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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, ler atenciosamente as instru¢des de operagéo e as indicagbes de seguranga.
» Recomendamos utilizar o grafico de orientacéo, para facilitar a identificagdo das partes descritas.

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

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 fica inutilizavel.

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

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 lhe trara grandes satisfagoes 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 informacdes sobre a manutengéo da maquina.

As instrucdes de operagao corresponderam ao mais novo padrao destas linhas de construgdo no momento da impressao. Possiveis
pequenas variagoes, provenientes do continuo desenvolvimento de construgido da maquina, ndo séo de todo excluidas. As instru-
¢Oes de operagdo 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 prestacoes de servigos ou atos semelhantes, como a fabricagao de um
determinado modelo.
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ﬁblum D - Avisos de seguranga

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

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

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

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

D.2 - Adesivos de segurancga

Utilize sempre éculos de protegdo apropriados durante o trabalho.

@ Antes de colocar a maquima em funcionamento, ler as instru¢cdes de operagao e as indicagbes de seguranga.

Somente uma pessoa deve operar esta maquina.
‘ A posigéo de trabalho é diante da maquina.

As conexdes elétricas da maquina de montagem, assim como cada atividade no acionamento elétrico da maquina,
é devem ser 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 méos ou objetos na area das brocas ou da haste giratdria durante o processo de furagao

ou prensagem.
L\ |N&o retirar dispositivos de protecéo - Perigo de ferimentos!

El Evitar o contato das méos na area de perigo dos fixadores e porca serrilhada. - Perigo de prender as maos.

Laser Classe 2 - Nunca olhe na diregdo do feixe do laser. A radiagdo pode causar danos aos olhos!

LASER
RADIATION

do not look
into the
laser beam

LASER CLASS 2

D.3 - Utilizacao de acordo com as especificagoes

+ A finalidade projetada para o emprego da maquina de montagem € a furagéo e colocacéo da ferragem em pecas de madeira a
serem trabalhadas, cartao prensado ou madeiras revestidas de material plastico. A maquina de montagem deve ser utilizada so-
mente nas areas industrial e artesanal. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade para outras utilizagdes ou utilizagbes
que nao estejam descritas nas instru¢des de operagdo!

» A maquina néo é a prova de explosdes. Nao instalar nas proximidades de oficinas de pintura.

+ A finalidade prevista de emprego do médulo luminoso MZR.5300 € localizar as dimensdes e a posigao da pecga de trabalho a ser
processada com a MINIPRESS P. Somente madeira ou Pressspan, que ndo séao reflexivos, podem ser utilizados como peca a
trabalhar. E proibida a utilizagdo de materiais reflexivos e revestidos. O médulo laser MZR.5300 deve ser utilizado somente em
combinagdo com a MINIPRESS P nas areas industrial e artesanal. O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade para
outras utilizagdes ou utilizagdes que nao estejam descritas nestas instru¢des de operagéo ou nas instrugdes de operagéo da
MINIPRESS P.

D.4 - Indicacdes de seguranca

+ Antes da substituicdo de ferramentas, atividades de reajustes, limpeza, manutengéo ou ao trabalhar na drea das brocas, colocar o
interruptor principal {€})] na pos. 0 e desconectar a maquina da rede de ar comprimido.
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ﬁblum D - Avisos de seguranga

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

» Deve-se tomar cuidado especial ao se trabalhar com pegas que excedam a bancada de trabalho. Montar mesa de suporte maior
ou utilizar bases. As pecas a trabalhar ndo devem interferir na estabilidade da maquina. Devem estar seguras contra inclinagoes
e quedas. Utilize elementos de aperto ou cavaletes de apoio adequados. Os elementos de controle precisam estar acessiveis, e
esta acessibilidade ndo deve ser dificultada.

« Fixe a peca a ser trabalhada durante a usinagem! Utilize os fixadores (opcional) da maquina ou, se estes ndo forem suficientes,
dispositivos de fixagcdo 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 no ser a pega a ser
trabalhada.

