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1.1 Deklaracja Zgodnosci

Firma Raimondi

z siedzibg w Modenie Wtochy ul. Tipografi 11 reprezentowana przez Ivana Raimondiego
os$wiadcza ,ze maszyna

Foraspeed 2008

przeznaczona do wykonywania otworéw w ptytkach ceramicznych

spetnia wszystkie ponizsze normy i dyrektywy:
Dyrektywa 2006/42/CE Parlamentu Europejskiego z 17 maja 2006 odnoscie maszyn.
Dyrektywa 2006/95/CE , 2004/108/CE, 2001/95/CE.

Oprocz tego zaréwno projekt jak i konstrukcja spetnia standardy techniczne jak ponizej:
EN-12100-1
EN-12100-2
EN 294
EN418

EN 349

EN 1050

EN 842

EN 981

EN 1037

EN 811

EN 894-1

EN 894-2

EN 894-3

EN 953

EN 60204-1
UNI EN 12418



1.2 Sprawdzenie , gwarancja i odpowiedzialnos¢

Potwierdzenie jakosci
Maszyna dostarczona uzytkownikowi jest gotowa do instalacji , po przejsciu testow
wykonanych przez producenta zgodnie z obowigzujacymi regulacjami i przepisami.

Gwarancja

W ciqgu 12 miesiecznej gwarancji Raimondi zobowigzuje sie do dostarczenia nieodpfatnie
wadliwych elementdéw produktu w przypadku wad materiatowych lub wadliwego dziatania
elementow.

W przypadku jak powyzej wadliwe elementy powinny by¢ zwrdcone na koszt Raimondi do
producenta. W ramach gwarancji wadliwe elementy zostang wymienione.

Gwarancja nie obejmuje wszystkich wydatkow jak podréze , zakwaterowanie, transportu,
robocizny przy wymianie czesci przez pracownikow Raimondi na miejscu u klienta.
Gwarancja nie pokrywa utraty wiasciwosci czesci spowodowanych zuzyciem eksploatacyjnym.

Gwarancja obejmuje czesci dostarczone kupujacemu.
Nie gwarantuje sie rekompensaty za wydatki , utrate zyskow , czy uszkodzenia ciata
spowodowane przez uszkodzone elementy maszyny.

Instalacja czesci innych niz specyfikowana przez Raimondi , zakupiona poza siecig
zatwierdzong przez Raimondi oraz/lub wykonanie modyfikacji i uzytkowanie maszyny
niezgodnie z instrukcjg powoduje wygasniecie gwarancji.

Odpowiedzialnos¢

Raimondi nie bierze odpowiedzialnosci za nieprawidtowe dziatanie oraz zniszczenia

spowodowane nieautoryzowanym serwisem lub wykonaniem nieautoryzowanych modyfikacji
przez osoby trzecie nieautoryzowane przez Raimondi.

1.3 Warunki uzywania
Maszyna do prawidtowej pracy powinna miec¢ zapewnione warunki:

Temperatura: +10°C - +55°C
Wilgotnos¢:  10%-90%

Maszyna musi by¢ ustawiona w sposdéb chroniacy ja przed deszczem.

Warunki uzytkowania inne niz powyzsze mogq by¢ powodem powaznych uszkodzen maszyny a
w szczegolnosci instalacji elektrycznej.

Uzytkowanie maszyny w warunkach innych niz powyzsze powoduje utrate gwarancji.

Przechowywanie maszyny w przypadku gdy nie jest uzywana powinno sie odbywac¢ w
temperaturze -10°C - +70°C przy uwzglednieniu wszystkich powyzszych zastrzezen.

Uzywanie maszyny w srodowisku zagrozonym wybuchem jest absolutnie zakazane.



1.4 Zapytania serwisowe i serwis techniczny.
Wszystkie zapytania dotyczace serwisu technicznego nalezy przesyta¢ do:

Raimondi

serwis techniczny

fax 0030 059 282 808

e mail raiutens@raimondiutensili.it

Nalezy podac:

1.Typ maszyny , numer ,numer seryjny , rok instalacji
2.Wykryte uszkodzenia

3.Miejsce zakupu urzadzenia -dystrybutor

4.Data otrzymania i specyfikacja zakupionych maszyn i czesci.

1.5 Zamawianie czesci zamiennych

Wszystkie zapytania dotyczace czesci zamiennych powinny by¢ przystane do:
Raimondi

Serwis techniczny

fax 0039 059 282 808

mail raiutens@raimondiutensili.it

Nalezy podac:

1.Model maszyny

2.Numer rejestracyjny ( patrz strona tytutowa instrukcji)
3.Kod czesci zamawianej ( patrz specyfikacja czesci )
4.Ilo$¢ zamawiana

5.Sposdb wysyiki

1.6 Oznaczenia

Dane identyfikacyjne maszyny umieszczone na obudowie powinny by¢ zawsze podawane w
korespondencji pomiedzy uzytkownikiem a producentem np. przy zapytaniach obstugowych czy
zamawianiu czesci zamiennych.

