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Критерии предельного состояния
  Внимание! При возникновении посторонних шумов при работе электроинстру-
мента, повреждений корпуса аккумуляторной батареи, механических поврежде-
ний корпуса электроинструмента необходимо немедленно выключить электро-
инструмент и обратиться в авторизированный сервисный центр для устранения 
неисправностей.

3. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ

                                                                                                                                Таблица 1  
ПАРАМЕТРЫ / МОДЕЛЬ ДА 20БЛ2
Код E2201.045.ХХ
Напряжение аккумулятора, В 20
Тип аккумулятора Li-Ion ELP
Тип двигателя BL
Скорость вращения 1-я / 2-я скорость, 
об/мин 0-500 / 0-2000

Максимальный крутящий момент, Нм 50
Количество настроек крутящего 
момента 20

Тип патрона БЗП
Диапазон зажима патрона, мм 0,8-10
Максимальный диаметр сверления в 
дереве, мм 30

Максимальный диаметр сверления в 
стали, мм 10

Реверс есть
Подсветка есть
Габаритные размеры, мм 210х175х80
Масса нетто, кг 0,9

4. КОМПЛЕКТАЦИЯ
                                                                                                  Таблица 2  

Модель ДА 20БЛ2
Код комплектации E2201.045.01 E2201.045.02
Аккумуляторная дрель 1 шт. 1 шт.
Аккумулятор 2 Ач 2 шт. 1 шт.
Аккумулятор 4 Ач - 1 шт.
Зарядное устройство 1 шт. 1 шт.
Паспорт 1 шт. 1 шт.
Кейс 1 шт. 1 шт.

 

5. ОПИСАНИЕ КОНСТРУКЦИИ
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Таблица 3  

Уровень Индикация
Переключатель 
скорости в поло-

жение 1

Переключатель 
скорости в 

положение 2
1 Светится индикатор 6 0-300 об/мин 0-1000 об/мин

2 Светятся индикаторы 
5 и 6 0-400 об/мин 0-1500 об/мин

3 Светятся индикаторы 
4, 5 и 6 0-500 об/мин 0-2000 об/мин

  Использование пониженной скорости вращения двигателя уменьшает нагруз-
ку на аккумулятор и позволяет увеличить время работы на одном заряде.
  Внимание! Уменьшение скорости вращения производится с помощью элек-
тронного блока, при этом уменьшается крутящий момент, развиваемый инстру-
ментом.
 4. Отключение подсветки. Подсветка не будет работать при работающем двига-
теле. 
  Функция включается длительным (2 секунды и более) нажатием кнопки (7). 
Подсветка должна погаснуть. Включение подсветки производится длительным (2 
секунды и более) нажатием кнопки (7), должна включиться подсветка.
 
Операция сверления
  Для сверления установите регулировочное кольцо муфты ограничения крутя-
щего момента в положение сверление (со значком сверла). В этом положение 
муфта отключается и не ограничивает крутящий момент на патроне. Переключа-
тель направления вращения переведите в положение прямого вращения.

Сверление в дереве
  При сверлении в дереве, наилучшие результаты достигаются при использо-
вании сверл для дерева, снабженных центрирующим острием или винтом. Они 
упрощают сверление, центрируют и направляют сверло в обрабатываемой дета-
ли.

Сверление металла
  При сверлении стали обязательно использование смазки. При отсутствие 
специализированных смазок можно использовать WD40, любое техническое мас-
ло. Сверление стали без использование смазки резко снижает ресурс сверла.
  Скорость вращения сверла зависит от типа (марки) стали и диаметра свер-
ла. Чем прочнее сталь – тем ниже должна быть скорость вращения. Конкретные 
значения можно посмотреть в справочнике по металлообработке. Если рекомен-
дованная скорость вращения ниже 1400 об/мин – используйте для сверления 1-ю 
скорость редуктора (маркировка «1» на переключателе скоростей).



14 15

 Таблица 4

Мате-
риал

Ско-
рость 
реза-
ния

м/мин

Диаметр сверла, мм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Сталь 
400 
МПа

25 8000 4000 2650 2000 1600 1300 1100 1000 900 800

Сталь 
800 
МПа

20 6400 3200 2100 1600 1300 1050 900 800 700 630

Сталь 
ле-

гиро-
ван-
ная > 
1000 
МПа

15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

Цвет-
ные 
ме-

таллы

30 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1350 1200 1050 950

Пла-
стик 15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

  При превышение рекомендованной скорости вращения и отсутствие жидкост-
ного охлаждения ресурс сверла резко снижается.
 
Работа в режиме шуруповерта
  Отверточная насадка имеет устоявшееся название «бита», которое далее бу-
дет использоваться в описание.
  При использовании коротких бит (длиной 25 мм) рекомендуется использовать 
держатель бит, который обеспечивает более надежную фиксацию в патроне и до-
статочный вылет биты для удобной работы. Более длинные биты (длиной 50 мм и 
более) можно устанавливать непосредственно в патрон дрели.
  Тип и размер (номер) биты должны соответствовать головке крепежа. Ина-
че не получится передать крепежу необходимый крутящий момент, бита может 
выходить из зацепления с крепежом, и есть вероятность повреждения биты или 
головки крепежа.
  Необходимый для установки крепежа крутящий момент инструмент выдает на 
1-ой скорости (маркировка «1» на переключателе скоростей). Крепеж диаметром 
менее 3 мм не требует высокого крутящего момента, поэтому для его установки 
можно использовать 2-ю скорость (маркировка «2» на переключателе скоростей).