» Ap0s a finalizagéo do trabalho, coloque sempre o interruptor principal na pos. 0.

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

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

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

D.5 - Emissao de ruidos

Os valores de emisséo de ruidos determinados de acordo com a EN ISO 11202 (11204) sé&o:

Valor de emissédo mais especifico do local de trabalho (ciclo de trabalho): 80,4 dB(A) (medidos em 1,5 m de altura desde a aresta da
bancada. O fator de corre¢géo ambiental K3A é - 4dB e é calculado segundo a EN ISO 11204 anexo A. A diferenga entre o nivel de
ruido estranho e o de presséo acustica em cada ponto de medigéo é > 6dB).

Os valores indicados s&o valores emitidos e com isso ndo podem representar simultaneamente valores de local de trabalho segu-
ros. Embora haja uma correlagdo entre niveis de emisséo e recepgéo, ndo se pode dai deduzir com certeza, se medidas de segu-
ranca adicionais sdo necessarias. Fatores que podem influenciar o nivel de recepcéo atual existente no local de trabalho contém a
duragéo dos efeitos, o tipo caracteristico do espago de trabalho e outras fontes de ruido. Os valores permitidos do local de trabalho
podem variar de acordo com o pais. No entanto, esta informagéo deve habilitar o usuario a proceder uma melhor avaliagéo de peri-
gos e riscos.

D.6 - Emisséo de poeiras

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

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

» Restos de aparas e poeiras devem ser regularmente aspirados.
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MINIPRESS P Blum
Ser.No.: JB 00001 2010
V Hz kW
kg / lbs @ @
Bohr- und Beschlagsetzmaschine
Ref.No.: M53.1000
Julius Blum GmbH - A - 6973

BG Mpo61BHM MaLLKMHK

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 KOI TOTTOBETNONG

IT Macchina forainseritrice

Lv UrbSanas un furnitiras iestradasanas iekarta
LT Grezimo-montavimo staklés

NL Boor- en beslagmachines

PL Maszyna do nawiercania i osadzania okué
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 okovije

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

HU Furo- és vasalatbeprésel6 gépek
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F - Declaragéo de conformidade CE / Dados Técnicos

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 (M53.
XXXX) com os cabecotes porta-brocas (MZK.1000, MZK.1900, MZK.8000, MZK.8800) que se refere a esta declaragao corresponde
as seguintes diretrizes CE:

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

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

N® da confirmacéo do teste de seguranga (GS): 051140

Nedac fmenga ): 051141

st, 06/07/2009 Representante da documentacéo:
Eng.Grad. Herbert Blum Eng.Dipl. (ES) Thomas Maier
Diretor Administrativo www.blum.com
www.blum.com

F.2 - Dados técnicos

1) Dados Gerais 2) Dimensoes e Pesos

» Tensao: Plaqueta de Identificagéo Peso: m= 47 kg

» Corrente: Plaqueta de Identificagéo

+ Bloco de conectores Dimensoes: A= 771 mm
Motor: 1,1 KW L= 684 mm

» Velocidade de rotacdo: Plaqueta de Identificacdo P= 690 mm

« Consumo de ar: 1,5 Litros

» Emisséo de ruidos: 80,4 db(A)

Importante: conectar na rede um fusivel de seguranga de 7 A.
4) Medida maxima de perfuragao
Local de instalagéo:
* Variag&o da temperatura:5 - 40 °C (39,2 - 104 °F) » Medida de perfuragéo do fuso central: 0 - 70 mm
» Umidade relativado ar: 35-55 %

3) Espessuras maximas das pegas a trabalhar
6) Acessorios
« perfurar somente 45 mm
+ colocar ferragem * Acessorios - vide Catalogo geral BLUM
Conforme a ferragem, no max. 20 a 32 mm

5) Diametro maximo de perfuragéo
+ didmetro maximo de perfuragéo 45 mm
* Brocas vide Catalogo Geral BLUM

Devem ser utilizadas como acessoérios somente brocas
permitidas pela Blum.
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1 - Instalagdo da maquina de montagem

1.1 - Desembalar e Montar

1.1.1) Espaco de ocupacao da maquina

H= 771 mm

B= 684 mm

T= 690 mm
ATENCAO:

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

1.1.2) Desembalar a maquina e fixar com parafusos sobre uma mesa apropriada

* Abrir a caixa
» S&o necessarias duas pessoas para colocar a maquina sobre a bancada

ATENCAO:
Icar a maquina somente pela estaca com mecanismo de suspensao de
carga!

