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1. Przeznaczenie

Pneumatyczne maszyny zasilane sprezonym powietrzem przeznaczone sg do gwintowania otworow za
pomocg gwintownikow i wygniatakow, poza tym mozliwe jest wiercenie otwordw.

Dzieki ramieniu typu pantograf mozliwe jest tatwe ustawienie, pozycjonowanie i poprowadzenie
narzedzia podczas operacji gwintowania. W podstawowej opcji mozliwe jest gwintowanie w pionie, a dzieki
dodatkowej gtowicy uchylnej 90° mozliwa jest rowniez praca pod dowolnym katem od ustawienia pionowego
az do poziomego.

Silnik pneumatyczny zapewnia potrzebny moment obrotowy oraz minimalny czas rozpedzania i
hamowania narzedzia, co jest szczegdlnie wazne w operacji gwintowania. Sterowanie odbywa sie jedng
rekg trzymang na wrzecionie, na ktérym znajduje sie wylgcznik oraz przetgcznik obrotéw prawe/lewe.

Maszyny powinny by¢ mocowane za pomocg sSrub na stabilnym podiozu tj. stoly i szafki
warsztatowe, korpusy i stoty obrabiarek.
Dostepne sg réwniez akcesoria zwiekszajgce mozliwosci maszyn do gwintowania:
- glowica uchylna 90° MGO
- systemy smarowania,
- przenosna ruchoma podstawa magnetyczna,
- adaptery do uchwytéw wiertarskich
- szeroka gama zabierakéw ze sprzegtem przecigzeniowym — Katalog oprawek maszynowych FANAR.

2. Specyfikacja techniczna

Tab.1
Wymiarowy Max moment Wydatek
Predkosé Masa )
Model zakres ) Pole robocze obrotowy powietrza
) ) (obr/min) (kg) )
gwintowania (Nm) (I/min)
MPD-08/II M2-M8 700 23 12 840
MPD-12/Il M3-M12 400 23 32 840
MPD-20/Il M3-M20 150/400 Rmin 200mm 39 52 935
MPD-22/I M3-M22 120/300 39 100 935
MPD-27/I M3-M27 70/220 39 160 935




Specyfikacja zabierakéw do maszyn MPD:

MPD-08/11
Zabieraki FZS19/M...
Wymiary zabierakéw dostarczanych z maszyng: M2, M3, M4, M5, M6, M8
MPD-12/11
Zabieraki FZS19/M...
Wymiary zabierakdéw dostarczanych z maszyng: M4, M5, M6, M8, M10, M12
Opcja do dokupienia: M3
MPD-16/11
Zabieraki FZS31/M...
Wymiary zabierakéw dostarczanych z maszyng: M6, M8, M10, M12, M14, M16
Opcja do dokupienia: FZS19: M3, M4, M5 + redukcja FR31/19
MPD-20/11
Zabieraki FZS31/M...
Wymiary zabierakéw dostarczanych z maszyng: M6, M8, M10, M12, M16, M20
Opcja do dokupienia: M14, M18 oraz
FZS19/... M3, M4, M5 + redukcja FR31/19
MPD-22/11
Zabieraki FZS31/M...
Wymiary zabierakow dostarczanych z maszyng: M6, M8, M10, M12, M16, M20
Opcja do dokupienia: M14, M18, M22 oraz
FZS19/... M3, M4, M5 + redukcja FR31/19
MPD-27/1
Zabieraki FZS31/M...
Wymiary zabierakow dostarczanych z maszyng: M8, M10, M12, M16, M20, M24

FZS19/... M3, M4, M5 + redukcja FR31/19

Opcja do dokupienia: M14, M18, M22, M27 oraz

3. Budowa maszyny

Rys. 1 Podzespoty maszyny

- Wrzeciono pneumatyczne

- Ramiona

- Podstawa M

1
2
3
4 - Ukfad przygotowania powietrza
5
6
8

- Zabierak ze sprzegtem przecigzeniowym
,7 - Sruby regulacyjne sity oporu ruchu ramion

- Obejma wrzeciona (w opcji glowica uchylna 90°)
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Rys. 2. Montaz ramiona obrotowego

Rys. 3. Budowa i montaz wrzeciona

A — Glowica zmiany szybkos$ci wrzeciona
B — Zapadka zmiany szybkos$ci wrzeciona
C — Wiacznik obrotow

D — Przycisk zmiany kierunku obrotow
E — Pierscien zabezpieczajgcy

F — Zabierak ze sprzegtem przecigzeniowym



Rys. 4. Budowa uktadu przygotowania powietrza

(A) +

5
(B) 1. A .

