PRO-CENTER

Guarde sempre as instrugdes de servigo.
As instrucdes de servigo contém a declaragao de conformidade CE que deve ser apresentada as autoridades quando exigida.
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A - Grafico de orientacao
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Parafusos de fixagéo

(4 pcs. M8x80)

Manuseio

Gancho

Comando

Parafusos sextavados internos
(4pcs. M8x20)

Parafuso limitador

para revolver da profunidade de
furacéo

(M8x30, M8x40, M8x50)

Barra de encosto para

revolver da bancada de trabalho

(3 pgs))

Chave Allen 4

com manipulo transversal
Chave Allen 6

Chave Allen 4

Chave de boca SW10/13 (2pgs.)

Bancada de trabalho
Comando
Escaninho do plano de preparagéo

Manipulo de aperto para o
cabecote porta-brocas
Parafusos de aperto da régua
Alavanca de aperto

(bancada de trabalho)
Comando rotativo do revolver
(bancada de trabalho)

Capa

Comando rotativo do revdlver
(profundidade de furagéo)
Parafuso de aperto (freio do curso)
Interruptor indicativo

(furacéo vertical ou furagéo e
colocagéo)
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A - Grafico de orientacao

D5 Bancada de trabalho
D6 Comando

D7 Bocal de succéao

D8 Unidade de filtro de ar

E16 Comando rotativo do revolver (pro-
fundidade de furagéo)
E17 Revdlver (profundidade de furacéo)
E18 Parafuso de aperto (freio do curso)
E19 Interruptor indicativo

(Furagéo vertical ou

furacéo e colocagao)

D5 Bancada de trabalho

D6 Comando
D7 Bocal de succéao
E16 N\ _— D8  Unidade de filtro de ar
E19 = . | ,
= s 1Ip D8 E16 Comando rotativo do revélver (pro-
(o fundidade de furagéo)
D6 g . ! E18 E17 Revdlver (profundidade de furacéo)
™~ - E18 Parafuso de aperto (freio do curso)

E17 E19 Interruptor indicativo

‘M 'l (Furagao vertical ou furagdo e
— L | D7 colocagéo)
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E24 E23 Parafuso de aperto

(medida de perfuragéo)

D5 E24 Parafuso de ajuste
E25 Escala de ajuste
E23 (medida de perfuragéo)
E25 E26 Parafuso de aperto
(profundidade de perfuracéo)
E26 E27 Escala
E27 (profundidade de perfuragéo)
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C - Indicagées de leitura

C.1 - Execucéao das instrucdes de operagéo

» Guarde sempre as instrucdes de servigo.

+ Antes de iniciar a operagdo da maquina de montagem, ler atenciosamente as instru¢des de operagéo e as indicagdes de seguran-
ca.

» Recomendamos utilizar o gréafico de orientagado para facilitar a identificagcéo das partes descritas.

» Os capitulos avulsos estéo assinalados com letras maiusculas, que facilitam o trabalho com estas instrucoes.

Aviso de seguranca
A Este sinal de atencao indica os importantes avisos de seguranc¢a que devem ser incondicionalmente observados.

Observacao:
Este ponto de exclamacao indica uma observacgao. A nao observacao a esta nota pode prejudicar pecas da ma-

' quina e a peca a ser trabalhada: a maquina podera ficar sem suas condicoes plenas operacionais ou a peca a ser
trabalhada acabara por ficar inutilizavel.

Estas designacdes de pecas tém referéncia direta com o capitulo onde estdo basicamente descritas. Por exemplo, o item [€X))]
vem descrito no Capitulo 3.

Prezado cliente Blum!
Gostariamos de cumprimenta-lo por sua decisdo em adquirir a maquina de montagem Blum. Agora vocé € proprietario de uma
moderna maquina que certamente |he trard grandes satisfagdes se cuidada e conservada de acordo com as recomendagoes.

Antes de iniciar a primeira operacao, as instrugdes deveréo ser lidas atentamente, mesmo que isto signifique perder algum tempo.
Somente assim vocé estara apto a adequar a maquina as suas necessidades e a se proteger contra possiveis ferimentos por uso
inadequado. Além do mais, as instrugdes contém importantes informagdes sobre a manutengdo da maquina.

As instru¢des de operagéo corresponderam ao mais novo padrdo destas linhas de constru¢do no momento da impresséo. Peque-
nas variagdes, provenientes do continuo desenvolvimento de constru¢cdo da maquina, ndo séo de todo excluidas. As instrugdes de
operacao sdo uma importante parte integrante da maquina de montagem e devem ser repassadas ao novo proprietario por ocasiao
de uma possivel venda futura.

Para sua propria seguranca, utilize somente pecgas e acessorios autorizados pela Blum. A Blum néo se responsabiliza por outros
produtos e possiveis danos por eles causados.

A Blum GmbH reserva-se o direito de alterar ou cancelar sem aviso prévio tanto a versao técnica, equipamento, espe-

cificagoes técnicas, cores, materiais, ofertas e prestacoes de servigos ou atos semelhantes, como a fabricagao de um
determinado modelo.
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ﬁblum D - Avisos de seguranga

D.1- Riscos residuais segundo a ISO EN 12100-2

» A maquina corresponde ao padréo atual valido da técnica de seguranca. No entanto, certos riscos residuais permanecem.

» Com o movimento da fresa de broquear, riscos residuais permanecem para o operador e pessoas secundarias, em especial no
momento da remog&o de dispositivos de segurancga e na falha de elementos de comando.

» Os auto-adesivos de seguranca ou as indicagdes de seguranca alertam para outros riscos residuais. Por isso, é necessario que
as medidas de seguranca sejam sempre observadas.

D.2 - Adesivos de segurancga

Antes de colocar a maquima em funcionamento, ler as instrugdes de operagao e as indicagdes de seguranca.

Utilize sempre éculos de protegdo apropriados durante o trabalho.

Somente uma pessoa por vez deve operar esta maquina.
O local de trabalho é em frente a maquina.

Tanto a conexao elétrica, como cada atividade na operagéo elétrica da maquina devem ser executadas somente por um
é eletricista autorizado. Para qualquer reparo, desligar a maquina das redes elétrica e de ar comprimido (plugue / acopla-
mento instantaneo).

Evitar qualquer contato com as méos ou objetos na area das brocas ou da haste giratdria durante o processo de furagao
ou prensagem.
L\ |N&o retirar os dispositivos de protecéo - Perigo de ferimentos!

El Evitar o contato das méos na area de perigo dos prensores e porca serrilhada! - Perigo de prendé-las!

D.3 - Utilizacao de acordo com as especificagoes

« A finalidade projetada para o emprego da maquina de processamento € a furagéo e colocacgédo de ferragens em pegas de ma-
deira a serem trabalhadas, cartdo prensado ou madeiras revestidas de material plastico. A maquina de processamento deve ser
utilizada somante nas areas industrial e artesanal. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade para outras utilizagdes ou
utilizagdes que ndo estdo descritas nas instru¢des de operagao!

» A maquina néo é protegida contra exploséo. Nao coloca-la perto da area de pintura.

D.4 - Indicacdes de seguranca

 Antes de uma substituigdo de ferramenta, reajuste, limpeza, manutengéo ou ao trabalhar na area das brocas, deve-se colocar o
interruptor principal (E1) na Pos. 0 e desligar a maquina da rede de ar comprimido.
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ﬁblum D - Avisos de seguranga

» Durante o trabalho, deveréo ser utilizadas somente ferramentas de perfuracéo afiadas.

» Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pegas que excedam a bancada de trabalho. Montar bancada de suporte
maior ou utilizar bases. As pecas a trabalhar ndo devem impedir a estabilidade da maquina de processamento. As pegas a traba-
Ihar devem ser asseguradas contra quedas. Utilize elementos tensores ou cavaletes de apoio apropriados. Os elementos auxilia-
res devem permanecer ao alcance e sua acessibilidade nao deve ser dificultada.

« Fixe a peca a ser trabalhada durante a usinagem. Utilize os prensores da maquina ou, caso ndo sejam suficientes, dispositivos de
fixagdo adequados.

» Utilize roupas de trabalho adequadas.

+ Antes de iniciar qualquer trabalho, controlar todas as instalagcdes de segurancga em totalidade e funcionalidade. Substituir pecas
danificadas por originais.

« Certifique-se de que antes de ligar a maquina nenhuma ferramenta ou objeto estejam sobre a bancada, a ndo ser a pega a ser
trabalhada.

» Apds o término do trabalho, coloque o interruptor principal (E1) sempre na Pos. 0.

 Para sua prépria seguranca, utilize somente acessorios ou dispositivos auxiliares, que sejam recomendados nas instrugoes de
operacéo ou indicados pelo catalogo da BLUM.

» Modificagbes e transformacgdes na maquina ndo devem ser arbitrariamente efetuadas.
* Qualquer posto de servigos Blum esta a sua disposigao para responder perguntas ou solucionar problemas.

» As determinagdes nacionais, leis industriais, seguranga contra acidentes e instalagdes contra poluentes devem ser categorica-
mente observadas.

D.5 - Emissao de ruidos

Os valores de emissédo de ruidos determinados pela EN ISO 11202 (11204) s&o:

Valor de emisséao referente ao local de trabalho (ciclo de trabalho): 80,4 dB(A) (medi¢do em 1,5 m de altura e 1 m diante do canto da
bancada de trabalho. O fator de corregdo ambiental K3A é 4 dB e € calculado segundo a EN ISO 11204 anexo A. A diferenca entre o
nivel de ruido externo e o nivel de ruido da pressao acustica em cada ponto de medicéo é > 6dB).

Os valores indicados séo valores de emisséo e, com isso, ndo devem representar também simultaneamente valores seguros do
local de trabalho. Embora haja uma correlagéo entre nivel de emisséo e de imissdo, ndo se pode confiar em deduzir a partir dafi, se
medidas adicionais de precaugdo sdo necessarias. Fatores, que possam influenciar o nivel de imisséo existente atualmente no local
de trabalho, compreendem a duragéo dos efeitos, a particularidade do espaco de trabalho e outras fontes de ruidos. No entanto,

os valores admissiveis do local de trabalho podem variar de pais para pais. Esta informagéo, contudo, pode permitir aos usuarios o
procedimento de uma melhor avalia¢éo de perigo e risco.

D.6 - Emissao de p6

O valor TRK (concentragéo de riscos técnicos) para poeira de madeira € mantido com seguranga nos minimos valores, quando cor-
retamente ligado a uma instalagio de sucgdo. A maquina de processamento é equipada com um adaptador de conexao para tubos
flexiveis com didmetro interno de 100 mm. Com isto ajusta-se uma pressdo sub-atmosférica de 2000 Pa junto a velocidade de ar
média maxima exigida de 20 m/seg. Caso uma conexao de sucg¢édo com didmetro de 100 mm néo esteja disponivel, os adaptadores
fornecidos podem ser utilizados. Ao se realizar a conexao, deve-se levar em consideragéo que a velocidade minima do ar de 20m/s
esteja disponivel na transversal do tubo flexivel com diametro de 100 mm.

» A maquina de processamento deve ser conectada em circuito a um sistema de sucgéo de poeiras (a conexao de sucgéo deve ser
flexivel e dificilmente inflamavel)

» Restos de aparas e poeiras devem ser regularmente aspirados.
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E - Declaragdo de conformidade CE

E.1 - Declaragdo de conformidade CE

q1

NGs, a Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, A-6973 Hdchst, declaramos em total responsabilidade que o produto PRO-CENTER
(M60.20xx e M65.20xx) com os cabegotes porta-brocas (MZK.2000, MZK.2100, MZK.2110, MZK.2200, MZK.2210, MZK.2230,
MZK.2400, MZK.2410, MZK.2800, MZK.2810, MZK.2880), que se refere a esta declaragdo, corresponde as seguintes diretrizes CE:

Diretrizes para maquinas CE
EMV-CE
Normas

2006/42/EG
2004/108/EG

Para a implantagédo adequada das exigéncias mencionadas nas diretrizes CE
foram empregadas as seguintes normas europeias harmonizadas:
EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 13849-1, EN 349, EN 983

Adicionalmente as seguintes normas:

EN ISO 11202, EN ISO 11204, DIN 33893-2

Hdéchst, 06/07/2009

f%&i’ﬁ ' /

Eng.Dipl. Herbert Blum
Diretor Administrativo
www.blum.com

E.2 - Dados técnicos

Dados gerais

» Tensao: Plaqueta de Identificagéo
+ Corrente: Plaqueta de Identificagao
+ Bloco de conectores

Motor vertical: 1,1 KW
Motor horizontal: 0,5 kW
Stand By: 12W
» Velocidade
de rotacdo: Plaqueta de identificacéo

Ar comprimido: 5-7 bar
Consumo de ar: 2 litros / ciclo
Importante
! Conectar na rede um fusivel
de seguranca de 16 A.

Representante da documentagéo:

Eng.Dipl. (ES) Thomas Maier
www.blum.com

Dimensoes e Pesos
a) PRO-CENTER sem
unidade de perfuracao horizontal

Peso: m = 75 kg

Dimensoes: A= 890 mm
L= 1.000 mm
P= 900 mm

b) PRO-CENTER com
unidade de perfuracao horizontal

Peso: m = 95 kg

Dimensoées:: A= 890 mm
L= 1.000 mm
P 1.300 mm

Dimensodes de montagem:
a) Unidade de perfuracao vertical

» Espessuras maximas das pegas a
trabalhar: 40 mm

» Medida de perfuracéo
Fuso central: 5 - 124 mm

+ Diametro maximo
da broca: 35 mm

b) Unidade de perfuragao horizontal

» Espessuras maximas das pecas a
trabalhar: 30 mm

+ Altura da perfuragdo: 5 - 16 mm

* Profundidade de perfuragéo: max. 50
mm

» Diametro maximo da broca 10 mm
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2 - Instalacdo da PRO-CENTER

2.1 - Desembalagem e montagem

2.1.1) Espaco de ocupacao da PRO-CENTER
» PRO-CENTER sem unidade de perfuragao horizontal
890 mm

1000 mm
= 700 mm

H
B
T
» PRO-CENTER com unidade de perfuragéo horizontal
890 mm

1000 mm
= 1100 mm

H
B
T

2.1.2) Espaco de ocupacao do depdsito do cabecote porta-brocas e da régua

H1 = 613 mm
H2 = 600 mm
B = 1282 mm
T = 350 mm

2.1.3) Desembalando a PRO-CENTER
* Remover a caixa

» Soltar os parafusos de fixacao [(B)]

2.1.4) Colocar a maquina em uma bancada apropriada e aparafusar firmemente
ATENGAO
A maquina com acionamento horizontal pesa aprox. 95 kg.
A maquina sem acionamento horizontal pesa aprox. 75 kg.