ATENCAO:
A maquina pesa aproximadamente 47 kg.
A mesa deve ser dimensionada de acordo.
* Altura de bancada recomendada: 80 - 90 cm
 Fixar a maquina por furagéo com parafusos apropriados.
» N&o instalar ou estocar a maquina em meio de condensacgéo (Umido). O espago
deve estar totalmente seco

1.1.3) Montar régua graduada [{J#J)
» Montagem do pacote MZE.130M0O de acordo com
\ l as instrugdes incluidas MZE.1300 (BA-119)
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1 - Instalagdo da maquina de montagem

XXXV /XX HZ

1.1.4) Montar 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.

1.1.5) Montar a bancada de trabalho

a) Acessdrios-bancada de trabalho mesa MZA.5300
» Colocar a bancada de trabalho sobre tampo de guia
» Aparafusar a bancada com o tampo de guia

b) Fabricagéo prépria da bancada (vide Capitulo 8 - Anexo)

ATENCAO:

A A maquina nao deve ser manejada sem bancada de trabalho. A bancada
deve ser fixada firmemente a maquina, utilizando-se os parafusos de
fixacao incluidos.

1.2 - Conexao na rede de ar comprimido

1.2.1) Encaixar canalizacao de entrada de ar

ATENCAO:
Nos procedimentos seguintes, o agregado perfurador [E}X)]
faz um movimento ascendente

» Conectar a canalizagéo de entrada de ar a unidade de filtro de ar [{i8)] da maquina
* Abrir a torneira de vedagéo

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 servigo
» A presséo de servico esta em 6 bar
(Pmin= 5 bar)

(Pméx= 7 bar)
» O consumo de ar por ciclo de trabalho é de 1,5 litros

1.3 - Conexao elétrica

1.3.1) Conexao elétrica
* A maquina vem equipada com um plugue de rede. Caso o plugue nédo possa ser
utilizado, seguir os seguintes passos:

ATENCAO:
A conexao elétrica s6 podera ser realizada por um técnico autorizado.
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* Colocar interruptor principal [Z§)] na Pos.0
* Montar um plugue de acordo com as normas nacionais. Deve ser providenciado um

fusivel 7 A na rede (vide Capitulo 9 - Esquemas)

Importante:

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

Disponibilidade da maquina em tensao de rede divergente - vide Capi-
tulo 9 - Esquemas

1.4 - Aspiragao do po
1.4.1) Conectar a aspiragdo da maquina

ATENGCAO:
A maquina deve ser conectada em circuito a um sistema de sucg¢ao de
poeiras.

+ Encaixar e fixar o cabo espiral com didmetro interno de 100 mm no tubo de fixacéo

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

» Caso uma conexao de sucgédo com didmetro de 100 mm néo esteja disponivel, os
adaptadores fornecidos poderéo ser utilizados. Ao se realizar a conexao,
deve-se levar em consideragdo que a velocidade minima do ar de 20m/s esteja
disponivel na transversal do tubo flexivel com didametro de 100 mm

T =il R

] \‘"T'. 3.
Wﬂl

1.4.2) Acoplar o sistema de succgao ao comando
ATENCAO:

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

» Caso o sistema de sucgéo deva ser conectado ao interruptor principal, entdo podera
ser conectado ao contato de trabalho S1 7/8.
(vide Capitulo 9 - Esquemas)
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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

