep Gdzie? Co? Jak?
czasu
Poczatek Wiertarko- + ,,Kontrola bezpieczenstwa”
pracy, frezarka
po kazdej | Przewody Smarowanie olejem Nasmarowac olejem wszystkie
konserwacji | wrebowe przewody
lub
naprawie
W razie Nakretka Regulacja Zwigkszony luz we wrzecionach
potrzeby wrzeciona stolu mozna zmniejszy¢ regulujac
nakretke wrzeciona. Patrz nakretka
wrzeciona pozycja 66
171 ,,Rysunek czg$ci zamiennych 17
Co pot roku | Skrzynia Smarowanie . obracamy glowice wiercaca /
przektadniowa frezujaca catkowicie w prawo, jak
glowicy opisano w punkcie +’Obracanie
wiercacej / glowicy wiercacej / frezujacej”.
frezujace;j ) Sprawdzamy czy $ruby

zaciskowe sa mocno dokrecone,
jak opisano w punkcie +’Obracanie
glowicy wiercacej / frezujacej”

i czy glowica wiercaca / frezujaca
moze si¢ sama odchyli¢.

. Usuwamy blachg na stronie
tylnej
o Smarujemy kota zgbate.

Uwazamy, by nie nasmarowac
sprzegla precyzyjnego posuwu tulei
konika

Rys. 5-3: Tylna strona

5.3. Naprawy




Wigksze naprawy powinien wykonywac technik serwisu firmy, w ktorej wiertarko-frezarka zostata
zakupiona lub odsylamy wiertarko-frezarke¢ do punktu serwisowego.

Jesli naprawy szlifierki wykonuje wykwalifikowany personel firmy uzytkujacej, musi postgpowac
zgodnie z poleceniami, zawartymi w niniejszej Instrukcji Obstugi.

Firma Optimum Maschinen GmbH nie odpowiada za zadne szkody 1 uszkodzenia powstate

w zwiazku z nieprzestrzeganiem niniejszej Instrukcji Obstugi.

Do napraw nalezy uzywac

o wylacznie odpowiednich narzedzi, w dobrym stanie,

o wylacznie oryginalnych czg$ci zamiennych lub czgsci seryjnych zalecanych przez firme¢
Optimum Maschinen GmbH



5.4. Wykres czeSci zamiennych 1




5.4.1 Wykaz cze¢$ci zamiennych 1

Poz. Oznakowanie Numer Czes$¢ nr Ilos¢
produkcyjny
1 Plyta taczaca DA T4-01-14 1
2 Sruba regulujaca z wcigciem 2
wewngtrznym M6x16 GB/TTO- 1085
3 Podktadka GR/TOT._1-1085 2
4 | Podkladka elastyczna 8 GB/TE3- 1287 6
5 Sruba z glowica sze§ciokatng M8x25 2
GB/TTO-1985
6 | Nakretka szesciokatna M12 x P —— 1
40 1 EB5E
7 | Podkladka elastyczna 12 GB/TO3-1987 5
8 Podktadka 12 O £ 4-0 1-28 1
9 |Sruba GBI/ TAT-1088 1
10 | Podktadka 10 DA T 40 180 1
11 | Podktadka elastyczna 10 GB/TE3- 1987 1
12 | Nakretka szesciokatna M10 DEIT .. 1
13 | Krazek taczacy TTp————— 1
14 | Czop mosigzny g 5
15 | Dzwignia regulujaca DM6x16 T 5
16 | Sruba wktadki wyréwnujacej e 1
17 | Sruba stupa D1 1-4-0D0-0 1 1
18 | Katownik mocujacy ChiTs-00-93 1
19 Sruba z glowica sze$ciokatng M5x10 R 12
20 | Mieszek metalowy BRIt 1
21 |Nakretka sze$ciokatna M5 Sl 2
22 | Wspornik mieszka DM 14-D0-07 1
23 | Zastona gumowa DM T14-D0-08 1
24 | Piyta Dk 1.4-00- 0 1
25 Naqutka M16x1b SR/ TE10-1038 2
26 LoZysko 51203 SCETI01-1955 1
27 | Przektadnia stozkowa Ok 14-D3-0 1
28 | Klucz 4x16 GE/T1086-170 2
29 | Sruba przewodzaca Dk 14-03-04 1
30 |Nakretka $ruby przewodzacej D 14-D3-05 1
31 |Podktadka 6 GB/TET.I-1985 4
32 | Krazek nakretki DM 14-D3-01 1
33 Sruba z glowica sze$ciokatna M8x20 4
GE/TTD- 1985
34 | Oslona stupa D# 14-03-02 1
35 | Ostona tozyska DM 14-D3-10 1
36 | Sruba z glowica szeSciokatng M5x12 7
GR/TTD- 1985
37 |Podziatka podnoszenia T 1
38 | Elastyczny element posredni et ot S s 4
39 Koto k1 4-03-13 1