  Для создания надежного соединения перед установкой крепежа в соединяе-
мых деталях должны быть подготовлены отверстия: пилотное в основной детали, 
сквозное в присоединяемой. Ниже указаны рекомендации по размеру отверстий 
(в мм) в зависимости от диаметра крепежа:

                                                                Таблица 5  

Крепеж Пилотное 
отверстие

Сквозное 
отверстие Зенковка

Ø 2,5 1,6 2,8 6,4
Ø 2,8 1,6 3,0 6,4
Ø 3,2 2,0 3,5 8,0
Ø 3,5 2,4 4,0 8,0
Ø 3,8 2,4 4,2 8,0
Ø 4,2 2,8 4,5 9,5
Ø 4,5 3,2 4,8 9,5
Ø 4,8 3,2 5,0 11,1
Ø 5,5 3,6 6,0 11,1

Метод вы-
бора

Равно 
диаметру 

тела

Чуть 
больше 

диаметра 
резьбы

Чуть 
больше 

диаметра 
головки

  Первым сверлится пилотное отверстие, для соблюдения соосности в деталях.
Затем в присоединяемой детали сверлится сквозное отверстие и производится 
его зенкование.
Длина крепежа (самореза или шурупа) выбирается таким образом, чтобы в основ-
ной детали находилось не менее 2/3 длины крепежа.
При работе с древесиной твердых пород диаметры пилотного и сквозного отвер-
стий нужно увеличить на 0,2-0,4 мм.
  Примечание. Сверла по дереву не выпускаются с диаметром менее 3 мм и 
шагом в 0,1 мм, поэтому для получения пилотного отверстия используется сверло 
по металлу.
  При использование шурупов или соединениях близко к краю детали соблюде-
ние данной технологии обязательно и позволяет исключить повреждение крепежа 
и растрескивание детали. 
  При соблюдение данной технологии достаточно крутящего момента при по-
ложениях муфты ограничения крутящего момента от 1 до 20. Муфта позволяет 
ограничить крутящий момент меньше момента разрушения крепежа и исключить 
возможность его поломки при работе.
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8. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

  Каждый раз после работы рекомендуется очищать корпус инструмента  и вен-
тиляционные отверстия от грязи и пыли мягкой тканью или салфеткой. Устойчи-
вые загрязнения рекомендуется устранять при помощи мягкой ткани, смоченной 
в мыльной воде. Недопустимо использовать для устранения загрязнений раство-
рители: бензин, спирт и т.п. Применение растворителей может привести к повреж-
дению корпуса инструмента.

9.ВОЗМОЖНЫЕ НЕИСПРАВНОСТИ 
И МЕТОДЫ ИХ УСТРАНЕНИЯ

Таблица 6  
Неисправность Вероятная причина Метод устранения

Дрель не включается

Отсутствует питание от 
аккумулятора

Зарядите аккумулятор

Проверьте плотность 
соединения аккумулятора и 
дрели

Неисправность контроллера 
или кнопки включения («пуск») Обратитесь в сервисный центр.

Двигатель перегревается

Продолжительная работа в 
непрерывном режиме Делайте перерывы в работе

Скорость вращения выше 
требуемой для данного 
диаметра сверла

Используйте 1-ю скорость для 
работы сверлом крупного 
диаметра

Слишком большой диаметр 
сверла

Используйте для сверления 
другие способы получения 
отверстия

Тупое сверло Заточите или поменяйте 
сверло

Двигатель работает, 
но сверло/бита не вращается

Переключатель скорости 
сдвинут не до упора.

Установите переключатель 
скорости в нужное положение 
до упора.

Слабая затяжка патрона 
(сверло/бита 
проворачиваются в патроне) 

Затяните патрон до упора.

 
  Ремонт инструмента должен производиться только квалифицированными 
специалистами в сервисном центре Elitech.
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электраінструмента неабходна неадкладна выключыць электраінструмент і звяр-
нуцца ў аўтарызаваны сэрвісны цэнтр для ўхілення няспраўнасцяў.

3. ТЭХНІЧНЫЯ ХАРАКТАРЫСТЫКІ
Таблiца 1

ПАРАМЕТРЫ / МОДЕЛЬ ДА 20БЛ2
Код E2201.045.ХХ
Напруга акумулятара, В 20
Тып акумулятара Li-Ion ELP
Тып рухавіка BL
Хуткасць кручэння 1-я / 2-я хуткасць, 
аб / мін 0-500 / 0-2000

Максімальны крутоўны момант, Нм 50
Колькасць налад крутоўнага моманту 20
Тып патрона БЗП
Дыяпазон заціску патрона, мм 0,8-10
Максімальны дыяметр свідравання ў 
дрэве, мм 30

Максімальны дыяметр свідравання ў 
сталі, мм 10

Рэверс ёсць
Падсветка ёсць
Габарытныя памер, мм 210х175х80
Маса нета, кг 0,9

4. КАМПЛЕКТАЦЫЯ
                                                                                                                         Таблiца 2
Мадэль ДА 20БЛ2
Код камплектацыi E2201.045.01 E2201.045.02
Акумулятарны дрыль 1 шт. 1 шт.
Акумулятар 2 Аг 2 шт. 1 шт.
Акумулятар 4 Аг  - 1 шт.
Зарадная прылада 1 шт. 1 шт.
Пашпарт 1 шт. 1 шт.
Кейс 1 шт. 1 шт.

 

5. АПІСАННЕ КАНСТРУКЦЫІ
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крузе кароткачасовым націскам кнопкі (7). Значэнні хуткасці кручэння патрона ў 
розных палажэннях перамыкача хуткасці рэдуктара пазначаны ніжэй:

Табліца 3  

Узровень Індыкацыя
Пераключальнік 

хуткасці ў 
становішча 1

Пераключальнік 
хуткасці ў 

становішча 2
1 Свеціцца індыкатар 6 0-300 аб/мін 0-1000 аб/мін

2 Свецяцца індыкатары 
5 і 6 0-400 аб/мін 0-1500 аб/мін

3 Свецяцца індыкатары 
4, 5 і 6 0-500 аб/мін 0-2000 аб/мін

  Выкарыстанне паніжанай хуткасці кручэння рухавіка памяншае нагрузку на 
акумулятар і дазваляе павялічыць час працы на адным зарадзе.
  Увага! Памяншэнне хуткасці кручэння вырабляецца з дапамогай электроннага 
блока, пры гэтым памяншаецца крутоўны момант, развіваемый інструментам.
  4. Адключэнне падсветкі. Падсвятленне не будзе працаваць пры працуючым 
рухавіку.
  Функцыя ўключаецца працяглым (2 секунды і больш) націскам кнопкі (7). Пад-
светка павінна згаснуць.
  Уключэнне падсветкі вырабляецца доўгім (2 секунды і больш) націскам кнопкі 
(7), павінна ўключыцца падсвятленне.
 
