Blum PRO-CENTER

Prosze przestrzegac zasad pracy umieszczonych w instrukgciji obstugi!
Instrukcja obstugi zawiera oswiadczenie o zgodnosci z normami Wspdlnoty Europejskiej, ktdre trzeba okazywaé na zadanie
urzedow!
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ﬁblum A - Schemat budowy maszyny

D1 Wkrety mocujace
(4Stk M8x80)
D2 Uchwyt reczny

E30 1A , D3 Hak dzwigowy
- D6 Sterowanie
D11 Sruba z tbem okragtym o
gniezdzie szesciokatnym
E29 (4Stk M8x80)

E29 Sruby oporowe
do rewolwera gtebokosci wiercenia
(M8x30, M8x40, M8x50)

Lj:é]g

DL@ E30 Listwa oporowa do

71 rewolwera stotu roboczego (3 szt.)
Z1  Klucz imbusowy 4

Z2 z uchwytem poprzecznym
Z2 Klucz imbusowy 6

Z3 Z3 Klucz imbusowy 4
Z4  Klucz ptaski SW10/13 (2 szt.)

Z4§ 3

D5 Stét roboczy
D6 Sterowanie
D10 Pdtka do planéw obrébki

E16
E7 Pokretto mocujgce do gtowic
D10 E19 E8 Sruba zasiskowa liniatu
E10 Dzwignia dociskowa stotu
E18 E11  Uchwyt obrotowy rewolwera stotu
roboczego
E12 Przykrywka
E7 D6 E16 Fjokret%o gtebokosci wiercenia
E18 Sruba zaciskowa (hamulec
posuwu)
E21 E19 Przetgcznik sterowania ( wiercenie
lub wiercenie i wprasowywanie)
D5 E14
E10 E8
E1l E12
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ﬁblum A - Schemat budowy maszyny

D5 Stot roboczy

D6 Sterowanie

D7 Przewdd odpylajacy
D8 Filtr powietrza

E16 Pokretto gtebokosci wiercenia
E17 Rewolwer (gtebokosci wiercenia)
E18 Sruba zaciskowa (hamulec
posuwu)
E19 Wybdr sterowania
(wiercenie lub
wiercenie i wprasowywanie)

D5 Stétroboczy
D6 Sterowanie
D7 Przewdd odpylajacy

E16 N\ _— D8 Filtr powietrza
&7
E19 = I D8 | E16 Pokretio glebokosci wiercenia
(o E17 Rewolwer (gtebokosci wiercenia)
D6 e . ! E18 E18 Sruba zaciskowa (hamulec
N posuwu)

E17 E19 Wybdr sterowania

‘M 'l (wiercenie lub wiercenie
/\ D7 wprasowywanie)
== = e

Eo4 E23 Sruba zaciskowa (odl. wiercenia)
E24 Sruba regulacyjna

D5 E25 Liniat skalowany (odl. wiercenia)
E26 Sruba zaciskowa (gtebokosé

E23 wiercenia)

E25 E27 Podziatka (gtebokosci wiercenia)

E26

E27
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C - Wskazdwki dla uzytkownika

C.1. - Postugiwanie sig instrukcjg obstugi

» Prosze zachowac instrukcje obstugi.

* Przed uzytkowaniem maszyny nalezy przeczytac instrukcje obstugi, jak réwniez wskazéwki dotyczace bezpieczenstwal
+ Zalecamy stosowanie schematu budowy maszyny dla utatwienia identyfikacji opisanych czesci.

» Kazdy rozdziat oznaczony jest duza litera, co pozwala na tatwiejsze postugiwanie sie instrukcja.

Wskazowki bezpieczenstwa:
A Ten znak ostrzegawczy wystepuje przy wskazowkach, na ktére nalezy zwroci¢ szczego6ing uwage.

Uwagi:
Znak wykrzyknika wskazuje na wazne uwagi. Lekcewazenie tych uwag moze spowodowa¢ uszkodzenie czesci
' maszyny i obrabianego materiatu, lub ich zniszczenie.

(€A} Oznaczenie to odnosi sie bezposrednio do rozdziatu, w ktérym dany element jest doktadnie opisany. Na przyktad [€R); jest
opisany w rozdziale 3.

Drodzy klienci Blum!

Chcemy serdecznie pogratulowaé zakupu maszyny do obrabiania i osadzania oku¢ Blum. Jestescie Paristwo teraz wtascicielem
nowoczesnego rozwigzania, ktére przysporzy Panstwu z pewnoscig wiele radosci w pracy, jesli tylko bedzie ono wiasciwie
uzytkowane i konserwowane.

Przed uruchomieniem maszyny po raz pierwszy, powinniscie Paristwo doktadnie przeczytac instrukcje obstugi, nawet wéwczas
jesli zabiera to Panstwa drogocenny czas. Tylko wtedy dowiecie sie Panstwo, jak najlepiej dopasowac funkcje maszyny do swoich
potrzeb i jak uchronic sie przed zranieniem. Poza tym, instrukcja obstugi zawiera istotne informacje na temat konserwacji maszyny.
Instrukcja obstugi w momencie drukowania odpowiadata aktualnemu stanowi budowy maszyny. Nie wykluczone sg jednak pewne
odstepstwa, ktdre moga powstaé w wyniku konstrukcyjnego rozwoju maszyny. Instrukcja obstugi jest waznym elementem maszyny
i przy jej odsprzedazy powinna by¢ przekazana nowemu uzytkownikowi.

Dla wtasnego bezpieczenstwa zalecamy stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych i akcesoridw Blum. W przypadku uzycia
innych produktéw i powstatych w wyniku tego uszkodzen, Blum nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci.

Firma Blum GmbH zastrzega sobie prawo do przeprowadzania zmian technicznych wykonania, wyposazenia, danych
technicznych, kolorow, materiatow, oferty ustug, serwisu i podobnych rzeczy bez wczesniejszego powiadomienia i bez
podania przyczyn zmian, wzglednie bez wprowadzenia oferty zamiennej, jak rowniez prawo do produkcji okreslonych
produktow bez wczesniejszych informacii.
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D - Wskazowki bezpieczenstwa

D.1.- Pozostate ryzyko wedtug ISO EN 12100-2

» Maszyna odpowiada obecnym, obowigzujacym wymogom bezpieczenstwa. Mimo wszystko pozostaje jeszcze pewne ryzyko.

» Pozostate ryzyko zwigzane jest z uzytkowaniem maszyny lub pojawieniem sie oséb trzecich, w szczegdlnosci podczas usuwania
oston ochronnych i przy uszkodzeniu elementéw sterowniczych.

» Na pozostate ryzyko zwracajg uwage naklejki bezpieczenstwa, wzglednie wskazéwki bezpieczenstwa, dlatego nalezy koniecznie
przestrzegac¢ nastepujacych zasad bezpieczenstwa.

D.2 - Naklejki bezpieczenstwa

Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczytac instrukcje obstugi i wskazowki bezpieczeristwa.

W trakcie pracy nalezy zawsze nosi¢ odpowiednie okulary ochronne.

Przy maszynie moze pracowac tylko jedna osoba.
Stanowisko pracy znajduje sie przed maszyna.

Podtgczenie maszyny do pradu, jak réwniez inne prace elektryczne moga by¢ wykonywane tylko przez uprawnionego
elektryka.
Przed kazdg naprawa maszyne nalezy odtgczy¢ od pradu i instalacji pneumatycznej (wtyczka/sprzegto).

Nie manipulowac rekoma lub przedmiotami w obszarze pracy wiertet lub dociskdw pneumatycznych podczas procesu
wiercenia czy wprasowywania.
Nie zdejmowac oston ochronnych - niebezpieczeristwo zranienia!

Nie trzymac rgk w niebezpiecznym obszarze pracy dociskdw pneumatycznych oraz nakretki radetkowej! -
niebezpieczenstwo zgniecenia!

D.3. - Zastosowanie

* Maszyna jest przeznaczona do wiercenia i osadzania oku¢ w drewnie, ptytach wiérowych lub ptytach drewnianych powlekanych
tworzywem. Maszyna moze byc¢ stosowana tylko w przemysle lub w stolarstwie meblowym. Za uzywanie maszyny w sposéb
niezgodny z przeznaczeniem, producent nie bierze zadnej odpowiedzialnosci!

* Maszyna nie jest chroniona przed eksplozja. Nie stawia¢ w poblizu lakiernii.