Plakietka identyfikacyjna umieszczona na maszynie
(rys.)
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Usuwanie plakietki identyfikacyjnej jest kategorycznie zakazane.



2.1 Ogolne przepisy bezpieczenstwa.

Przepisy wyszczegolnione ponizej powinny by¢ przeczytane starannie i ich
przestrzeganie powinno sie sta¢ codziennym nawykiem obstugi catego sprzetu w
celu zapobiezenia jakimkolwiek obrazeniom ludzi i uszkodzenia obiektow.

1.Nie nalezy uruchamia¢ maszyny zanim czynnos$¢ nie zostanie w petni przemyslana.

2.W razie watpliwosci , pomimo starannego przeczytania instrukcji prosimy o kontakt z
Raimondi

3.Nalezy upewnic sie czy personel przewidziany do obstugi maszyny nalezycie zrozumiat
instrukcje bezpieczenstwa.

4.Przed uruchomieniem maszyny , operator powinien zweryfikowac¢ obecnos¢ widocznych
defektédw na czesciach ochronnych oraz innych cze$ciach maszyny. W razie wystagpienia
defektow nalezy je niezwtocznie zgtosi¢ najblizszemu serwisowi technicznemu Raimondi.
5.Nigdy nie uruchamia¢ maszyny bez ostrzezenia blisko stojgcych oséb i odsuniecia ich na
bezpieczng odlegtosc.

6.Codziennie sprawdza¢ poprawnosc¢ dziatania,oston i wytgcznikow.

7.Czesci ochronne nie powinny by¢ zdejmowane lub pracowac nieefektywnie.

8.Podczas obstugi lub niezbednej naprawy moze zaistnie¢ konieczno$¢ demontazu
zabezpieczen. Czynno$¢ ta moze by¢ wykonywana wytacznie przez autoryzowany personel.
9.Wszystkie styki zastosowane w maszynie powinny by¢ w dobrym stanie. Wszelkie
uszkodzenia nalezy natychmiast naprawiac.

10.0perator maszyny powinien by¢ w bezposrednim zasiegu przyciskdw Stop i Start
11.Wymienia¢ czesci wygladajace na uszkodzone oryginalnymi czeSciami zamiennymi ,
gwarantowanymi przez producenta.

12.Nigdy nie préobuj lekkomysinych rozwigzan.

13.Wszystkie serwisowanie dotyczace waznych czesci powinny by¢ wykonywane przez
autoryzowany personel przy odtagczonym od sieci zasilaniu.

14.Nie dokonywac jakichkolwiek potaczen w istniejacej instalacji elektrycznej.

15.Nigdy nie obstuguj ruchomych czesci nawet w przypadku zablokowania czy zakleszczenia.
16.Nie nalezy nosi¢ ubran , ornamentdéw i innych akcesoriow mogacych wkrecic¢ sie w ruchome
elementy.

17.Utrzymuj miejsce wokot maszyny w czystosci.

18.Zawsze nos okulary ochronne, Nauszniki, i inne osobiste $rodki ochronne w miejscach gdzie
jest to wymagane.

19.Zawsze zwracaj uwage na wszystkie miejsca ktére sg oznaczone znakiem ostrzegawczym.
20.Zawsze dostosowuj swoje dziatania do obowigzujacych przepiséw. W razie watpliwosci
przeczytaj ponownie instrukcje. W razie watpliwosci nie uruchamiaj maszyny.

21.Maszyna powinna by¢ uzywana wytacznie przez osobe uprawniong zgodnie z wymogami
instrukcji zatwierdzonej przez Raimondi.

Nie uzywa¢ maszyny do innych celow niz opisane w instrukcji.Nie cia¢ innych
materiatéw niz jest to opisane w instrukcji. Nie zwiekszac¢ szybkosci maszyny poza
wartosci okreslone w instrukcji .

Niewtasciwe uzytkowanie maszyny moze spowodowac niebezpieczenstwo dla personelu oraz
uszkodzenie maszyny.

W przypadku wystgpienia probleméw w okresie uzytkowania maszyny nie opisanych w
instrukcji prosimy o kontakt z dziatem technicznym w celu rozwigzania problemu w
najkrotszym mozliwym terminie.



2.2 Definicje terminow dotyczacych bezpieczenstwa

W niniejszej instrukcji wystepujg nastepujace terminy dotyczace bezpieczenstwa:

Strefa niebezpieczna - obszar wokét maszyny w obrebie ktorego mogg powstac¢ obrazenia
personelu spowodowane dziataniem maszyny.

