MINIPRESS PRO

Guarde sempre as instrucoes 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 Orientagao
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T-handle hex wrench 4x150 metric
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Dispositivo de seguranca:
Nao remover estas pecas e, em caso de danos, T-handle hex wrench 3 metric
substituir imediatamente por pecas originais. DIN 911
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C - Indicagées de leitura

C.1 - Manuseio das instru¢des de servico

» Guarde sempre as instrucdes de servigo.

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

» Recomendamos utilizar o gréfico de orientagao para facilitar a identificagcéo das partes descritas.

 Os capitulos estéo identificados com uma letra maiuscula ou digito para facilitar 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 observacao. A nao observacao desta nota pode prejudicar pecas da maqui-
' na de montagem e a peca a ser trabalhada: a maquina pode perder suas condicoes plenas operacionais ou a peca

a ser trabalhada ficar inutilizavel.

Estas designacdes de pecgas tém referéncia direta com o capitulo onde estédo basicamente descritas. Por exemplo, o item é
descrito no Capitulo 2.

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

Antes de iniciar a operagéo, as instru¢des deverao 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 de possiveis ferimentos por uso inadequado.
Além do mais, as instrugdes contém importantes informagdes sobre a manutengéo da maquina.

As instrugdes de operagéo corresponderam ao mais novo padréo destas linhas de construgdo no momento da impresséo. Possiveis
pequenas variagoes, provenientes do continuo desenvolvimento de construgdo da maquina, ndo séo de todo excluidas. As instru-
¢cOes de operagédo sdo um importante componente da maquina de montagem e devem ser repassadas ao novo proprietario por
ocasido 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 prestagoes de servigos ou atos semelhantes, como a fabricacao de um
determinado modelo.
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D - Avisos de seguranca

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.

* Riscos residuais, devido ao movimento da fresa de broquear, permanecem para o operador e pessoas secundarias, em especial
no momento da remogéo de dispositivos de seguranca e na falha de elementos de comando.

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

D.2 - Adesivos de seguranca

EE Antes de colocar a maquima em funcionamento, ler as instrugcdes de operacéo e as indicagbes de seguranga.

Utilize sempre éculos de protegao apropriados durante o trabalho.

Utilize sempre protecao de ouvidos apropriada durante o trabalho.

Somente uma pessoa deve operar esta maquina.
@ A posi¢ado de trabalho é diante da maquina.

As conexdes elétricas da maquina de montagem, assim como cada atividade no dmbito elétrico da maquina, devem ser
é efetuadas somente por um eletricista autorizado.
Para qualquer reparo, desligar a maquina das redes elétrica e de ar comprimido (plugue / acoplamento instantaneo).

Evitar qualquer contato com as méaos ou objetos na area das brocas ou da haste giratéria durante o processo de furagcao

ou prensagem.
X Nao retirar dispositivos de protecéo - Perigo de ferimentos!

Evitar o contato das méos na area de perigo. - Perigo de prender as maos.

Laser Classe 2M - Nunca olhe na direcao do feixe do laser. A radiacéo pode causar danos aos olhos!

LASER
RADIATION

do not look
into the
laser beam

LASER CLASS 2

D.3 - Utilizagéo de acordo com as especificacdes

« A finalidade projetada para o emprego da maquina de montagem € a furagéo e colocagao da ferragem em pecas de madeira
a serem trabalhadas, cartdo prensado ou madeiras revestidas de material plastico. A maquina de montagem deve ser utilizada
somente nas areas industrial e artesanal. A maquina € preparada somente para operacao estacionaria. O fabricante ndo assume
qualquer responsabilidade para outras utilizagdes ou utilizagées que ndo estdo descritas nas instru¢des de operacao!

+ A finalidade prevista de emprego do tragcado luminoso é localizar as dimensdes e a posicao sobre a pega a trabalhar.
Somente madeira ou Pressspan, que ndo séo reflexivos, podem ser utilizados como peca a trabalhar. E proibida a utilizagéo de

materiais reflexivos e revestidos.

» A maquina nédo é a prova de explosdes. Nao instalar nas proximidades de oficinas de pintura.
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D - Avisos de seguranca

D.4 - Indicacdes de seguranca

 Antes da substituicdo de qualquer ferramenta, atividades de reajustes ou ao trabalhar na area das brocas, colocar o interruptor
principal na pos. 0 e desconectar a maquina da rede de ar comprimido.

» Durante o trabalho, deverao ser utilizadas somente ferramentas de perfuragéo afiadas. Apertar firmemente as brocas.

» Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pecas que excedam a bancada de trabalho. Montar mesa de suporte maior
ou utilizar bases.

* Fixe a peca a ser trabalhada durante a usinagem! Utilize os fixadores da maquina de montagem ou, se estes nao forem suficien-
tes, dispositivos de fixagao apropriados.

* Utilize roupas de trabalho adequadas.

» Antes de iniciar qualquer trabalho, controlar todas as instalagcdes de seguranca 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.

» Apos a finalizagéo do trabalho, coloque sempre o interruptor principal na POS. 0

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

» Modificagdes e transformacdes na maquina ndo devem ser arbitrariamente efetuadas.

+ Qualquer posto de servigos Blum estd a disposi¢éo para responder perguntas ou solucionar problemas.

« Utilizar prote¢éo de ouvidos.

+ O local de trabalho deve ter iluminagéo suficiente.

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

D.5 - Emissao de ruidos

O complemento segundo a DIN EN ISO 11202 com CEN -TC 142 de valor determinado de emissdo mais especifico da mesa de tra-
balho LpA amonta um ruido operacional de 85 dB(A). O complemento segundo a EN ISO 3746 com CEN-TC 142 de nivel de potén-
cia acustica LWA amonta um ruido de trabalho de 92 dB(A). A constante incerteza de medicao K é de 4 dB (A).

Foram considerados os seguintes complementos especificados pelo CEN - TC142 para melhor obter uma categoria de preciséo de 3
dB:

O fator de corregdo ambiental K3A € 4 dB. A diferenga entre o nivel de ruido estranho de presséo acustica e o nivel de ruido de
presséao acustica em cada ponto de medigéo é 6dB. De acordo com as consideracdes da ISO 7960 secdes 0 a 4, as condi¢des de
medicéo especificas da maquina foram:

Broca: 1 broca dobradiga caneco d= 35 mm; t= 12 mm, n= 2890 U/min
2 brocas para bucha d= 8 mm; t= 12 mm, n= 5600 U/min
Peca a trabalhar: aglomerado 300 x 700 x 19.
Posigcéo do microfone: em 1 m de distancia centralmente diante do eixo de perfuragdo em 1,5 m de altura.
Nota:

Os valores indicados séo valores emitidos e com isso ndo podem representar simultaneamente valores de local de trabalho seguros.
Ja que néo ha correlagéo entre valores emitidos e valores do local de trabalho, estes ndo poderéo ser utilizados com confianga para
constatar se ou se quaisquer outras providéncias séo exigidas. Fatores que possam influenciar o valor atual do local de trabalho
contém a duragéo dos efeitos, a particularidade do espaco de trabalho, outras fontes de ruido, a quantidade das maquinas e outras
influéncias adjacentes. Mesmo assim, os valores confiaveis do local de trabalho podem variar de acordo com o pais. Esta informa-
¢éo, contudo, deve habilitar o usuario a proceder uma melhor avaliagéo de perigos e riscos.