Аперацыя свідравання 
  Для свідравання ўсталюеце рэгулявальнае кальцо муфты абмежаванні кру-
тоўнага моманту ў становішча свідраванне (са значком свердзела). У гэтым ста-
новішчы муфта адключаецца і не абмяжоўвае крутоўны момант на патроне. Пера-
мыкач кірунку кручэння – у становішча прамога кручэння.

Свідраванне ў дрэве 
  Пры свідраванні ў дрэве, найлепшыя вынікі дасягаюцца пры выкарыстанні 
свердзелаў для дрэва, забяспечаных цэнтравальным вастрыём ці вінтом. Яны 
спрашчаюць свідраванне, цэнтруюць і накіроўваюць свердзел у апрацоўваемай 
дэталі.

Свідраванне металу
  Пры свідраванні сталі абавязкова выкарыстанне змазкі. Пры адсутнасць спе-
цыялізаваных змазак можна выкарыстоўваць WD40, тэхнічнае масла. Свідраван-
не сталі без выкарыстання змазкі рэзка змяншае рэсурс свердзела.
  Хуткасць кручэння свердзела залежыць ад тыпу (маркі) сталі і дыяметра сверд-
зела. Чым трывалей сталь тым ніжэй павінна быць хуткасць кручэння. Канкрэтныя 
значэнні можна паглядзець у даведніку па металаапрацоўцы. Калі рэкамендава-
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Табліца 4  

Ма
тэры

ял

Хут-
касць 
рэзан-

ня
м/мін

Дыяметр свердзела, мм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Сталь 
400 
МПа

25 8000 4000 2650 2000 1600 1300 1100 1000 900 800

Сталь 
800 
МПа

20 6400 3200 2100 1600 1300 1050 900 800 700 630

Сталь 
лега-
ваная 

> 
1000 
МПа

15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

Каля-
ровыя 
мета-

лы

30 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1350 1200 1050 950

Пла-
стык 15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

  Пры перавышэнне рэкамендаванай хуткасці кручэння і адсутнасць вадкаснага 
астуджэння рэсурс свердзела рэзка змяншаецца.
 
Праца ў рэжыме шрубакрута 
  Адвёрткавая насадка мае ўстояную назву «біта», якае далей будзе выкары-
стоўвацца ў апісанне.
  Пры выкарыстанні кароткіх біт (даўжынёй 25 мм) рэкамендуецца выкары-
стоўваць трымальнік біт, які забяспечвае больш надзейную фіксацыю ў патроне 
і дастатковы вылет біты для зручнай працы. Даўжэйшыя біты (даўжынёй 50 мм і 
больш) можна ўсталёўваць непасрэдна ў патрон дрыля.
  Тып і памер (нумар) біты павінны адпавядаць галоўцы крапяжу. Інакш не атры-
маецца перадаць крапяжу неабходны крутоўны момант, біта можа выходзіць з за-
чаплення з крапяжом і ёсць верагоднасць пашкоджання біты ці галоўкі крапяжу.
Неабходны для ўсталёўкі крапяжу крутоўны момант інструмента выдае на першай 
хуткасці (маркіроўка «1» на перамыкачу хуткасцяў). Крапеж дыяметрам меней 3 
мм не патрабуе высокага крутоўнага моманту, таму для яго ўсталёўкі можна выка-
рыстоўваць 2-ю хуткасць (маркіроўка 2 на перамыкачу хуткасцяў).
  Для стварэння надзейнага злучэння перад усталёўкай крапяжу ў злучаных дэ-
талях павінны быць падрыхтаваны адтуліны: пілотнае ў асноўны дэталі, скразное 
ў якая далучаецца. Ніжэй паказаны рэкамендацыі па памеры адтулін (у мм) у за-
лежнасці ад дыяметра крапяжу:

                                                                   Таблiца 5

Крапеж Пілотная 
адтуліна

Скразная 
адтуліна Зянкоўка

Ø 2,5 1,6 2,8 6,4
Ø 2,8 1,6 3,0 6,4
Ø 3,2 2,0 3,5 8,0
Ø 3,5 2,4 4,0 8,0
Ø 3,8 2,4 4,2 8,0
Ø 4,2 2,8 4,5 9,5
Ø 4,5 3,2 4,8 9,5
Ø 4,8 3,2 5,0 11,1
Ø 5,5 3,6 6,0 11,1

Метад вы-
бару

Роўна 
дыяметру 

цела

Крыху 
больш за 
дыяметр 
разьбы

Крыху 
больш за 
дыяметр 
галоўкі

  Першым свідруецца пілотная адтуліна, для захавання саоснасці ў дэталях.
Затым у якая далучаецца дэталі свідруецца скразная адтуліна і вырабляецца яго 
зенкаванне.
  Даўжыня крапяжу (самарэза ці шрубы) выбіраецца такім чынам, каб у асноўнай 
дэталі знаходзілася не меней 2/3 даўжыні крапяжу.
  Пры працы з цвёрдай драўнінай дыяметры пілотнай і скразной адтулін трэба 
павялічыць на 0,2-0,4 мм.
  Заўвага! Свердзелы па дрэве не выпускаюцца з дыяметрам меней 3 мм і кро-
кам у 0,1 мм, таму для атрымання пілотнай адтуліны выкарыстоўваецца свердзел 
па метале.
  Пры выкарыстанне шруб або злучэннях блізка да краю дэталі захаванне дад-
зенай тэхналогіі абавязкова і дазваляе выключыць пашкоджанне крапяжу і парэ-
панне дэталі.
  Пры захаванне дадзенай тэхналогіі досыць крутоўнага моманту пры палажэн-
нях муфты абмежаванні крутоўнага моманту ад 1 да 20. Муфта дазваляе абмежа-
ваць крутоўны момант менш моманту разбурэння крапяжу і выключыць магчымас-
ць яго паломкі пры працы.
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8. ТЭХНІЧНАЕ АБСЛУГОЎВАННЕ

  Кожны раз па заканчэнні работы рэкамендуецца чысціць корпус інструмента і 
вентыляцыйныя адтуліны ад бруду і пылу мяккай тканінай ці сурвэткай. Устойлівыя 
забруджванні рэкамендуецца выдаляць пры дапамозе мяккай тканіны, змочанай у 
мыльнай вадзе. Недапушчальна выкарыстоўваць для выдалення забруджванняў 
растваральнікі: бензін, спірт і т.п. Ужыванне растваральнікаў можа прывесці да 
пашкоджання інструмента.