D.4. - Wskazdwki bezpieczerstwa

* Przed zmiang narzedzi, przezbrajaniem, czyszczeniem, konserwacja lub praca w obrebie wiertet, wytacznik gtéwny (E1) nalezy
ustawi¢ w pozycji 0 i odtaczy¢ maszyne od sprezonego powietrza.
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D - Wskazowki bezpieczenstwa

» Podczas pracy zwracac uwage na to, by uzywac tylko wiertet dobrej jakosci.

» Zachowac szczegding ostroznos¢ obrabiajac elementy wystajace poza obreb stotu roboczego. Zamontowac wiekszy stét
lub stosowac inne podktadki. Obrabiane materiaty nie moga narusza¢ stabilnosci maszyny. Obrabiane materiaty musza by¢
zabezpieczone przed przechylaniem i upadkiem. Nalezy uzywaé¢ odpowiednich zaciskéw lub wspornikdw. Elementy sterowania
musza pozosta¢ dostepne.

» Wiasciwie unieruchomic¢ obrabiany materiat! Nalezy stosowac dociski pneumatyczne maszyny oraz gdy to nie wystarcza,
dodatkowo Sciski stolarskie.

» Nalezy nosi¢ odpowiednie ubranie robocze.

» Przed kazdorazowym rozpoczeciem pracy skontrolowaé wszelkie elementy zabezpieczajace pod wzgledem ich kompletnosci
i prawidtowego funkcjonowania! Uszkodzone elementy wymianic¢ tylko na oryginalne.

» Przed wigczeniem maszyny nalezy upewnic sie, ze na stole roboczym oprdcz obrabianego materiatu nie ma narzedzi lub innych,
zbytecznych przedmiotéw!

» Po pracy zawsze ustawia¢ wigcznik gtéwny (E1) na pozycije 0.

+ Dla wtasnego bezpieczenstwa zalecamy stosowanie akcesoridw i czesci zamiennych, zalecanych w instrukcji obstugi lub katalogu
Blum.

 Zabrania sie przeprowadzania zmian lub przebudowy maszyny.
+ W przypadku dodatkowych pytan lub probleméw serwis Blum stuzy Parstwu pomoca.

» Nalezy koniecznie przestrzega¢ krajowych postanowien, prawa pracy, ochrony przed wypadkami i wytycznych dotyczacych
utylizaciji.

D.5. - Emisja hatasu

Wedtug normy EN ISO 11202 (11204) otrzymano nastepujace wyniki:

Wielkos¢ emisji hatasu w odniesieniu do stanowiska roboczego (cykl roboczy): 80,4 dB(A) (na wysokosci 1,5 m i odlegtos¢ 1 m od
krawedzi stotu roboczego. Niepewnos¢ pomiaru wynosi K3A 4 dB wedtug EN ISO 11204. Réznica migdzy szumami obcymi

i poziomem ci$nienia szumdéw w kazdym punkcie pomiaru wynosi > 6dB)

Podane wartosci sg wartosciami emisji i nie musza jednoczesnie oznaczac bezpiecznych wartosci miejsca pracy. Pomimo, ze
zachodzi zwigzek miedzy iloscig emisji a poziomem imisji, nie mozna z catg pewnoscia stwierdzié, czy konieczne sg dodatkowe
srodki ostroznosci. Czynnikami, ktére mogtyby wptywac na istniejacy poziom imisji sa: trwatos¢ dziatania, osobliwos¢ pomieszczenia
pracy i inne zrédta szumoéw. Dopuszczalne normy miejsca pracy moga réznic sie w poszczegdlnych krajach. Jednakze ta informacja
powinna umozliwi¢ uzytkownikowi dokonanie lepszej oceny zagrozen i ryzyka.

D.6. - Emisja pytu

Dopuszczalne stezenie substancji rakotwdrczych dla pytu drzewnego po podtgczeniu urzadzenia odsysajgcego nie zostato
przekroczone. Maszyna jest wyposazona w przystawke do rur o przekroju wewnetrznym 100 mm. Przy wymaganej Sredniej
predkosci powietrza 20 m/s powstaje w niej cisnienie 2000 Pa. Jesli nie ma do dyspozycji przytacza o srednicy 100 mm to mozna
wykorzysta¢ dotgczong przystawke. Przy podtaczeniu nalezy sie upewnic, ze przekrdj rury o srednicy 100 mm zapewnia minimalng
predkosé powietrza 20 m/s.

* Maszyna musi by¢ podtgczona do urzadzen ssaco-odpylajacych! (Przytacze ssace musi by¢ elastyczne i trudnopalne)

» Regularnie oczyszczac z widréw i kurzu za pomocg odkurzacza.
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E - Deklaracja zgodnosci z dyrektywami Wspdlnoty Europejskiej

E.1.- Deklaracja zgodnosci z dyrektywami Wspdlnoty Europejskiej

q1

My, Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, A-6973 Hochst oswiadczamy z catg odpowiedzialnoscia, ze produkt PRO-CENTER
(M60.20xx i M65.20xx) i gtowice (MZK.2000, MZK.2100, MZK.2110, MZK.2200, MZK.2210, MZK.2230, MZK.2400, MZK.2410,
MZK.2800, MZK.2810, MZK.2880), ktérych to oswiadczenie dotyczy, sg zgodne z nastepujgcymi dyrektywami Wspdinoty

Europejskiej:

Dyrektywa Maszynowa

Dyrektywa dot. Kompatybilnosci Elektromagnetycznej
Do rzeczowego wcielenia wymogdw zdefiniowanych w dyrektywach Wspdlnoty Europejskiej

EU 2006/42/EG
EU 2004/108/EG

zostaly powotane nastepujgce harmonizujgce, normy europejskie:
EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 13849-1, EN 349, EN 983

dodatkowo zostaty powotane nastepujace normy:

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

Héchst, 06.07.2009

r..v%;ﬁm %M

Magr inz. Herbert Blum

Dyrektor Naczelny

www.blum.pl

E.2.- Dane techniczne

Dane ogdlne:

* Napiecie: Patrz tabliczka
Znamionowa

» Prad: Patrz tabliczka
znamionowa

» Przewdd przytaczeniowy:

Silnik pionowy: 1,1 kW

Silnik poziomy: 0,5 kW

Stand By: 12W

* Liczba obrotéw: Patrz tabliczka
znamionowa

« Cisnienie powietrza: 5 - 7

! barow

» Zuzycie powietrza: 2 litry na

cykl
Wazne

Przylaczac do sieci z
zabezpieczeniem 16 A.

Petnomocnik:
Mgr inz. (FH) Thomas Maier
www.blum.pl

Wymiary i wagi:
a) PRO-CENTER bez jednostki
wiercenia poziomego:

Waga: m= 75 kg

Wymiary: H= 890 mm
B= 1 000 mm
T= 900 mm

b) PRO-CENTER z jednostka
wiercenia poziomego

poziomego:
Waga: m= 95 kg
Wymiary: H= 890 mm

B= 1000 mm
T= 1300 mm

Wymiary obrobkowe:
a) Wiercenie pionowae

» Maksymalna grubosé obrabianego
materiatu: 40 mm

» Wymiar wiercenia
Zasieg wrzeciona srodkowego: 5 - 124

mm

* Maksymalna
$rednica wiertta: 35 mm

b) Wiercenie poziome

» Maksymalna grubosé obrabianego
materiatu: 30 mm

» Wysokos¢ wiercenia: 5 - 16 mm
» Giebokos¢ wiercenia: max. 50 mm

* Maksymalna s$rednica wiertta 10 mm
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2.1 - Rozpakowanie i montaz

2.1.1) Wymiary PRO-CENTER
» PRO-CENTER bez gtowicy poziome;j
890 mm

1000 mm
= 700 mm

H
B
T
» PRO-CENTER z gtowicg poziomag
890 mm

1000 mm
= 1100 mm

H
B
T

2.1.2) Wymiary statywu na gtowice wiertarska i liniat

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

2.1.3) Rozpakowanie PRO-CENTER
» Otworzy¢ karton

» Odkrecic¢ sruby mocujace [(8)]

2.1.4) Maszyne postawi¢ na odpowiedniej podstawie i przykreci¢ srubami.
UWAGA
Maszyna z poziomym mechanizmem wazy ok. 95 kg.
Maszyna bez poziomego mechanizmu wazy ok. 75 kg.

