Wiertarka magnetyczna

Instrukcja obstugi

Przeczytaj instrukcje przed uzyciem tego narz¢dzia



Wazna uwaga

1. Dzigkujemy za zakup naszej wiertarki magnetyczne;.

2. Prosimy o pelne przestrzeganie zasad bezpieczenstwa podczas
uzywania narzedzia, aby unikna¢ pozaru, porazenia pradem, obrazen
ciata i innych wypadkow, ktore moga wystapic.

3. Przed uzyciem narzgdzia upewnij si¢, ze doktadnie przeczytate$ ten
dokument. Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnos$ci za jakiekolwiek
obrazenia i/lub straty wynikajace z nieprzestrzegania instrukcji
obstugi podczas obstugi narzedzia.

4. Wszystkie szczegoly zawarte w niniejszym dokumencie sa
najnowszymi informacjami w momencie jego powstawania.
Poniewaz technologie produktu beda od czasu do czasu
aktualizowane i1 rozwijane, zadne dodatkowe powiadomienie nie
zostanie przekazane w przypadku jakichkolwiek zmian w szczegotach
zawartych w dokumencie. Prosimy o wiasciwe i odpowiednie
przechowywanie dokumentu, aby w razie potrzeby mozna go byto

udostepnic¢ do wgladu.
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1 . Aplikacja 1 funkcje

Wiertarke magnetyczng mozna zamocowaé¢ w dowolnym miejscu
konstrukcji stalowej w celu wiercenia, rozpierania i rozwiercania.
Charakteryzuje si¢ duza wygoda, elastyczno$cia 1 szerokim
zastosowaniem 1 jest narzedziem ostrzegawczym w budownictwie,
budowie mostow, kolejnictwie, przemysle chemicznym, przemysle

stoczniowym i innych dziedzinach, w ktorych produkcja stali i Zelaza.

2. Metody operacyjne

(1) Przed uruchomieniem maszyny nalezy ja solidnie podiaczy¢ do
uziemienia.

(2) Wybierz odpowiednie napiecie zasilania zgodnie ze specyfikacja i
numerem modelu produktu.

(3) Ustaw maszyn¢ w migjscu, w ktorym jest potrzebna do pracy.
Zamocuj odpowiednie wiertto na silniku i wyceluj wiertto w punkt, w
ktorym wymagana jest obrobka. Zapnij maszyng pasem
bezpieczenstwa, aby zapobiec wypadkowi spowodowanemu nagla
awarig zasilania.

(4) Wiaczy¢ zasilanie, a nastgpnie wlaczy¢ wiertarke magnetyczng tak,
aby maszyna pewnie i pewnie przyczepita si¢ do ptaskiej powierzchni
stalowej (grubos¢ stali nie mniejsza niz 12mm).

(5) Obro¢ s$rube podtrzymujacg tak, aby $ruba oparta si¢ o stalowa
powierzchnie.

(6) Wiaczy¢ wiertarke elektryczng i obstugiwaé uchwyt podawania

proces cigcia.






(7) Metoda instalacji bitow rdzeniowych ikon i1 spraw wymagajacych
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a) Ostrze ze stopu jest bardzo ostre, nie moze odwracaé wiertla

a)

b)

d)

cigcia, w przeciwnym razie wiertto zostanie ztamane.

Podczas wiercenia predkos¢ posuwu zwolni¢ szybko zwolnic¢
ponownie Jn operacja stale sumuje do$wiadczenie, pomySlnie
zakonczyla prace wiertnicze.

Otwor w plytce, taki jak wiertto w materiale, nie moze zostac
wyrzucony, odetnij zasilanie, uzywajac okreslonej metody, aby wyjs¢
z wnetrza, aby upewnic si¢, ze krawedz tnaca nie wybija ztego.

Stan roboczy, nagle zatrzymany. odcig¢ zasilanie, r¢cznie odwrocic,
aby lekko obroci¢. odsun krawedz tnaca od strefy ciecia, przywroé
narzedzie, aby upewnic sig, ze ostrze jest w dobrym stanie.