9.МАГЧЫМЫЯ НЯСПРАЎНАСЦІ 
І МЕТАДЫ ІХ УХІЛЕННЯ

Таблiца 6
Няспраўнасць Магчымая прычына Дзеянні па ухілення

Дрыль не ўключаецца

Адсутнічае сілкаванне ад 
акумулятара

Зарадзіце акумулятар

Праверце шчыльнасць злучэн-
ня акумулятара і дрылі

Няспраўнасць кантролера або 
кнопкі ўключэння («пуск») Звернецеся ў сэрвісны цэнтр.

Рухавік пераграваецца

Працяглая работа ў беспера-
пынным рэжыме Рабіце перапынкі ў працы

Хуткасць кручэння вышэй 
патрабаванай для дадзенага 
дыяметра свердзела

Выкарыстоўвайце 1-ю хуткасць 
для працы свердзелам вялікага 
дыяметра

Занадта вялікі дыяметр 
свердла

Выкарыстоўвайце для свідра-
вання іншыя спосабы атрыман-
ня адтуліны

Тупы свердзел Завастрыць або памяняйце 
свердзел

Рухавік працуе, але свердзел/
біта не круціцца

Перамыкач хуткасці ссунуты не 
да ўпора.

Усталюеце перамыкач хуткасці 
ў патрэбнае становішча да 
ўпора.

Слабая зацяжка патрона 
(свердзел/біта пракручваюцца 
ў патроне)

Зацягніце патрон да ўпора.

  Рамонт інструмента павінен вырабляцца толькі кваліфікаванымі адмыслоў-
цамі ў сэрвісным цэнтры Elitech. 
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3. ТЕХНИКАЛЫҚ СИПАТТАМАЛАРЫ
1-кесте                                             

ПАРАМЕТРЛЕР / МОДЕЛЬ ДА 20БЛ2
Код E2201.045.ХХ
Аккумулятор кернеуі, В 20
Аккумулятор түрі Li-Ion ELP
Мотор түрі BL
Айналу жылдамдығы 1/2 жылдамдық, 
айн/мин 0-500 / 0-2000

Максималды айналу моменті, Нм 50
Айналу моментін реттеу саны 20
Патрон түрі БЗП
Патронды қысу диапазоны, мм 0,8-10
Ағаштағы бұрғылаудың максималды 
диаметрі, мм 30

Болатты бұрғылау максималды 
диаметрі, мм 10

Реверс бар
Көмескі жарық бар
Сыртқы өлшемдері, мм 210х175х80
Салмағы, кг 0,9

4. ЖИЫНТЫҚТАЛУЫ
                                                                                             2-кесте

Модель ДА 20БЛ2
 Жинақ коды E2201.045.01 E2201.045.02
Аккумуляторлы бұрғы 1 дана. 1 дана.
Аккумулятор 2 Ач 2 дана. 1 дана.
Аккумулятор 4 Ач  - 1 дана.
Зарядтағыш                           1 дана. 1 дана.
Төлқұжат 1 дана. 1 дана.
Кейс 1 дана. 1 дана.
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1 және 7 – қосымша функцияларды қосу/өшіру түймелері,
2, 3, 4, 5, 6 – функцияны іске қосу индикаторлары.

Назар аударыңыз!
  Функцияларды қосу және өшіру құрал контроллері іске қосылғанда ғана - 
қозғалтқышты өшіргеннен кейін немесе «іске қосу» түймесін басқаннан кейін 10 
секунд ішінде мүмкін болады 
  Қосымша функциялар қосылғанда/өшірілгенде, қозғалтқыш жұмыс істемеуі керек. 
  Қозғалтқыш жұмыс істеп тұрған кезде қосымша функцияларды қосуға тыйым 
салынады! 
  Қосымша функцияларды қосу/өшіру мүмкіндігі туралы көрнекі хабарландыру 
жұмыс істейтін артқы жарық болып табылады.

Қолжетімді функциялар:
 1. Артқы жарық диодты жарықтандырудың екі деңгейі бар. Деңгейлер түймені (1) 
қысқа басу арқылы ауыстырылады. Индикатор (2) 1-деңгейдің (аз жарықтығы) іске 
қосылуы туралы хабарлайды, индикатор (3) жарық диодты жарықтығының 2-ші 
деңгейі (жарығырақ) қосылғанда жанады.
 2. Жарық диодты жарық диодының тұрақты жұмысы (уақыт біткеннен кейін авто-
матты түрде өшірумен 20 минут бойы).
  Функция түймені (1) ұзақ (2 секунд немесе одан көп) басу арқылы іске қосы-
лады. Артқы жарық диодты шамының екі рет жыпылықтауы функцияның іске қо-
сылғанын көрсетеді. 
  Функция түймені (1) ұзақ (2 секунд немесе одан көп) басу арқылы өшіріледі; 
артқы жарық диодты екі рет жыпылықтау функцияның өшірілгенін хабарлайды.
 3. Қозғалтқыштың айналу жылдамдығын таңдау. Оның үш деңгейі бар, оларды 
түймені (7) қысқа басу арқылы айналдыруға болады. Әр түрлі беріліс жылдам-
дығы ауыстырғышының позицияларындағы патронның айналу жылдамдығының 
мәндері төменде көрсетілген:

3-кесте

Деңгей Көрсеткіш

Жылдамдықты 
1-позицияға 

ауыстыратын 
қосқыш 

Жылдамдықты 
2-позицияға 

ауыстыратын 
қосқыш 

1 Индикатор 6 жанады 0-300 айн/мин 0-1000 айн/мин

2 5 және 6 индикаторлары 
жанады 0-400 айн/мин 0-1500 айн/мин

3 4, 5 және 6 индикаторла-
ры жанады 0-500 айн/мин 0-2000 айн/мин
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тудырады, өйткені өнімділікті жақсарту үшін көбірек момент қажет. Бұрғы қозғал-
тқыштың жұмысын бақылайтын контроллермен жабдықталған щеткасыз қозғал-
тқышпен жабдықталған. Шамадан тыс жүктеме орын алған кезде контроллер 
қозғалтқышты автоматты түрде өшіреді. Қозғалтқыш бірнеше рет өшсе, бұл айна-
лу жылдамдығының дұрыс таңдалмағанын және/немесе құралдың шамадан тыс 
берілуін көрсетеді.
  Бұрғы материалды кері жағынан шығара бастағанда, пайда болатын бұрғыға 
байланысты қарсылық күрт артады және бұл әсерді өтеу үшін құралдан айтар-
лықтай момент қажет. Құралды мықтап ұстаңыз және бұрғылау тетігі өңделетін 
бөліктен өте бастағанда абай болыңыз. Осы сәтте қозғалтқыш қысқа мерзімді ша-
мадан тыс жүктемені бастан кешіреді (әдетте 1 секундтан аспайды), оның барысын-
да ол айтарлықтай момент жасай алады. Егер шамадан тыс жүктелу уақыты артса, 
қозғалтқышты зақымдау қаупі бар. Ақаулықтың бұл түрі кепілдікке жатпайды.
  Кептеліп қалған бұрғыны кері айналдыруға ауыстыру арқылы алып тастауға 
болады. Құрал тым тез кері айналуы мүмкін, оны мықтап ұстаңыз.
  Кішкентай дайындамаларды әрқашан тірекке немесе соған ұқсас қысқыш 
құрылғыға бекітіңіз
  Бұрғылаудың максималды айналу жылдамдығы бұрғы диаметріне және өңде-
летін материалға байланысты. Ең қарапайым HSS-R бұрғылары (қара) үшін ұсы-
нылған максималды айналу жылдамдығы (айн/мин) кестеде көрсетілген:

   4-кесте

Мате-
риал

Кесу 
жыл-
дам-
дығы

Бұрғы диаметрі, мм

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Болат 
400 
МПа

25 8000 4000 2650 2000 1600 1300 1100 1000 900 800

Болат 
800 
МПа

20 6400 3200 2100 1600 1300 1050 900 800 700 630

Легир-
ленген 
болат 
> 1000 
МПа

15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

Түсті 
метал-

дар
30 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1350 1200 1050 950

Пласт-
масса 15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

  Ұсынылған айналу жылдамдығы асып кетсе және сұйық салқындату болмаса, 
бұрғылаудың қызмет ету мерзімі күрт қысқарады.
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Бұрағыш режимінде жұмыс істеу 
  Бұрауыштың қашауында белгіленген «бит» атауы бар, ол әрі қарай сипаттама-
да қолданылады.
  Қысқа қашауларды (ұзындығы 25 мм) пайдаланған кезде патронға сенімдірек 
бекітуді және ыңғайлы жұмыс үшін жеткілікті ұзартқышты қамтамасыз ететін қашау 
ұстағышын пайдалану ұсынылады. Ұзынырақ қашауларды (ұзындығы 50 мм неме-
се одан да көп) бұрғы патронына тікелей орнатуға болады.
  Биттің түрі мен өлшемі (саны) бекіткіштің басына сәйкес келуі керек. Әйтпе-
се, қажетті моментті бекіткішке беру мүмкін болмайды, қашау бекіткішпен ажыра-
тылуы мүмкін және биттің немесе бекіткіштің басының зақымдану мүмкіндігі бар.
Құрал 1 жылдамдықта (жылдамдық қосқышында «1» деп белгіленген) бекіткіштерді 
орнату үшін қажетті моментті шығарады . Диаметрі 3 мм-ден аз бекіткіштер жоғары 
айналу моментін қажет етпейді, сондықтан оларды орнату үшін 2-жылдамдықты 
(жылдамдық қосқышында «2» деп белгіленген) пайдалануға болады.
  Сенімді қосылымды жасау үшін, бекіткіштерді орнатпас бұрын, қосылатын 
бөліктерде тесіктерді дайындау керек: негізгі бөліктегі пилоттық тесіктер, қосылған 
бөліктегі тесіктер арқылы. Төменде бекіткіштің диаметріне байланысты тесік өл-
шемдері (мм) бойынша ұсыныстар берілген:

                                                                      5-кесте
Бекіт-
кіштер

Ұшқыш 
тесік

Өтпелі 
тесік Есептегіш

Ø 2,5 1,6 2,8 6,4
Ø 2,8 1,6 3,0 6,4
Ø 3,2 2,0 3,5 8,0
Ø 3,5 2,4 4,0 8,0
Ø 3,8 2,4 4,2 8,0
Ø 4,2 2,8 4,5 9,5
Ø 4,5 3,2 4,8 9,5
Ø 4,8 3,2 5,0 11,1
Ø 5,5 3,6 6,0 11,1

Таңдау 
әдісі

Дене ди-
аметріне 

тең

Жіптің ди-
аметрінен 

сәл үл-
кенірек

Бастың 
диаметрі-
нен сәл 

үлкенірек

  Бөлшектердің туралануын сақтау үшін алдымен пилоттық тесік бұрғыланады.
Содан кейін бекітілген бөлікте өтпелі тесік бұрғыланады және шұңғылшамен 
бекітіледі.
  Бекіткіштің ұзындығы (бұранда немесе өздігінен бұрап тұратын бұранда) 
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бекіт9.ЫҚТИМАЛ АҚАУЛАР ЖӘНЕ ОЛАРДЫ ЖОЮ ӘДІСТЕРІ
                                                                                                                                                      