Osoba narazona - osoba znajdujaca sie w obrebie strefy niebezpiecznej.

Operator - osoba odpowiedzialna za instalacje obstuge , czyszczenie i serwis maszyny oraz
zamawianie czesci zamiennych.

Zabezpieczenia - elementy specjalnie zaprojektowane przez producenta i sprzedawane
oddzielnie majace na celu podniesienie bezpieczenstwa. Odpowiednio elementy zmniejszajace
niebezpieczenstwo sg réwniez traktowane jako zabezpieczenia.

2.3 Poprawne uzytkowanie maszyny

Maszyna jest przewidziana do obrobki krawedzi ptytek ceramicznych, gresu porcelanowego ,
marmuru, kamienia naturalnego , ptytek terakotowych , aglomeratu cementowego.

Maszyna nie moze by¢ uzywana do innych materialéw bez uprzedniej autoryzacji
przez Raimondi, ktéry nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody i uszkodzenia
powstate przy cieciu materiatlow innych niz wymienione.

Maszyna jest potautomatyczna. Posuw jest uzalezniony od sity operatora dlatego tez powinno
ono by¢ proporcjonalne do rodzaju i grubosci obrabianego materiatu.

Materiat powinien by¢ obrabiany przy pomocy naostrzonego frezu, chtodzonego czystg woda,
ktéra powinna by¢ w pojemniku, uzupetniona do odpowiedniego poziomu.

Maszyna nie moze by¢ uzywana do fazowania na sucho oraz nieodpowiednimi frezami.

2.4 Charakterystyka maszyny

Rodzaje frezdw uzywanych w maszynie:
Frezy przeznaczone do maszyny BULLDOG ADV zapewniajq dobre rezultaty pracy:

Srednica zewnetrzna frezéw 20 - 120 mm

Srednica zewnetrzna frezéw matych 6- 12 mm

Maksymalna grubos¢ ptytek 30 mm

Kierunek obrotéw Zgodnie ze wskazéwkami zegara
Predkos$¢ obrotow 260 - 1050 obr/min




Firma zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci w przypadku uzywania nieoryginalnych
frezow.

Charakterystyka techniczna:
Charakterystyka wiertnicy Foraspeed 2008:

Model Jednostka |Foraspeed 2008
Masa pustej maszyny kg 21,5

Masa maszyny gotowej do pracy |kg 41,5
Pojemnos$¢ wanny litrow 24

Maksymalna grubos$c¢ frezowania |mm 30mm
Maksymalna wielko$¢ ptytki cm 70 cm

2.5 Opis podzespotow maszyny

Wiertnica FORASPEED 2008 skfada sie z nastepujacych podzespotéw .

1. Podzespét silnika
Skfada sie z silnika z zamocowaniem, ktore
petni rowniez role posuwu,urzadzenie do
chtodzenia oraz ostony.

2. Podzespot chtodzenia
Pozwala na nieprzerwane zasilanie w wode
chtodzaca do ciecia. Sktada sie z pompy
zanurzeniowej, kuwety zbierajgcej wode,
wezyka na wode i zaworu regulacyjnego

3. Rama
Czesc¢ spinajaca wszystkie elementy w
cato$¢ wyposazona w zdejmowane nozKi .
Raczke do transportu, pozwalajaca szybko i
prosto postawi¢ maszyne w miejscu pracy.
Raczki do poruszania silnikiem, system
oston.

4. Kuweta
Jest uzywana lub nie w zaleznosci od
sposobu pracy




2.6 Pozycja operatora

Maszyna Foraspeed 2008 jest
zaprojektowana do uzywania przez
jednego operatora (A) , podczas
pracy musi znajdowac sie z przodu
maszyny.

Ptytka powinna by¢ potozona na stole
obrotowym.

W przypadku wiercenia w ptytkach wiekszych niz 70 cm albo juz potozonych nalezy
wyciagna¢ maszyne z kuwety, odfgczy¢ trzy ndzki i postawi¢ maszyne na podtodze. Do tej
operacji potrzeba dwoch operatoréw. Jeden stojacy z tytu maszyny mocno dociska stojgcg na
podtodze maszyne, drugi wierci.

Pompa podczas tej operacji pozostaje zanurzona w kuwecie.

Ostrzezenie o niebezpieczenstwie
Maszyna powinna by¢ wiaczona wylacznie gdy operator jest w odpowiedniej pozycji i
powinna by¢ wytaczana po zakonczeniu wiercenia.

Umieszczanie rgk w poblizu pracujacego frezu jest surowo zabronione.

Po zakonczeniu wykonywania otworu nalezy ustawic frez w pozycji maksymalnie
podniesionej.