Stot musi mie¢ odpowiednie wymiary!

a) Maszyne przenies¢ na stét roboczy za pomoca dwoch przystosowanych do
tego recznych uchwytow [BP).
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Blum 2 - Ustawienie PRO-CENTER

b) Maszyne przenosi¢ dzwigiem za przystosowany do tego hak [[8%}).

* Maszyne przykreci¢ do stotu roboczego srubami w miejscach [(B])]

Wazne
! Narzedzie do wiercenia poziomego nie powinno leze¢ na stole, aby
wiory mogly spadac na dot.

2.1.5) Montaz skrzynki sterowniczej [(3]3})
» Odkreci¢ sruby mocujgce [(BE)]
* Skrzynke sterownicza [[B] wyja¢ do gdry z zamocowania.

» Skrzynke sterownicza [[Bl§)] przekreci¢ o 90° i znéw wsuna¢ na zamocowanie.

« Sruby mocujace [[B)] znéw dokrecic.

2.1.6) Montaz potki planow pracy [[33[V)]

2.1.7) Wyja¢ klocek podtrzymujacy
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2.1.8) Montaz stotu roboczego [55)
* Stét roboczy potozy¢ na podstawie maszyny

» Stot roboczy zamocowac, przykrecajac srubami imbusowymi [(Bi)] , bedacymi
w komplecie

2.1.9) Usuniecie haka dzwigowego

» Hak dzwigowy odkreci¢

2.2. - Podtgczenie sprezonego powietrza

2.2.1) Przewdd powietrzny zatozy¢ na filtr powietrza (9 6 mm)
» Maszyne podtgczy¢ do sieci sprezonego powietrza
« Cisnienie powietrza ustawi¢ na 6 bar

Wazne

! Na przewodzie sprezonego powietrza nalezy zamocowa¢ szybkozigcze
w odlegtosci nie wiekszej niz 3 m od maszyny!

2.3 - Podtaczenie do pradu

2.3.1) Podtaczenie do sieci elektrycznej
UWAGA

Podiaczenia maszyny do pradu powinien dokona¢ wykwalifikowany
elektryk!

» Wigcznik gtéwny ustawié na Pozyciji 0

» Zamontowa¢ wtyczke odpowiadajgcg normom DIN/VDE lub IEC. W sieci nalezy
przewidzie¢ bezpiecznik (patrz schemat potaczenia)

Wazne
! Maszyna jest dostosowana do kazdego rodzaju napiecia, jakie zostato
podane na etykiecie przewodu przytgczeniowego.
2.3.2) Zmiana zasilania na prad dwufazowy
Wazne

! Do silnika nalezy dotaczy¢ transformator zmieniajacy napiecie na
odpowiednie! (patrz schemat elektryczny)
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2 - Ustawienie PRO-CENTER

2.3.3) Kontrola obrotow silnika
UWAGA
Nie manipulowa¢ rekoma podczas kolejnych czynnos$ci w obszarze
pracy maszyny (A)!

» Wytgcznik gtowny [(5)] ustawi¢ na Pozycije |

» Przetgcznik wyboru ustawi¢ na pozycje | (praca)

» W przypadku, gdy lampka kontrolna wiercenia pionowego mruga dokrecié
pokretto zaciskowe [(=H}

» Krétko nacisngé Przycisk Start [(=X)]

» Wentylator silnika powinien obracac¢ sie w kierunku zgodnym ze strzatka [[BE]]

2.3.4) Korekta obrotow silnika
« Silnik obraca sie nieprawidtowo:
» Wytgcznik gtowny (&) ustawi¢ na Pozycje 0

» Zamieni¢ fazy przy przewodzie przytaczeniowym
(tylko przez wykwalifikowanego elektryka)

» Ponownie sprawdzi¢ kierunek obrotéw silnika

2.4. - Odpylanie

UWAGA
Maszyna musi by¢ podigczona do urzadzenia odpylajacego!

2.4.1) Przewod odsysajacy urzagdzenia odpylajacego natozy¢ na krociec

odsysajacy maszyny (@ 50 mm)

« Zacisna¢ sciskiem sprezynowym przewodu

« Srednia predkosé powietrza w urzadzeniu odpylajgcym musi wynosié min. 20 m /s.
Wazne

! Rura odpylajaca musi by¢ tak potozona, aby kréciec odsysajacy [(34] nie

byt obcigzony

2.4.2) Sprzezenie urzadzenia odsysajacego ze sterowaniem PRO-CENTER 2000
UWAGA
Przylaczenia maszyny do pradu powinien dokona¢ wykwalifikowany
elektryk!

» Aby maszyna pracowata tylko z wtgczonym urzadzeniem odsysajacym, sag do tego

przygotowane koncowki 12 i 18 (patrz schemat elektryczny) do potaczenia z wolnymi
potencjami styku sterowania odsysania.
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.1. - Objasnienia panelu sterowania

3.1.1) Identyfikacja elementow obstugi

* (&) .. Wylacznik gtéwny = wytaczanie awaryjne
. ... Wybor sterowania
. ... Przycisk start

* [EA .. Docisk pneumatyczny

. ... Lampka kontrolna wiercenia poziomego
* [(E8) .. Lampka kontrolna wiercenia pionowego

3.1.2) Wybor sterowania

O |! I « efekt zalezny od ustawienia

Pozycja Wylaczanie
Lampki kontrolne nie swiecg sie
- praca na maszynie jest niemozliwa

~
~

Pozycja Ustawianie

Lampki kontrolne lub $wiecy sie
- posuw jest mozliwy

- nie mozna wiercic¢

Pozycja Praca
Lampki kontrolne lub $wieca sie
- Wiercenie i osadzanie okuc jest mozliwe

3.1.3) Przycisk Start

» Kazdorazowe nacisnigcie przycisku powoduje wykonanie wybranej wczesniej
operacji.
(np.: ustawianie, wiercenie poziome lub pionowe czy osadzanie okuc)

» Wykonywana operacja zostaje przerwana natychmiast po zwolnieniu przycisku
Start. Maszyna powraca do stanu wyj$ciowego. Dociski pneumatyczne nie ulegajg
zwolnieniu.

7N SO
\_J Yo

3.1.4) Docisk pneumatyczny (E4)

ﬁ Pozycja Przetacznik docisku "wytaczony lub zwolni¢"
(Dociski pneumatyczne wytgczone, wzglednie zwolni¢ materiat

i
i | U przytrzymywany)

Dociski w pozycji "wiaczone"
% Przycisk Start uruchamia kazdorazowo dociski automatycznie)

7 N\
Y
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

E1 E2
E7
~
il
e

~ 0]
==

o

E7

3.2. - Pionowa jednostka wiertarska

3.2.1) Uzbrojenie urzadzenia
» Wytacznik gtéwny [(5)] ustawi¢ na Pozycje |

» Wybdr sterowania ustawi¢ na Pozycje z symbolem (Ustawianie)

* Poluzowac pokretto mocujace przekrecajac w lewo.

» Element mocujacy na pokretle uniesé i przesuna¢ do siebie.

» Wybrang gtowice zsung¢ z uchwytu utrzymujacego na statywie.

» Wsuna¢ nastepnie te gtowice do oporu na prowadnice w maszynie.

» Element mocujacy na pokretle mocowania gtowic przesuna¢ do dotu.

» Pokretto mocowania [(Si] obracaé w prawo do momentu, w ktérym lampka kontrolna
wiercenia pionowego przestanie mrugac.

3.2.2) Wymiana liniatu
» Wytacznik gtéwny [(5)] ustawi¢ na Pozycije |

» Wybdr sterowania ustawi¢ na Pozycje z symbolem (Ustawianie)
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

« Sruby zaciskowe liniatu odkrecié¢ do oporu.

« Liniat pociggna¢ do przodu i wyjac ku gorze.

* Liniat wpig¢ w uchwyt liniatu na statywie.

» Wybrany liniat zatozy¢, umieszczajac go tak, zeby bolec ¥4 znalazt sie w
podtuznym otworze maszyny, a nastepnie przesuna¢ liniat do tytu.

« Sruby dociskowe z powrotem dokreci¢
Wazne
! Nalezy zwrdci¢ uwage na to, zeby liniat dobrze przylegat i nie zostat

ukosnie zacis$niety!

Wyciecie w liniale standardowym musi znajdowac¢ sie z przodu!