40 | Nakretka zabezpieczajaca GB/TB182- 4
1986
41 |Rekojes¢ M10x80 e b g 1
42 | Lozysko 6001-2RZ GB/T276- 1004 2
43 | Wal podnoszenia DM 14-03-12 1
44 |Klucz4x 12 GB/T1008- 2
1004
45 | Osadzenie tozyska podnoszenie DM 14-05-00 1
46 | Krazek DM 1 4-03-08 1
47 | Przektadnia stozkowa (2) DM 140207 1
48 | Stup DM 14-03-03 1
49 | Pasek podnoszenia DM 14-D0 -0 1
50 |Kotek stozkowy A5x25 GB/T117-1986 1
51 | Sruba z glowica szesciokatna 10
Mé6x16 GBTT0-1885
52 | No$nik podziatki (R) O 1
53 | Uszczelnienie Dha14-02-12 2
54 | Stol DM 14-02-03 1
55
56 | Nosénik podziatki (L) DRA14-02-00 1
57 | Rekojes¢ M8x63 /8 ;"g—_z':_"‘;r 5- 3
58 | Koto DI 140201 3
59 | Podziatka D1 4-02-19 3
60 |Lozysko 5120D GB/T301-1205 5
61 | Sruba z glowica szesciokatna 2
M6x10 GBITT0-1885
62 | Ogranicznik ol et 2
63 | Nakretka OM14-02-05 1
64 | Plyta stolu s sl 1
65 | Sruba przewodzaca stotu - 1
66 I’\Iaqutka Sruby przewodzacej stotu e 1
67 | Sruba z glowica szeSciokatna M4x20 4
i GETTO-1885
68 |Sanie GRT77-1085 1
69 | Plyta ograniczajaca v5-1 97;_?159 1
70 | Listwa przewodzaca DM14-02-10 1
71 | Nakretka listwy przewodzacej DM 14-02-18 1
72 | Listwa przewodzaca DM 140217 1
73 | Sruba z glowica szesciokatna 2
M6 x 25 GETTO-1885
74 | Ztaczka podziatki o 1
75 | Sruba przewodzaca Dh14-02-14 1
76 | Podstawa DM14-02-13 1
77 | Sruba z glowica szesciokatna 4