2.7 Zabezpieczenia

Wiertnica Foraspped 2008 jest wyposazona w nastepujace elementy bezpieczenstwa:

1.Wytacznik ON/OFF
Pozwala uruchomic i zatrzymac
. maszyne. W przypadku

~ potencjalnego niebezpieczenstwa
maszyne nalezy wyfaczyc
przyciskiem OFF

\
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2.0stona
Zabezpiecza operatora przed wodq i odpadami powstajacymi podczas frezowania.

3.Wtyczka
W przypadku niebezpieczenstwa musi zosta¢ natychmiast wyciggnieta.

Raimondi nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia odpryskami spowodowanymi
niewlasciwym potozeniem elementéw ochronnych lub niewtasciwa pozycja
operatora.



2.8 Wyposazenie maszyny

Maszyna FORASPEED 2008wyposazona jest w nastepujace elementy:
Dwa sworznie do blowowania freza

Klucz imbusowy 3 mm

Klucz imbusowy 6 mm

Dwie przednie stopki ze srubami

Kamien do luzowania (ostrzenia ) frezu wraz z ostong,
Katownik ustalajacy

Ptytka kontrolujgca potozenie frezu

Instrukcje obstugi

PN AWM

2.9 Hatas

Maszyna jest zaprojektowana w sposob redukujacy hatas.
Oczywiscie natezenie hatasu zalezy od rodzaju tarcz i cietego materiatu.

Pomiary hatasu przy pracy ciggtej w dB w miejscu pracy operatora na terenie otwartym
WYynosza:

Typ tarczy Typ materiatu
Wolne Podwdjny Porcelana/ Kamien
obroty wypat Gres

Segmentowa 71,9 89,8 96 94,8

Pomiary hatasu w dB w miejscu pracy operatora w pomieszczeniu wynoszq:

Typ tarczy Typ materiatu
Wolne Podwdéjny Porcelana/ Kamien
obroty wypat Gres

Segmentowa 74,8 93,4 99,8 98,6

Wymiary pomieszczenia pomiarowego:

dtugos¢ 8m
szerokosc¢ 5m
wysokos¢ 3m

Opis budynku

podtoga beton
posadzka ptytki
$ciany mur +okna szklane

Instrumenty pomiarowe Bruel & Kjaejr nr 2221 class 1

Norma DIN 45635

10



Uzywanie maszyny wyfgcznie w odpowiednich nausznikach lub zatyczkach.

Pracodawca jest zobowigzany do zapewnienia operatorowi odziezy ochronnej i wyposazenia
zgodnie z odpowiednimi normami.

2.10 Wibracje

Maszyna jest zaprojektowana w sposob minimalizujacy efekty wywotane przez wibracje.

Jakkolwiek poziom wibracji zalezy od rodzaju tarczy i przecinanego materiatu.

Pomiary wibracji zamieszczone sg w tabeli ponizej wg UNI EN ISO 8662-12/1999

Wartos¢ liniowa (0=n.a.)
A lin x 16 m/sec2
Aliny 16,5 m/sec2
Alin z 12,2 m/sec?2
A lin sum 26,4 m/sec2
Wagowa wartos$¢ ISO 5349/2001 (0O=n.a.)
A lin x 1,5 m/sec2
Aliny 1,8 m/sec2
Alinz 1,3 m/sec2
A lin sum 2,7 m/sec2
A(8)(m/sec2)
1,0 1,4 1,7 1,9 2,1 2,3 2,5 2,7
1 2 3 4 5 6 7 8
Czas pomiaru w godz

Formuta wyliczenia czasu pomiaru w godz dla uzyskania reprezentatywnych wynikéw liczony

jest wedtug wzoru:

A(8)=A(w)VTITO

11




2.10 Ztomowanie i Recycling

Producent deklaruje poprawng prace urzadzenia przez 15000 godzin roboczych podczas
normalnego uzytkowania.
Pod koniec zycia maszyny uzytkownik powinien zapoznac sie z przepisami i regulacjami
obowigzujacymi na danym obszarze dotyczacymi zasad ztomowania i recyclingu i Scisle sie do
nich stosowac.
Po rozebraniu maszyny i segregacji czesci zgodnie z obowigzujgcymi przepisami , czesci nalezy
dostarczy¢ firmie recyclingowej.
Producent oswiadcza,ze maszyna nie posiada czesci szkodliwych dla srodowiska wymagajacych
specjalnej procedury.

Podczas rozbierania maszyny nalezy sie scisle stosowa¢ do procedury obowigzujacej
w danym kraju.

Srodki zanieczyszczajace $rodowisko jak oleje i rozpuszczalniki powinny by¢
przechowywane wylacznie w metalowych pojemnikach.

2.11 Deklaracja producenta dotyczace norm CE

Dyrektywy 2002/95.EC
Dyrektywy 2002/96/EC

Producent deklaruje,ze powyzsze dyrektywy sa przestrzegane.