D.6 - Emisséo de poeiras

O valor TRK (concentragao de riscos técnicos) para poeira de madeira € mantido com seguranga nos minimos valores, quando
corretamente ligado a uma instalacéo de sucgé@o. A maquina de montagem € equipada com um adaptador de conexao para tubos
flexiveis com didmetro interno de 50 mm. Com isto ajusta-se uma pressao sub-atmosférica de 1000 Pa junto a velocidade de ar
média maxima exigida de 20 m/seg. Caso uma conexao de sucgéo com didmetro de 50 mm no esteja disponivel, os adaptadores
fornecidos podem ser utilizados.

» A maquina de montagem deve ser conectada em circuito a um sistema de succéo de poeiras. (A conexdo de succéo deve ser
flexivel e dificilmente inflamavel)

» Restos de aparas e poeiras devem ser regularmente aspirados.
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MINIPRESS PRO  +5fuurm
Ser.No.: KC00001 2010
V Hz kW
kg / lbs @ @
Bohr- und Beschlagsetzmaschine
Ref.No.: M54.2000
Julius Blum GmbH - A - 6973

BG Mpo61BHM MaLLWHK

DA Bore- og beslagsszetmaskiner

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 KOI TOTTOBETNONG

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

SV Borr- och beslagsmonteringsmaskiner

SK Vrtaci a lisovaci stroj

SL Vrtalni stroj in stroj za okovje

ES Magquinas para taladrar y de instalacién de herrajes
CS Vrtaci a lisovaci stroje

HU Furé- és vasalatbeprésel6 gépek
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F - Declaragéo de conformidade CE / Dados Téchicos

F.1 - Declaragéo de conformidade CE c €

NGs, a Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, A-6973 Hochst, declaramos em total responsabilidade que o produto
MINIPRESS (M54.xxxx) com os cabegotes porta-brocas (MZK.2000, MZK.2100, MZK.2110, MZK.2200, MZK.2230, MZK.2400,
MZK.2800, MZK.2810) que se refere a esta declaracéo corresponde as seguintes diretrizes CE:

Diretrizes para maquinas CE 2006/42/EG
Normas - EMV-CE 2004/108/EG

Para a implantagéo adequada das exigéncias mencionadas nas diretrizes CE foram empregadas as seguintes normas europeias
harmonizadas: EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 60204-1, EN 349, EN 983

Adicionalmente as seguintes normas: EN ISO 11202, EN ISO 11204, DIN 33893-2

Local indicado: Comisséo especializada em madeira
Locais de inspecao e certificacdo na BG - PRUFZERT
Caixa postal: 800480
70504 Stuttgart / Alemanha
N¢ da confirmacéo do teste de seguranga (GS) 051140
N® da confirmacéo do teste de seguranga (BG): 051141
Héchst, 06/07/2009

4
g.Grad. Herbert Blum Representante da documentagéo:
Diretor Administrativo Eng.Dipl. (ES) Thomas Maier
www.blum.com www.blum.com

F.2 - Dados técnicos

1) Dados Gerais 4) Medida maxima de perfuragao
» Tensao: Plaqueta de Identificagéo » Medida de perfura¢éo do fuso central: 0 - 130 mm
+ Corrente: Plaqueta de Identificagéo
 Bloco de conectores 5) Diametro maximo de perfuracéo
Motor: 1,1 KW
» Velocidade de rotacdo: Plaqueta de Identificagéo « didmetro maximo de perfuragcdo 45 mm
« Consumo de ar: 1,5 litros por ciclo
» Emisséo de ruidos: 80,4 db(A) * brocas vide Catélogo Geral Blum
Importante: conectar na rede um fusivel de seguranga de 16 A. Devem ser utilizadas como acessoérios somente brocas

permitidas pela Blum.
Local de instalagdo para estoque e operacéo:
 Variagéo da temperatura:5 - 40 °C (39,2 - 104 °F) 6) Acessorios
» Umidade relativado ar: 35-55 %
» Acessorios - vide Catalogo geral BLUM
2) Dimensodes e Pesos

Peso: m= 75 kg

Dimensoes: A= 863 mm
L= 936 mm
P= 745 mm

3) Espessuras maximas das pegas a trabalhar
« perfurar somente 45 mm

« colocar ferragem
Conforme a ferragem, no max. 20 a 32 mm
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1 - Instalagdo da maquina de montagem

1.1 - Desembalar e Montar

1.1.1) Espaco de ocupacao da maquina

H= 863 mm

B= 936 mm

T= 875 mm
ATENCAO:

O centro de gravidade da maquina encontra-se na area posterior.

1.1.2) Espaco ocupado pelo assento do cabecote porta-brocas e da régua (op-
cional)

Referéncia: MZA.2600

Hi= 613 mm
H2= 600 mm
B= 1.282 mm
T= 350 mm

1.1.3) Desembalagem da maquina de montagem
* Remover a caixa

» Soltar os elementos de fixagéo

1.1.4) Erguer a maquina sobre a mesa com equipamento de elevacao

ATENCAO:
Elevar a maquina incondicionalmente com guindaste
Nao segurar ou erguer a maquina pelo cap6 do motor!

» Erguer a maquina pelo olhal [{f§)] com equipamento de elevagéo

» Nao instalar ou estocar a maquina em meio de condensacgéo (Umido). O espago
deve estar totalmente seco.

* O local de trabalho deve ser suficientemente iluminado.

1.1.5) Fixar a maquina com parafusos em mesa apropriada

ATENCAO:
A maquina pesa aproximadamente 75 kg.
A mesa deve ser dimensionada de acordo.
» Erguer a maquina para a bancada com equipamento de elevagéo
« Altura de bancada recomendada: 80 - 90 cm
« Fixar a maquina por perfuragdo com os parafusos que estéo incluidos.
(4x DIN 912 M8x30 + 4x apoio de encontro)

10 BA-102/2PT M54.XXXX



1 - Instalagdo da maquina de montagem

1.1.6) Retirar o parafuso com olhal [{K9)!
Nota:

! Retire os parafusos com olhal [{i] para evitar danos a maquina e a peca
a ser trabalhada.