A bancada deve estar de acordo com as dimensoes!

a) Erguer a maquina para a bancada de trabalho em duas pessoas pelo suporte
previsto para tanto (073

9 BA-077/1PT M6X.20XX



2 - Instalacdo da PRO-CENTER

b) Erguer a maquina com guindaste pelo gancho previsto para isto [(8§).

« Fixar firmemente a maquina na bancada de trabalho com os parafusos de fixagao
(D1)
Importante
! A furadeira horizontal nao deve ficar sobre a bancada para que os frag-
mentos de madeira nao se espalhem embaixo

2.1.5) Montar o comando

* Soltar o parafuso [(BE)]

» Puxar o comando do suporte para cima

+ Girar o comando em 90° e encaixa-lo novamente no suporte

» Reapertar o parafuso [(8%)]

2.1.6) Montar o escaninho do plano de preparacao [(0][1)

2.1.7) Retirar o calco de retencao

10 BA-077/1PT M6X.20XX



2 - Instalacdo da PRO-CENTER

2.1.8) Montando a bancada de trabalho (319
+ Colocar a bancada de trabalho sobre o pé da maquina

» Aparafusar firmemente a bancada de trabalho [{B)§)] com os parafusos sextavados
internos inclusos {(BXk)]

2.1.9) Removendo o gancho [(3X)]

» Desparafusar o gancho

2.2 - Conexao na rede de ar comprimido

2.2.1) Encaixar a canalizagéo de entrada de ar a unidade de filtro de ar @6
mm)

» Conectar a maquina a rede de ar comprimido
» A presséo do ar esta previamente ajustada para 6 bar
Importante

! No tubo de conexao do ar comprimido deve ser colocado um acopla-
mento de acao rapida com distancia de aprox. 3 m da maquina.

2.3 - Conexao elétrica

2.3.1) Conexao elétrica
ATENGCAO

A conexao elétrica deve ser executada somente por um eletricista auto-
rizado.

* Colocar o interruptor principal na Pos. 0

» Montar um plugue de acordo com a norma DIN/VDE ou |EC. Prever um fusivel de
seguranga na rede (vide esquema do circuito)

Importante
! A maquina esta preparada para a tensao de conexao que esta impressa
na etiqueta localizada no cabo de conexao.
2.3.2) Reconectando ao 22 nivel de tensao
Importante

! Perto do motor também é necessario reconectar no comando o trans-
formador a tensao correspondente. (Vide esquema elétrico)
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2 - Instalacdo da PRO-CENTER

2.3.3) Verificando o sentido de giro do motor
ATENCAO
No processo subsequente, ndo coloque as maos na area de trabalho (A)
da maquina!

* Interruptor principal [(5)] na Pos. |

* Colocar o interruptor indicativo na Pos. | (trabalhar)

» Se alampada de controle para a furagéo vertical piscar, apertar o parafuso de
aperto do acionamento [(=f)

« Ativar brevemente o botéo de partida [{=%)]

* O ventilador do motor deve girar no sentido da seta [(BE)]

2.3.4) Corrigindo o sentido de giro do motor
» O sentido de giro do motor ndo esta direcionado:
* Interruptor principal [{(&}] na Pos. 0

« Permutar duas fases no cabo de conexao
(somente com eletricista autorizado)

» Examinar novamente o sentido de giro do motor

2.4 - Sucgéao do pé

ATENCAO
A maquina deve ser conectada a um sistema de sucg¢ao de po!

2.4.1) Encaixar a mangueira do sistema de succao no bocal de succéo (3§ da

maquina (& 50 mm)

 Fixar a mangueira com uma bragadeira

» A velocidade do ar do sistema de sucgéo deve ser no min. de 20 m/s
Importante

! A mangueira de succéo deve ser de tal forma deslocada, que o bocal de

succao [0y ndo seja prejudicado

2.4.2) Acoplando o sistema de succao ao comando da PRO-CENTER 2000
ATENGAO
A conexao elétrica deve ser executada somente por um eletricista auto-
rizado.

» Para que a maquina possa funcionar somente com a succao ligada, as bragadeiras

12 e 18, preparadas para tanto, podem ser unidas (vide esquema elétrico) a um
contato flutuante do comando de sucgéo.
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3 - Esclarecimentos sobre a operagéo da maquina

3.1 - Esclarecimentos do painel de controle

3.1.1) Designacao dos elementos do painel

* (&) .. Interruptor principal = Parada de emergéncia

* [(B8) .. Interruptor indicativo

* (&) .. Botdode partida

* [EA .. Interruptor dos prensores
* (B3] .. Lampada de controle para furagdes horizontais
* [E8) .. Lampada de controle para furagdes verticais

3.1.2) Interruptor indicativo (=]
O |! I » Execugdo como interruptor tipo chave

Pos. Baixar
As lampadas de controle ndo acendem
- Néo é possivel trabalhar com a maquina

~
~

Pos. Ativar

A lampada de controle ou acende
- O movimento do curso é possivel

- A furagdo néo é possivel

Pos. Trabalhar
A lamapada de controle ou acende
- E possivel furar e colocar ferragens

3.1.3) Botéo de partida

» Pressionado-se o bot&o de partida, o processo de operagao previamente seleciona-
do é sempre executado
(por ex.: ativar, furacéo vertical/horizontal e colocacédo de ferragens)

» Ao soltar o botdo de partida, o processo de operagéo € imediatamante interrompido
e a unidade de furagéo vertical ou horizontal volta a posicéo inicial. Os prensores
ficam baixados.

7N SO
\_J Yo

3.1.4) Interruptor dos prensores (E4)

ﬁ ﬁ Pos. Prensores baixados ou soltos
E U (os prensores nédo sao baixados ou sdo soltos, se ja estiverem baixados)
Pos. Prensores erguidos
% (ao ativar a tecla inicial, os prensores séo baixados)

7 N\
Y
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3 - Esclarecimentos sobre a operagédo da maquina

E1 E2
E7
~
il
e

~ 0]
==

o

E7

3.2 - Unidade de furagao vertical

3.2.1) Troca de mecanismo

Interruptor principal (&) na Pos. |

* Interruptor indicativo na Pos. simbolo (ativar)

 Soltar o manipulo de aperto [(Sf] com um giro a esquerda

 Erguer a unidade de aperto no manipulo e puxar para frente.

» Retirar o cabecote da guia e encaixar no suporte na prateleira

* Deslizar o cabecote desejado na guia até o encosto

» Mover para baixo a unidade de aperto no manipulo ((S]

« Apertar o manipulo de apertol{Sj] até que a lampada de controle para furagées
verticais ndo pisque mais

3.2.2) Substituicao da régua
* Interruptor principal [{(=)] na Pos. |

* Interruptor indicativo na Pos. simbolo (ativar)
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

 Soltar o parafuso de aperto da régua [(&s)] em contraposigao ao encosto

» Puxar a régua para frente e remové-la para cima

 Colocar régua no suporte junto ao assento.

+ Enganchar a régua desejada com um pino indexador [[&&)] no furo oblongo previsto
para isto e deslizar totalmente para tras.

» Aparafusar novamente o parafuso de aperto [{=3)]

Importante
! Cuidar para que a régua esteja limpa e nao tenha sido apertada torta.

O rebaixo na régua Standard deve ser indicado para frente.