3.2.3) Ustawianie stotu roboczego na wymiar wiercenia
a) Ustawienie srodkowego zderzaka rewolwerowego

» Wymiary do wiercenia pionowego 9.5, 20, 22.5, 37 i do wiercenia poziomego sg
ustawione fabrycznie.

» Zwolni¢ dzwignie zaciskowa [(S4)).

Stét roboczy wysuna¢ maksymalnie.

Pokrettem rewolwera [(S})] ustawi¢ wybrane potozenie.

Stét roboczy dosungé do oporu.
+ Dzwignie zaciskowg [(SI8)] z powrotem dokrecié.
Wskazoéwka

! Ustawienie zderzaka rewolwerowego na dowolny wymiar opisano w
punkcie " Ustawianie rewolwera stotu roboczego".
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

b) Ustawianie na podstawie podziatki

» Zwolni¢ dzwignie zaciskowa [(S]6)]

Stét roboczy wysunaé maksymalnie

» Pokrettem rewolwera [(S})] ustawic pozycje "H"

Stét roboczy ustawié, korzystajac z podziatki
» Dzwignie zaciskowa [(S[¥)] z powrotem dokrecic¢

3.2.4) Ustawianie docisku pneumatycznego [(3F)) na odpowiednia grubos¢
materiatu

U

» Docisk materiatu ustawi¢ na Pozycje —"wytaczony"
* Poluzowac srube dociskowa ()]

 Docisk pneumatyczny [{SiE)] ustawi¢ w ten sposdb, aby odlegtosé miedzy materiatem
a ostong docisku wynosita maksymalnie x = 3 mm

» Dokreci¢ srube dociskows, [CKE)]

3.2.5) Ustawianie glebokosci wiercenia

» Gtebokosci wiercenia dla grubosci obrabianego materiatu 16 i 19 mm sa juz
ustawione.

» Pokretto rewolwera [(&[5)] obrdci¢ na wybrang pozycije.
=> glebokos¢ wiercenia ustawiona
Wskazowka

! Ustawienie giebokosci wiercenia dla innych grubosci opisane w
punkcie "Ustawienia rewolwera glebokosci wiercenia".

3.2.6) Ustawienie hamulca posuwu

Hamulec posuwu zmniejsza predkos$¢ ruchu kolumny maszyny na krétko zanim wiertta

znajda sie w materiale.

» Punkt hamowania nalezy ustawic tylko dla materiatéw o grubosci wigkszej niz 19
mm.

* Poluzowa¢ srube dociskowa [(SE)]

» Na podziatce ustali¢ odpowiednig grubos¢ materiatu.

« Srube dociskowa [{F) ponownie dokrecié

3.2.7) Przetacznik [(FE)] ,,Wiercenie® lub ,,Wiercenie i wprasowywanie*

% Pozycja a: Wiercenie pionowe

(posuw wiercenia jest ograniczony - dociski pneumatyczne zwalniane po
kazdym cyklu)

+ ﬁ Pozycja b: Wiercenie pionowe i osadzanie oku¢
o—= ( jednostka wiercenia pionowego wykonuje petny posuw - dociski pozostajg
zamocowane po wierceniu i zwalniajg dopiero po powrotnym ustawieniu
ramienia wciskania okuc)
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.3.- Wiercenie pionowe i osadzanie oku¢

=

S
(/
giﬂ 4

3.3.1) Obrobka zawiasow meblowych, ztacz, mocowan frontow do METABOX itd.

 Urzadzenie uzbroi¢ (patrz Rozdziat 4)

Osadzi¢ liniat

Ustawic stét roboczy (K]

Wazne
! Przy formatkach wystajacych poza obszar stotu roboczego zachowa¢
szczegolng ostroznos¢ podczas pracy. Stosowaé podkiadki!

* Ustawi¢ docisk pneumatyczny [(SE)]

» Ustawié¢ gtebokosc¢ wiercenia [(S[$)]
E16
E19 * Ustawi¢ punkt hamowania [(HE)]
* Przetacznik wyboru [(SE8)] ustawi¢ na pozycije "Wiercenie i wprasowywanie”
E18
- |

3.3.2) Ustawianie przyciskow na pulpicie sterowniczym

 Zalgczyc¢ urzadzenie odsysajace

00 ¢ g |
®
/ \ oel ys “|— 4 « Wytacznik gtéwny [(&] ustawié na Pozycie |
5 © O

» Wytgcznik gtéwny ustawi¢ na Pozycje | (praca)

7iolgm PRO-CENTER

« Docisk pneumatyczny ustawi¢ na Pozycje %"wiaczony"
E1 E E3 |E4

3.3.3) Okucie zapig¢ na matrycy
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.3.4) Wiercenie

UWAGA

Nalezy sie upewnic¢, czy w obszarze roboczym maszyny znajduje sie
tylko obrabiany element!

Nie manipulowa¢ rekami w obszarze pracy maszyny ({}) podczas
wiercenia i osadzania oku¢!

* Przycisk Start trzymac do osiagniecia wymaganej gtebokosci wiercenia.
- docisk przytrzymuje obrabiany element
- jednostka wiercenia przesuwa sie w dot
- wiertta sie obracajg
* Przycisk Start [(S€)] zwolniony
- jednostka wiercenia wraca do pozycji wyjsciowej
- wiertta przestajg sie kreci¢
- dociski pneumatyczne pozostajg zacisniete
- otwory zostajg przedmuchane

3.3.5) Osadzanie okué¢

» ramie do wprasowywania [{=8)] opusci¢ na dét do oporu

Przycisk Start trzymac do momentu catkowitego wprasowania okucia.
- jednostka wiercenia przesuwa sie w dot

Przycisk Start zwolniony
- jednostka wiercenia pionowego wraca do pozycji wyjsciowej

» ramie do wprasowywania [(=8)] unies¢ do gory
- dociski zostajg zwolnione

3.4. - Tylko wiercenie pionowe

3.4.1) Wiercenie rzedu otworow wzglednie grupy otworoéw itp. ...
» Zamontowa¢ gtowice (Przeglad gtowic wiertarskich patrz Rozdziat 4)

* Osadzic liniat

Ustawi¢ stét roboczy [(SE)]
Wazne: Przy formatkach wystajacych poza obszar stotu roboczego
| zachowa¢ szczeg6lng ostroznos¢ podczas pracy. Stosowacé podkiadki!
[ |

« Ustawi¢ docisk pneumatyczny [(SIE)]

 Ustawi¢ gtebokos¢ wiercenia [(S[3)]
» Ustawi¢ punkt hamowania [(H[)]

* Przetgcznik wyboru [(SE)] ustawic na pozycje "Wiercenie"
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.4.2) Ustawianie przyciskow na pulpicie sterowniczym

» Zatgczyc¢ urzadzenie odsysajace

Wytacznik gtéwny [(&)] ustawic na Pozycje |

Wytacznik gtéwny ustawic¢ na Pozycje | (praca)

7iolm PRO-CENTER ﬁ

+ Docisk pneumatyczny ustawi¢ na Pozycje

"wigczony"

E1 E2 E3 E4 @

Wiercenie

Uwaga!

A Nalezy sie upewni¢, czy w obszarze roboczym maszyny znajduje sie
tylko obrabiany element!
Nie manipulowa¢ rekami w obszarze pracy maszyny (A) podczas
wiercenia i osadzania okug¢!

* Przycisk Start trzymacé do osiggniecia wymaganej gtebokosci wiercenia.
- docisk przytrzymuje obrabiany element

- jednostka wiercenia przesuwa sie w dot
- wiertta sie obracajg

* Przycisk Start zwolniony

- jednostka wiercenia nie wraca catkowicie do pozycji wyjsciowej
(odcinek pracy jest krétszy)

- dociski zostajg zwolnione

- otwory zostajg przedmuchane

E16 \ 3.5. - Ustawianie rewolwera gtebokosci wiercenia

3.5.1) Glebokosci wiercenia dla grubosci ptyty 16 i 19 mm s3g ustawione

fabrycznie.

E17 * Mozna ustawi¢ dodatkowo dwa wymiary.
» 3sruby o réznych dtugosciach sg w wyposazeniu.
» Rewolwer jest dostepny od tylnej strony maszyny.

» Pokrettem rewolwera [(&[§)] obracac tak dtugo, az na rewolwerze [(Sif]
dostepna bedzie wolna pozycja.