1.1.7) Montar a mesa [(Nj)
* Montar a mesa [{lg§] com os parafusos que vieram incluidos

1.1.8) Montar cabo da manivela

¢ Inserir o 6culo de inspecgéo [{ES)]
» Montar a roda de méo e encaixar o cabo da manivela (R}

1.2 - Conexao na rede de ar comprimido

1.2.1) Encaixar canalizacao de entrada de ar

ATENCAO:
Nos procedimentos seguintes, o agregado perfurador [p#%))
faz um movimento ascendente

+ Conectar a canalizacéo de entrada de ar & unidade de filtro de ar da maquina
* Abrir valvula de vedacéo ({i€)]

Importante:
! No tubo de conexao de ar comprimido deve ser colocado um acopla-
mento rapido na distancia de no maximo 3 m da maquina

1.2.2) Ajustar a pressao de servico [{#J]
» A presséo de servico estd em 6 bar
(Pmin= 5 bar)

(Pmax= 7 bar)
» O consumo de ar por ciclo de trabalho € de 1,5 litros
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1 - Instalagdo da maquina de montagem

1.3 - Conexao elétrica

1.3.1) Conexao elétrica
A maquina vem equipada com um plugue. Caso este ndo possa ser utilizado, um
eletricista devera substitui-lo.

ATENCAO:
A conexao elétrica s6 podera ser realizada por um técnico autorizado.

« Colocar interruptor principal na Pos.0
* Montar um plugue de acordo com as normas nacionais. Deve ser providenciado um
fusivel 16 A na rede (vide Capitulo 12 - Esquemas)

Importante:

A maquina esta preparada para a tensdo de conexao que estiver im-
pressa na etiqueta do cabo de conexao.

Disponibilidade da maquina em tensao de rede divergente - vide Capi-
tulo 12 - Esquemas

1.3.2) Examinar sentido de giro do motor
Estes processos operacionais devem ser executados somente com corrente trifasica
ou forga motriz.
ATENCAO:
Evitar contato na area de trabalho da maquina na fase de operacao
subsequente
* Interruptor principal na pos.l
* Retirar cap6 do motor
« Tocar ligeiramente a tecla de avango
» A ventoinha do motor [{l¢)] deve girar no sentido da seta [{§[V)]

1.3.3) Corrigir sentido de giro do motor

Estes processos operacionais devem ser executados somente com corrente trifasica
ou forca motriz.

O sentido de giro do motor ndo esta de acordo:

* Interruptor principal na pos.0

» Desconectar a maquina

* Inverter a placa reversivel [{§R)] no plugue, pressionando e girando em 180 graus

» Examinar novamente o sentido de giro do motor
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1 - Instalagdo da maquina de montagem

1.4 - Aspiragao do po

1.4.1) Conectar a aspiragdo da maquina

ATENCAO:
A maquina deve ser conectada em circuito a um sistema de succao de
poeiras.

» Encaixar e fixar o cabo espiral com diametro interno de 80 mm [{l&) no tubo de fixa-
¢céo

» A velocidade média do ar do sistema de sucgao deve ser no minimo 20 m/seg.

» Caso uma conexao de sucgé@o com didmetro de 50 mm néo esteja disponivel, os
adaptadores fornecidos poderéo ser utilizados. Ao se realizar a cone-
xa0, deve-se levar em consideragao que a velocidade minima do ar de 20m/s esteja
disponivel na transversal do tubo flexivel com didametro de 50 mm.

L I 2. 1.4.2) Acoplar o sistema de succéao ao comando
T el

A conexao elétrica s6 podera ser realizada por um técnico autorizado.
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ﬁblum 2 - Painel de controle
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2.1 - Painel de controle

2.1.1) Descricao dos elementos de controle

;1)
(2.2)

. [

™~
=

& P

4

Interruptor principal

Tecla de avango

Interruptor dos fixadores

Lampada indicativa de operacéo

ATENCAO:

O interruptor principal nao desconecta a maquina de
montagem da rede de ar comprimido!

Pos.0: a lampada indicativa de operagéo ndo acende. Maquina na ope-
racao de preparacao

- O motor n&o pode ser acionado

- O movimento de subida ndo pode ser executado

Pos.1: a lampada indicativa de operagéo acende. A maquina esta no
modo trabalho

- Perfuragdes e colocacéo de ferragens séo possiveis

- O tragado luminoso acende

ATENCAO:

Para uma longa durabilidade do tracado de luz, o interruptor principal
deve ficar na pos.0, caso nenhum trabalho seja executado.

Com um cadeado comum, o interruptor principal ()] permanece seguro contra fura-
¢Oes ndo autorizadas.

2.1.2) Tecla de avanco [¢#43)

ATENCAO:
Quando se pressionar a tecla de avanco [PJ), evitar todo contato com
as maos na area de trabalho (A) da maquina!

Ao se pressionar a tecla de avanco [, o processo de operagao previamente selecio-
nado sera sempre executado.

e

C

' Ajustar:
D) Pressionar interruptor principal na pos.0 + tecla de avanco [
%/

Perfurar:
Pressionar interruptor principal na pos.1 + tecla de avanco [(Z¥4)]

!
O«

N

Colocar ferragem:
Pressionar anel giratério oscilado + tecla de avanco [¥3)

<
/)

2.1.3) Interruptor dos fixadores [(J)]

i

i
U

Pos. ligar fixadores:

Pressionando-se a tecla de avanco os fixadores entrardo automatica-
mente em atividade. Com um breve toque no interruptor dos fixadores [¢¥)]
estes[EH)] serdo novamente liberados.

Pos. desligar fixadores:

Ao se pressionar e girar o interruptor dos fixadores para a pos. §, 0
fixador serd desligado. Pressionando-se a tecla de avanco [, os fixadores
permanecerdo em atividade.