3.2.3) Ajustar a bancada de trabalho a medida de perfuracao
a) Regulagem por meio do torno revolver

» As medidas para as posi¢ées de furagdo 9.5, 20, 22.5, 37 e para as furagdes hori-
zontais sdo previamente estabelecidas na fabrica

 Soltar a alavanca de aperto [(S[9)]

« Remover totalmente a bancada de trabalho

 Posicionar o comando rotativo do revélver [(Sif)] 2 posicdo desejada

Deslizar a bancada de trabalho sobre o encosto
» Aparafusar novamente a alavanca de aperto {(=10)]
Nota

! Efetuar a preparacao do torno revolver - descri¢ao no topico
"Preparando o revolver para a bancada de trabalho”
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

b) Regulagem por meio da escala
» Soltar a alavanca de aperto [(S[9)]
* Remover totalmente a bancada de trabalho

 Posicionar o comando rotativo do revolver [(Sf)] na posi¢éo "H"

.

Ajustar a bancada de trabalho por meio da escala

» Aparafusar novamente a alavanca de aperto [(S]6)]

3.2.4) Ajustar o prensor (L) a espessura do material

{1
0

* Abrir o parafuso de aperto [(HE)]

» Posicionar prensor [(ZZ) & Pos. — (soltar)

* Ajustar o prensor [(SE)] de modo que a distancia entre a pega a ser trabalhada e o
apoio do prensor seja no maximo X = 3 mm

Reapertar levemente o parafuso de aperto [{(={5)]

3.2.5) Ajustar profundidade de furacao

» As posigoes de perfuragdo para as espessuras 16 e 19 mm da peca a ser trabalha-
da ja sdo pré-equipadas

« Girar o comando rotativo do revélver para a posicdo desejada
=> A profundidade de furagdo esta preparada
Nota
! A preparacao de outras medidas esta descrita no topico "Preparando o
revolver para o ajuste da profundidade de furacao™.

3.2.6) Ajustar o ponto de parada do curso
O freio do curso diminui a velocidade do curso um pouco antes de a broca penetrar na
peca a ser trabalhada.

O ponto de frenagem do curso deve ser ajustado apenas em espessuras de pecas
acima de 19 mm

 Soltar o parafuso de aperto [(SE)]
« Ajustar a espessura da pega de trabalho desejada a escala
» Aparafusar novamente o parafuso de aperto [{=t3)]

3.2.7) Interruptor indicativo [(3[)] de "Furacoes verticais" e "Furac¢des verticiais
e colocacéo de ferragens”

Pos. a - Furagao vertical
(o curso da unidade de furagéo vertical é limitado - os prensores séo soltos
apds cada movimento do curso)

+ ﬁ Pos. b - Furacao vertical e colocacao de ferragens
o—= (a unidade de furagéo vertical realiza o curso todo - ap6s a furagao, os

prensores permanecem baixados e sdo soltos ja na volta a posicao do
arco giratdrio)
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

E16
E19

E18

7iolgm

PRO-CENTER
20!

E4

3.3 - Furagéo vertical e colocacao de ferragens

3.3.1) Processamento de dobradicas para moveis, dispositivos de unido para
moveis, ferragens frontais METABOX, etc...

* Iniciar o mecanismo (selegdo do mecanismo, vide Capitulo 4)
» Colocar régua
* Ajustar a bancada de trabalho [(Sik})]
Importante
! Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pecas que exce-

dam a bancada de trabalho. Utilizar apoios!

» Ajustar prensores [(=fZ)]

« Ajustar profundidade de furacao [(=I5)]
« Ajustar ponto de frenagem do curso [(HE)]

* Colocar interruptor indicativo [{S¢)] na Pos. "Perfurar e colocar”

3.3.2) Posicgao dos interruptores no painel de controle
« Ligar o sistema de succéo

 Colocar o interruptor principal na Pos |

+ Colocar o interruptor indicativo na Pos. | (trabalhar)

 Posicionar prensores na Pos. (prensores erguidos)

3.3.3) Grampear a ferragem na matriz
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

/ E16

E19

E18

3.3.4) Furacao

ATENGCAO

Certifique-se de que somente a peca a trabalhar esteja na area de traba-
lho da maquina.

Evite qualquer contato das maos com a area de trabalho {{})] da maquina
durante o processo de furacao e colocagao!

* Ativar o botao de partida [{=})] até que a profundidade de furagéo seja atingida
- 0s prensores pressionam a pega a trabalhar
- aunidade de furagéo vertical move-se para baixo
- as brocas giram
» Deixar o botéo de partida [(=€)] solto
- aunidade de furacéo vertical retorna a posigcéo de saida
- as brocas néo giram mais

- 0s prensores ficam baixados
- afuragdo é soprada

3.3.5) Colocando a ferragem

« Girar o arco giratério (=) para baixo até o encosto

« Ativar o botéo de partida até que a ferragem tenha sido completamente coloca-
da

- aunidade de furacéo vertical move-se para baixo

« Deixar o botdo de partida solto
- aunidade de furacao vertical retorna a posigéo de saida

« Girar o arco giratério [(=)] para cima
- 0s prensores sao soltos

3.4 - Somente furacgdes verticais

3.4.1) Furacgoes de linhas ou grupos de furos etc...
* Inserir o cabegote porta-brocas (selecéo do cabecote, vide Capitulo 4)

» Colocar régua

Ajustar a bancada de trabalho [(S)]

Importante
! Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pecas que exce-
dam a bancada de trabalho. Utilizar apoios!

Ajustar prensores ((={&)

« Ajustar profundidade de furacéo (&)}
« Ajustar ponto de frenagem do curso ((SE)]

* Colocar o interruptor indicativo [{SE)] na Pos. "Perfurar”
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.4.2) Posicoes dos interruptores no painel de controle
* Ligar o sistema de sucgéao
* Colocar o interruptor principal [{&}] na Pos |

 Colocar o interruptor indicativo na Pos. | (trabalhar)
 Posicionar prensores na Pos. (prensores erguidos)

Furacao
Atencao!
Certifique-se de que somente a peca a trabalhar esteja na area de traba-
Iho da maquina.
Evite qualquer contato das maos com a area de trabalho (A) da maquina
durante o processo de furacao e colocacgao!
* Ativar o botao de partida [{=K)] até que a profundidade de furagéo seja atingida
- 0s prensores pressionam a pega a trabalhar
- aunidade de furacéo vertical move-se para baixo
- as brocas giram
 Deixar o botéo de partida [(=€)] solto
- aunidade de furagéo vertical ndo retorna totalmente a posicao de saida
(o curso de trabalho torna-se mais curto)

- 0s prensores sdo soltos
- as furagbes sdo sopradas

3.5 - Preparando o revdlver para o ajuste de profundidade de furagéo

3.5.1) As profundidades de furagao para as espessuras de prancha de 16 e 19
mm sao preparadas na fabrica

» 2 medidas podem ainda ser preparadas adicionalmente
* 3 parafusos [(Z&)] com diferentes comprimentos estéo inclusos
» Orevolver (5] esta acessivel na lateral traseira da maquina

« Girar o comando rotativo do revolver [(S§)] de tal modo, que uma posigéo livre fique
acessivel no revolver [(Sig]

Nota

! O revolver pode também ser retirado para a preparacao
Para isto, erguer o comando rotativo do revolver [{(][3).
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.5.2) Regular a medida do recobrimento
» Selecionar o parafuso adequado (=) a profundidade de furacédo desejada

« Girar parafuso na perfuragéo para a medida desejada Z e fixar com a contraporca.

a) Profundidade de furagdo = 13 mm
Espessura da peca de trabalho = mm
=> Z=X

b) Profundidade de furagéo = Y mm
Espessura da peca de trabalho = X mm

=> Z=X+13-Y
« Verificar dimens&o com prova de perfuragéo

« |dentificar o comando rotativo do revolver [(=I8)) com os adesivos inclusos

3.6 - Preparando o revélver para o ajuste da bancada de trabalho

3.6.1) As medidas para as posicoes de furacéo i, i, PPHE], & e para a furagéo
horizontal [(g)] sdo predeterminadas pela fabrica.

