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Wskazowki dla uzytkownika

Wskazowki dla uzytkownika

1. Postugiwanie sie instrukcja: 2. Objasnienie symboli i znakow:
* Przed uruchomieniem urzadzenia Ten znak wskazuje nawazne
nalezy przeczytac instrukcje obstugi & wymogi bezpieczenstwa,

i wskazdéwki bezpieczenstwa!

» Wecelutatwiejszejidentyfikacji opisa-
nych czesci, zalecamy ko-rzystanie
z wkiadki zatgczonej na poczatku
instrukciji.

» Poszczegdlne rozdzialy sa ozna-

czone duzg literg i symbolem, co (G1)
powinno utatwi¢ postugiwanie sie
instrukcja.

ktére nalezy bezwarunkowo
przestrzegad.

Symbol ten wskazuje wazne
uwagi.

To oznaczenie czgsci ma
bezposredni zwigzek z
rozdziatem, w ktérym sg one
doktadnie opisane.

np. G1 opisane jest w roz-
dziale G.

Ten znak rozdziatu znajduje
sie nazewnatrz tekstu i utatwia
wyszukiwanie okreslonego
rozdziatu.
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Wskazowki dla uzytkownika

A

Wskazodwki dla uzytkownika
1

Naklejka bezpieczenstwa

Nie manipulowac¢ rgkoma i prze-
dmiotami w obszarze wiertet oraz
ramienia wciskania podczas wierce-
nia i wprasowywania.

Nie zdejmowaé oston ochronnych -
niebezpieczenstwo zranienia!

Wymogi bezpieczenstwa

Okreslenie zastosowania:

Giowica jest uzupetnieniem maszy-
ny PRO-CENTER 2000 i moze by¢
osadzana tylko w tej maszynie.

Gtowica przewidziana jestdo wierce-
nia rzedu otworéw w systemie 32 w
materiale z drewna, ptyty pilSniowej
i sztucznie po-wlekanych ptyt.

W przypadku innego zastosowania
producent nie ponosi odpowie-
dzialnosci !

Przed rozpoczeciem pracy z glowica
MZK.2880, nalezy koniecznie
zapozna¢ sie z instrukcjg obstugi
maszyny PRO-CENTER 2000.

Przed wymiang narzedzi, prze-
zbrajaniem oraz podczas pracy w
obszrze wiertet nalezy przestawié¢
wytacznik (E2) na pozycje

Podczas pracy uzywac wiertet tylko,
jednostronnie sfazowanych !

Przy obrébce elementéw wysta-
jacych poza stét roboczy , nalezy
szczegolnie ostroznie pracowac.

Zabezpieczy¢ element podczas
obrabki !

Stosowac nalezy dociski pne-umaty-
czne maszyny a gdy to nie wystarcza,
dodatkowo Sciski sto-larskie.

Przed kazdym rozpoczeciem pracy
nalezy sprawdzi¢ wszystkie zabez-
pieczenia i sprawno$¢ maszyny !
Uszkodzone czesci wymieniaé tylko
na oryginalne.

Przed witgczeniem maszyny usunaé
ze stotu roboczego wszelkie zbedne
przedmioty !
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Wskazowki dla uzytkownika

Dlawtasnego bezpieczenstwa nalezy
uzywacdtylko urzadzeniwyposazenia
dodatkowego, zale-canego winstruk-
cji obstugi lub katalogu BLUM.

Emisja hatasu:
Odnosnie miejsca pracy wartos¢
emisji (cykl roboczy ) = 80 dB(A).

(Wedtug EN 31202 (31204) oraz ISO
7960 mierzac na wysokosci 1,5m i
0,5m od krawedzi stotu roboczego.
Niepewnos$¢ pomiaru wynosi

4 dB(A))

Uzytkownik sam musi zdecydowag,
czy konieczna bedzie dodatkowa
ochrona stuchu na podstawie cech
jego pomieszczenia roboczego, in-
nych zrédet szumadw jak ich dtugosci
oraz dziatania.