M 12 x 90

GBEMrd-1885




5.4. WyKkres czesci zamiennych 2

20

wu
(%




5.4.1 Wykaz cz¢Sci zamiennych 2

5.4.2
Poz. Oznakowanie Numer Czes$é nr Ilos¢
produkcyjny
1 | Podktadka ograniczajaca DM114-01-08 1
2 | Obejma sprezyny DM14-01-07 1
3 | Sprezyna 2.5x28x110-3 ‘55-;'2_3933 e 1
4 | Krazek mocujacy 45 GB"-:;.;;%‘ 2 1
5 |Lozysko 6209-2RZ GBIT276-1004 1
6 | Przektadnia (Z260/Z80) DM140-01-08 1
7 | Lozysko 7007AC GRIT282-1004 1
8 |Krazek mocujacy 15 GE-'T_EEE; t- 1
1
9 | Przektadnia (Z46) DM 14-01-10 1
10 | Krazek mocujacy 32 GB.“"?;ES - 2
10
11 |Lozysko 6002-2RZ GB/T276-1094 1
12 | Przektadnia (Z42/762) DM14-01-05 1
13 | Wat przektadni bl e 1
14 |Klucz 5 x 50 e 1
15 |Klucz 05x 12 GB/T1092- 1
1879
16 | Widelec “OmiaoioT :-m--:-‘- 1
17 | Ramig widelca T TET 1
1 8 Sruba M5X8 GB/TTE-1885 1
19 | Ostona DM14-01-02 1
20 | Ostona silnika DM114-01-35 1
21 | Silnik 83ZYT005 1
22 | Sruba z glowica sze$ciokatna CaITI0-1085 6
M4x38 ey
23 | Podkladka 4 Bl 6
24 | Sruba z glowica szesciokatna M6x14 GB/T70-1885 6
25 |Kotek a5 x 25 GET117-1985 2
26 |Podktadka 8 GB8/To3 1287 6
27 | Ostona stata OM14-01-20 1
28 Sruba z glowica sze$ciokatng M5x12 GBITTO-1985 6
29 |Krazek O 10 T TN 1
1086
30 |Przekladnia silnika (Z25) o "1"3'_‘: . 1
31 [Klucz C4x16 e g 1
32 | Pyta gldowna DM 14-BP-01 1
33 Sruba z glowica sze$ciokatna M3x16 R 2
34 | Cyfrowy miernik posuwu 1
35 | Podstawa DM14-01-31 1
36 | Dzwignia regulujaca DM8x20 JBIT7270.12- 1
1004
37 | Kotek DM 14-D2-34 1
38 | Glowica OM14-01-19 1
39 | Ostona b 1




40 | Sruba krzyzakowa M4x8 GEITE10-1985 6
41 | Przycisk mikroposuwu T DM1201-30 1
42 | Sruba regulujaca z wcigciem CBITTA-1085 1
wewngtrznym M5x8
43 | Elastyczny element posredni DM14-01-20 2
44 | Podziatka mikroposuwu DM1=-01-28 1
45 | Wat §limakowy DM14-01-27 1
46 | Wrzeciono DM 14-01-03 1
47 | Nakretka DM14-01-01 1
48 |Lozysko " GBIT202-1904 2
49 |Krazek “owiesiz |1
50 | Krazek regulujacy T GBT34521- 1
1092
51 | Nakrgtka mocujaca Dhi14-01-1 1
52 | Kotek B4x20 GBIT118-1266 4
53 | Sruba regulujaca z wcieciem ST 4
wewnetrznym M5x12 -
54 | Kotek z gwintem A6x30 GB/T120-1986 1
55 | Rekojes¢ 3
56 | Przycisk zabezpieczajacy Di12-01-21 1
57 | Koto dzwigni posuwu DM14-01-22 1
58 | Podziatka dzwigni posuwu DM14-01-22 1
59 | Sprezyna dociskowa GBIT2089- 1
1.2x12x25-3 1984
60 | Sruba z glowica szesciokatna CETTO-1085 3
MM4x10
61 |Ostona DM14-01-28 1
62 | Krazek regulujacy DM1£-01-37 1
63 | Koto czolowe z ukosnymi zgbami DM1£-01-23 1
64 |Klucz4x 12  GBTI006- 1
1878
65 | Wat przektadni gora - dot 1
DM14-01-24
66 | Sruba regulujaca z wcigciem GB/T70-1085 1
wewnetrznym M6x20 —
67 |Plyta Di14-8P-03 1
68 |Sruba regulujaca z wcigciem GBIT77-1085 1
wewnetrznym M5x12 e
69 | Sprezyna dociskowa 08x5x25-3 "’E," g;.igg. 1
70 |Kulka stalowa 6,5 " GBIT308-1904 1
71 | Przycisk regulujacy 12x50 ~ DM1£01-33 1
72 | Sruba regulujaca z wcigciem R — 1
wewngetrznym M5x12 T
73 | Plyta posuwu DM14-8P-05 1
74 | Podkladka regulujaca DM1£-01-38 1
76 | Wal posuwu " DM14-01-15 1
76 | Sruba z glowica szesciokatna m 10

M




Schemat podlaczenia sterowania
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Schemat podlaczenia sterowania