        6-кесте
Ақау Мүмкін себеп Түзеу әрекеттері

Бұрғы қосылмайды

Аккумулятордан қуат келмейді
Аккумуляторды зарядтаңыз

Аккумулятор мен бұрғы арасын-
дағы байланысты тексеріңіз

Контроллер бұзылған немесе 
қуат түймесі («бастау») 
бұзылған

Қызмет көрсету орталығына 
хабарласыңыз

Қозғалтқыш қызып кетеді

Ұзақ үздіксіз жұмыс істеген Жұмыс ортасында үзіліс жасап 
тұрыңыз

Айналу жылдамдығы берілген 
бұрғы диаметрі үшін талап 
етілетіннен жоғары

Үлкен диаметрлі бұрғылар үшін 
1-ші жылдамдықты пайдала-
ныңыз 

Бұрғы диаметрі тым үлкен Тесіктерді бұрғылау үшін басқа 
әдістерді қолданыңыз

Бұрғы дөкір Бұрғыны қайраңыз немесе 
өзгертіңіз

Қозғалтқыш жұмыс істейді, 
бірақ бұрғы/бит айналмайды

Жылдамдық қосқышы 
толығымен қозғалмайды.

Жылдамдық қосқышын 
тоқтағанша қажетті күйге 
қойыңыз.

Патроны әлсіз қатайтылған 
(бұрғы/бит патронда айналады) 

Патроны тоқтағанша 
қатайтыңыз.

  Аспапты жөндеуді тек қызмет көрсету орталығында білікті мамандар жүргізуі 
керек.

10. ТАСЫМАЛДАУ МЕН САҚТАУ

  Өндірушінің қаптамасындағы құралын жабық көліктің барлық түрлерімен ауа 
температурасы минус 50-ден плюс 50 °С-қа дейін және салыстырмалы ылғал-
дылығы 80% - ға дейін (плюс 25°С температурада) көліктің осы түрінде қолданы-
латын жүктерді тасымалдау ережелеріне сәйкес тасымалдауға болады.
  Құралы плюс 5-тен плюс 40°С-қа дейінгі температурада және салыстырма-
лы ылғалдылығы 80% - ға дейін (плюс 25°С температурада) жылытылатын жел-
детілетін бөлмеде дайындаушының қаптамасында сақталуы тиіс.
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Հեռացրեք ակումուլյատորային մարտկոցը արդյունաբերական թափոնների 
հեռացման գործող կանոնակարգերի համաձայն:
 
Սահմանային վիճակի չափանիշներ
  Ուշադրություն! Եթե էլեկտրական գործիքի շահագործման ընթացքում 
կողմնակի աղմուկներ են առաջանում, ակումուլյատորային մարտկոցի կորպուսի 
վնաս, էլեկտրական գործիքի կորպուսի մեխանիկական վնաս է առաջանում, 
անհրաժեշտ է անհապաղ անջատել էլեկտրական գործիքը և կապվել լիազորված 
սպասարկման կենտրոնի հետ՝ անսարքությունները վերացնելու համար: 

 

3. ՏԵԽՆԻԿԱԿԱՆ ԲՆՈՒԹԱԳԻՐ
                                                                                                                        
                                                                                                                              Աղյուսակ 1                                             
ՊԱՐԱՄԵՏՐԵՐ / ՄՈԴԵԼՆԵՐ ДА 20БЛ2
Կոդ E2201.045.ХХ
Ակումուլյատորի լարումը, Վ 20
Ակումուլյատորի տեսակը Li-Ion ELP
Շարժիչի տեսակը BL
Պտտման արագություն 1-ին / 2-րդ 
արագություն, պտտ/ր 0-500 / 0-2000

Առավելագույն ոլորող գործոն, Նմ 50
Ոլորող մոմենտի պարամետրերի 
քանակը 20

Չակի տեսակը БЗП
Փամփուշտի սեղմման միջակայք, մմ 0,8-10
Փայտի հորատման առավելագույն 
տրամագիծը, մմ 30

Պողպատի հորատման առավելագույն 
տրամագիծը, մմ 10

Ռևերս կա
Լուսավորություն կա
Ընդհանուր չափերը, մմ 210х175х80
Քաշը նետտո, կգ 0,9

4. ԿՈՄՊԼԵԿՏԱՎՈՐՈՒՄ
                                                                                             Աղյուսակ 2

Մոդելներ ДА 20БЛ2
Կոմպլեկտավորման կոդ E2201.045.01 E2201.045.02
Մարտկոցային գայլիկոն 1 հատ. 1 հատ.
Ակումուլյատոր 2 Աժ 2 հատ. 1 հատ.
Ակումուլյատոր 4 Աժ - 1 հատ.
Լիցքավորիչ  սարք 1 հատ. 1 հատ.
Անձնագիր 1 հատ. 1 հատ.
Քեյս 1 հատ. 1 հատ.

 

5. ԴԻԶԱՅՆԻ ՆԿԱՐԱԳՐՈՒԹՅՈՒՆԸ

 

1. Փամփուշտ
2. Անջատիչ («գործարկում» կոճակ) 
3. Լուսադիոդային լուսավորություն
4. Ակումուլյատորի ֆիքսման կոճակ
5. Ակումուլյատորի լիցքավորման մակարդակի 
ստուգման կոճակ
6. Արագությունների անջատիչ
7. Ոլորող մոմենտի սահմանափակման մուֆտայի 
կարգավորման օղակ
8. Ռևերս
9. Չսայթաքող ծածկույթով բռնակ

10. Ֆունկցիաների կառավարման կոճակներ
11. Կախովի բռնակ
12. Ակումուլյատորի լիցքավորման մակարդակի 
ինդիկատոր
13. Ակումուլյատոր
14. Ցանցին միացման և լիցքավորման ավարտի 
ինդիկատոր:
15. Լիցքավորման գործընթացի ինդիկատոր:
16. Վարդակ USB
17. Վարդակ USB Type-C
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  Ֆունկցիան միացված է երկար (2 վայրկյան կամ ավելի) կոճակի սեղմումով (1): 
Հետին լուսադիոդի կրկնակի թարթումը ցույց է տալիս ֆունկցիայի ակտիվացումը: 
Ֆունկցիայի անջատումը կատարվում է երկար (2 վայրկյան կամ ավելի) կոճակի 
սեղմումով (1), հետին լուսադիոդի կրկնակի թարթումը տեղեկացնում է ֆունկցիայի 
անջատման մասին:
 3. Շարժիչի ռոտացիայի արագության ընտրություն: Այն ունի երեք մակարդակ, 
որոնք շրջվում են կոճակի կարճաժամկետ սեղմումով (7): Փամփուշտի պտտման 
արագության արժեքները փոխանցումատուփի արագության անջատիչի տարբեր 
դիրքերում նշված են ստորև:

Աղյուսակ 3

Մակարդակ Ինդիկացիա
Արագության 

անջատիչ դեպի 
դիրք 1

Արագության 
անջատիչ դեպի 

դիրք 2
1 Վառվում է 6 ինդիկատորը 0-300 պտտ/ր 0-1000 պտտ/ր

2 Վառվում են 5 и 6 
ինդիկատորները 0-400 պտտ/ր 0-1500 պտտ/ր

3 Վառվում են 4, 5 и 6 
ինդիկատորները 0-500 պտտ/ր 0-2000 պտտ/ր

  Նվազեցված շարժիչի արագության օգտագործումը նվազեցնում է 
ակումուլյատորի բեռը և թույլ է տալիս բարձրացնել աշխատանքային ժամանակը 
մեկ լիցքավորմամբ:
  Ուշադրություն! Պտտման արագության նվազումը կատարվում է էլեկտրոնային 
բլոկի միջոցով, մինչդեռ գործիքի կողմից մշակված ոլորող մոմենտը նվազում է ։ 
 4. Հետին լուսավորության անջատում: Հետևի լույսը չի աշխատի, երբ շարժիչը 
աշխատում է: 
  Ֆունկցիան միացված է երկար (2 վայրկյան կամ ավելի) կոճակի սեղմումով (7): 
Լուսավորությունը պետք է մարվի:
  Հետին լուսավորությունը միացված է երկար (2 վայրկյան կամ ավելի) կոճակի 
սեղմումով (7), հետին լուսավորությունը պետք է միացված լինի։
 
Հորատման գործողություն
  Հորատման համար տեղադրեք ոլորող մոմենտի սահմանափակման մուֆտայի 
կարգավորիչ օղակը հորատման դիրքի վրա (հորատման պատկերակով), պտտման 
ուղղության անջատիչը՝  ուղիղ պտտման դիրքի:

Փայտի հորատում
  Փայտի մեջ հորատելիս լավագույն արդյունքները ձեռք են բերվում փայտի համար 
շաղափների օգտագործելով, որոնք հագեցած են կենտրոնացման կետով կամ 
պտուտակով: Դրանք հեշտացնում են հորատումը, կենտրոնացնում և ուղղորդում 
են հորատումը դեպի աշխատանքային դետալը:
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տրամագծից և մշակվող նյութից: HSS-R (սև գույնի) ամենապարզ փորվածքների 
համար պտտման արագության (պտտ/ր) առաջարկվող առավելագույն արժեքները 
ներկայացված են աղյուսակում :

 Աղյուսակ 4

Նյութ

Կտրման
արա

գությունը
մ / րոպե

Գայլիկոնի տրամագիծը, մմ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Պողպատ 
400 ՄՊա 25 8000 4000 2650 2000 1600 1300 1100 1000 900 800

Պողպատ 
800 ՄՊա 20 6400 3200 2100 1600 1300 1050 900 800 700 630

Լեգիրված 
պողպատ > 
1000 ՄՊա

15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

Գունավոր 
մետաղներ 30 9500 4800 3200 2400 1900 1600 1350 1200 1050 950

Պլաստիկ 15 4800 2400 1600 1200 950 800 700 600 530 480

  
Առաջարկվող պտտման արագությունը գերազանցելու և հեղուկ սառեցման 
բացակայության դեպքում հորատման ռեսուրսը կտրուկ նվազում է:

Աշխատանք պտուտակահանի ռեժիմով
  Պտուտակահանի գլխադիրն ունի հաստատված «բիթ» անվանումը, որը 
հետագայում կօգտագործվի նկարագրությունում
  Կարճ բիթեր օգտագործելիս (25 մմ երկարությամբ) խորհուրդ է տրվում 
օգտագործել բիթի ամրակ, որն ապահովում է փամփուշտի ավելի հուսալի ամրացում 
և բիթի բավարար հասանելիություն ՝ հարմարավետ աշխատանքի համար: Ավելի 
երկար բիթերը (50 մմ կամ ավելի երկարություն) կարող են տեղադրվել անմիջապես 
գայլիկոնի փամփուշտի մեջ:
  Բիթի տեսակը և չափը (համարը) պետք է համապատասխանեն ամրացումների 
գլխին: Հակառակ դեպքում հնարավոր չի լինի անհրաժեշտ ոլորող մոմենտը 
փոխանցել ամրակներին, բիթը կարող է դուրս գալ ամրացումների հետ կապվելուց, 
և կա բիթի կամ ամրացումների գլխի վնասման հավանականություն: 
  Ամրացումների տեղադրման համար անհրաժեշտ ոլորող մոմենտը գործիքը 
տալիս է 1-ին արագությամբ (արագության անջատիչի վրա «1»  նշում): 3 մմ-ից 
պակաս տրամագծով ամրացումները չեն պահանջում բարձր ոլորող մոմենտ, ուստի 
այն տեղադրելու համար կարող է օգտագործվել 2-րդ արագություն (արագության 
անջատիչի վրա «2»  նշում): 
  Հուսալի կապ ստեղծելու համար, նախքան ամրացնողը տեղադրելը, միացվող 
մասերում պետք է պատրաստվեն անցքեր ՝ փորձնական հիմնական մասում, 
կցվող մասում ՝ միջանցիկ ։  Ստորև ներկայացված են անցքերի չափի վերաբերյալ 
առաջարկությունները (մմ-ով)՝ կախված ամրացումների տրամագծից: 