Wskazowka
! Uchwyt rewolwerowy mozna wyjaé na czas ustawiania.
W tym celu nalezy unies¢ pokretto rewolwera. (I3
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.5.2) Ustawianie wymiaru zderzaka

» W zaleznosci od wymaganego wymiaru gtebokosci, wybra¢ odpowiedniag srube
(E29)

» Wkret wkreci¢ w otwdr na zgdany wymiar Z i zablokowac¢ przy pomocy nakretki

a) Gtebokos¢ wiercenia= 13  mm
Grubos¢ obrabianego materiatu (formatki) = X mm
=> Z=X

b) Gtebokos¢ wiercenia= Y mm
Grubos¢ obrabianego materiatu (formatki) = X mm

=> Z=X+13-Y
» Sprawdzi¢ wymiar podczas prébnego wiercenia

 Pokretto rewolweraf{&I§)] oznaczyé przy pomocy dotgczonych naklejek

3.6. - Ustawianie rewolwera regulaciji stotu roboczego

3.6.1) Wymiary do wiercenia Z}&, P, PPHE, &4 od krawedzi i dla wiercenia
poziomego ({g)] zostaty ustawione fabrycznie.

* Mozna ustawi¢ dodatkowo dwa wymiary.

3 bolce zderzakowe [(=€f8)] sa w wyposazeniu

3.6.2) Przycinanie na dtugos¢ bolca zderzakowego
» Wybrang pozycje wiercenia nalezy przygotowaé:

pozycja wiercenia [mm] X [mm]

5 - 37 0
37 - 62 25
62 - 87 50
87 - 112 75
112 - 125 90

* Wymiar X jak na rysunku u géry, zaznaczyé na bolcu [(S€[s)}

» Bolec zderzakowy przycig¢ pitkg do metalu na wymiar i pilnikiem spitowa¢ zadziory.

/ﬁ 3.6.3) Przykrecanie przycietego bolca zderzakowego [(Zt) do rewolwera

o ?o + Zwolni¢ dzwignie zaciskowa [(S[9)]

Stét roboczy wysuna¢ maksymalnie

Przykrywke [(SH) zdja¢ ze stotu roboczego

Nastepnie, bolec zderzakowy wkreci¢ w wolny otwdr rewolwera do korica.
E30
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

— o> >t

O le I

Ny

3.6.4) Ustawienie doktadnego wymiaru na bolcu zderzakowym

Stét roboczy ustawi¢ na zgdang pozycije wiercenia, korzystajgc ze skali

- Dzwignie zaciskowa [{R[)] z powrotem dokrecic¢

» Bolec zderzakowy przekrecac do oporu, a nastepnie zakontrowac nakretkg
» Sprawdzi¢ wymiar podczas prébnego wiercenia

» Uchwyt rewolwera [(S}})] oznaczy¢ dotgczong naklejka [(SE)]

3.7. - Wiercenie poziome

3.7.1) Wymiana liniatu
* Wytacznik gtéwny [(5)] na Pozycje: |
» Przetgcznik wyboru na Pozycje z symbolem (Ustawianie)
Wazne: Nalezy zwrdéci¢ uwage na to, czy przetacznik operaciji

! ustawiony jest w pozycji: ,,Wiercenie i wprasowywanie“ i czy jednostka
wiercenia pionowego znajduje sie catkowicie na gorze.

+ Sruby zaciskowe liniatu odkreci¢ do oporu

« Liniat pociggna¢ do przodu i wyjaé ku gérze

* Liniat wpigé w uchwyt liniatu na statywie

» Wybrany liniat zatozy¢, umieszczajgc go tak, zeby bolec znalazt sie w
podtuznym otworze maszyny, po czym przesunag liniat calkiem do tytu.

« Sruby dociskowe ponownie dokrecic.
Wazne

! Nalezy zwrdci¢ uwage na to, zeby liniat dobrze przylegat i nie zostat
ukosnie zacisniety!
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.7.2) Ustawianie stotu roboczego do wiercenia poziomego

» Zwolni¢ dzwignie zaciskowa [(S]6)]

Stét roboczy wysunaé maksymalnie

Pokretto rewolwera [(S})] ustawi¢ na pozycje "H"

Stét roboczy dosungé do oporu

» Dzwignie zaciskowg [(S[¥)] z powrotem dokrecic¢

' Wskazowka
] Obie lampki kontrolne mrugaja.

3.7.3) Przestawienie na dot docisku wiercenia poziomego [(Z)]

E22 « Blokade () wcisnaé

* Docisk wiercenia poziomego (=)} przesuna¢ obiema rekami catkiem na dét do
Eo pozycji zadziatania zapadki
1

Wskazoéwka
! Lampka kontrolna wiercenia poziomego powinna sie $wiecic.

3.7.4) Ustawianie docisku pneumatycznego [{f) na odpowiednia grubos¢
materiatu

» Docisk materiatu ustawi¢ na Pozycje U"wy’rqczony"
* Poluzowa¢ $rube dociskowa ()]

 Docisk pneumatyczny [{SE)] ustawi¢ w ten sposdb, aby odlegtosé miedzy materiatem
a ostong docisku wynosita maksymalnie x = 3 mm

» Dokreci¢ srube dociskowg, [ERE)]

3.7.5) Otwieranie jednostki wiercenia poziomego

» Boczng ostone wcisnaé do wewnatrz i przechyli¢ catg pokrywe.
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.7.6) Ustawianie wymiaru [f4) (ustawianie wstepne)

« Srube zaciskowa [[Z28)] jednostki wiercenia poziomego poluzowad

Eo5 » Obracajac srube nastawczg [(SEZY, ustawi¢ wymagany wymiar. (Warto$ci mozna
odczytaé bezposrednio ze skali [(Z£3)]

o

Srube ustalajaca [[Z28)] ponownie dokrecié

\ » Zamkna¢ pokrywe jednostki wiercenia poziomego.

3.7.7) Ustawianie wymiaru [f4) (ustawianie precyzyjne - koncowe)

=
D eQ&Q
g

« dla naroznych potaczen kotkowych

=N \7’ + We wzorcowej desce o wymiarach (ca.10 cm x 20 cm) wywiercié otwér o okreslonym

a wymiarze
A

_ » Pokrywe jednostki wiercenia poziomego otworzyé.

N » Poluzowa¢ srube dociskowa [(=2K)]

1. 2. » Deske wzorcowa wsungé na bolec wtykowy i Srubg regulacyjna [(Z2Z)] obracac¢ do
! oporu.
N*_’ - AN | E24 |
f T A « Srube dociskowa [[E2Z8)] ponownie dokreci¢
E23 - RS » Usunaé deske wzorcowa.
o o » Zamkna¢ pokrywe jednostki wiercenia poziomego.

3.7.8) Ustawianie glebokosci wiercenia

* Poluzowa¢ srube dociskowa [(ZE3.

» Wskaznik [(SEgJustawi¢ na odpowiedni wymiar.

« Sruby dociskowe [[FE] ponownie dokrecié.
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.7.9) Wymiana wiertet

» Zatozyc¢ liniat horyzontalny

* Blokade [(=#)] wcisngé

» Docisk wiercenia poziomego (=)} przesuna¢ do gdry i zatrzasnag.

' Wskazowka
] Obie lampki kontrolne mrugaja.

» Poluzowa¢ srube dociskowa [(S)]
» Gtebokos¢ wiercenia (i) ustawi¢ na 50 mm

« Sruby dociskowe [[EE8)] ponownie dokrecié

» Wytgcznik gtéwny [(F)] na Pozycje |

« Przetgcznik wyboru na Pozycje z symbolem (Ustawianie)

ocwe] 991 g A * Przycisk Start [{Sg)] trzymac¢ do momentu, az jednostka wiercenia poziomego
/ \ i gt catkowicie wyjedzie.
5 L
K j \ - jednostka wiercenia wyjezdza
; PROCENTER 2000 - wiertta pozostajg nieruchome
E1 @ Eg * Przycisk Start zwolniony

- jednostka wiercenia poziomego pozostaje w takim potozeniu

Szesciokgtnym kluczem imbusowym zwolni¢ sruby we wrzecionach (=)
* Wymieni¢ wiertta
* Przycisk Start krétko nacisnaé

- jednostka wiercenia poziomego powraca do podstawowego potozenia
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

3.8. - Wiercenie poziome

3.8.1) Wiercenie otworow od czota

 Zatozy¢ liniat horyzontalny

Stét roboczy ustawi¢ na pozycji "H" [(SE)]

Wazne
! - Przy formatkach wystajacych poza obszar stotu roboczego zachowa¢
szczegolng ostroznos¢ podczas pracy. Stosowaé podkiadki!