Emisja pytu:

Dopuszczalne stezenie substanciji
rakotwdrczych przy prawidiowo
podtgczonym wyciggu odsysajacym
z min. predkoscig powietrza 20 m/s
z pewnoscig nie zostanie prze-kroc-
zona. Podcisnienie bedzie wynosci¢
1060 Pa.

Zmiany i przerébki maszyny we
wlasnym zakresie sg zabronione !

Na wszelkie pytania i problemy od-
powiada przedstawiciel BLUM.
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Oznaczenie czesci =

Oznaczenie czesci

|

D1 ... stétroboczy

D2 ... katownik centrujgcy

D3 ... wkrety stozkowe ptaskie

D4 ... wkrety mocujace stot
roboczy

E1 ... pokrywa sprzegta

E2 ... dodatkowe centrowanie

E3 .. wkrety ztbemszesciokatnym

E4 ... wkrety regulacyjne

E5 ... prowadnica o przekroju w
ksztalcie jaskdtczego ogona

E6 .. kotki regulacyjne R10mm

E7 ... Kklocki regulacyjne 28/37

E8 ... elementzamykajacy

F1 ... Kklocki regulacyjne 16/19

F2 .. kotki walcowe R8mm

G1 ... sprzeglo zapasowe
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Ustawienie PRO-CENTER 2000

HEEEE RN R R NN

1. Montaz duzego stotu roboczego

» Giéwny wytacznik ustawié na Pos. 0 .

+ Jesdli zamontowany jest maty stét
roboczy, nalezy go wymieni¢ na .
wigkszy (D1) - dotgczony do gtowicy
MZK.2880.

Wazne:

Z powodu mozliwych, dopu-
szczalnych réznic, duzy stot
roboczy moze wykazywacé
nieznacznie inng grubos¢ niz
stét roboczy dotgczony do
maszyny . Moze mie¢to wptyw
na ustawienie gtebokosci
wiercenia !

* Przeprowadzi¢ prébe wiercenia ho-
ryzontalnego

» Sprawdzi¢ gtebokos¢ wierceniaijesli
istnieje konieczno$é¢ wyregu-lowaé
zderzaki

Przeprowadzié¢ prébe wiercenia ho-
ryzontalnego.

Sprawdzi¢ gtebokos¢ nawiertu i jesli
istnieje koniecznosc¢ poprawic usta-
wienie.

(zobacz PRO-Center 2000
"Ustawienie rewolwera gtebokosci
wiercenia ", str. 31

i

"Ustawienie wymiaréw wiercenia
nawiertu", str. 37)
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Ustawienie PRO-CENTER 2000

2. Zmiana mocowania pulpitu ste-
rowniczego.
(dotyczy tylko maszyn z numerem
seryjnym AC100)

Uwaga!

& Przed przebudowa odtg-czy¢
maszyne od sieci elektrycznej

i powietrza

Uwaga !

W maszynach z nume-
rem seryjnym do AC100,
moco-wanie pulpitu sterowni-
czego musi by¢ zmodyfiko-
wane za pomocg zestawu
korygujacego !

3. Montaz katownika centrujacego
przy PRO-CENTER 2000.

a) Przebudowa maszyn z numerem
seryjnym AA

Wskazowka:
' W maszynach z numerem
seryjnym AA zastosowaé
"DODATKOWE CENTRO-
WANIE" !

sl



Ustawienie PRO-CENTER 2000

4. Podwyzszenie dokladnosci wier-

cenia.
b) Przebudowa maszyn od numeru ' Wazne:
seryjnego AB ! By uzyska¢ najwyzszg do-
ktadnos¢ pracy z MZK.2880
« Katowniki centrujgce (D2) z nalezy przestrzega¢ naste-
dotaczonymi wkretami stozkowymi pujace punkty

(D3) zamocowac przy suwaku.

« Zamontowa¢ PRO-CENTER 2000
na stabilnej podstawie z drewna.
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Ustawienie PRO-CENTER 2000

* By optymalnie podeprzeé liniaty
nalezy koniecznie zastosowacé trzy
podktadki (MZV.2000) do liniatu
przedtuzajacego.