Producent deklaruje, ze maszyna nie zawiera zadnych zakazanych materiatdw i substancji
wymienionych w dyrektywie 2002/95/EC

12



3.1 Transport zapakowanej maszyny.

Transport powinien odbywac sie za pomoca wozka paletowego.

Widty wdzka nalezy witozy¢ w odpowiednie otwory palety.
Nalezy uzywac wdzka o nosnosci ponad 200 kg.

3.2 Przenoszenie maszyny

Przenoszenie
Przed przenoszeniem usun kuwete i sprawdz czy pompa jest dobrze umocowana.

Przenoszac uzywaj raczki transportowej (A).

W przypadku gdy maszyna maszyna ma byc¢ przetrzymywana przez dtuzszy czas nieuzywana
powinna by¢ ostonieta przykryciem chronigcym ja przed warunkami atmosferycznymi i
agresywnymi chemikaliami.

Przygotowujgc maszyne do przechowywania nalezy odtaczy¢ prad, wyla¢ wode ze zbiornika.
Maszyna powinna by¢ przechowywana w pomieszczeniu o temperaturze -10° +70°C

13



3.3 Zasilanie

Maszyna FORASPEED 2008 powinna by¢ zasilana napieciem zgodnym z danymi technicznymi
podanymi na plakietce przymocowanej do maszyny.

Maszyna powinna by¢ uziemiona.
W przypadku watpliwosci nie nalezy podtacza¢ maszyny.

Maszyne nalezy podtaczac¢ do gniazda 10A.

Uzywanie diugiego przewodu zasilajacego lub generatora pradu moze powodowac
nastepujace problemy:

1.Wolny rozruch silnika i zadziatanie bezpiecznika.

2.Przegrzewanie sie silnika i spadek mocy.

3.Wiacznik ON/OFF nie zadziata.

W przypadku zasilania przewodem zasilajacym przewod ten powinien posiadacé
nastepujaca charakterystyke:

1.Dtugos$¢ max 10 metrow

2.Powinien posiadac¢ urzadzenie do przenoszenia (beben)

3.Powinien by¢ kompletnie rozwiniety

Maszyna FORASPEED 2008powinien by¢ podtgczony do zrddta zasilania zabezpieczonego
wyltgcznikiem réznicowoprgdowym lub innym urzadzeniem zabezpieczajgcym spetniajgcego
nastepujace charakterystyki :

Przed rozpoczeciem uzytkowania nie zapomnij o sprawdzeniu prawidtowego
funkcjonowania wytacznika.

14



3.4 Montaz maszyny

Do wykonania tej operacji niezbedne s rekawice i buty.
Montaz ndézek

Przygotuj miejsce pracy , ktére bedzie potem uzywane do postawienia maszyny.
P | - o , - 3 {_ [

., —

J

Umies$¢ kuwete (A) w miejscu pracy , wkiadaj wiertnice do kuwety zaczynajac od tylniej strony
maszyny (B), przednig cze$¢ maszyny oprzyj na brzegu kuwety.

Zatoz teraz lewg nozke (D) tak aby w otwory dato sie wtozy¢ Srube (z tbem dla imbusa)(E) i
zakreci¢ ja srubg motylkowg (F) . Powtdrz to samo z ndézka prawa.

Postaw teraz maszyne wewnatrz kuwety, odkre¢ zakretki motylkowe (I) , podnies$ tyt maszyny
przy pomocy raczki (H) tak aby otwory z tylniej stopki (L) pokryty sie z tymi na ramie
maszyny,wtdz srube i zakre¢ motylki (I).
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Montaz pompy

Odkre¢ motylek (A) ustaw pompe w takiej pozycji aby wyciecie w ptytce mocujgcej pompe (C)
pokrytfo sie z otworem (D) i pompa opieratfa sie na dnie kuwety , zakre¢ motylek (A).

3.4.1 Zakltadanie i zdejmowanie frezow

Wykonujac ponizszg operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podiaczona do sieci.

Do wykonania tej operacji wloz rekawice i buty ochronne.

Montaz frezu.

Zdejmij obie zapinki (D) i podnie$ silnik maksymalnie w gore. Zatéz frez (A) na tacznik (B),
zwrd¢ uwage aby otwoér na sworzen we frezie (C) pasowat do otworu w taczniku (B).

0

Uzywajac klucza imbusowego (B6) wsun catkowicie sworzeﬁ (C')‘ i‘p?zekrec' go-aby zablokowac¢
frez.
Opusc¢ silnik i zatdz obie zapinki (D).
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Zdejmowanie frezu.

Zdejmij obie zapinki (D) i podnie$ silnik maksymalnie w gére. Przekre¢ sworzen (C) przy
pomocy klucza imbusowego (B6), wyciagnij sworzen.

Zdejmij frez (A) z facznika (B).