14 BA-102/2PT M54.XXXX



3 - Manuseio da maquina

3.1 - Unidade vertical de perfuracéo

3.1.1) Substituicao do mecanismo

Interruptor principal na pos. 0

+ Soltar manopla de aperto[gl)] girando a esquerda

» Erguer e puxar para frente a unidade de aperto pela manopla [€K)]
 Retirar o cabecote porta-brocas da guia e descartar

» Empurrar o cabecgote desejado na guia até o encosto

ATENCAO:
Perigo de ferimentos causados por danos do acoplamento. Apertar
manopla de aperto, antes de colocar a maquina em operagao

* Com a manopla [EK) mover a unidade de aperto para baixo

» Apertar a manopla de aperto [€R))]

« Verificar se 0 mecanismo esta fixo. Se o mecanismo néo estiver fixo, 0 acoplamento
podera se romper (Para a substituicio do acoplamento [Ehl), vide item 9.1.3)

3.1.2) Substituicao da régua

* Interruptor principal na pos. 0

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

» Descartar a régua [CF2)

+ Enganchar a régua [EJ) desejada com o pino indexador no furo oblongo especifico
e deslizar totalmente para tras

« Girar parafuso de aperto [E})]

Importante:

Certificar-se de que a régua esteja limpa e que nao tenha sido
aper- tada fora do esquadro. O rebaixo na régua Standard deve indicar
para frente
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3 - Manuseio da maquina

3.2 - Ajustar bancada de trabalho para a medida de perfuragéo

3.2.1) Ajustar medida de perfuracao

 Soltar o dispositivo de aperto [{Ki)]
* Ajustar a medida desejada com roda de mao [{H))]
« Fixar o dispositivo de aperto [{Ki)]

3.3 - Ajustar fixador

3.3.1) Ajustar fixador a espessura do material
* Abrir parafuso de aperto

« Ajustar o fixador [EHe)] de tal forma que a distancia entre a peca a ser trabalhada e o
apoio do fixador seja de no maximo x =3 mm

 Apertar parafuso de aperto

3.4 - Ajustar profundidade de perfuracéo

3.4.1) Ajustar profundidade de furacao
« Colocar o interruptor principal na pos. 0
» As posi¢oes de perfuragdo para as espessuras 16 e 19 mm da peca a ser trabalhada
ja sao pré-equipadas.
« Girar o comando rotativo do revélver na posicao desejada. A profundidade de
perfuracédo esta assim ajustada.
Importante:
! A preparacao de outras medidas esta descrita no item 4.1.2 "Preparar
revolver para o ajuste da profundidade de perfuragao”.

3.5 - Ajustar velocidade do curso

3.5.1) Ajustar a velocidade do curso [£X3)

+ mais rapida: girar parafuso [El)] para a esquerda
* mais lenta: girar parafuso [€Rs)] para a direita

A velocidade do curso deve ser reduzida em pegas com espessura superior a 19 mm.

3.5.2) Examinar freio do curso

O freio do curso efetua a frenagem da velocidade do curso momentos antes da
introdug&o da broca na madeira. (Isto proporciona uma longa durabilidade da broca e
furages livres de fendas)

* Interruptor principal na pos. 0

» Manter livre a area de trabalho (A) da maquina.
» Pressionar a tecla de avanco [P e observar o movimento do curso.
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3 - Manuseio da maquina

3.5.3) Ajustar o freio do curso [EXj§)
O ajuste do freio € efetuado girando-se o parafuso [Elg] no cilindro.

* Girar parafuso (€] para a direita:
efetua a introdugéo mais lenta da broca

« Girar parafuso [€¥g] para a esquerda:
efetua a introdugé@o mais rapida da broca

3.6 - Ajustar o tipo de operagéo

ATENCAO:
Colocar o interruptor principal ([PX)) na pos. 0!
3.6.1) Interruptor indicativo [§X3] “Perfurar” ou “Perfurar e colocar ferragem*“

» Acionar a tecla de avanco (2%
» Colocar o interruptor indicativo [€)3)] na posicéo desejada

Pos. A - Perfuracao
% O curso de retorno da maquina é limitado.

A unidade de perfuracéo vertical faz o curso total.

%4_ Pos. B - Perfuragao ou colocacao da ferragem

» Soltar a tecla de avanco [¥4)

3.7 - Perfuragéo e colocagéo da ferragem

3.7.1) Montagem de dobradicas para moveis, dispositivos de unidao para moveis
e ferragens frontais METABOX e TANDEM

* Instalar mecanismo (vide ltem 3.1.1)
* Introduzir a régua [
 Ajustar bancada de trabalho

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

« Ajustar o fixador (vide ltem 3.3.1)

« Ajustar a profundidade de perfuracao [} (vide ltem 3.4.1)

+ Posicionar o interruptor indicativo na posi¢édo “Perfurar e Colocar*
(vide Item 3.6.1)
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3 - Manuseio da maquina

3.7.2) Fixar a ferragem (&g na matriz

\ 3.7.3) Deslocar a peca a trabalhar para o encosto articulado [(:§))]

S S Importante:
4 4 . A s = -
%» / %» ! Em pecas rebaixadas e nas com raios, a superficie de encosto podera
b =y ; : : :
o Pk V‘i: ser ampliada, articulando-se previamente a valvula de encosto.
NNl il

s
\ —
@
/K
==\
\

\_/
\/

\f"o/ R U N
[ < 1 |

§ )
por.

3.7.4) Deslizar a peca a trabalhar para o tracado de luz

3.7.5) Perfurar
ATENCAO:
Certifique-se de que nenhum objeto, a ndo ser a peca a trabalhar, esteja

A na area de trabalho da maquina. Evitar qualquer manuseio na area de

trabalho (A) da maquina.

* Interruptor principal na pos. 1

« Interruptor do fixador na pos. §

+ O anel giratério deve estar voltado para cima.

» Manter a pecga a ser trabalhada fora da area de perigo (A) e pressionar contra o

encosto articulado [}
* Pressionar a tecla de avanco [, até atingir a profundidade de perfuragéo.
+ Soltar a tecla de avanco [@H.

3.7.6) Fixacao da dobradica por presséao
ATENCAO:
Qualquer manuseio ou outros objetos na area de trabalho (A) da maqui-
na sao proibidos

» Manter a tecla de avango pressionada, até que a dobradica
esteja totalmente fixada.
» Soltar a tecla de avanco (¥4
« Girar o anel giratério para baixo
 Soltar os fixadores com um toque no interruptor [X€)]
 Retirar a pega de trabalho da bancada ou deslocar para o préximo encosto [EH)]
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4 - Preparar a profundidade de perfuragéo

4.1 - Preparar revolver para ajustar a profundidade de perfuragéo

As posicoes de perfuracéo para as espessuras de pranchas de 16 e 19 mm séo prepa-
radas na fabrica.
2 medidas podem ainda ser preparadas adicionalmente.

» Erguer o comando rotativo do revélver{€l)]

O revdlver encontra-se na lateral traseira da maquina
* Retirar o revolver

Dois parafusos estéo previamente ajustados com as medidas de 16 € 19 mm.
Os parafusos disponiveis (X,Y) podem ser ajustados.

» Ajustar a medida com chave de boca e fixar o parafuso com contra-porca
* Verificar dimensao com prova de perfuragéo
» Marcar o comando rotativo do revolver [€f) com os adesivos atribuidos
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5 - Trabalhando com a maquina de montagem

5.1 - Elaborando um plano de preparagéo

5.1.1) Determinando o cabecote porta-brocas e a régua
Nota:
! Para um melhor entendimento, veja os procedimentos descritos a se-
guir - o plano de preparacao ja elaborado manualmente.
» Na sinopse das paginas xx, xx e xx, selecione 0 mecanismo e a régua neces-
sarios para o caso de montagem desejado.