» 3 medidas podem ainda ser preparadas adicionalmente

» 3 hastes do encosto [(=€]#)] estdo inclusas

3.6.2) Cortando na medida a haste do encosto

» A posicéo de furacéo desejada deve ser preparada:

Posicao de furacao [mm] X [mm]
5 - 37 0
37 - 62 25
62 - 87 50
87 - 112 75
112 - 125 90

* Marcar a medida X na haste do encosto [(=%]8)] como mostra a figura

» Com uma serra de ferro, cortar a haste na medida e retirar as rebarbas com uma

lima
/ﬁ 3.6.3) Aparafusar a haste do encosto cortada [{Z]))] no revélver
o ?o  Soltar a alavanca de aperto [(S[9)]

» Remover totalmente a bancada de trabalho
* Retirar a capa [(§)] que estd na bancada de trabalho

 Aparafusar totalmente a haste do encosto em uma furagéo livre do revélver
E30
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3 - Esclarecimentos sobre a operagédo da maquina

3.6.4) Ajustar a haste do encosto na medida exata

» Por meio de escala, ajustar a bancada de trabalho na posigéo de furagéo desejada
» Aparafusar novamente a alavanca de aperto {(=10)]

» Desparafusar a haste do encosto até o encosto e fixar com a contra porca

« Verificar dimens&o com prova de perfuragéo

« |dentificar o comando rotativo do revolver [(HE)] com os adesivos inclusos [(SE)]

3.7 - Unidade defuragéo horizontal

3.7.1) Substituicao da régua

* Interruptor principal (E1) na Pos. |

* Interruptor indicativo (E2) na Pos. simbolo (ativar)

Importante

Observar que o interruptor indicativo esta na Pos. "Furacao verti-

cal e colocar ferragem" e que a unidade de furacao vertical foi totalmen-
te para cima.

 Soltar os parafusos de aperto da régua [(&3)] em contraposicéo ao encosto

» Puxar a régua para frente e remové-la para cima

« Colocar régua no suporte junto ao assento

» Enganchar a régua horizontal com o pino indexador [{&€)] no furo oblongo previsto
para isto e deslizar totalmente para tras.

» Aparafusar novamente o parafuso de aperto [(=)]

' Importante
! Cuidar para que a régua esteja limpa e nao tenha sido apertada torta.
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.7.2) Ajustar a bancada de trabalho para a furacao horizontal
+ Soltar a alavanca de aperto [(S[9)]
» Remover totalmente a bancada de trabalho

» Posicionar o comando rotativo do revolver [(SE) em "H"

Deslizar a bancada de trabalho sobre o encosto
» Aparafusar novamente a alavanca de aperto [(S]6)]
Nota
! Ambas as lampadas de controle piscam.
3.7.3) Colocar o prensor horizontal para baixo
* Pressionar o bloqueio ({24

» Com as duas maos, pressionar totalmente para baixo o prensor horizontal [(=2)] até
que engrene nesta posicao

Nota
! A lampada de controle para a furacao horizontal deve piscar.

3.7.4) Ajustar o prensor [(3F)) a espessura do material
» Posicionar prensor [(ZZ) & Pos. (soltar)
* Abrir o parafuso de aperto (5]

* Ajustar o prensor [(HE)] de modo que a distancia entre a pega a ser trabalhada e o
apoio do prensor seja no maximo X = 3 mm

Reapertar levemente o parafuso de aperto [{(={i5)]

3.7.5) Abertura da capa da unidade de furacao horizontal

» Pressionar para dentro a capa lateral e girar de volta a capa de revestimento.
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.7.6) Ajustar a medida de perfuracao (ajuste grosseiro)

 Soltar o parafuso de aperto [(S2K)] da unidade de furagéo horizontal

>=92.
E25  Girando o parafuso de ajuste [(=Z), ajustar a medida desejada (pode-se ler direta-
9 mente na escala [(=45)).

Aparafusar novamente o parafuso de fixacao [(=2E)]

\ » Fechar a capa da unidade de furagéo horizontal

3.7.7) Ajustar a medida de perfuragio [f4)(ajuste fino)

=
D eQ&Q
g

» Para jungdes de canto alinhadas

= 4 + Realizar a furagéo vertical (8 mm) na prancha-mostruério (aprox. 10 cm x 20 cm)
a \7 com a medida de perfuragéo desejada [¥4).

_ * Abrir a capa da unidade de furagéo horizontal

N + Soltar o parafuso de aperto [(SK])]

1. 2. : + Deslizar a prancha-mostruario nos pinos de encaixe e girar o parafuso de ajuste
1 =22 no encosto.
N N |24 |
f T A » Aparafusar novamente o parafuso de aperto [(=2£)]
I 7:\,7;, -
E23 R e * Retirar a prancha-mostruario
o o * Fechar a capa da unidade de furagdo horizontal

3.7.8) Ajustar profundidade de furacao

+ Soltar o parafuso de aperto [(Z3)]

* Colocar o indicador [(=2#na medida desejada

» Aparafusar novamente o parafuso de aperto [{=8)]
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.7.9) Substituicao de brocas

Colocar a régua horizontal
Pressionar o bloqueio [(=r#)
Deslizar o prensor horizontal [(=])] para cima até que engrene.
Nota
! Ambas as lampadas de controle piscam.
Soltar o parafuso de aperto [(S)]
Ajustar profundidade de furacéo [§4] para 50 mm

Aparafusar novamente o parafuso de aperto [(s)]

Interruptor principal ()] na Pos. I
Colocar o interruptor indicativo na Pos. simbolo (ativar)

Ativar o botéo de partida até que a unidade de furagao horizontal esteja total-

mente baixada

- aunidade de furagdo horizontal baixa
- as brocas ndo giram

Deixar o botdo de partida solto

- aunidade de furagéo horizontal permanece nesta posigéo

Com uma chave Allen, soltar as cavilhas roscadas [(=)]
* Substituir as brocas

« Ativar brevemente o botéo de partida (E3)

- aunidade de furagéo horizontal retorna a posigcéo basica
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3 - Esclarecimentos sobre a operagcéo da maquina

3.8 - Furagéo horizontal

3.8.1) Realizacao de furos na lateral frontal

» Colocar a régua horizontal

Ajustar a bancada de trabalho para a Pos. "H" [(S§)]

Importante
! Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pecas que exce-
dam a bancada de trabalho. Utilizar apoios!

+ Colocar o prensor horizontal [{=2f}) para baixo

Ajustar prensores (=]

Nota
! A furagao horizontal é somente possivel com a capa fechada

\® « Ajustar a medida de perfuracgo [[E28))

Regular profundidade de furagéo

3.8.2) Posic¢oes dos interruptores no painel de controle

« Ligar o sistema de sucgéao

/ \ N @_N v » Colocar o interruptor principal [{&)) na Pos |
: oL
/ ) * Colocar o interruptor indicativo na Pos. | (trabalhar)
blgm  PRO-CENTER
“ » Posicionar prensores na Pos. (prensores erguidos)
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3 - Esclarecimentos sobre a operagéo da maquina

Furacao

ATENGCAO

Certifique-se de que somente a peca a trabalhar esteja na area de traba-
lho da maquina.