Podczas wiercenia otworu glegbiej, tnac wiecej, mozna wielokrotnie

wspomnie¢ o narzedziu, ktére pomoze odprowadzi¢ opitki zelaza.

e) Proces pracy zapewniajacy bezpieczenstwo nie moze by¢ sterowany

recznie

f) Wiertla taktyczne i inne powigzane czeSci, w przeciwnym razie tatwe

do wyprodukowania niebezpieczna, nienormalna sytuacja, musza

najpierw wylaczy¢ zasilanie, a nastgpnie sprawdzic.



3. Ostrzezenia i1 zasady bezpieczenstwa

(1) Warunki otoczenia:
a) Wysokos¢ nie wigksza niz 1000m;
b) temperatura otoczenia nie wyzsza niz 40°C;
c) Wilgotnoé¢ wzglgdna nie wyzsza niz 90% (25°C).

(2) Maszyna powinna by¢ niezawodnie podlgczona do uziemienia przed
uruchomieniem. Miejsce pracy powinno by¢ czyste. Operator
powinien nosi¢ izolujace rgkawice, gumowe buty i okulary ochronne.
Nie nalezy wystawia¢ maszyny na deszcz.

(3) Wahania napigcia zasilania nie powinny przekracza¢ 5% w stosunku
do napigcia znamionowego.

(4) Narzedzie powinno by¢ niezawodnie zabezpieczone pasem
bezpieczenstwa, aby zapobiec wypadkom, ktére moga wystapi¢ w
wyniku utraty magnetyzmu w przypadku awarii zasilania.

(5) Jesli wiertlo nie bylo uzywane przez dlugi czas, konieczne jest
sprawdzenie wiertlta, aby upewni¢ si¢, ze rezystancja izolacji jest
wigksza niz 2MQ. Jezeli rezystancja izolacji jest mniejsza niz 2M Q,
maszyne¢ nalezy podda¢ procesowi suszenia.

(6) Przed uruchomieniem wiertarki podstawa magnetyczna powinna by¢
umieszczona na bezpiecznej stalowej plaszczyznie, ktéra powinna
mie¢ odpowiednig powierzchni¢ i grubo$¢ (grubos¢ nie mniejsza niz
12 mm).

(7) Jezeli wiertarka ma pracowa¢ na materialach o stabym magnetyzmie
(np. miedz, aluminium, materiaty niemetaliczne itp.), ptaszczyzne
nalezy utwardzi¢ dodatkowym materialem stalowym.

(8) Prosze pracowac z predkoscig 20 okreslong w tym dokumencie,
aby zapobiec przecigzeniu. Tylko w ten sposob bedzie najlepiej dziatac¢
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osiggng¢ wydajnos¢ i zapewnié bezpieczenstwo.

(8) Gdy elektromagnes nie bedzie dziatal lub dziatat przez pewien okres
czasu, konieczne jest wylaczenie magnesu w celu obnizenia
temperatury przed ponownym ustawieniem magnesu do pracy.

(9) W przypadku koniecznosci naprawy lub wymiany wiertla nalezy
wylaczy¢ zasilanie (wyciagna¢ wtyczke sieciowa maszyny z
gniazdka sieciowego).

(10) W przypadku awarii maszyny prace naprawcze i konserwacyjne
moga by¢ wykonywane wytacznie przez specjaliste. Wykonywanie
napraw lub konserwacji jest niebezpieczne dla operatora.

(11) Wiertarka wymaga odpowiedniego i1 prawidlowego serwisowania; a
komponenty i czgsci beda wymieniane w razie potrzeby. Upewnij
si¢, ze ostrza tnace sa zawsze ostre i regularnie sprawdzane, a takze
umieszczane w suchym miejscu i niedostepne dla dzieci. Podczas
pracy wiertarki nalezy upewni¢ si¢, ze zadne dziecko nie dotknie
wiertarki ani przedtuzacza.