» Podktadki pod liniat przykreci¢ do
drewnianej podstawy.

sl 9



}\ Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

Ustawienie prostopadte gtowicy do liniatu

1. Przygotowanie glowicy do regu- + Poluzni¢ oznaczone na pomaran-
laciji czowo Sruby regulacyjne (E4) i
ponownie lekko dokreci¢.
+ Zdemontowac¢ gtowice z maszyny

' Wazne:
Uwaga! m Nie powinno by¢ Zzadnego
A Z powoddw bezpieczenstwa luzu pomigdzy prowadnicg o
wyciggna¢ wszystkie wier-tta. przekroju jaskotczego ogona
(E5) a obudowg gtowicy .

» Pokrywe sprzegta (E1) przesuna¢

do przodu + Koftki regulacyjne (E6) zamocowac
w przednim i tylnym uchwycie
* Poluzni¢ dodatkowe centrowa- wiertarskim

nie (E2) poprzez wkrety z tbem
szesciokatnym (E3)

» Element zamykajacy (E8)przesunaé
do tytu.

10 siolurm



Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

. Montaz glowicy w maszynie
Gtéwny wytacznik na pos. |

Przetacznik wyboru ustawié¢
na pos.l®

Zamontowag liniat podstawowy
Dosuna¢ gtowice do zderzakow
Uchwyty mocujgce opusci¢ i tak
mocno dokreca¢ az lampka kon-

trolna gtowicy horyzontalnej prze-
stanie migotac

3. Mocowanie elementow regulacy-
jnych

» Zapomoca skali ustawic stotro-boczy
na ok. 40mm

» Ustawi¢ gtebokosé wiercenia na
16mm

* Przetgcznik wyboru ustawi¢ na "wier-
cenie horyzontalneiosadzanie okuc¢"

» Klocki regulacyjne (E7) natozy¢ na
kotki regulacyjne (E6)

» Przygotowac prostopadtg ptyte o
wymiarach ok. 600x600x16(19)mm

siolurm 11



Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

4. Ustawienie katowe

& Uwaga!
Nalezy uwazaé , by prze-

tacznik wyboru byt na po-
zycji @

Nacisna¢ przycisk Startu igo przy-
trzymac

- glowica horyzontalna opusci sie
Obrabiang ptyte docisnaé do liniatu
i dosuna¢ do klockdw regulacy-

jnych (E7)

Sprawdzi¢ kat ustawienia gtowicy i
ewentualnie skorygowaé

Sruby regulacyjne (E4) mocno
dokreci¢ w lewa strone

Dodatkowe centrowanie (E2)
docisna¢ katownikiem centrujgcym
do zewnatrznej czesci zderzaka

i przykreci¢ wkretami z tbem
szesciokatnym (E3)

Zwolni¢ przycisk Startu

- gtowica cofnie sie do pozycji
wyjsciowej

Sruby regulacyjne (E4) mocno
dokreci¢ w prawg strone

+olurm



Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

5. Sprawdzenie ustawienia kato-
wego
» Skontrolowa¢ wymiary wiercenia
» Zdemontowac gtowice z maszyny
» Skorygowaé ewentualnie ustawie-nie
+ Odkreci¢ klocki regulacyjne (E7) i katowe
kotki regulacyjne (E6)

+ Wiertta osadzi¢ w uchwycie
wiertarskim

» Ponownie umiesci¢ gtowice w mas-
zynie

» Przeprowadzi¢ probne wiercenie

siolurm 13
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Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

Ustawienie réwnolegte gtowicy do liniatu

1. Przygotowanie glowicy do ustawi-
enia.

» Zdemontowac gtowice z maszyny

* Poluzni¢ oznaczone na pomaran-
czowo Sruby regulacyjne (E4) i
ponownie lekko dokrecic.

Uwaga!
Ze wzgleddéw bezpiecze-

nstwa usunaé wszystkie

wiertta.