5.1.2) Obtendo modelo do plano de preparacao

TEm
|
G

* Preencher os dados do cabegalho
Significado dos simbolos:

=

s

[u}
[

Registrar designacgao da peca

ujlll
1]

%

Registrar processo de operagéo

Registrar data da elaboracao

Registrar observacoes

Registrar nimero de série

Registrar quantidade de paginas

SO S i= @

5.1.3) Criar um esboco da peca a trabalhar sobre o plano de preparacao

E‘D

 Criar um esbogo manual ou copiar um desenho sobre o plano de preparagéo

# & ¢ o {{T

7loluarm

5.1.4) Colocar o cabecote porta-brocas na maquina
» Adotar a identificagé@o por cores do cabegote porta-brocas selecionado no plano de
preparagéo
» Assinale nos campos

[] % Perfuracéo

o
[] %4- Perfuracéo e colocacéo

Marcar se o interruptor indicativo [€§)] foi posicionado em furagéo vertical ou furagéo
horizontal e colocar ferragem.

Sifa@

4 4 4 4
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5 - Trabalhando com a maquina de montagem

5.1.5) Ajustar profundidade de furacao

J - » Acatar a indicagao da profundidade de perfuragéo (cores) no plano de preparagéo.
-]

A profundidade de perfuragcdo 13 mm para espessuras de pegas a trabalhar de 16 e
19 mm ja vem preparada e assinalada com as cores vermelha e amarela.

nlll
%{

111
@/

» A preparagédo de outras espessuras de pecas a trabalhar séo descritas no Capitulo
4.

7ol

5.1.6) Ajustar bancada de trabalho

» Registrar medida de perfuragdo no plano de preparagao

» A preparagéo de outras dimensoes € descrita no Capitulo 4.

AL
$T;G & 4 9

7ol
5.1.7) Ajustar os encostos articulados ((:§))]
" « Ajustar os encostos articulados [EK)] na régua [E#] e marcar com os adesivos
R Oy coloridos
- _ N (Na MINIPRESS PRO, adesivos correspondentes vém incluidos)
| 'l | Lo
% D% %ﬁ:} » Adotar o tipo de régua e a identificacdo no plano de preparacéo.
{ ,' » Registrar nas linhas sobre os encostos as medidas, nas quais os encostos séo ajus-
V] tados.
» A montagem dos encostos esta descrita no Capitulo 8.
7iolh

5.1.8) Realizar plano de preparacao

Preparar o plano em uma folha transparente e colocar na prancheta da maquina [}
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ﬁblum 6 - Sinopse - Processamento

6.1 - Processamento com cabecotes porta-brocas e réguas

Caso de montagem Cabecotes porta-brocas* Réguas*
MB | MPH | MPV | D |SY-H | SY-V | BOX ST U LR V
1 W Dobradicas para | @ @) O
moveis
2 Q& Calgos com ‘ O O
bucha
Calgos cruz
2| || - O ® O ®
4 / Guias do gabinete o ® O @)
5 : Linhas de furos O ‘ O O ‘ O
6 Dispositivos de ‘ ‘ O
unido para moveis
7 Dispositivos de ® ® O
unido para moveis
\W TANDEMBOX +
8 g METABOX @) [ ® O
Ferragens frontais
@ utilizar de preferéncia O pode ser utilizado

*

Descrigao - vide Capitulo 7: Cabegotes porta-brocas e Capitulo 8: Réguas

22 BA-102/2PT M54.XXXX




7 - Cabecotes porta-brocas

7.1 - Aspecto Geral

7.1.1) Fixacao dos cabecotes porta-brocas

» Montar suporte do cabecote junto a uma parede, sobre a mesa ou no porta-cabeco-
tes.
A Blum disponibiliza o suporte como acessoério. (MZA.2600)

7.1.2) Ajuste do comprimento das brocas
IMPORTANTE:

! O comprimento total das brocas (gume até parafuso de ajuste da broca)
deve ser de x = 57 mm.

Ajuste

« Ajustar comprimento, girando o parafuso de ajuste da broca com chave de fenda.

7.1.3) Fixacao da broca no mandril
ATENCAO:
Antes da substituicdo da broca, retirar o cabecote da maquina.

» Soltar o parafuso de fixagdo com chave Allen.

» Encaixar a broca no mandril (a area na haste da broca deve estar na dire¢céo do
parafuso de fixacéo)

» Reapertar o parafuso de fixagdo

IMPORTANTE:

' Fixar capas nos mandris que permanecem livres. Com isso, sujidades
no mandril e um desaparafusamento independente dos parafusos fixa-
dores sdo evitados.

7.1.4) Fixacao da matriz no anel giratério
» Encaixar a matriz sobre os dois parafusos de fixacao [{ff}] no anel giratério

* Os parafusos de fixacéo devem ser de tal forma apertados, para que a matriz
fique firme e livre de folgas.

Ajustar posicéo da matriz
» Soltar os parafusos de fixacao [{4)]

« Com a regulagem dos parafusos de ajuste [}, corrigir a posi¢éo da matriz.

» Reapertar suavemente os parafusos de fixacao ({g)]
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7.2 - Cabecotes porta-brocas

7.2.1) MB-Cabecote porta-brocas: MZK.2000
Cabecote porta-brocas para dobradicas Standard
» Cabecote porta-brocas de 3 fusos.
» Com distancia de profundidade de perfuracao
* Anel giratério para a fixacdo de matrizes
» Broca:
(A) ... 2x @ 8 mm giro a esquerda/ (B) ... 1x @ 35 mm giro a direita
« Caracteristica dos mandris:
com giro a esquerda séo vermelhos; com giro a direita, pretos

7.2.2) MPH -Cabecote porta-brocas: MZK.2100
Para calgos com bucha e dispositivos de unidao para moveis
» Cabecote porta-brocas de 2 fusos.
* Anel giratério para a fixacdo de matrizes
» Broca:

(A) ... 1x D 10 mm, giro a esquerda

(B) ... 1x @ 10 mm giro a direita

ou

(B) ... Ix @ 25 mm giro a direita

Nota:
! Para as brocas @ 10mm, utilizar escareador.

« Caracteristica dos mandris:
com giro & esquerda sé@o vermelhos
com giro a direita séo pretos

7.2.3) MPV-Cabecote porta-brocas: MZK.2110
Para calgos cruz e dispositivos de unido para méveis
» Cabecote porta-brocas de 2 fusos.
* Anel giratdrio para a fixagdo de matrizes
* Broca:

(A) ... 2x @ 5 mm, com giro a esquerda ou

(A) ... 2x @ 10 mm, com giro a esquerda

Nota:
! Para as brocas @ 10mm, utilizar escareador.