A - Pokretto regulaciji cisnienia. Pociggng¢ do goéry, obréci¢ w prawo w celu zwigkszenia
cisnienia, w lewo zmniejszenia. Wcisng¢ pokretto z powrotem gdy nastawiono wtasciwe
cidnienie

B - Manometr

C - Korek wlewu oleju do smarownicy

D - Pokretto regulacyjne smarownicy powietrza

E - Wziernik poziomu oleju

F - Spust odstojnika wody

G - Zasilanie sprezonym powietrzem

H - Podtgczenie do maszyny gwintujgce;j



4. Instalacja maszyny

W celu zapewnienia wiasciwej pracy maszyn moc sprezarki powietrza powinna wynosi¢ co
najmniej:

- dla maszyn 8 12: 3,8kW,

- dla maszyn pozostatych: 7,5kW.
Wymagane cisnienie sprezonego powietrza zalezy od wymiaru obrabianego gwintu:

- M2 + M7 — min 6bar

- M8 + M27 — min 8bar

Instrukcja montazu i instalacji maszyny:
1. Przymocowac podstawe (3 - rys.1) za pomocg srub na stabilnym podtozu,
2. Umiesci¢ na podstawie ramie obrotowe zmontowane wg rys.2,
3. Zamontowac kolejno: ramiona (2— rys.1), uktad przygotowania powietrza (4), wrzeciono
pneumatyczne (1) w obejmie (8),
4. Podtgczy¢ przewody pneumatyczne:
- zasilajgcy (cienki) pomiedzy uktadem przygotowania powietrza (4) a wrzecionem (1),
- wylotowy (gruby) pomiedzy wrzecionem (1) a kroccem na ramieniu (2),
5. Uzupei¢ zasobnik oleju w ukfadzie przygotowania powietrza (C — rys.4) olejem
wrzecionowym o lepkosci od 22 do 32cst (np. ISO VG22, ISO VG32),
6. Podtgczy¢ maszyne do sprezarki lub instalacji sprezonego powietrza,
7. Sprawdzi¢ cisnienie powietrza na manometrze i ewentualnie ustawi¢ za pomocg
reduktora (A — rys.4),
8. Sprawdzi¢ dziatanie wrzeciona wciskajgc dzwignie (C — rys.3) oraz przycisk (D) zmiany
kierunkéw obrotéw wrzeciona,
9. Sprawdzi¢ we wzierniku (E — rys.4) dziatanie smarownicy powietrza, podczas ciggtej
pracy wrzeciona w ciggu minuty powinna pobrac 3-5 kropel oleju. W razie potrzeby
wyregulowac pokrettem (D — rys.4) wtasciwg ilos¢ kropel, pokrecajgc w prawo zmniejsza,

a w lewo zwieksza ilos¢ oleju.

5. Instrukcja gwintowania

1. Do gwintownika nalezy dobra¢ wtasciwy zabierak ze sprzegtem przecigzeniowym.
Zamocuj we wrzecionie zabierak, w ktorym nastepnie umies¢ gwintownik.

2. Przesun wrzeciono nad detal obrabiany. Nalezy zwréci¢ na to uwage, poniewaz
wrzeciono nie powinno by¢ wtgczone, gdy nie jest skierowane w otwor gwintowany.
Zacznij proces przez skierowanie konca gwintownika do otworu rownoczes$nie wigczajac

obroty wrzeciona przez wcisniecie dzwigni (C — rys.3), nastepnie obnizaj wrzeciono do



otworu aby wykona¢ gwint. Po uzyskaniu odpowiedniej gtebokosci gwintowania wcisnij
przycisk zmiany kierunku obrotow wrzeciona (D — rys.3) aby wycofa¢ gwintownik z otworu.
3. Jezeli gwintowanie zatrzymato sie w potowie otworu gwintowanego z powodu
zadziatania sprzegta przecigzeniowego w zabieraku nalezy przed powtérnym
gwintowaniem wyregulowaé nastawe momentu. W tym celu zdemontowac pierscien
zabezpieczajgcy (E — rys.3) i przekreci¢ nakretke sprzegta w prawo aby zwiekszyé
moment lub w lewo aby zmniejszy¢. Regulacje przeprowadzi¢ stopniowo o 1+3 sekcje
przed wykonaniem kolejnej proby. Doktadnej regulacji mozna dokonac¢ za pomocg klucza
dynamometrycznego. Wartos¢ momentu zalezy od wielu czynnikow, wiec nie ma
uniwersalnych nastaw - zalecane wartosci dla materiatu o wytrzymatosci Rm=1000MPa
zawiera tabela 2. Jezeli zajdzie taka potrzeba mozna zlecic regulacje zabierakow

Serwisowi Fanar.