Evite qualquer contato das maos com a area de trabalho {{})] da maquina
durante o processo de furacao e colocagao!

* Ativar o botao de partida até que a profundidade de furacéo seja atingida
- aunidade de furagao vertical move-se para baixo e fixa a pega de trabalho com o
prensor horizontal
- aunidade de furacgéo horizontal baixa
- as brocas giram

+ Deixar o botdo de partida solto

- aunidade de furagéo horizontal retorna a posicéo de saida
- do mesmo modo, a unidade de furacgéo vertical retorna a posigéo de saida
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4.1 - Criagdo de um plano de preparagéo

Nota
! Para melhor compreensao do modo de procedimento descrito a seguir,
consulte o modelo de plano de preparacao ja criado.

4.1.1) Determinando o cabecote porta-brocas e a régua

» Na sinopse das paginas 38 e 39, selecionar o mecanismo e a régua necessarios
para o caso de montagem desejado.

4.1.2) Tragando modelo do plano de preparagao

» Preencher os dados do cabegalho

Significado dos icones

Registrar designagéo da peca

Registrar processo de operagéo

Registrar data da criagéo

Registrar comentarios

Registrar n® da pagina

Registrar quantidade das paginas

Furagédo vertical

Furacéo horizontal

}es O ) M (59 i (1

4.1.3) Criar esboco da peca a trabalhar no plano de preparacao

* Criar esbogo a méo livre no plano de preparagao
ou
Va4 77 copiar desenho no plano de preparagao
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4.1.4) Colocando o cabecote porta-brocas na PRO-CENTER
» Adotar a identificagcdo por cores do cabecgote porta-brocas selecionado no plano de
preparagéo

» Assinale nos campos

|:| g ... Furacéo
|:| g + ﬁ ... Perfurar e colocar

se o interruptor indicativo (E 19) esta ajustado para furagdes verticais ou furagoes
verticais e colocacgdo de ferragens.

4.1.5) Ajustando a profundidade de furacao
* Aceitar a indicagdo da profundidade de perfuragéo (cores) no plano de preparacao.

A profundidade de furagéo 12,7 para espessuras de pecas a trabalhar de 16 e 19
mm ja é previamente estabelecida e identificada com as cores vermelha e amarela.

» A preparagédo de outras espessuras de pecas a trabalhar séo descritas no Capitulo
3.

4.1.6) Ajustando a bancada de trabalho
» Acatar a indicagao da profundidade de perfuragdo (cores) no plano de preparagéo.

» As medidas 9.5, 20, 22.5, 37 e para a furagéo horizontal ja séo previamente estabe-
lecidas e identificadas com as cores amarelo, vermelho, laranja, verde e branco

» A preparagédo de outras medidas € descrita no capitulo 3.

» Para a furagdo horizontal registrar adicionalmente a medida para a profundidade de
furacao [§4] e a medida de perfuracéo (4] no plano de preparagéo

4.1.7) Regulando os encostos articulados

« Ajustar os encostos articulados a régua e identificar com adesivos coloridos
(Na PRO-CENTER os respectivos adesivos vem inclusos)

* Aceitar o tipo de régua e a identificagédo no plano de preparagao

» Registrar nas linhas sobre os encostos as medidas, nas quais os encostos séo
ajustados

4.1.8) Passar o plano de prepracao para a folha transparente inclusa e colocar
no escaninho apropriado da maquina
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Blum 4 - Trabalhando com PRO-CENTER

4.2 - Sinopse (Montagem - Cabecotes porta-brocas - Réguas)
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4 - Trabalhando com PRO-CENTER

4.3 - Sinopse - Cabecotes porta-brocas

4.3.1) Geral
a) Fixacao dos cabecotes porta-brocas

» Montar suporte do cabecote junto a uma parede, sobre a mesa ou no porta-cabeco-
tes

b) Ajuste do comprimento da broca

Importante

O comprimento total das brocas (gume ao parafuso de ajuste) deve ser
junto as brocas para

- Mecanismo vertical X=57 mm

- Mecanismo horizontal X=77 mm

Regulagem
« Ajustar comprimento, girando o parafuso de ajuste da broca com chave de fenda.
c) Fixagcao das brocas no mandril

Atencao!
A Antes de substituir brocas, retirar o cabecote da maquina!

 Soltar o parafuso de fixagdo com chave Allen

» Encaixar a broca no mandril
(a érea na haste da broca deve estar na dire¢éo do parafuso de fixacéo).

» Reapertar o parafuso de fixagcdo

Importante

Fixar capas nos mandris que permanecem sem uso. Assim evita-se
que fiquem sujos e que haja um desparafusamento independente do
parafuso de fixagao.

d) Fixacao da matriz no arco giratorio
 Encaixar a matriz nos dois parafusos de fixagao [(f)] que estdo no arco giratdrio

» Apertar os parafusos de fixagao [(i)] de modo que a matriz fique perfeitamente fixada

Ajustando a posicao da matriz
* Soltar os parafusos de fixagao [(3)]
- Através da regulagem dos parafusos de ajuste [{8]}, corrigir a posi¢éo da matriz

» Reapertar levemente os parafusos de fixagéo [}
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4 - Trabalhando com PRO-CENTER

4.3.2) Cabecote porta-brocas MB MZK 2000

a) Cabecote porta-brocas para dobradicas Standard
» Cabecote porta-brocas de 3 fusos.

» Com distancia de profundidade de furagéo (13 mm)

* Anel giratério para a fixacdo de matrizes

* Broca:
GY .. 2x @ 8 mm giroaesquerda
B) .. 1x D 35 mm giroadireita

« Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos

4.3.3) Cabecote porta-brocas MPH: MZK.2100 para calgcos com bucha e disposi-
tivos de unido para moveis

» Cabecote porta-brocas de 2 fusos.
* Anel giratério para a fixacdo de matrizes

» Broca:
G .. 1x @ 10 mm giro a esquerda
B) .. 1x D 10 mm giro adireita
ou
B ... 1x D 25 mm giro adireita
» Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda sao vermelhos
giros a direita séo pretos

4.3.4) Cabecote porta-brocas MPV: MZK.2110 para calc¢os cruz e dispositivos de
unido para méveis

» Cabecote porta-brocas de 2 fusos.
* Anel giratério para a fixacdo de matrizes

» Broca:
..2Xx @ 5 mm giroaesquerda
ou
.. 2x @ 10 mm giro a esquerda
+ Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos
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4.3.5) Cabecote porta-brocas D: MZK.2400 para juncées de buchas para madei-
ra

» Cabecote porta-brocas de 3 fusos.