(12) Podstawa magnetyczna nie moze stykac si¢ z ostrymi przedmiotami
metalowymi, piaskiem itp., aby zapobiec uszkodzeniu cewki na
spodzie podstawy, poniewaz moze to spowodowacé uszkodzenie
cewki lub porazenie pradem.

(13) Podczas obstugi narzgdzia operator powinien skupi¢ swoja uwage na
operacji i nie powinien uzywac maszyny, gdy jest zmeczony.

(14) Nigdy nie pukaj ani nie stukaj w podstawe magnetyczna, aby
zapobiec uszkodzeniu podstawy.

(15) W przypadku tarcia migdzy ptytg prowadzaca a kotem zegbatym
nalezy we wlasciwym czasie doda¢ oleju smarowego, aby

aby zapobiec rdzewieniu.

(15) Trzymaj maszyn¢ z dala od Zracych gazow lub innych substancji

chemicznych.



4.

Rozwigzywanie problemow

5. Wiertto nie jest wystarczajgco
ostre.
6.Uszkodzenie tozvska

Problem Mozliwe przyczyny Rozwiazania
1. Niewystarczajagcy magnetyzm)
clektryczny; 1. Zbadaj przypadek.
2. POll_lZOW?.Ille_ o nakretki 2. Dokre¢ nakretke
zabezpieczajacej silnika; 3 Konad g ednici
Wstrzasy maszyny |3: Nadmierne zuzycie koncowki - Dokona¢ _odpowiedniey
dezas wiercenia ptytki prowadzace;j; regulacji luzu miedzy paskami
podczas wierce 4. Plyta obrotowa nie jestloktadziny;
dokrecona. 4. Zbadaj przyczyng.

5. Ostrzenie
6. Wymiana

Niewystarczajacy
magnetyzm
elektryczny

1. Niewystarczajaca grubos¢
konstrukcji stalowej lub stabe
wlasciwosci magnetyczne
materiatu;

2. Samolot jest nierowny;

3. Przegrzanie magnesu
elektrycznego;

4. Nieodpowiednie napigcie;
S. Zwarcie cewki.

1. Zwigksz grubos¢;

2. Samolot nalezy odpowiednio]
zabezpieczyC, aby upewnic sig,
Ze jest sptaszczony i rowny.

3. Zmniejszy¢ temperature (nie
wyzsza niz 70°C);

4. Zmniejsz liczbe pracujgcych|
urzadzen.

5. Wymien cewke.

Brak magnetyzmu
elektrycznego

1. Brak zasilania lub
bezpiecznika;

2. Uszkodzona plytka drukowana
lub uszkodzony przetacznik;

3. Uszkodzona cewka lub
przerwa w obwodzie.

4 Prostownik iest nezkodzonv.

1.Podtacz maszyne do zrodta
zasilania.

2.Wymien ptytke drukowanag
lub przelacznik;

3. Wymien cewke.

4. Wymien

Przegrzanie
magnesu
elektrycznego

1. Magnes elektryczny dziatal
przez dlugi czas lub by}
przeciazony przez diugi czas.

2. Napiecie zasilanial
nicodpowiednie napigcial
Znamionowego.
3. Zbyt wysoka
otoczenia.

do

temperatura

1. Wylacz zasilanie,
obnizy¢ temperature.

2. Dokonaj regulacji napigcial
zasilania.

3. Chlodzenie powietrzem lub
przerwanie pracy.

aby|




Problemy

Mozliwe przyczyny

Rozwigzania

Silnik nie dziata lub

nie dziata normalnie,

1. Brak zasilania.

2. Przetacznik uszkodzony.

3. Przerwany obwod zasilania

4. Uszkodzona cewka.

5. Brak zatkanej szczotki
weglowej lub szczotki weglowe;.
6. Obudowa silnika
zdeformowana pod wptywem sity
zewnetrznej.

Zbadaj przyczyne

Uszkodzony silnik

1. Utrata fazy

2. Zbyt wysoka temperatura
otoczenia

3. Przeciazenie

4. Do silnika dostata si¢ obca
substancja.

5. Uszkodzone tozysko osi, tarcie
mi¢dzy stojanem a wirnikiem

Zbadaj przyczyne




5. Schemat elektryczny
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6.Schemat techniczny
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7. Demonstracja gtownych czegsci
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Wazne o$wiadczenie
Drodzy uzytkownicy,