» Element zamykajacy (E8) podnies¢
do gory.

» Pokrywe sprzegta (E1) przesunaé
do tytu.

+ Dodatkowe centrowanie (E2) po-
luzni¢ poprzez wewnetrzne wkrety
(E3).

Wazne:

Nie powinno by¢ Zzadnego
lu-zu pomiedzy prowadnicg
oprzekroju jaskdtczego ogona
(E5) a obudowg gtowicy .

» Kotki regulacyjne (E6) zamocowac
w przednim i tylnym uchwycie
wiertarskim.

14 siolurm




Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

2. Montaz gtowicy na maszynie 3

+ Wylacznik gtéwny na poz. |

* Przetgcznik wyboru ustawic¢
na pozycjil®

+ Zamontowac podstawowy liniat.

. Mocowanie elementow do re-
gulaciji.

Ustawi¢ gtebokos¢ wiercenia na
16mm

Przetacznik wyboru ustawié¢ na "Wier-
cenie horyzontalne i osadzanie okué
Klocki regulacyjne (E7) natozy¢é na
kotki regulacyjne (E6)

Wazne:
Nalezy zwrdci¢ uwage, by nie
pojawity sie zadne odchylenia
w pozycjach pierwszego i
ostatniego uchwytu wierta-
rskiego!

' Wskazowka:

Jesli odstep wiercenia ma
wynies¢ 37 lub 28 mm, nalezy
do liniatu zamontowaé klocki
regulacyjne o odpowiednim
wymiarze.

» Ustawi¢ pokretto rewolweru stotu
roboczego na pozycje "H"i prze-
sung¢ go do tytu

* Wsuna¢ gtowice az do zderzakéw

» Uchwyty mocujace opusci¢ i tak
mocno dokrecaé, az lampka kon-
trolna gtowicy horyzontalnej prze-

stagimnimipigad.

siolurm




Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu

4. Ustawienie rownolegte

& Uwaga!

Nalezy uwazac¢ by prze-
tacznik wyboru byt na po-
zycji |®@

Nacisng¢ przycisk Startu igo przy-
trzymac

- glowica horyzontalna opusci sie
Stot roboczy pociagnaé do przodu
tak, by zderzaki liniatu w petni
przylgnety do klockéw regulacy-
jnych (E7)

W tej pozycji przymocowac stot

Sprawdzi¢ kat ustawienia gtowicy i
ewentualnie skorygowaé

Mocno dokreci¢ Sruby regulacyjne
(E4) na przedniej stronie

Dodatkowe centrowanie (E2)
docisna¢ katownikiem centrujgcym
do zewnatrznej czesci zderzaka

i przykreci¢ wkretami z tbem sze-
Sciokatnym (E3)

Zwolnic¢ przycisk Startu
- glowica powraca do punktu wyjscia

Mocno dokreci¢ Sruby regulacyjne
(E4) na tylnej stronie.

+olurm



Ustawienie MZK.2880 do zderzakdw liniatu
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5. Sprawdzi¢ ustawienie
+ Zdemontowaé gtowice z maszyny + Skontrolowa¢ wymiary wiercenia

+ Klocki regulacyjne (E7) natozy¢ na » Skorygowac¢ ewentualne odchylenia
kotki regulacyjne (E6)

» Wiertla osadzi¢ w uchwycie wier-
tarskim

+ Zamontowac glowice ponownie w
maszynie

» Przeprowadzi¢ prébe wiercenia

siolurm 17
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Praca z gtowicg MZK.2880

Wiercenie rzedu otwordw

. Wybrag liniat i ustawié¢ zderzaki.

zalecane linialy:
- liniat podstawowy MZL.2000
- liniat do rzedu otworéw MZL.2080

a) Liniat podstawowy MZL.2000:

pierwszy zderzak ustawi¢ nawymiar
256mm + X*

kolejne zderzaki ustawi¢ w odstepie
544mm.

b) Liniatdo rzedu otworéw MZL.2080:

pierwszy zderzak ustawi¢ na wymiar
128 mm

wielko$¢ X* powinna by¢ wyzsza od
0-punktéw
(spdjrz PRO-CENTER 2000 str. 58)

kolejne zderzaki ustawi¢ w odstepie
544mm.