« Caracteristica dos mandris: com giro a esquerda sao vermelhos / com giro a direita,
pretos
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7.2.4) SYH-Cabecote porta-brocas: MZK.2200.01
Para todas as guias Blum de gabinetes

» Cabecote porta-brocas de 8 fusos.
» Broca:
(A) ... 4x @ 5 mm, giro a esquerda
(B) ... 4x @ 5 mm, giro a direita
 Caracteristica dos mandris:
com giro a esquerda sdo vermelhos
com giro a direita sdo pretos

7.2.5) SYV-Cabecote porta-brocas: MZK.2800
Para grupos e linhas de furos

» Cabecote porta-brocas de 9 fusos.
» Broca:
(A) ... 4x @ 5 mm, giro a esquerda
(B) ... 5x @ 5 mm, giro a direita
* Caracteristica dos mandris
com giro a esquerda sé@o vermelhos
com giro a direita sdo pretos

7.2.6) BOX-Cabecote porta-brocas: MZK.2230
Para todas as ferragens de fixacao frontal TANDEMBOX e METABOX e
furagbes da parede traseira

» Antes de montar o cabecote, a aspiragéo deve ser retirada
» Cabecote porta-brocas de 8 fusos.
» Com distancia de profundidade de perfuracéo
* Anel giratério para a fixagdo de matrizes
+ Brocas para METABOX:
(A) ... 1x D 10 mm, giro a esquerda
(B) ... 4x @ 10 mm, giro a direita
» Brocas para TANDEMBOX:
(A) ... 3x @ 10 mm, giro a esquerda
(B) ... 1x @ 10 mm giro a direita
« Caracteristica dos mandris
com giro a esquerda sdo vermelhos
com giro a direita sdo pretos

7.2.7) D-Cabecote porta-brocas: MZK.2400
Para jungcdes com buchas de madeira
» Cabecote porta-brocas de 3 fusos.
» Broca:
(A) ... 2x @ 8 mm, com giro a esquerda
(B) ... 1x @ 8 mm giro a direita
ou
(A) ... 2x @ 10 mm, com giro a esquerda
(B) ... 1x @ 10 mm giro a direita
 Caracteristica dos mandris
com giro a esquerda sé@o vermelhos
com giro a direita sdo pretos
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ﬁblum 8 - Réguas

8.1 - Aspecto Geral

8.1.1) Fixacao das réguas

- Montagem dos suportes das réguas na bancada de trabalho:

» Montar um suporte na prancha da bancada.

« Fixar o segundo suporte no chao

 Posicionar a régua em angulo reto no suporte inferior e fixar no superior.

Também os suportes do cabecote e da régua podem ser utilizados como apoio da
régua.

O suporte para cabecote e régua (MZA.2600) esta disponivel na Blum como acesso-
rio.

8.1.2) Montagem dos encostos articulados [(:§))]

» Soltar parafuso de aperto até que o apoio de encontro se sobressaia em 10 mm
» Colocar o encosto articulado em posicéo inclinada na régua e manter na vertical
 Apertar parafuso de aperto

Nota:
! Com estes procedimentos, um encosto pode ser colocado também
entre dois encostos existentes.

8.2 - Réguas

8.2.1) ST-Régua: MZL.2000 - Régua Standard

» Aescala é simétrica saindo do ponto 0 a cada 850 mm
para a esquerda e para a direita.
» Estarégua é de uso universal.

Nota:
! O tracado central MZR.1200 pode ser utilizado somente com esta régua.

8.2.2) U-Régua: MZL.2010 - Régua reversivel

» Escala unilateral saindo do ponto 0 a 850 mm

» Esta régua é fixada unilateralmente, a direita ou a esquerda.
Para realizar furagdes de pecas a esquerda ou a direita, deve-se fazer a reverséo.
Isto implica em uma alta preciséo, ja que os encostos devem ser preparados somen-
te uma vez.

» Ajuste do ponto 0
Para nivelar a diferenca entre as medidas da porta e do gabinete, o ponto 0 pode ser
ajustado. Assim, os encostos ndo precisam ser ajustados.

Ajuste
» Soltar o parafuso de aperto com a chave Allen e regular a peca de ajuste a medida
desejada.

» Reapertar parafuso de aperto.
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8 - Réguas

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

* Em 2 pecas

» Aescala por lado € 850 mm

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

» Ajuste do ponto 0
Por exemplo: para estabelecer a primeira perfuragdo em 8 mm, o ponto 0 deve ser
ajustado para 8 mm. A configuracé@o dos encostos nédo pode ser alterada.

Ajuste

» Soltar o parafuso de aperto com a chave Allen e regular a peca de ajuste a medida
desejada.

» Reapertar parafuso de aperto.

8.2.4) V-Régua: MZL.2090 - Régua extensivel

» Escala de 851 - 2550

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!

8.2.5) Suporte da régua: MZV.2100 para régua extensivel
» Aparafusar na bancada o suporte da régua no tergo externo da régua extensivel.

Importante:

| Observar que a escala sobre o suporte da régua esta em conformidade
com a da bancada da MINIPRESS PRO. Observar a area de ajuste da
bancada de trabalho!

» Antes de ajustar a bancada de trabalho, soltar a alavanca de aperto no suporte da
régua. Em seguida, prender novamente.
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9 - Manutencéo e conservagcao

9.1 - Manutencéo

ATENCAO:
Desligar a maquina das redes elétrica e de ar comprimido.

10.1.1) Manutencao
 Limpar regularmente a maquina das poeiras de furagdes.

» Antes de iniciar qualquer trabalho, controlar se na unidade de filtro de ar [(§)] no
estdo acumulados restos de agua. Se necessario, esvazia-la.

+ Antes de iniciar qualquer trabalho, verificar se as alimentacoes elétricas e de ar
comprimido ndo apresentam problemas.
Substituir fiagdes danificadas somente com pessoal autorizado.

» Os mancais séo isentos de manutengéo e ndo devem ser lubrificados.

« Colocar o interruptor principal na pos. 0

* Desmontar o acabamento da lampada visualizadora (desaparafusar)
* Retirar a lampada defeituosa. (pressionar e girar para a esquerda)

» Colocar a nova lampada (pressionar e girar para a direita).

« Recolocar o acabamento da lampada visualizadora.

9.1.2) Substituir a lampada visualizadora de acionamento
.  Desligar a maquina da rede elétrica.