» Docisk wiercenia poziomego (&) przesunaé na dét
* Ustawi¢ docisk pneumatyczny [(SE)]

I Wskazéwka
] Wiercenie poziome mozliwe jest tylko przy zamknigtej pokrywie ostony.

\® + Ustawié wymiar wiercenia [(Z23))

 Ustawienie gtebokosci wiercenia

3.8.2) Ustawianie przyciskow na pulpicie sterowniczym

» Zatgczyc¢ urzadzenie odsysajace

/ \ Y @_N v » Wytacznik gtéwny [(&)] ustawié na Pozycije |
; oL
/ ) + Wylacznik gtéwny ustawié na Pozycije | (praca)
blgm  PRO-CENTER
“ + Docisk pneumatyczny ustawi¢ na Pozycje %"wiqczony"
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3 - Objasnienie obstugi maszyny

Wiercenie

UWAGA

Nalezy sie upewnic¢, czy w obszarze roboczym maszyny znajduje sie
tylko obrabiany element!

Nie manipulowa¢ rekami w obszarze pracy maszyny ({}) podczas
wiercenia i osadzania oku¢!

* Przycisk Start trzymac do osiagniecia wymaganej gtebokosci wiercenia.

- jednostka wiercenia pionowego porusza sie w dot i mocuje dociskiem materiat
- jednostka wiercenia wyjezdza
- wiertta sie obracajg

* Przycisk Start [(S€)] zwolniony

- jednostka wiercenia wraca do pozycji wyjsciowej
- jednostka wiercenia réwniez wraca do pozycji wyjsciowe;j
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4.1. - Sporzadzanie planu obrdbki

Wskazoéwka
! Dla lepszego zrozumienia kolejno opisywanych czynnosci, nalezy mie¢
przed sobg wypetniony, prébny plan obrébki.

4.1.1) Okreslenie glowicy wiertarskiej i liniatu

» W zestawieniu na stronach 38 oraz 39 wyszuka¢ konieczng gtowice i liniat dla
okreslonego przypadku obrdbki.

4.1.2) Pobranie blankietu planu obrobki

» Wypetni¢ dane gtowicy

Objasnienia symboli:

wpisa¢ oznaczenia czesci

wpisac przebieg pracy

wpisaé date wystawienia

wpisac uwagi

wpisa¢ numer strony

podac liczbe stron

wiercenie pionowe

wiercenie poziome

}es O ) M (59 i (1

4.1.3) Szkic formarki na planie obrébki materiatu

* reczny szkic wykonaé na planie
lub
/4 77 skopiowaé rysunek
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4.1.4) Oznaczenie gtowicy do PRO-CENTER
* Przenies¢ oznaczenie kolorystyczne wybranej gtowicy wiertarskiej na plan obrdbki

* W polach

|:| g ... Wiercenie
|:| g + ﬁ ... Wiercenie i osadzanie

postawi¢ krzyzyk w zaleznosci od tego, czy przetgcznik wyboru (E19) bedzie
ustawiony na wiercenie pionowe czy na wiercenie pionowe i wprasowywanie

4.1.5) Ustalenie glebokosci wiercenia
* Przenies$¢ oznaczenie gtebokosci wiercenia (kolor) na plan obrdbki

» Gtebokosc¢ wiercenia 12,7 mm dla grubosci obrabianego materiatu 16 i 19 mm jest
juz wstepnie ustawiona i oznaczona kolorem czerwonym i z6ttym.

» Obrdbka pozostatych grubosci materiatéw opisana jest w Rozdziale 3.

4.1.6) Ustawienie stotu roboczego
* Przenie$¢ oznaczenie gtebokosci wiercenia (kolor) na plan obrébki

» Wymiary 9.5, 20, 22.5, 37 i do wiercenia poziomego sa juz przygotowane oznaczone
kolorem zéttym, czerwonym, pomaranczowym, zielonym i biatym.

» Obrdbka pozostatych wymiardw jest opisana w Rozdziale 3.

+ Dla wiercenia poziomego dodatkowo nanies¢ wymiar wiercenia [§4] i wymiar
wiercenia ] na plan obrébki

4.1.7) Ustawienie zderzakéw

+ Zderzaki wahadtowe zamocowac na liniale i oznaczy¢ barwnymi naklejkami.
(przy PRO-CENTER sa w wyposazeniu odpowiednie naklejki)

* Przenies¢ oznaczenie i typ liniatu na plan obrdbki.

* Na linii ponad zderzakami nanies¢ wymiary, na jakie zderzaki majag by¢ ustawione.

4.1.8) Gotowy plan obrébki wltozy¢ do przezroczystej folii i zawiesi¢ na péice
planéw produkcyjnych przy maszynie.
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Blum 4 - Praca z PRO-CENTER

4.2. - Zestawienie (Obrobka - Gtowice wiertarskie- Liniaty)
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Blum 4 - Praca z PRO-CENTER

Gtowica wiertarska Liniat
MB |MPH|MPV| D [Sy H|Sr V[BOX ST LR | H Vv
Zawias ® * O |0
Prowadniki na o o OO
kotki
Prowadnik
krzyzakowy ® ® O o
@ e
Z ° ° olo
Szyna korpusu
®||,
/ Rzedy otwordw o @) e  O|O
o O
Gtlowica wiertarska Liniat
MB |MPH|MPV| D [SYH |SYV [BOX ST LR| H \Y,
H>§/ Kotek O ® ® O
\9@% Ztacza korpusu o () O
\% Ztacza korpusu L o @)
@@ K Ztacza korpusu o o
Q Mocowanie
frontu
METABOX [ o O
o @)
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4 - Praca z PRO-CENTER

4.3. - Przeglad gtowic wiertarskich

4.3.1) Informacje ogolne

a) Mocowanie gtowic wiertarskich

 Statyw do glowic zamontowac na Scianie, stole lub na pétce

b) Ustawianie diugosci wiertta

Wazne

Catkowita dtugos¢ wiertta (od ostrza do sruby regulacyjnej wiertta)
powinna wynosic¢ dla

- wiercenia pionowego X=57 mm

- wiercenia poziomego X=77 mm

Regulacja

 Ustawi¢ dtugosé przez przekrecenie sruby regulaciji wiertta przy pomocy srubokretu.

‘ ‘ c) Mocowanie wiertta we wrzecionie

Uwaga!
A Przed wymiang wiertet zdja¢ glowice z maszyny!

* Poluzni¢ srube mocujgca przy pomocy klucza imbusowego.

» Wiozyc wiertto we wrzeciono
(ptaska powierzchnia uchwytu wiertta powinna znalez¢ sig na przeciw sruby
mocujacej)

» Dokreci¢ srube mocujaca

Wazne

! W pozostate, wolne wrzeciona wiozy¢ zaslepki, aby uniemozliwi¢
zanieczyszczenie wrzecion i samoczynne odkrecanie sie srub
mocujacych.

d) Mocowanie matryc na ramieniu do wprasowywania
* Matryce osadzi¢ na dwdch wkretach mocujacych [[)] na ramieniu docisku

« Sruby mocujace [f&) dokreci¢ tak, aby matryca byta pewnie zamontowana

Ustawi¢ pozycje matrycy:

» Odkreci¢ sruby mocujgce [N

» Skorygowac pozycje matryc poprzez regulacje Srub regulacyjnych

« Sruby mocujace [f)) ponownie lekko dokreci¢
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4 - Praca z PRO-CENTER

4.3.2) Gtowica-MB: MZK 2000
a) Gtowica do wiercenia pod zawiasy standardowe
» Gtowica 3-wrzecionowa

» Z ogranicznikiem gtebokosci wiercenia (13 mm)

» Patgk do mocowania matryc

* Wiertto:
GY..2x 9 8mm lewe

B) .. 1x D 35 mm prawe

» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne

4.3.3) Glowica-MPH: MZK.2100 do kotkéw i ztgczy meblowych
+ Glowica 2-wrzecionowa
» Patak do mocowania matryc

* Wiertto:
@ .. 1x 9 10 mm lewe
(B) .. 1x D 10 mm prawe
lub
(B) .. 1x @ 25 mm prawe

* Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo s3g czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne

4.3.4) Glowica-MPV: MZK.2110 do prowadnikow krzyzakowych i ztaczy
meblowych

* Glowica 2-wrzecionowa

» Patak do mocowania matryc

* Wiertto:
@.. 2x @ 5mm lewe
lub

G .. 2x @ 10 mm lewe
» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:

obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne
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4.3.5) Glowica -D: MZK.2400 do potaczen kotkowych
» Gtowica 3-wrzecionowa

* Wiertto:
Q.. 2x @ 8 mm lewe
(B) .. 1x 9 8 mm prawe
lub
G .. 2x @ 10 mm lewe
(B).. 1x @ 10 mm prawe

» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne

4.3.6) Glowica-SYH: MZK.2200.01 do wszystkich prowadnic korpusu Blum
» Gtowica 8-wrzecionowa

* Wiertto:
&Y. 4x @ 5 mm lewe
(B ... 4x D 5 mm prawe

» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne

4.3.7) Glowica-SYV: MZK.2810.01 do grupy lub rzedéw otworéw
» Gtowica 9-wrzecionowa
* Wiertto:
@.. 4x @ 5 mm lewe
(B) .. 5x D 5 mm prawe
» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:

obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne
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tylnych

* Wiertto:
Q... 1x
[E) ... 1x
(® .. 1x
) .. 1x

» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne

Wazne

» Gfowica 5-wrzecionowa
» Z ogranicznikiem gtebokosci wiercenia

» Patgk do mocowania matryc

g 10 mm lewe
@ 10 mm prawe
@ 20 mm prawe
@ 20 mm lewe

4.3.8) Glowica-BOX: MZK.2230 do wszystkich oku¢ frontu METABOX i scianek

W przypadku mocowania relingdéw nalezy najpierw zatozyc okucia do religu, a

nastepnie osadzi¢ mocowanie frontu.

« Gtlowica 3-wrzecionowa

» Gtowica wiertarska nie moze byé zmieniona

» Wiertto:

W ..2x J.. mm lewe

GB).. 1x 9. mm prawe
Wazne

Diugos¢ wiertta dla @ 8 i @ 10 mm wynosi 77 mm.

4.3.9) Glowica-H: M65.26XX jednostka wiercenia poziomego do potgczen
kotkowych, $rub, ztacz do korpusoéw i ztacz meblowych

Dla @ 5 mm stosowa¢ bezwzglednie wiertto o di. 57 mm!
W tym przypadku nalezy przy ustawianiu doliczy¢ 20 mm (np. dla

glebokosci wiercenia 25 mm ustawiamy 45 mm).

» Oznaczenie uchwytu wiertarskiego:
obracajace sie w lewo sg czerwone
obracajace sie w prawo sg czarne
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4 - Praca z PRO-CENTER

4.4. - Przeglad liniatéw

4.4.1) Informacje ogolne

a) Mocowanie liniatu

* Montaz uchwytdw liniatu na stole roboczym:

- Zamontowac¢ jeden uchwyt liniatu na blacie stotu roboczego

- Drugi uchwyt liniatu przymocowaé do podtoza

- Liniat ustawi¢ pionowo w dolnym uchwycie, a gorng czes¢ wpia¢ do uchwytu na stole
roboczym.

* Montaz mocowania liniatu na statywie:

- mocowania linialtu zamocowac na pionowych profilach statywu po lewej i prawe;j
stronie

- liniat zawiesi¢ poziomo na mocowaniach

b) Przygotowanie zderzakow

» Zderzaki wahadtowe ustawi¢ na wybrany wymiar i zacisnac.

4.4.2) Liniat-ST: MZL.2000 Liniat standardowy
» Podziatka wychodzi z punktu 0 symetrycznie po 850 mm

« Liniat uniwersalny stosowany przy wierceniu pionowym

4.4.3) Linial-U: MZL.2010 Liniat obrotowy
+ Skala od 0 mm do 850 mm
* Liniat mozna osadzi¢ albo po lewej, albo po prawe;j stronie.
Do wiercenia po odpowiedniej stronie nalezy go odwrdcié.
Stad wynika duza doktadnos¢, poniewaz zderzaki musza by¢ tylko raz natozone.
 Ustawienie punktu 0
W celu zniwelowania réznic miedzy wymiarem drzwi a wymiarem korpusu mozna
ustawi¢ punkt 0. Zderzaki nie musza by¢ z tego powodu przestawiane.
Regulacja
» Poluzowa¢ srube zaciskowg kluczem imbusowym i ustawi¢ regulowang czesé na

zgdany wymiar.

» Dokrecié srube zaciskowa.
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4 - Praca z PRO-CENTER

4.4.4) Liniat-LR: MZL.2080 Liniat do rzedu otworéw
» Dwuczesciowy
» Skala na strone wynosi 850 mm

» Punkt 0 liniatu kazdorazowo pokrywa sie z zewnetrznym wrzecionem gtowicy
wiertarskiej SYV

» Ustawienie punktu 0
Aby pierwszy otwodr otrzymaé np. od 8 mm, nalezy punkt O ustawi¢ na 8 mm.
Ustawienie zderzakéw nie musi by¢ zmieniane.

Regulacja
* Poluzowac srube zaciskowg kluczem imbusowym i ustawi¢ regulowang czesé na
zgdany wymiar.

» Dokrecié¢ Srube zaciskowa.

4.4.5) Linial-H: Liniat horyzontalny MZL.2060

» Podziatka symetryczna od punktu 0 do 850 mm

 Ustawienie dowolne dla wiercenia poziomego

« Liniat ten nalezy stosowaé bezwzglednie przy wierceniu poziomym

Wskazoéwka
! Nie mozna stosowaé zderzaka MZR.1200 do tego liniatu!

4.4.6) Liniat-V: MZL.2090 Liniat przedtuzajacy
» Wymiar koricowy dla liniatu podstawowego po przedtuzeniu od punktu 0 mm do
2550 mm

Montaz:
* Potaczy¢ liniat przedtuzajacy z linialem w maszynie

« Scisnaé przy pomocy $ruby zaciskowej

Wazne
! Liniat przediuzajagcy bezwzglednie podpiera¢ przy pomocy podtrzymki
liniatu!

4.4.7) Podtrzymka liniatu: Podtrzymka liniatu MZV.2100 do liniatu
przedtuzajacego

* Przykreci¢ do stotu podtrzymke liniatu w jednej trzeciej dtugosci liniatu tgcznie z
przedituzkg (patrzac od str. zewnetrznej) Podiozy¢ klocek drewniany grubosci 40 mm.
(Wkrety do ptyty widrowej 6x50 z tbem ptaskim)

Wazne

! Nalezy zwrdécié uwage na to, aby skala na podtrzymce liniatu zgadzata
sie z tg na stole roboczym PRO-CENTER 2000! Uwzgledni¢ takze zakres
przestawiania stotu roboczego!

» Przed regulacjg stotu roboczego poluzni¢ dzwignie zaciskowg na podtrzymce liniatu.
Nastepnie ponownie zacisnag.
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5 - Konserwacja i wlasciwe uzytkowanie

5.1. - Konserwacja

5.1.1) Konserwacja
» Maszyne oczyszczac regularnie z pytu i kurzu
» Brud i resztki wody, zbierajace sie w filrze powietrza [{Bf)] regularnie oprézniac¢

» Kontrolowac regularnie przewody elektryczne oraz sprezonego powietrza

5.1.2) Wymiana uszkodzonego sprzegta gtowicy

UWAGA
Zuzyte lub uszkodzone czesci natychmiast wymienic!

Stosowac tylko oryginalne czesci firmy Blum!
» Zdemontowac¢ uszkodzone sprzegto przy pomocy ptaskiego srubokreta.

» Nowe sprzegto wsuwac na wat, az z gory bedzie widoczna jego gérna czesc.
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6 - Co zrobi¢, gdy ...?