*)...X = odstep do pierwszego nawiertu

. Osadzenie glowicy i liniatu.

Zamontowag liniat w maszynie.

Wiertta osadzi¢ w uchwycie
wiertarskim

9 x R 5 mm prawoskretne

8 x R 5 mm lewoskretne

Gtowice osadzi¢ réwnolegte do
liniatu.

. Ustawienie glebokosci wiercenia

. Ustawianie stolu roboczego na

wymagane wymiary

. Wiercenie

Obrabiany materiat potozy¢ na stot
roboczy i wywiercié rzad otwordw .

+olurm



Praca z glowicg MZK.2880

AN

Wiercenie pod szyny korpusu

1. Wybrag¢ liniat i ustawi¢ zderzaki 2. Osadzenie gtowicy i liniatu
« Zamontowac liniat w maszynie.

+ zalecane liniaty:

- liniat podstawowy MZL.2000 + Wiertta osadzi¢ w uchwycie
- liniat z ustawianym punktem 0 wiertarskim
MZL.2010 9 x R 5 mm prawoskretne

8 x R 5 mm lewoskretne

a) Linial podstawowy MZL.2000 » Gilowice wiertarskg osadzi¢ w
prawym narozniku do liniatu.

» Ustawi¢ zderzaki nawybrany wymiar

3. Ustawienie glebokosci wiercenia
b) Liniat z ustawianym punktem 0
MZL.2010 4. Ustawianie stolu roboczego na
wybrane wymiary.
« Ten liniat stosowany jest jedno-

stronnie - z prawej lub lewej strony. 5. Wiercenie

Do wiercenia prawych czy lewych » Obrabiany materiat potozy¢ na stot
elementéw musi by¢ przestawiany. roboczy i wywierci¢ otwory pod mo-
Przez to uzyskuje sie wyzszg cowania szyn korpusu.

doktadnos¢, poniewaz zderzaki regu-
lowane sg tylko raz.

» Ustawi¢ zderzaki nawybrany wymiar

siolurm 19
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Wiercenie otworéw pod kotki

Praca z gtowicg MZK.2880

)
1.

Wiercenie pod gorne i dolne pofki
Wybrag¢ liniat i ustawi¢ zderzaki
zalecane liniaty :

- liniat horyzontalny MZL.2060

- liniat standardowy MZL.2000

zderzaki ustawic¢ na wybrany wymiar

pierwszy zderzak ustawi¢ na wymiar
256mm + X*

Wskazowka:

Jesli pierwszy otwdr jest w
odstepie X =32mm , pozo-
state zderzaki moga byé
rozstawione co 32mm

..

.X = odstep do pierwszego nawiertu

2.

Osadzenie gtowicy i liniatu.
Zamontowa¢ liniat w maszynie.

Osadzi¢ wiertta w uchwycie wier-
tarskim

5x R8mm prawoskretne

4x R8mm lewoskretne

lub

5x R 10 mm prawoskretne

4 x R 10 mm lewoskretne

Gtowice osadzi¢ réwnolegte do
liniatu.

. Ustawienie glebokosci wiercenia

. Ustawienie stolu roboczego na

wymagane wymiary

. Regulacja glebokosci i odstepu

wiercenia gtowica horyzontalng

. Wiercenie

Obrabiany materiat potozy¢ na stét
roboczy i wywierci¢ otwory pod kotki

20
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Praca z gtowicg MZK.2880

Podwyzszenie doktadnosci wier-
—cenia

' Wskazowki:
" By uzyska¢ podwdjne
wigzania nalezy dokonac

nastapuiaeveh-tstawiai—-
aStepHacyendstawien—

a) Ustawi¢ glowice horyzontalng

Odstep nawieru (Z) gtowicy hory-
zontalnejustawi¢ na8mm lub 9,5mm

Przeprowadzi¢ prébe wiercenia

Sprawdzi¢ odstep Srodkowego kotka
(E6) o $rednicy wiercenia R10 mm
lub kotek cylindryczny (F2) o $rednicy
wiercenia R 8 mm i

klocek regulacyjny (F1)

W razie potrzeby poprawi¢ odstep
2)

b) Ustawi¢ stétroboczy na odpo-
wiednie wymiary

» Kotki regulacyjne (E6) umiesci¢ w
przednim i tylnym uchwycie wier-
tarskim.