Opusc¢ silnik i zatéz obie zapinki (D).

Montaz frezow o $rednicy do 12 mm

Odkrec¢ uzywajac klucza imbusowego (B3), srubke (C) znajdujaca sie na taczniku (B), widz
catkowicie frez (A) w $rodek tacznika (B).
Dokrec¢ srubke (C) tak aby zablokowac frez (A).

Demontaz frezu o $rednicy ponizej 12 mm

Odkrec¢ $rubke (C) i zdejmij frez (A).
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3.4.2 Napeinianie kuwety woda.

Wykonujac ponizsza operacje upewnij sie ,ze maszyna nie jest podiaczona do sieci.

Kuwete napetnij czysta chtodng woda , pompa musi by¢ zanurzona na okoto 2cm.
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4.1 Wybieranie czestotliwosci obrotow.

Wybdr czestotliwos¢ obrotéw przedstawia nastepujaca tabela :

Wskaznik Srednica frezu (mm)
1 85-120

75-85

55-75

35-55

20-35

6-12

A b~ WN

Czestotliwos¢ obrotow nalezy dobra¢ w zaleznosci od srednicy frezu, typu oraz
grubosci wierconego materiatu.

Predkos¢ wiercenia musi by¢ odwrotnie proporcjonalna do twardosci obrabianego materiatu.

Aby poprawic chtodzenie zaleca sie podczas wiercenia przerwac nacisk i podnies¢ na
chwile frez.

Nalezy zwraca¢ uwage na hatas powstajacy podczas pracy.
Jezeli maszyna wydaje ciagly ostry gwizd znaczy to,ze przestalq wiercic.

Nalezy wtedy naostrzy¢ (luzowac) frez, w tym celu nalezy wykonac kilka otworéw w
kamieniu do luzowania (osetce).

4.2 SposoOb uzycia maszyny

Maszyna Foraspeed 2008 moze by¢ uzywana w nastepujacy sposdb:

Wykonywanie otwordw Wykonywanie otwordw w ptytkach juz
potozonych lub o duzych rozmiarach
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4.2.1 Wykonywanie otworow

Do wykonania tej operacji wiéz rekawice i buty ochronne.
Sprawdz czy wszystkie trzy nézki sa dobrze posadowione.

Przed obracaniem ruchomego stotu z otworami zawsze usun wspornik ustalajacy
plytke.

Sprawdz czy w kuwecie jest odpowiednia ilo§¢ czystej wody.

Sprawdz, ktéry z otwordw w ruchomym stole z otworami (A) potrzebujesz. Otwér musi by¢ o
$rednicy wiekszej niz $rednica uzywanego frezu i ustawiony tak aby otwdr w tacy byt
ustawiony koncentrycznie z frezem.

Sprawdz liniowos¢ ustawienia frezu i otworéw w stole ruchomym.

Napetnij kuwete tak jak zostato to opisane w paragrafie 3.4.2.

1.Zaznacz przy pomocy flamastra $rednice otworu, jaki chcesz wywiercic.

2.Przy wytaczonej maszynie oraz maksymalnie podniesionym silniku potdz ptytke na stole
ruchomym z otworami (A) i oprzyj jg wsporniku przytrzymujacym .

3.0bniz silnik przy pomocy dzwigni (C), sprawdz czy silnik znajduje sie nad zaznaczong
wczesniej Srednica.

Podnies frez na okoto 1 cm.

Jezeli $rednica i pozycja frezu s wtasciwe, ustaw wspornik (D) tak aby stykat sie z
naroznikiem ptytki , zakre¢ nakretke przy wsporniku tak jak zostato to opisane w rozdziale
+Uzywanie wspornika”.

4.Wybierz odpowiednig czestotliwo$¢ obrotdw ,wtacz maszyne i poczekaj az woda zacznie
chtodzic¢ frez.

5.0bracaj powoli dzwignie (C) az ostona dotknie obrabianej ptytki, chwy¢ za raczke (E).
6.0bracaj powoli dalej dzwignie (C) az do chwili zetkniecia sie frezu z ptytka.

7.Kontynuuj wiercenie.

8.Po zakonczeniu wykonywania otworu sprawdz czy nie ma pozostatosci wiercenia wewnatrz
frezu. W przypadku stwierdzenia pozostatosci odkrec frez i usun zaklinowany materiat.
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4.2.2 Wykonywanie otworow w potozonych ptytkach.

Przed ustawianiem maszyny sprawdz czy maszyna nie jest podiaczona do pradu.
Do wykonania tej operacji widz rekawice i buty ochronne.

Do tej operacji potrzeba dwoch operatorow.

Sprawdz liniowos$¢ ustawienia frezu i otworow w stole ruchomym.

Sprawdz czy w kuwecie jest odpowiednia ilo§¢ czystej wody.