9.1.3) Substituir acoplamento danificado ho mecanismo
Xl @ ATENCAO:
A Substituir imediatamante partes quebradas ou danificadas.
Utilize somente pecas originais BLUM.
 Retirar o acoplamento danificado [£h)] com chave para parafuso de cabega chata.
 Encaixar o novo acoplamento sobre o eixo até que se alinhe em cima com o
eixo.
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11 - O que fazer quando?

11.1 - Falhas com a furagéo

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
As furagdes sao O diametro da broca é muito grande Controlar as brocas Nenhuma
muito grandes, ovais
ou arrancadas
As brocas estéo deformadas Substituir as brocas Nenhuma
A velocidade do curso na furagéo é Ajustar corretamente a velocidade do curso |vide ltem 3.5.1
muito alta
Transpasse da peca a ser trabalhada Utilizar broca de remate para o transpasse  [Nenhuma
Os eixos da engrenagem estdo deforma- | Substituir cabegote porta-brocas Nenhuma
dos ou 0 mancal esta com defeito
As brocas ficam blo- |Perfuracéo feita em material ndo previsto | Trabalhar somente com pegas em madeira, |Nenhuma
queadas na madeira Presspan ou madeiras revestidas em mate-
rial plastico
A velocidade do curso na furagéo é Ajustar corretamente o freio do curso vide ltem 3.5.3
muito alta
Acoplamento quebrado (Motor funciona, |Substituir acoplamento defeituoso vide [tem 9.1.3
brocas ficam bloqueadas na madeira)
As brocas estéo sem fio Afiar ou substituir as brocas Nenhuma
Direcéo errada de giro do motor Corrigir sentido de giro vide ltem 1.3.3
O sentido de giro das brocas néo foi Fixar no mandril identificado em vermelho  [Nenhuma

As brocas nao se
fixam no mandril

A profundidade de
furagéo ndo esta de
acordo

considerado

A maquina nao esta conectada na ten-
séo correta

Mandril repleto de aparas

Diametro da haste da broca muito gran-

de ou deformado

Ajuste incorreto da profundidade de
furacdo

O comprimento das brocas néo esta de
acordo

As brocas nao estao totalmente inseridas
no mandril

A espessura da peca a ser trabalhada
nao corresponde ao valor simulado (por
ex.: 15 mm ao invés de 16)

broca com giro a esquerda, no assinalado
em preto, broca com giro a direita.

Verificar a tenséo da rede e comparar com
o esquema de conexao. Verificagdo com

eletricista autorizado

Limpar mandril
Utilizar capas de cobertura

Afiar ou substiruir haste da broca

Corrigir ajuste da profundidade de furacéo

Ajustar o comprimento da broca para 57 mm

Limpar as sujidades do mandril e inserir

totalmente as brocas

Controlar espessuara da pega a trabalhar
Corrigir ajuste da profundidade de furagéo
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vide Capitulo 12 -

Esquemas
Nenhuma
Nenhuma

vide ltem 3.4.1
vide Item 7.1.2
vide Capitulo 3
vide Capitulo 3.4
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11 - O que fazer quando?

11.1 - Falhas com a furagéo

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
A maquina se choca com um objeto (por |Afastar o objeto Nenhuma
ex.: encosto articulado)

A tecla de avanco foi solta antes que a  |Acionar a tecla de avango até que a profun- |Nenhuma

profundidade de furagéo tivesse sido
alcangada
Altura da bancada (espessura)

Freio do curso ajustado em excesso

Os encostos articulados na régua néo
estéo ajustados corretamente

Furagdes descentrali-
zadas ou em posicao
incorreta

Régua néo ajustada corretamente

Aparas entre a régua e a peca a ser
trabalhada

Régua extensivel ndo inserida correta-
mente

'/
r’

Y AN

/ay,

/S ————
I ———
‘yﬁ
[

M\ N

didade de furagéo tenha sido alcancada

Calgar a bancada, até obter uma alturade |vide Capitulo 11 -

24 mm Anexo

Abrir um pouco a valvula de controle Nenhuma
Examinar posigdes ou encostos e corrigi-los, [Nenhuma

se necessario.

Configurar régua para o ponto 0 vide item 3.1.2
Remover sujidades e aparas Nenhuma
Controlar fixagéo da régua e suporte - Exa- |Nenhuma

minar a distancia de ambas as réguas

Regular feixe de luz para tracado zero:

» Grupo de construcéo - Soltar um pouco o parafuso com cha-
ve de caixa no sentido anti-horario

» Ajustar o tragado luminoso para zero

« Girar o parafuso com chave Allen no sentido horario
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11 - O que fazer quando?

Ajustando o angulo do feixe luminoso (laser)

Execute os seguintes passos de trabalho, caso
o0 angulo do feixe luminoso néo esteja de acordo

« Girar o parafuso sem cabega com chave Allen no sentido
anti-horario

« Girar o diodo laser até o angulo reto em relagdo a peca a
trabalhar ou até que a régua seja alcangada. Utilize uma pega
a trabalhar como orientagéo. Fixe a peca na bancada com
dispositivos de aperto.

« Girar o parafuso sem cabeca com a chave Allen no sentido
horario.

O feixe de luz nao esta perpendicular

Siga os seguintes passos somente se o feixe de luz ndo estiver
perpendicular.

O feixe de luz nédo esta perpendicular, se no movimento de
curso se deslocar da posigéo zero.

« Girar o parafuso sem cabega com chave Allen no sentido
anti-horario

» Oscilar o diodo laser, até que o feixe fique na vertical.

« Girar o parafuso sem cabeca com a chave Allen no sentido
horario.
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11 - O que fazer quando?

11.2 - Falhas na colocagéo da ferragem

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
Problemas na colo- |A presséo do ar esta muito baixa A pressao do ar deve ser 5 -7 bar. vide item 1.2.2
cacao das ferragens

ou so6 séo colocadas

com muita dificuldade [Matriz ou anel giratério se chocam com |Afastar o objeto Nenhuma

um objeto (por ex.: encosto articulado)

A superficie da pega a ser trabalhada
esta muito dura

Facetar furagdes

Utilizar escareador

As furagdes ndo sao suficientemente vide item " A profundidade de furacdo ndo € |Nenhuma
profundas alcancada"
Os diametros de furagéo estao muito Controlar brocas e, se necessario, substitui- |[Nenhuma
pequenos las
A matriz esta deslocada ou torcida Ajustar a matriz vide item 7.1.4
Nas furagdes existem aparas de perfu- |Retirar aparas da furagéo Nenhuma
racoes
11.3 - Falhas na fungéao
Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
O motor ndo funciona |A maquina néo esta conectada arede |Conectar a maquina a rede elétrica Nenhuma
elétrica
A maquina néo esta conectada a exaus- |Conectar a maquina a exaustéo de ar Nenhuma
tao de ar
O fusivel de seguranca do prédio esta  |Ligar o fusivel ou substitui-lo Nenhuma

interrompido

O fusivel da maquina esta interrompido
O interruptor principal ndo estéa na posi-
¢éo "1" (perfurar)

O anel giratério esta oscilado

Substituir o fusivel com um eletricista auto-
rizado

Colocar o interruptor principal na poisicao "1

Girar o anel giratdrio para cima
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vide Capitulo 12
- Esquemas

"lvide Item 2.1.1

vide ltem 3.7.5
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Falhas

11 - O que fazer quando?