» Broca:
@.. 2x @ 8 mm giroaesquerda
(B) .. 1x D 8 mm giroadireita
ou
.. 2x @ 10 mm giro a esquerda
(B) .. 1x D 10 mm giro adireita

 Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos

4.3.6) Cabecote porta-brocas SYH: MZK.2200.01 para todas as guias de gabine-
tes Blum

» Cabecote porta-brocas de 8 fusos.
» Broca:
..4x @ 5 mm giroaesquerda
(B) .. 4x D 5 mm giroadireita
+ Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos
4.3.7) Cabecote porta-brocas SYV: MZK.2810.01 para grupos e linhas de furos
» Cabecote porta-brocas de 9 fusos.
» Broca:
..4x @ 5 mm giroaesquerda
(B) .. 5x D 5 mm giroadireita
« Caracteristica dos mandris:

giros & esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos
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4.3.8) Cabecote porta-brocas BOX: MZK.2230 para todas as ferragens de fixagcédo
frontal METABOX e furacoes de paredes traseiras

» Cabecote porta-brocas de 5 fusos.
» Com distancia de profundidade de perfuragéo
* Anel giratério para a fixacdo de matrizes

* Broca:
GY .. 1x @ 10 mm giro a esquerda
B) .. 1x @ 10 mm giro adireita
(® .. 1x @ 20 mm giro adireita/
(® .. 1x D 20 mm giro a esquerda

 Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda séo vermelhos
giros a direita séo pretos

Importante
Na colocacéo de ferragens, ao se montar com fixagéao reling, coloca-se primeiro
a fixacao reling e ja na segunda vez de colocacao, a fixagao frontal.

4.3.9) Cabecote porta-brocas H:: M65.26XX - Unidade de perfuracao horizontal
para juncoes de buchas, parafusos de uniao de gabinetes e dispositivos de
unido para moveis

» Cabecote porta-brocas de 3 fusos.

» O cabegote nédo pode ser substituido

.. 2Xx @.. mm giroaesquerda

[(B) .. 1x @.. mm giroadireita
Importante: O comprimento da broca para @8 e @ 10 mm é 77 mm.

! Para broca @ 5 mm, utilizar somente broca 57 mm (precisao)!
Para este caso, devem ser calculados 20 mm para o ajuste da profundi-
dade de furacao (por ex.: para profundidade de furacdo 25 mm, ajustar
45 mm).
« Caracteristica dos mandris:
giros a esquerda sdo vermelhos
giros a direita sdo pretos
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4 - Trabalhando com PRO-CENTER

4.4 - Sinopse - Réguas

4.4.1) Geral
a) Fixacao das réguas

» Montagem dos suportes para réguas na bancada de trabalho:

- Montar um suporte para régua na prancha da bancada de trabalho.

- Fixar o segundo no chéao

- Posicionar a régua perpendicularmente no suporte inferior e fixar no superior.

» Montagem dos suportes da régua na prateleira:
- Fixar os suportes nos perfis perpendiculares da prateleira a esquerda ou a direita.
- Enganchar a régua na horizontal nos suportes.

b) Preparacao de suportes articulados
« Ajustar os encostos articulados a medida desejada e apertar

4.4.2) Régua ST: MZL.2000 - Régua Standard

» A escala é simétrica saindo do ponto 0 a cada 850 mm

» Esta régua é universalmente aplicavel para a furagéo vertical

T A 4.4.3) Régua U: MZL.2010 - Régua reversivel
. .[I; g \
\

» Escala unilateral saindo do ponto 0 a 850 mm

 Esta régua é fixada unilateralmente, a direita ou a esquerda.
Para a furacdo de partes direitas ou esquerdas, ela deve ser mudada de dire¢éo.
Como resultado tem-se uma alta preciséo, ja que os encostos precisam ser prepara-
dos apenas uma vez.

* Ajuste do ponto 0
Para compensar diferencas entre a medida da porta e do gabinete, pode-se ajustar
o ponto 0. N&o é necessario ajustar os encostos.

Regulagem
+ Soltar o parafuso de aperto com uma chave Allen e regular a pega de ajuste para a
medida desejada.

» Reapertar parafuso de aperto
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4 - Trabalhando com PRO-CENTER

4.4.4) Régua LR: MZL.2080 - Régua da linha de furos

* Em 2 pecas

» Aescala por lado é 850 mm

» O ponto 0 da régua esta sempre relacionado ao fuso externo do cabegote SYV.

» Ajuste do ponto 0
Por exemplo: para estabelecer a primeira furagao para 8 mm, deve-se ajustar o
ponto 0 para 8 mm. A regulagem dos encostos nao precisa ser alterada.

Regulagem

» Soltar o parafuso de aperto com uma chave Allen e regular a peca de ajuste para a

medida desejada.

» Reapertar parafuso de aperto

4.4.5) Régua H: MZL.2060 - Régua horizontal

» A escala é simétrica do ponto 0 estendendo-se para cada lado até 850 mm
* Ajustes livres para as furadeiras horizontais

» Esta régua deve ser empregada para as furagdes horizontais

Nota
! O tracado central MZR.1200 nao pode ser utilizado para esta régua!

4.4.6) Régua V: MZL.2090 - Régua extensivel
» Dimensdes de conexao das réguas basicas até 2550 mm partindo do ponto 0.

Montagem:
« Deslizar a régua extensivel sobre a régua na maquina.

« Fixar com o parafuso de aperto
Importante
! Apoiar as réguas extensiveis exclusivamente com suportes de réguas!
4.4.7) Placas de apoio da régua: MZV.2100 para régua extensivel
 Aparafusar firmemente na bancada as placas de apoio da régua no terco externo da
régua extensivel. Sustentar com um calgo de madeira de 40 mm de altura (parafu-
sos autoatarraxantes 6x50 com cabeca embutida).
Importante
' Observar que a escala na placa de apoio da régua esta em conformida-
de com a bancada de trabalho da PRO-CENTER 2000. Observar a area

de ajuste da bancada de trabalho.

» Antes do ajuste da bancada de trabalho, soltar a alavanca de aperto na placa de
apoio da régua. Em seguida, reapertar.
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5 - Manutencéo e conservagao

5.1 - Manutengéo

5.1.1) Manutencéao
* Limpar regularmente a maquina, removendo o p6 dos furos

» Esvaziar regularmente a sujeira ou depdsitos de agua, que se acumulam na unidade
de filtro de ar [(BL3)]

» Controlar regularmente os condutores elétricos e os tubos de ar comprimido

5.1.2) Substituir o acoplamento defeituoso na engrenagem

ATENGCAO
Substituir imediatamente partes quebradas ou defeituosas

Utilize somente pecas originais BLUM.
» Com uma chave de fendas, retirar o acoplamento danificado

» Encaixar o acoplamento substituto no eixo até que esteja alinhado com este na parte
superior
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6 - O que faze

r quando ...?

6.1 - O que significam os sinais luminosos intermitentes

Erro Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
A lampada de con- | O mecanismo néo esta apertado Apertar a fixagao do cabegote porta-bro- vide Capitulo 3
trole para furagdes | corretamente cas [(=i] até que a lampada de controle
verticais pisca pare de piscar
rapidamente
0-0
) =
Alampada de con- | O interruptor indicativo [(HE)] esta na Girar o arco giratdrio para cima Nenhuma
trole para furagdes | posicao "furagéo vertical" e o arco
verticais pisca giratério do cabegote porta-brocas foi
lentamente colocado para baixo
N ‘ s
-0 0
=9
A lampada de con- | A maquina foi ajustada para furagdes Girar o arco giratério para cima Nenhuma
trole para furagdes | horizontais mas o arco giratério esta
horizontais pisca voltado para baixo
lentamente
AN ‘ a
O-0c
N9
Ambas as lampa- a) Houve mudanca de posicao de furacoes verticais para horizontais
das de controle
piscam lentamente | O prensor horizontal ndo foi ajustado Ajustar prensor horizontal para baixo vide Capitulo 3
NN para baixo
-0 0C o — S
=S A régua horizontal ndo foi colocada Colocar a régua horizontal vide Capitulo 3
A bancada de trabalho néo foi ajustada | Ajustar a bancada para a posicao "H" vide Capitulo 3
para a posi¢ao "H"
a) Houve mudanca de posicao de furagcoes horizontais para verticais
O prensor horizontal ndo foi ajustado Ajustar pensor horizontal para cima vide Capitulo 3
para cima
A bancada de trabalho esta ainda na Ajustar a bancada de trabalho para uma vide Capitulo 3

posicéo "H"

outra medida ou trocar a régua horizontal
pela vertical
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ﬁblum 6 - O que fazer quando ...?