1.Wymontuj obie przednie ndzki.

2.Schowaj tylnig ndzke.

3.Wybierz taki otwér na stole ruchomym aby byt wiekszy od frezu.

4.Zaznacz flamastrem na ptytce Srednice i pozycje otworu ,zamontuj frez.

5.Postaw maszyne na ptytce.

6.0puszczaj frez dzwignig (C) sprawdzajac czy pokrywa sie z okregiem zaznaczonym
wczesniej.

7.Ustaw kuwete blisko maszyny i umies¢ w niej pompe. Sprawdz czy kuweta zawiera
odpowiednig ilo$¢ czystej wody.

Podtacz maszyne do pradu.

8.Jeden z operatorow stojac z tytu maszyny dociska jg do podtoza.

Drugi operator pozostaje z przodu maszyny.

9.Wybierz czestotliwo$¢ obrotéw i wiagcz maszyne.

Sprawdz czy masz odpowiednig ilos¢ wody w kuwecie.

10.0perator znajdujacy sie z przodu maszyny opuszcza frez az do zetkniecia sie go z
frezowana ptytka.

11.Kontynuuj wiercenie uwazajac aby maszyna nie podnosifa sie.
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5.1 Ostrzenie (luzowanie) frezow.

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna jest odtaczona od pradu.

Przed rozpoczeciem czyszczenia zal6z rekawice i obuwie ochronne.

Jezeli podczas wiercenia: pojawi sie dym, frez wylamuje ptytke lub podczas operacji potrzeba
duzej sity to nalezy koniecznie naostrzyc frez.

ostrzenie(luzowanie) wykonuje sie wykonujac klika otworéw ( ale nie na wylot) w kamieniu do

luzowania.

5.2 Oproéznianie i czyszczenie kuwety (wanny)
Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna jest odiaczona od pradu.
Wyciggnij maszyne i pompe z kuwety, umyj kuwete przy pomocy wody i gabki.

Aby pompa funkcjonowata prawidtowo nalezy dba¢ aby woda byta zawsze czysta .
Przy kazdej wymianie wody wyczys¢ filtr oraz czesci ruchome pompy.
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5.3 Regulacja prowadnic posuwu.

Przed rozpoczeciem czyszczenia zal6z rekawice i obuwie ochronne.

W przypadku powstania luzu pomiedzy obudowg silnika i prowadnicami wykonaj nastepujace
czynnosci:

9.

Opusc¢ silnik az obejma silnika (B) zastoni catkowicie rozszerzenia prowadnic (A), poluzuj trzy
éruby (C), dokrec¢ obejme (D) az do usuniecia luzéw. Zakrec trzy $ruby (C).
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5.4 Wymiana startera

Przed rozpoczeciem pracy upewnij sie, ze maszyna nie jest podiagczona do pradu a
wanna jest oprézniona.

Przed rozpoczeciem wymiany zat6z rekawice i obuwie ochronne.

Odkrec $ruby (A), odfacz przewody elektryczne i wymien wytgcznik lub wytacznik termiczny(B).
Podtacz ponownie przewody i przykrec¢ starter.
Sprawdz czy uszczelka (C) nie jest uszkodzona, ewentualnie wymien jg na nowa.

Po wymianie upewnij sie, ze potaczenia zostaly wykonane prawidiowo.
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5.6 Wymiana pompy

Przed rozpoczeciem czyszczenia upewnij sie, ze maszyna nie jest podiaczona do
pradu a zbiornik jest pusty.

Przed rozpoczeciem wymiany zal6z rekawice i obuwie ochronne.

Oprdéznij wanne, otwdrz klape w obudowie (A) , odtacz przewdd zasilajacy (B) , odtacz wezyk
zasilajgcy wode (C) wymien pompe na nowg i nastepnie podtacz wszystkie przewody.
Zamknij klape (A) uwazajac aby nie przytrzasnac¢ przewodow.

Po wymianie sprawdz czy podlaczenia zostaly wykonane prawidiowo.
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6.1 Rozwigzywanie problemow:

Problem

Powdd

Rozwigzanie

Maszyna nie pracuje

Wtyczka nie jest prawidtowo
witozona do gniazdka.

Wiozy¢ prawidiowo wtyczke.

Za niskie napiecie w gniazdku.

Sprawdzi¢ napiecie i amperaz

Uszkodzony kabel zasilajacy

Wymieni¢ kabel

Brak napiecia w gniazdku

Sprawdzi¢ zasilanie

Uszkodzony wyitacznik

Wymieni¢ wytacznik

Uszkodzony silnik

Skontaktowac sie ze
sprzedawcag lub serwisem.

Silnik pracuje z trudnoscig

Silnik nie otrzymuje
prawidlowego napiecia

Sprawdz napiecie zasilania.
Dtugos¢ kabla zasilajacego

przekracza 10m.