W celu przedluzenia zywotnos$ci wiertarki, podczas jej obstugi nalezy
postgpowaé zgodnie z instrukcja obstugi oraz przeprowadzaé
odpowiednie czynno$ci serwisowe i konserwacyjne wiertarki. Nie
ponosimy zadnej odpowiedzialno$ci za jakiekolwiek problemy
wynikajace z obshugi niezgodnej z instrukcja obstugi. Teraz zwracamy
uwage na nastgpujace wazne szczegoty instrukcji obstugi i gwarancji:

(a) Grubo$¢ konstrukcji stalowej, do ktorej zamocowana jest
maszyna, nie moze by¢ mniejsza niz 12 mm.

(b) Temperatura magnesu nie moze przekracza¢ 70°C.

(c) Po 2 godzinach pracy maszyna powinna na chwile przesta¢
dziata¢, aby ostygta.

(d) Ostre widry zelazne lub inne materialy nalezy trzymac¢ z dala od
spodu podstawy magnetycznej, aby zapobiec uszkodzeniu
cewki, poniewaz uszkodzenie moze prowadzi¢ do porazenia
pradem, co jest bardzo niebezpieczne.

(e) Wybierz wiertarke elektromagnetyczng o odpowiednim numerze
modelu zgodnie z rozmiarem wiertta. Jesli srednica wiertta jest
wieksza niz 23 mm, do wiercenia nalezy najpierw uzy¢ wiertla o
$rednicy 12 mm plus, zanim wiertlo o wigkszej Srednicy zostanie
przyjete do wiercenia. Ma to na celu zmniejszenie oporow
stawianych krawedzi diuta wiertlta o wigkszej $rednicy oraz
skrocenie czasu wiercenia.

(Im wigksza $rednica, tym dtuzsza krawedz dtuta i wigkszy opor).

(f) Nie ponosimy zadnej odpowiedzialnosci za jakiekolwiek problemy

wynikajace z przecigzenia.



DEKLARACJA ZGODNOSCI

Wedtug ISO/IEC Guide 22 i EN 45014

Upowazniony przedstawiciel producenta: Foreintrade S.A
Adres upowaznionego przedstawiciela: JANOWEK, UL.MODRZEWIOWA
54 05-555 TARCZYN

DEKLARUJEMY, ZE PRODUKT JEST ZGODNY Z
NORMAMI EUROPEJSKIMI

Nazwa Produktu: Wiertarka magnetyczna (oznaczona znakiem towarowym
Bestcraft)

Model (oznaczenia handlowe): KD1380/KD1381 / KD1382

Dane produktu: wg. Tabelki na poczatku instrukcji

Deklaracja:
Wyrob do ktorego odnosi si¢ niniejsza deklaracja spetnia wymagania
Dyrektyw WE:
1. 2006/42/EC Machinery Directive

2. 2011/65/UE ROHS 2 Directive
3. 2000/14/WE Noise Emission Directive

Wedlug norm:
EN ISO 12100:2010, EN 60204-1:2018, EN 60745-1:2009+A11:2010, EN
60745-2-1:2010

Certyfikat o numerze 2916-CI-32023 wydany przez CEPROM S.A (440240
Satu Mare, str. Fantanele, No. 23/A, Romania) z dnia 3.05.2023

Osoba odpowiedzialna za prowadzenie dokumentacji technicznej: Ma Dong
Hui, JANOWEK, UL MODRZEWIOWA 54
05-555 TARCZYN

Ma Dong Hui, JANOWEK, 01.06.2023