Tab. 2. Zalecane wartosci* ustawienia momentéw obrotowych przy gwintowaniu materiatu

0 wytrzymatosci Rm=1000MPa

35 =
Moment p=14 [ p=1.15/ p2 p=2,5 p=3

Gwint
M obrotowy
[Nm] p=1,25

30
3 0,5 p=1 /
4 1,2
5 2 25
6 4
8 8 =
10 16 < 5
12 22 3 /
14 36
16 40 .
18 63 /
20 70 /
22 80
24 125 o
27 140
30 220
33 240

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
Moment obrotowy [Nm]

*) Podane wartosci sg orientacyjne i moga sie réznié¢ w zaleznosci od konkretnych warunkéw pracy
4. W maszynach dwubiegowych (20, 22, 27) istnieje mozliwos$¢ zmniejszenia predkosci
obrotowej. W przypadku wykonywania gwintéw o srednicy M12 i wigkszych nalezy
przestawi¢ gtowice zmiany szybkosci wrzeciona (A — rys.3) aby uzyska¢ mniejszg
predkos¢ skrawania. Nalezy pociggna¢ gtowice w dot i obrdci¢ jg w pozycje (B — rys.3) i
zablokowac.

5. Aby zmniejszy¢ lub zwiekszy¢ site oporu ruchu ramion maszyny nalezy dokonac

regulacji srubami regulacyjnymi (6, 7 — rys.1).



6. Instrukcja bezpieczenstwa i higiena pracy dla obstugi maszyny

pneumatycznej do gwintowania

1.Warunki dopuszczenia operatora do pracy

- ukonczone 18 lat ( mtodociany w ramach praktycznej nauki zawodu pod nadzorem
instruktora)

- ukonczona co najmniej szkote zawodowg w danej specjalnosci lub inne uprawnienia do
wykonywania zawodu

- przejscie odpowiedniego instruktazu zawodowego, zapoznanie sie z instrukcjg obstugi,
przeszkolenie bhp i p.poz.

- stan zdrowia odpowiedni do wykonywanej pracy potwierdzony swiadectwem wydanym
przez uprawnionego lekarza

- ubrany w odziez roboczg przewidziang dla danego stanowiska w zaktadowej tabeli norm
odziezy roboczej

- przy obstudze maszyn z ruchomymi elementami nie mozna pracowac w odziezy z
luznymi (zwisajgcymi) czesciami jak np. luzno zakonczone rekawy, krawaty, szaliki poty,
oraz bez nakry¢ gtowy okrywajgcych wtosy

2. Czynnosci przygotowawcze

- przygotowac urzgdzenia pomocnicze do sktadowania materiatow, przyrzagdow, narzedzi i
odpadow

- dokfadnie zapoznac sie z dokumentacjg wykonawczg i instrukcjg obstugi urzadzen

- zaplanowac kolejnos$¢ wykonywania poszczegolnych czynnosci

- przygotowac¢ materiat do przetworzenia (obrébki) ustawiajgc go w sposob zapewniajgcy
maksymalne bezpieczenstwo przy zachowaniu granic stanowiska roboczego

- sprawdzi¢ stan techniczny urzgdzen mechanicznych i odwietlenia stanowiska, a w
szczegolnosci stan instalacji pneumatycznej

PRACOWNIK URUCHAMIAJACY URZADZENIE POWINIEN PRZED DOKONANIEM
TEJ CZYNNOSCI SPRAWDZIC DOKLADNIE, CZY JEGO URUCHOMIENIE NIE GROZI
WYPADKIEM

- prébnie uruchomi¢ zmechanizowane urzgdzenia i sprawdzic jakos¢ ich dziatania

- przygotowaé niezbedne pomoce warsztatowe, przyrzgdy pomiarowe, narzedzia pracy,
zmiotki, haczyki oraz konieczne ochrony osobiste, np. okulary, maski, ochronniki stuchu,
itp.