Za maty przekréj przewodu.

Gtosna praca gtowicy

Skontaktowac sie ze
sprzedawcyg lub serwisem.

Maszyna wytacza sie podczas
pracy

Silnik przegrzewa sie

Pozostaw silnik do
wystygniecia.

Hatas silnika

Uszkodzone fozyska

Skontaktowac sie ze
sprzedawca lub serwisem.

Maszyna wytacza sie podczas
pracy.

Zbyt wysoka temperatura

Poczekac az silnik wystygnie

Woda nie jest podawana na
frez.

Pompa wody nie dziata

Sprawdzi¢ czy pompa nie jest
zatkana przez pozostatosci
frezowania.

W przypadku gdy niezbedna
jest wymiana patrz rozdziat
~Wymiana pompy”.

Zbyt niski poziom wody w
zbiorniku

Dola¢ wody

Zawor jest zatkany

Wyczys¢ lub wymien zawér

Przewdd zasilajacy w wode
jest zagiety lub zatkany

Odtacz od pompy wezyk
zasilajacy w wode i w
zaleznosci od zuzycia wyczysé
go lub wymien na nowy.

Zatkane otwory w filtrze
pompy

Przeczysc¢ otwory w filtrze
pompy

Zawor przepuszcza wode

Wymien zawor

Znaczne luzy w prowadnicach

Prowadnice sg rozregulowane

Przeczytaj rozdziat ,Regulacja
prowadnic posuwu”

Prowadnice sg zuzyte

Skontaktowac sie ze
sprzedawcag lub serwisem.

Frez nie wierci

Frez jest zuzyty lub zapchany

Patrz paragraf ostrzenie frezu.
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Czesci zamienne i schemat elektryczny.
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7.1 Czesci zamienne:

1 114CAO01A GUIDA CON SPINE FORASPEED 2008
2 1770R02C ANELLO “OR”
3 181ADATT ADATTATORE 1/2GAS
4 181SPINA SPINA ECCENTRICA O8
5 202PG01D PORTA TUBO
6 202PR02D PORTA RUBINETTO
7 205LA01D TELAIO
8 205LA02D COPERCHIO
9 205LA03D CONTROFRESA
10 205LA04D PIEDINO ANTERIORE
11 205LA06D SQUADRETTO DI RIFERIMENTO
12 205LA07D PIEDE POSTERIORE
13 205LA08D PORTA POMPA
14 205PM01D PORTA MOTORE
15 234MD0O1C MICRODISGIUNTORE 16A 230V 50/60HZ
16 234TR05C TERMICA 6A
17 240 POMPA IMMERSIONE
18 259PA02A MANDRINO COMPLETO
19 263LX04A PROTEZIONE
19.1 1770R02C ANELLO OR 5,34 x 149,2
19.5 205LA09D LEVA BLOCCAPIASTRELLE FORASPEED 2008 SX
19.3 205LA09DX LEVA BLOCCAPIASTRELLE FORASPEED 2008 DX
19.2 263LX04D PROTEZIONE FRESA (FORASPEED 2008)
19.4 3061P03C IMPUGNATURA PONTE INT.130 FORO O8
19.6 314PR19D MOLLA PRES.020 F.02 L.140 Z.B.( FORASPEED 2008)
19.7 317ST09D PERNO 012 LL.358 Z.B. FORASPEED 2008
19.8 900COP3.5 COPIGLIA A (R) UNI 8833-A 3.5
20 284PG06D PIGNONE
21 288MAX PIETRA RAVVIVA DISCO
22 297CA01D MOTORE 230V. 50/60HZ
23 305MAO08A LEVA TRIPLA
24 305PF06C POMELLO
25 305PM22C POMELLO ZIGRINATO
26 3061P03C IMPUGNATURA PONTE
27 310BS17D BOCCOLA IN ACETALICA
28 314PR19D MOLLA O20 LL.140
29 317ST09D PERNO O12 LL.358
30 320PR0O1C PRESSACAVO PG11
31 320PR03C PRESSACAVO PG9
32 322QU03C TAPPO PL.40x40
33 323BR0O1C BRUGOLA CORREDO 3
34 323BR04C BRUGOLA CORREDO 6
35 324RD02D RUBINETTO PL.CON DEVIATORE
36 326SEQ7C VASCA PL.LT26 BIANCA
37 422L.A08D PORTA CORREDO
38 900GR6X10 GRANI PUNTA PIAT. UNI 5923 M6X10
39 900TTDE82 VITE TTDE UNI 5732 DIN 603 8X20
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7.2 Schemat elektryczny.
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1.Wtyczka
2.Wytacznik termiczny.
3.Regulacja obrotow.
4.Silnik gtéwny
5.Silnik pompy.
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