Wersja 1
Strona 1/1

zluta = 7oty

zelena = zielony
nouzovy vypinac =
wylacznik awaryjny
zapnuto = wlaczone
vypnuto = wytaczone
tmavécervena =
ciemnoczerwony
vackovy spina¢ ZHA
= przelacznik
drogowy ZHA
vlevo = w lewo
Vpravo = w prawo
cervend= czerwony
cernd = czarny
potenciometr =
potencjometr

bila = biaty

modré = niebieski
hnéda = brazowy
fidici deska = plyta
sterowania



5.6.1. Wykaz cze¢Sci zamiennych do instalacji elektrycznej

Pozycja Oznakowanie Numer Tlos¢
produkcyjny

SMD FC 250 Panel sterowania 1

F1 Bezpiecznik precyzyjny 4A/250/ 1
srodkowy

F2 Bezpiecznik precyzyjny 4A/250/ 1
srodkowy

M Silnik 63ZYTO005 1

2HA (D) Przetacznik drogowy 1

KJID 12 Wylacznik awaryjny ZAP / VYP 1

Potencjometr Potencjometr 1




6. Uszkodzenia

6.1 Uszkodzenia wiertarko-frezarki

Uszkodzenie Przyczyna/mozliwe Usunigcie
nastgpstwa
Wiertarko-frezarka nie wlacza | - zle wlaczanie - +”Wlaczanie wiertarko-
sig - zly bezpiecznik frezarki
- Kontrola specjalisty
Narzedzie ,,pali si¢” - Z1a predkos¢ - Wybra¢ inne obroty, posuw

- Z otworu nie wychodza
opitki

- Tepe narzedzie

- Praca bez chtodzenia

jest zbyt duzy

- Czegsciej wyciagac narzedzie
- Naostrzy¢ narzedzie lub
wlozy¢ nowe

- Uzy¢ cieczy chlodzacej

Nie mozna zatozy¢ zacisku w
tuleje

- Usuwamy zanieczyszczenia,
thuszez lub olej ze stozkowe,
wewngtrznej strony tulei lub
stozka mocujacego

- Starannie czyS$cimy
powierzchnie. Utrzymujemy
powierzchnig bez ttuszczu

Silnik nie pracuje - Zty bezpiecznik - Powinien sprawdzi¢
specjalista
Wrzeciono ,,grzechoce” i - Obrobka frezowaniem nie - Obrobka
powierzchnia produktu jest jest w obecnych warunkach | niezsynchronizowanym
szorstka mozliwa frezowaniem
- DZwignia mocujaca osi - Dokreci¢ dzwignig
kierunku nie jest dokrgcona | mocujaca

- Poluzowany zacisk lub
wiertlo, luZzny drazek
mocujacy

- Narzedzie jest tepe

- Obrabiany element nie jest
zamocowany

- Krawedzie sa zuzyte

- Wrzeciono porusza si¢ w
gore 1w dot

- Kontrola dokrecenia

- Naostrzy¢ narzedzie lub
wymieni¢

- Narzedzie zamocowac

- Ustawi¢ ponownie luz w
fozysku lub wymieni¢ tozysko
wymieni¢ podktadke 46 151
zgodnie z wykazem czgsci
zamiennych 2

- Ustawi¢ ponownie luz w
fozysku lub wymieni¢ tozysko
pozycja 48 w wykazie czesci
zamiennych 2

Nie dziata precyzyjny posuw
tulet

- Precyzyjny posuw nie byt
wlasciwie aktywowany

- Sprzeglo precyzyjnego
posuwu nie wchodzi, jest
Zanieczyszczone,
nasmarowane, zuzyte,
wadliwe

- ,,Reczny precyzyjny posuw
tulei” na stronie 24
- Oczysci¢, wymienié




7 Informacja o uzytkowaniu produktu
Naszym obowiagzkiem jest obserwowanie naszych produktow rowniez po ekspedycji z zaktadu.

Prosimy uprzejmie o przesylanie nast¢pujacych informacji o produkcie:

o zmienione ustawienie danych

o do$wiadczenia zwiazane z uzytkowaniem wiertarko-frezarki, ktore mogtyby zainteresowac
tez innego uzytkownika

o powtarzajace si¢ uszkodzenia