- zauwazone usterki i uchybienia zgtosi¢ natychmiast przetozonemu



2. Zasady bezpiecznego uzytkowania urzadzenia
NIE WOLNO:

- na stanowisku pracy przechowywaé materiatow i odpadow w ilosciach wiekszych od

wynikajgcych z potrzeb technologicznych, umozliwiajgcych utrzymanie ciggtosci pracy na
danej zmianie

- maszyn bedacych w ruchu: naprawiaé, czysci¢, smarowac (z wyjatkiem przewidzianych
w DTR)

- maszyn bedacych w ruchu pozostawia¢ bez obstugi lub nadzoru (chyba ze dopuszcza to
DTR)

- wznawia¢ prace maszyny -urzgdzenia bez usuniecia uszkodzenia

- obstugiwac urzgdzenie bez odpowiednich uprawnien i przeszkolen

- w czasie mechanicznej obrobki sprawdzac dtonig doktadnosc¢ obrébki, sprawdzaé
wymiary przedmiotu obrabianego i dokonywa¢ innych podobnych czynnosci

- usuwac wiory i $cinki z obrabiarek i urzgdzen pozostajgcych w ruchu

- dopuszczac do obstugi osoby niepowotane

- przedtuzac klucza innym kluczem lub rurg

- recznie przemieszczacd i przewozi¢ ciezary o masie przekraczajgcej ustalone normy

- trzymac drobne elementy obrabiane w rekach podczas obrobki



7. WARUNKI GWARANCJI
1. Fabryka Narzedzi FANAR SA udziela gwaracji na sprawne dziatanie urzgdzenia

na okres 12 (dwunastu) miesiecy liczac od daty sprzedazy. Okres gwaranc;ji
ulega przedtuzeniu o czas ewentualnych napraw gwarancyjnych. W przypadku,
gdy naprawa wymagata wymiany czesci okres gwarancji biegnie na nowo
w stosunku do tej wymienionej czesci.
2. W przypadku reklamacji nalezy dostarczy¢ wypetniong przez Sprzedawce
kartg gwarancyjng, w szczegolnosci z wpisang datg sprzedazy, podpisem
Sprzedawcy oraz numerem seryjnym i/lub numerem katalogowym (indeksem).
W przypadku braku adnotacji o dacie sprzedazy nalezy dostarczy¢ dowod zakupu
urzgdzenia.
3. Warunkiem objecia gwarancjg jest tgczne spetnienie ponizszych wymagan:
a) powstanie uszkodzenia nastgpito wytgcznie wskutek wady fizycznej z przyczyn
tkwigcych w urzadzeniu,
b) stosowany byt osprzet zalecany przez Gwaranta lub producenta,
c) urzadzenie uzytkowano zgodnie z zatgcznong instrukcjg obstugi,
d) dokonywano terminowych przegladdéw okresowych przewidzianych instrukcjg
obstugi,
e) reklamowane urzadzenie posiada oryginalng tabliczke znamionowg
I jest kompletne.
4. Gwarancjg nie sg objete:
a) uszkodzenia powstate z winy uzytkownika,
b) uszkodzenia wynikajgce z niodpowiedniego doboru urzgdzenia do charakteru
prac,
c) uszkodzenia wynikajgce z przecigzenia urzgdzenia na skutek nadmiernej
lub niewtasciwej eksploataciji,
d) doftgczony do urzgdzenia osprzet, a takze zuzycie podzespotdw wynikajgce
z normalnego uzytkowania urzadzenia,
e) uszkodzenia wynikte z braku lub nieterminowego dokonania przewidzianych
instrukcjg obstugi przeglagddw urzgdzenia we wskazanym serwisie.
5. Wszelkie naprawy lub proby napraw podjete przez osoby nieuprawnione
powodujg utrate gwarancji, ponadto urzgdzenie nie moze byc¢ rozbierane
i zdekompletowane.
6. W przypadku stwierdzenia wady objetej gwarancjg kompletne urzgdzenie wraz
z wymaganymi dokumentami nalezy - na koszt i ryzyko kupujgcego - dostarczy¢
do Sprzedajgcego w oryginalnym opakowaniu. W przypadku niespetnienia tego

warunku Gwarant nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate
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w czasie transportu.

7. Uznane przez Gwaranta wady bedg usuwane w ramach gwarancji w terminie
14 dni od daty dostarczenia do Sprzedawcy uszkodzonego urzgdzenia.
W przypadku, gdy zachodzi koniecznos¢ sprowadzenia brakujgcych nietypowych
czesci lub gdy naprawa urzgdzenia wymaga ekspertyzy rzeczoznawcy, termin
naprawy moze ulec wydtuzeniu.

8. Gwarancja niniejsza nie wytgcza, nie ogranicza ani nie zawiesza uprawnien

Kupujgcego wynikajgcych z niezgodnosci urzgdzenia z umowg sprzedazy.

Fabryka Narzedzi FANAR Spoéltka Akeyjna
ul. Ptocka 11, 06-400 Ciechanow
tel. (48 23) 672 44 41, 674 30 00
fax (48 23) 672 23 31, 672 48 41

Biuro Sprzedazy Krajowej
tel.(48 23) 674 44 44, 674 30 16

Serwis
tel. (48 23) 674 30 25
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