                                                                       Աղյուսակ 5

Ամրացում Փորձնական 
անցք

Միջանցիկ 
անցք Եզրալայնիչ

Ø 2,5 1,6 2,8 6,4

Ø 2,8 1,6 3,0 6,4

Ø 3,2 2,0 3,5 8,0

Ø 3,5 2,4 4,0 8,0

Ø 3,8 2,4 4,2 8,0

Ø 4,2 2,8 4,5 9,5

Ø 4,5 3,2 4,8 9,5

Ø 4,8 3,2 5,0 11,1

Ø 5,5 3,6 6,0 11,1

Ընտրության 
մեթոդ

Հավասար  
մարմնի 

տրամագծին

Պարույրի 
տրամագծից 

մի փոքր 
ավելին

Գլխի 
տրամագծից մի 

փոքր ավելին

  Նախ շաղափվում է փորձնական անցքը ՝ դետալների մանրամասն 
համապատասխանությունը պահպանելու համար:
  Այնուհետև կցվող մասում շաղափվում է անցք և կատարվում է դրա եզրալայնումը ։ 
  Ամրացումների երկարությունը (ինքնահպման պտուտակ կամ պտուտագամ) 
ընտրվում է այնպես, որ հիմնական մասում լինի ամրացումների երկարության 
առնվազն 2/3-ը:
  Կոշտ փայտի հետ աշխատելիս փորձնական և միջանցիկ անցքերի տրամագծերը 
պետք է ավելացվեն 0,2-0,4 մմ-ով:
  Նշում! Փայտի փորվածքները չեն արտադրվում 3 մմ-ից պակաս տրամագծով և 
0,1 մմ բարձրությամբ, ուստի փորձնական անցք ստանալու համար օգտագործվում 
է մետաղական փորվածք:
  Մասի եզրին մոտ պտուտագամեր կամ կապեր օգտագործելիս այս տեխնոլոգիայի 
համապատասխանությունը պարտադիր է և թույլ է տալիս բացառել ամրացումների 
վնասումը և դետալի ճաքերը: 
  Եթե այս տեխնոլոգիան պահպանվում է, ապա ոլորող մոմենտը բավարար է 
1-ից 20-ի ոլորող մոմենտի սահմանափակման կցորդիչի դիրքերում: Կցորդիչը թույլ 
է տալիս սահմանափակել ոլորող մոմենտը պակաս, քան ամրացումների ոչնչացման 
պահը և բացառել աշխատանքի ընթացքում դրա կոտրման հնարավորությունը:
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8. ՏԵԽՆԻԿԱԿԱՆ ՍՊԱՍԱՐԿՈՒՄ

  Ամեն անգամ, երբ աշխատանքն ավարտվում է, խորհուրդ է տրվում գործիքի 
և օդափոխիչները մաքրել կեղտից և փոշուց փափուկ կտորով կամ անձեռոցիկով: 
Կայուն աղտոտումը խորհուրդ է տրվում վերացնել օճառաջրի մեջ թաթախված 
փափուկ կտորի օգնությամբ։ Անթույլատրելի է օգտագործել լուծիչներ ՝ աղտոտիչները 
վերացնելու համար՝ բենզին, ալկոհոլ և այլն: Լուծիչների օգտագործումը կարող է 
վնասել գործիքը:

9.ՀՆԱՐԱՎՈՐ ԱՆՍԱՐՔՈՒԹՅՈՒՆՆԵՐԸ և 
ԴՐԱՆՑ ՎԵՐԱՑՄԱՆ ՄԵԹՈԴՆԵՐԸ

                                                                                                                                                      
        Աղյուսակ 6

Անսարքություն Հնարավոր պատճառ Վերականգնողական 
գործողություն 

Գայլիկոնը չի միանում

Ակումուլյատորի սնուցումը 
բացակայում է 

Լիցքավորեք ակումուլյատորը

Ստուգեք ակումուլյատորի և 
գայլիկոնի միացման խտությունը

Վերահսկիչի կամ հոսանքի 
կոճակի անսարքություն 
(«գործարկում»)

Կապվեք սպասարկման 
կենտրոնի հետ:

Շարժիչը գերտաքանում է

Շարունակական աշխատանքը 
շարունակական ռեժիմում 

Ընդմիջումներ կատարեք 
աշխատանքից

Պտտման արագությունը ավելի 
բարձր է, քան պահանջվում 
է տվյալ շաղափի տրամագծի 
համար

Օգտագործեք 1-ին 
արագությունը մեծ տրամագծով 
փորվածքով աշխատելու համար

Հորատանցքի տրամագիծը 
չափազանց մեծ է

Հորատման համար 
օգտագործեք անցք ստանալու 
այլ եղանակներ

Բութ գայլիկոն Սրել կամ փոխել շաղափը

Շարժիչը աշխատում է, սակայն 
շաղափը  / բիթը չի պտտվում

Արագության անջատիչը չի 
տեղաշարժվում մինչև վերջ:

Տեղադրեք արագության 
անջատիչը դեպի ցանկալի 
դիրքը, մինչև վերջ:

Փամփուշտի թույլ խստացում 
(շաղափը/բիթերը պտտվում են 
փամփուշտի մեջ)

Ձգեք փամփուշտը մինչև վերջ:

  Գործիքի վերանորոգումը պետք է իրականացվի միայն սպասարկման 
կենտրոնում որակավորված մասնագետների կողմից:
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8 800 100 51 57
Номер круглосуточной бесплатной горячей линии по РФ.
Вся дополнительная информация о товаре и сервисных

центрах на сайте
elitech.ru

8 800 100 51 57
Сэрвісны центрНомер кругласутачнай бясплатнай гарачай лініі па РФ.

Уся дадатковая інфармацыя аб тавары і сэрвісных
цэнтры на сайце

elitech.ru

8 800 100 51 57
Ресей Федерациясындағы тәулік бойғы ақысыз сенім телефонының қыз-

мет көрсету орталығы.
Өнім және қызмет көрсету туралы барлық қосымша ақпарат

сайттағы орталықтарда
elitech.ru

8 800 100 51 57
Ռուսաստանի Դաշնությունում շուրջօրյա անվճար թեժ գծի համարը:

Ապրանքի և սպասարկման կենտրոնների մասին բոլոր լրացուցիչ 
տեղեկությունները կայքում

elitech.ru