Causa das falhas

Reparo das falhas

Observacao

O motor esquenta
muito

Nenhum movimento
de curso ao se acio-
nar a tecla de avanco

Fixador sem fungéo
(opcional)

A lampada visualiza-
dora de acionamento
nao acende

O filtro de ar esta mal
vedado

O sopro de aparas €
insuficiente

Cabecgote porta-bro-
cas com defeito

A maquina nao esta conectada na ten-
séo correta

Motor defeituoso

A maquina ndo esta conectada na ten-
sdo correta

Furagbes com muita velocidade em
madeiras duras

O capd do motor esta sujo ou coberto
por algum objeto

A maquina néo esta conectada a exaus-

tdo de ar

Pressao de ar muito baixa

Cabo pneumatico dobrado ou danificado

Estrangulador para ajuste da velocidade

de curso fechado

A vélvula da tecla de avango emperra

O cilindro esta com defeito

Posicéo errada do interruptor do fixador

Valvula do fixador com defeito

Lampada luminescente ndo acende

Seguranca do circuito de comando F1

com defeito

A unido em cotovelo esta solta ou defei-
tuosa

Qutras falhas

Cabo dobrado ou mal vedado

O sopro de aparas esta desregulado

Mancal, eixos ou engrenagens estao
danificados

Verificar a tenséo da rede e comparar com
o esquema de conexao. Verificagdo com
eletricista autorizado

Substituir o motor com um eletricista autori-
zado

Verificar a tenséo da rede e comparar com

0 esquema de conexao. Verificagdo com

eletricista autorizado

Reduzir velocidade de curso

Retirar objetos ou aparas das areas ao redor

do motor

Conectar a maquina a exaustéo de ar

Ajustar presséo de ar (5-7 bar)

Verificar tubulagéo de ar

Abrir estrangulador

Substituir valvula

Substituir cilindro

Trocar posicao do interruptor do fixador

Substituir valvula do fixador

Substituir lAmpada luminescente

Substituir a seguranca do circuito de coman-

do com um eletricista autorizado

Fixar a unido em cotovelo ou substitui-la

Substituir filtro de ar

Substituir cabo

Corrigir o sopro de aparas, regulando a

valvula

Substituir cabecote porta-brocas
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vide Capitulo 12
- Esquemas

Nenhuma

vide Capitulo 12
- Esquemas

vide Item 3.5.1

Nenhuma

vide item 1.2.1

vide item 1.2.2

Nenhuma

vide ltem 3.5.1

Nenhuma

Nenhuma

vide item 2.1.3

Nenhuma

vide item 9.1.2

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma
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ﬁb’u 11 - Anexo

11.1 - Fabricagéo prépria da bancada
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» Na fabricacéo prdpria da bancada de trabalho, utilizar compensado ou madeira laminada.
 Para a fixagéo da bancada, utilizar os parafusos fornecidos e as arruelas distanciadoras M54.220-12.
* Colocar o 6culo de inspegédo M54.220-14 apds a montagem da bancada.
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ﬁblum 12 - Esquemas

12.1 - Esquema elétrico 1x 230 V 50 Hz

L1

PE

L1
L2
L3

PE

S

=

braun - brown 1 2
blau - blue 3 -4
5 :_g_

78

F [| T16a Fol |1eA
e @
i 1 @3 15|
182 ;
3 4 qz P ;16[2/ 18
x| T |
B1| |A1 ! Al ] |5 |13
i) e D KT \\
X2 A2 A2 2 |4 |6 14
1x230V 50Hz,
S oA kW, 2830/mi
la- f B f 5,0A, 1, 8 min
File: MP EA 1x230V mit Zeitrelais.FH9 G 25,F 400VDB
12.2 - Esquema elétrico 3x 220 V 60 Hz
S1
e
schwarz - black 1 -2
weiss - white 3 3 4
rot - red 5 —6
78
__Qgn-green @
F2 |]]T1,6A F1 [] T1,6A

File: MP FA 3x220V CSA mit Zeitrelais.FH9

35

3x220V

3x220V 60Hz
1 4,7A,1,1kW,
3275 Upm
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ﬁblum 12 - Esquemas

12.3 - Esquema elétrico 3x 230 V 50 Hz

S1

=
L schwarz - black 12

|
Lo blau - blue 3 -4
braun - brown 5 -6
L3 -
78
lb/griin - yellow/

pgp —JgRenn-yelowgreen @

el tiea  Frl]Tiea Fol] ] [[ 10a

i (C

3x230V

3x230V 50/60Hz
4,75A, 1,1kW,

File: MP EA 3x230V mit Zeitrelais. FHO 2650 Upin

12.4 - Esquema elétrico 3x 400 V 50 Hz

S1
=
L1 schwarz - black 1 -2
L2 braun - brown 3 3 4
L3 schwarz - black 5 — 6
N blau - blue D/ 8
Ib/griin - yellow/
pg —Jegrn-yeowgreen @

| 10n

3x400V

aa- o : 3x400V 50Hz
File: MP EA 3x400V OS mit Zeitrelais.FH9 2.75A, 1.TKW,

2820 Upm
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12 - Esquemas

12.5 - Esquema pneumatico

o6 2A1 2A2
o
4 TQ
—
1A 280x110
1v4 1V5 182
2 1 2 R 025x25
12 M |
- - — —V— — 1 | 1-10 bar / 3 bar
| |
06/4 1V [ v ! C 2v1
) 4 | | |2 A
g AN e AN
« —
|
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1z HEHE | R |
N 8 ! ! ‘
Lo & — - — - = |- - — = = = I
06/4
0-10 bar 0z oV
6’7’7"‘ p= 6 bar
- ;} (pmin= 5 bar / pmax= 7 bar)
= AN 08/ |
i
10Z1 \V ‘ 0
. 7% s
0 Gr.3 0474060
0z G1/8", 5um 3975560
0Z1 G1/8", DM40, 0-10 4398790
1A G1/8" 2454384
V1 G1/8" 8585365
1v2 NW3 7128930
1V5 G1/8" 2454970
182 G1/4", 250V/6A 3988890
2V1 G1/8" 1800330
2A1 G1/8" 2285329 li/left
2A2 G1/8" 2285679 re/right
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