+ Gilowice osadzi¢ réwnolegte do
liniatu.

+ Klocki regulacyjne (F1) natozy¢ na
kotki regulacyjne (E6)

Wskazowka:
' Jesli odstep nawiertu ma
wynosi¢ 8lub 9,5mm, nalezy
zamontowaé do liniatu odpo-
wiednie klocki regulacyjne o
wymiarze (16 od 19)

» Ustawi¢ stét roboczy przy pomocy
skali na ok. 50mm

siolurm 21
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Praca z glowicg MZK.2880

Uwaga!
Nalezy uwazaé, by przeta-
cznik wyboru byt na pozy-

*

Nacisng¢ przycisk Startu i go
przytrzymac

- gtowica horyzontalna opuszcza sie
Przesuna¢ stét roboczy do przodu
tak by zderzaki liniatu przylegty do
klockéw regulacyjnych.
Przymocowac stét w tej pozycji
Sprawdzi¢ kat gtowicy wiertarskiej i
ewentualnie poprawi¢

(spojrz rozdziat E "Ustawienie
gtowicy réownolegle do liniatu")

Zwolnic¢ przycisk Startu

Wskazowka:
' By modc powtdrnie, tatwo
m ustali¢ pozycje stotu, dany
wymiar moze by¢ naniesiony
na rewolwer.
(spdjrz PRO-CENTER 2000
rozdziat (E) "Programowanie
rewolwera przy regulacji stotu
roboczego")

+olurm




Praca z gtowicg MZK.2880

Il) Wiercenie pod potki srodkowe.

1. Wybraé¢ liniat i ustawi¢ zderzaki 2.
+ zalecane liniaty: .
- liniat horyzontalny MZL.2060
- liniat podstawowy MZL.2000 .

» Ustawi¢ zderzaki na wybrane wy-
miary

Osadzenie gltowicy i liniatu.
Zamontowag liniat na maszynie.

Osadzi¢ wiertta w uchwycie wier-
tarskim

5x R 8 mm prawoskretne

4 x R 8 mm lewoskretne

oder

5x R 10 mm prawoskretne

4 xR 10 mm lewoskretne
Osadzi¢ gtowice wiertarska w
prawym kacie do liniatu.

. Ustawienie glebokosci wiercenia

. Ustawienie stolu roboczego na

wymagane wymiary

' Wskazowka:
Zalecamy wywiercenie pier-

®  wszego otworu w odlegtosci
32mm
5. Wiercenie

Obrabiany materiat potozyé na stét
roboczy i wywierci¢ otwory pod kotki
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Konserwacja i utrzymanie

Konserwacja

1. Konserwacja

Uwaga!
W celu konserwacji nalezy
zdemontowaé gtowice z

maszyny.

Uwaga:

Niesprawne lub uszkodzone
czescinatychmiast wy-mienic!
Stosowacé tylko oryginalne
czesci Blum.

Gtowice czysci¢ regularnie z kurzu.

Kontrolowa¢ stan techniczny i spra-
wnos$¢ dziatania gtowicy.
Uszkodzone czesci natychmiast
zastgpi¢ na oryginalne sprawne.

Wymieni¢ tepe wiertta na
zaostrzone.

. Zmiana uszkodzonego sprzegta.

Ptaskim srubokretem usung¢ usz-
kodzone sprzegto.

Zapasowe sprzegto (G1) natozyé na
wat tak, by sie z nim u géry potaczyto.
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