6.2 - Falhas na furagéo vertical

Erro Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
A profundidade de | O revdlver da profundidade de furagdo | Ajustar o revdlver para a espessura corre- | vide Capitulo 3
furacé@o néo esta estd na posigéo incorreta ta da peca a trabalhar
de acordo
As brocas estéo ajustadas muito curtas | Ajustar o comprimento das brocas para vide Capitulo 4
ou muito longas 57 mm
As brocas ndo estdo totalmente fixas Limpar o mandril e fixar bem as brocas vide Capitulo 4
no mandril
A espessura da peca a trabalhar ndo Controlar a espessura da pega a trabalhar | Nenhuma
corresponde ao valor assumido (por
ex.: 15 mm ao invés de 16 mm) Ajustar eventualmente os recobrimentos vide Capitulo 3
ao revolver
Em algum lugar a maquina esta se Remover o objeto Nenhuma
chocando contra um objeto
A tecla de avanco foi solta antes que a | Ativar a tecla de avanco até que a profun- | Nenhuma
profundidade do furo fosse alcangada didade do furo tenha sido alcangada
As furagdes estao Os encostos articulados a régua ndo Verificar posigéo dos encostos e, se ne- Nenhuma
descentralizadas estéo corretamente ajustados cessario, corrigir
ou em posicéo
incorreta A régua néo esta fixa ou esta torta Certificar-se de que a régua fique perfeita- | Nenhuma
mente apertada
Existem aparas entre arégua e a pegca | Remover sujeiras e aparas Nenhuma
a trabalhar
A bancada de trabalho nédo esta ajusta- | Ajustar a bancada de trabalho a posigéo vide Capitulo 3
da corretamente correta
A régua extensivel ndo foi encaixada Controlar a fixagédo da régua e suporte Nenhuma
corretamente
A bancada de trabalho néo foi aperta- Fixar a bancada de trabalho com a alavan- | Nenhuma
da ca de aperto
A peca a trabalhar néo foi apertada Verificar para que a pega seja corretamen- | Nenhuma

corretamente a régua e aos encostos

te encostada na régua e nos encostos

Utilizar prensores
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6 - O que fazer quando ...?

Erro Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
As ferragens nao A pressao do ar esta muito baixa A pressao do ar deve ser de 6 bar Nenhuma
podem ser coloca-

das ou esta muito A matriz ou o arco giratério esta se Verifique se a matriz esta encostando em Nenhuma

dificil de coloca-las

As furagbes sao
muito grandes,
ovais ou divergen-
tes

A brocas ficam
bloqueadas na
madeira

chocando contra um objeto

A superficie da peca a trabalhar esta
muito dura

As furagdes ndo estdo profundas o
suficiente

Os diametros das furagdes séo muito
pequenos

A matriz se deslocou ou girou

A peca a trabalhar deslizou

O diametro da broca é muito grande
As brocas estdo deformadas
As brocas estio sem fio

A velocidade do curso ao perfurar &
muito alta

Transpasse de pecas a trabalhar

Furacéo foi realizada em material ndo
previamente determinado

A velocidade do curso ao perfurar &
muito alta
As brocas estéo sem fio

A direcao de giro da broca néo foi
considerada

alguma coisa

Controlar a medida de perfuragao
Facetar as furagoes

Vide tdpico "A profundidade de furagdo
ndo é atingida"

Controlar brocas e substitui-las, se neces-
sario

Ajustar a matriz

Ajustar os prensores de modo que a pres-
sdo de encosto seja suficiente

Verificar a broca

Substituir brocas

Reesmerilhar as brocas ou substitui-las

Ajustar corretamente o ponto de parada
do curso

Utilizar brocas com remate para transpas-
sar

Trabalhar somente com pegas de madei-
ra, Presspan ou madeira revestida em
matéria plastica

Ajustar corretamente o ponto de parada
do curso

Reesmerilhar as brocas ou substitui-las
Fixar brocas com giro a esquerda nos
mandris assinalados em vermelho; nos

assinalados em preto, brocas com giro a
direita

40

Utilizar fresa conica

encaixavel

Nenhuma

Nenhuma

vide Capitulo 4

vide Capitulo 3

Nenhuma
Nenhuma
Nenhuma

vide Capitulo 3

Nenhuma

Nenhuma

vide Capitulo 3

Nenhuma

Nenhuma
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6 - O que fazer quando ...?

6.3 - Falha na furacdo horizontal

Erro Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
A profundidade A profundidade de furagéo nao foi Ajustar corretamente a profundidade de vide Capitulo 3
de furacdo ndo é corretamente ajustada furacéo
atingida
A comprimento da broca nao é ade- O comprimento da broca deve ser de 77 Nenhuma
quado mm
As brocas ndo estdo totalmente fixas Limpar o mandril ou, se ndo houver broca | Nenhuma
no mandril fixada, utilizar capas.
A unidade de perfuracéo horizontal Abrir a tampa da unidade de perfuracao Nenhuma
estd com aparas horizontal e retirar as aparas
A posigcao do furo A medida de perfuragdo ndo esta ajus- | Corrigir o ajuste, apertar o parafuso de vide Capitulo 3
esta incorreta tada corretamente aperto
Os encostos na régua néo estéo ajus- Verificar posicéo dos encostos e, se ne- Nenhuma
tados corretamente cessario, corrigir
Existem aparas entre arégua e a pegca | Remover aparas Nenhuma
a trabalhar ou embaixo da peca

1
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7 - Esquemas

:lolum

7.1 - Esquema elétrico 1x 230 V 50 Hz
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7 - Esquemas

:lolum

7.2 - Esquema elétrico 3x400 V 50 Hz
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7 - Esquemas

:lolum

7.3 - Esquema elétrico
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7 - Esquemas

:lolum

7.4 - Esquema pneumatico
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PRO-CENTER Blum
Ser.No.: AK 00001 2011
V Hz kW
kg / lbs @ @
Bohr- und Beschlagsetzmaschine
Ref.No.: M65.2000
Julius Blum GmbH - A - 6973

RU CBepnunbHO-NpUcaZioyHbIi CTaHOK

BG Mpo6uBHM MaLLMHK

DA Bore- og beslagssaetmaskiner

DE Bohr- und Beschlagsetzmaschine

EN Drilling and insertion machine

ET Puurimis- ja sisestusmasinad

Fl Asennusporakoneet

FR Machine pour percer et poser des ferrures
EL Mnx&vnuo SIXTPNONG Kol TOTIoBETNONG

IT Macchina forainseritrice

LV UrbSanas un furnituras iestradasanas iekarta
LT GreZzimo-montavimo staklés

NL Boor- en beslagmachines

PL Maszyna do nawiercania i osadzania oku¢
PT Furadeira e maquina para a montagem de ferragens
RO Masina de gaurit si montat feronerie

SV Borr- och beslagsmonteringsmaskiner

SK Vftaci a lisovaci stroj

SL Vrtalni stroj in stroj za okovje

ES Maquinas para taladrar y de instalacion de herrajes
Cs Vrtaci a lisovaci stroje

HU Furé- és vasalatbeprésel6 gépek
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