6.1. - Co oznaczajg poszczegdlne sygnaty swietlne

Blad

Przyczyna usterki

Usuwanie usterki

Uwagi

Lampka kontrolna
nawiercania
pionowego szybko
mruga

%0
g o

Lampka kontrolna
nawiercania
pionowego mruga
powoli

N ‘ /

o0

TN

9

Lampka kontrolna

nawiercania

poziomego mruga
\é/

© / | AN

9

Obie lampki
kontrolne migaja
powoli

Pokretto niedokrecone

Przycisk wyboru opcji [(FE)] ustawiony
na poz. "Wiercenie pionowe" i ramie
do wprasowywania jest opuszczone
na dot

Maszyna zostata ustawiona na
wiercenie poziome, ale ramie do
wprasowywania jest przesuniete na dot

Uchwyt mocujacy gtowicy dokrecaé
tak dtugo, az lampka kontrolna przestanie
mrugac

Ramie do wprasowywania odchyli¢ do
gory

Ramie do wprasowywania odchyli¢ do
gory

a) Przy przestawianiu z wiercenia pionowego na poziome:

Docisk wiercenia poziomego nie jest
przestawiony na dét

Liniat horyzontalny nie jest natozony

Stét roboczy nie jest ustawiony na
pozycji "H"

Docisk wiercenia poziomego przestawié¢
na dot

Zatozyé liniat horyzontalny

Stét roboczy ustawié na pozyciji "H"

b) Przy przestawianiu z wiercenia poziomego na pionowe:

Docisk wiercenia poziomego nie jest
podniesiony do gory

Stét roboczy ustawiony jeszcze na
pozycji "H"

Docisk wiercenia poziomego podniesé do
gory
Stét roboczy ustawié na inng pozycije

lub liniat horyzontalny zamienié na liniat
standardowy
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6 - Co zrobi¢, gdy ...?

6.2 - Btedy przy wierceniu pionowym

Blad

Przyczyna usterki

Usuwanie usterki

Uwagi

Nieprawidtowa
gtebokos¢
wiercenia

Nawiercenia sg
mimoosiowe lub
w niewtasciwym
miejscu

Rewolwer gtebokosci wiercenia jest na
ztej pozyciji

Wiertta sg za dtugie lub za krétkie
Wiertta nie sg wsuniete do korica we
wrzeciona

Grubosc¢ obrabianego materiatu nie

odpowiada wymaganej wartosci (np. 15
mm zamiast 16 mm)

Maszyna napotkata jakis przedmiot

Przycisk posuwu zostat zwolniony
przed uzyskaniem wiasciwej
gtebokosci wiercenia

Zderzaki wahadfowe na liniale
ustawione nieprawidtowo

Liniat jest krzywo zamocowany lub
niezacisniety

Miedzy liniatem a obrabianym
materiatem znajdujg sie widry

Stét roboczy jest ustawiony
nieprawidtowo

Przedtuzenie liniatu nie jest
zamocowane prawidtowo

Stét roboczy nie jest zacisniety
Materiat obrabiany zostat Zle

(niedoktadnie) docisniety do liniatu i do
zderzakoéw

Rewolwer ustawi¢ na odpowiednig
grubos¢ materiatu

Diugos¢ wiertta ustawi¢ na 57 mm
Wrzeciona oczysci¢ z brudu i wsunaé
ponownie wiertto

Skontrolowaé grubos¢ obrabianego
materiatu

Ewentualnie przestawi¢ zderzaki na
rewolwerze

Przedmiot usungé
Przycisk posuwu trzymac tak dtugo, az
osiggnieta zostanie wtasciwa gtebokosé

posuwu

Sprawdzi¢ potozenie zderzakdw i w razie
koniecznosci skorygowaé

Zwréci¢ uwage na to, aby liniat byt czysty
przy mocowaniu

Oczysci¢ bréd i widry
Stét roboczy ustawié na prawidtowa
pozycije

Skontrolowaé¢ mocowanie liniatu
i podparcie

Docing¢ stét roboczy dzwignig dociskowa

Zwréci¢ uwage na to, aby materiat
doktadnie przylegat do liniatu i zderzakéw

Stosowac zderzaki
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6 - Co zrobi¢, gdy ...?

Btad Przyczyna usterki Usuwanie usterki Uwagi
Okucia nie dajg Cisnienie powietrza jest zbyt niskie Cisnienie powietrza musi wynosi¢ 6 baréw | brak
sie wprasowac lub
wprasowuijg sie Matryca i ramie do wprasowywania Sprawdzi¢ zamontowanie matrycy brak
ciezko napotykajg przedmiot
Skontrolowaé wymiar wiercenia
Powierzchnia obrabianego materiatu Zeszlifowaé powierzchnie Zastosowacd
jest zbyt twarda rozwiertaki
nasadowe
Nawierty sg zbyt ptytkie patrz Punkt ,Gtebokos¢ wiercenia nie jest | brak
osiggana“
Srednice nawiertéw sg za mate Skontrolowaé wiertta i w razie potrzeby brak

Nawiercone otwory
sg za duze, owalne
lub poszarpane

Wiertta zatrzymujg
sig w drewnie

Matryca jest przestawiona lub
obrécona

Materiat obrabiany jest przesuniety

Srednica wierta jest zbyt duza
Wiertta sg skrzywione
Wiertta sa tepe

Predkosc¢ posuwu podczas wiercenia
jest zbyt duza

Wiercenie przelotowe

Obrdbce poddany zostat niewtasciwy
materiat

Predkosc¢ posuwu podczas wiercenia
jest zbyt duza

Wiertta sa tepe

Nie wzieto pod uwage typu wiertta
(lewoskretne i prawoskretne)

wymienié

Ustawi¢ matryce

Tak ustawi¢ dociski pneumatyczne, aby
docisniecie byto wystarczajgce
Skontrolowa¢ wiertta

Wymieni¢ wiertta

Wiertta naostrzy¢ lub wymienié

Poprawnie ustawi¢ punkt hamowania
kolumny

Uzy¢ wiertet przelotowych

Obrabia¢ jedynie materiaty z drewna, ptyt
widrowych lub sztucznie powlekane

Poprawnie ustawi¢ punkt hamowania
kolumny

Wiertta naostrzy¢ lub wymienié
Lewoskretne wiertto umiesci¢ we

wrzecionie oznaczonym na czerwono,
prawoskretne w oznaczonym na czarno
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6 - Co zrobi¢, gdy ...?

6.3. - Btedy wiercenia poziomego

Blad

Przyczyna usterki

Usuwanie usterki

Uwagi

Nieprawidtowa
gtebokos¢
wiercenia

Nieodpowiednia
pozycja wiercenia

Gtebokos¢ wiercenia ustawiona
nieprawidtowo

Zta dtugos¢ wiertet

Wiertta nie sg wsuniete do korica we
wrzeciona

Jednostka wiercenia poziomego jest
wypetniona widrami

Wymiar wiercenia ustawiony
nieprawidtowo

Zderzaki sg ustawione nieprawidtowo
na liniale

Miedzy liniatem a obrabianym
materiatem, wzglednie pod nim,
znajdujg sie widry

Giebokos¢ wiercenia ustawi¢ prawidtowo

Diugos¢ wiertta powinna wynosi¢ 77 mm

Oczysci¢ wrzeciona i zastosowac zaslepki
do nieuzywanych wrzecion

Otworzy¢ pokrywe jednostki wiercenia
poziomego i oczysci¢ z widrow

Skorygowac ustawienie, dokreci¢ Srube
zaciskowg

Skontrolowaé pozycje zderzakdw i w razie
koniecznosci skorygowac ich potozenie

Oczyscic z widrow

1
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7 - Schematy

:lolum

7.1. - Schemat elektryczny 1x 230 V 50 Hz
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7 - Schematy

7.2. - Schemat elektryczny 3x 400 V 50 Hz
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7 - Schematy

:lolum

7.3. — Schemat elektryczny
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7 - Schematy

:lolum

7.4. — Schemat pneumatyczny
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Blum Notatki

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-NpUCcaZioyHbIA 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&vnua SIXTPNONG Kol TOTIoBETNONG

IT Macchina forainseritrice

LV UrbSanas un furnituras iestradasanas iekarta
LT Grezimo-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

SiY Borr- och beslagsmonteringsmaskiner

SK Vftaci a lisovaci stroj

SL Vrtalni stroj in stroj za okovje

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

HU Furé- és vasalatbeprésel6 gépek
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Blum Polska Sp. z o.0.
ul. Poznanska 16

62-020 Swarzedz - Jasin,
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Telefon: +48 61 895-1900
Fax: +48 61 895-1901
E-mail: info.pl@blum.com

Julius Blum GmbH
Beschléagefabrik

6973 Hochst, Austria
Tel.: +43 5578 705-0
Fax: +43 5578 705-44
E-Mail: info@blum.com
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