Interruptor principal

Tecla de avango

Interruptor dos fixadores
Chave indicativa de operagao

. . .
NNERNN
SQSE

ATENCAO:
O interruptor principal nao desconecta a maquina de
montagem da rede de ar comprimido!
Pos.0: a indicagdo de operacéao ndo acende. Maquina na operagéo de
preparagéo
- O motor ndo pode ser acionado
- O movimento de subida ndo pode ser executado
Pos.1: a indicacao de operacédo acende. A maquina esta no modo
trabalho
- Perfuragdes e colocagao de ferragens séo possiveis
- O tragado luminoso acende
ATENCAO: Para uma longa durabilidade do tracado luminoso, o inter-
A ruptor principal deve estar na pos. 0, quando nenhum trabalho esta
sendo executado.
Com um cadeado comum, o interruptor principal permanece seguro contra furagoes
nao autorizadas.
2.1.2) Tecla de avanco
ATENCAO:
Quando se pressionar a tecla de avanco, evitar todo contato com as
maos na area de trabalho (A) da maquina!

= BN P

Ao se pressionar a tecla de avango, o processo de operacao previamente selecionado
sera sempre executado.

£
B+
B+

Ajustar:
Interruptor principal na pos.0 + tecla de avanco pressionada

O«

Perfurar:
Interruptor principal na pos.1 + tecla de avanco pressionada

(e

Colocar ferragem:
Anel giratdrio oscilado + tecla de avango pressionada

(e

2.1.3) Interruptor dos fixadores
Opcao: Os fixadores néo estéo incluidos no volume de fornecimento padréo.
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 serdo novamente liberados.
Pos. desligar fixadores:
{t Ao se pressionar e girar o interruptor dos fixadores para a pos. , o fixador
J  seradesligado. Pressionando-se a tecla de avanco [, os fixadores perma-
necerdo em atividade.
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3.1 - Montagem de dobradicas para moveis

3.1.1) Partes necessarias

» Broca:
1x @ 35 mm giro a direita (identificagdo em preto)
2x @ 8 mm giro & esquerda (identificagdo em vermelho)

» Capas [EE)

» Matriz MZM.00OXX (vide Catalogo para saber a matriz adequada para cada
dobradica)

» Dobradica para moveis

3.1.2) Ajustar comprimento da broca

» O comprimento total da broca (gume até parafuso de ajuste da broca)
deve ser de 57 mm

» Se o comprimento da broca for muito curto, ajusta-lo com auxilio do parafuso de
regulagem da broca com uma chave de fendas

Importante:
! Todas as brocas devem ter o mesmo comprimento

3.1.3) Ajustar gabarito de furacao

» Remover cabegote porta-brocas-pinos fixadores [EES)]

» Deslocar simultaneamente a alavanca para o simbolo "Dobradigas para mé-
veis" [€Ng]

« Encaixar novamente cabegote porta-brocas-pinos fixadores

3.1.4) Fixar brocas

* Interruptor principal na pos. 0
) ) » Encaixar a broca até o encosto no mandril (a superficie na haste da broca deve estar
k! \! na direcao do parafuso de fixagao)
 Apertar os parafusos de fixagdo com chave para parafusos sextavados internos
,l\ l\ (Alien)
» Fixar capas no mandril que permanece livre. Com isso, sujidades no mandril
28 @35 I8 . . ~ .
um desaparafusamento independente dos parafusos fixadores séo evitados.
Importante:
e o o . .. ! Nao desaparafusar totalmente o parafuso de fixacdo no mandril de bro-

cas. Um desaparafusamento completo danifica o mandril.
3.1.5) Ajustar profundidade de furacao
» Ajustar profundidade de furacdo com porca serrilhada [€&[0)]

(um giro é igual a 1,5 mm de ajuste de profundidade)
« Fixar porcas serrilhadas [€K[9)] (fixar por contra-porca)
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3.1.6) Limitador do curso de profundidade de perfuracao

Uma outra possibilidade para uma profundidade de furagéo constante € a montagem

dos limitadores. Caso os limitadores sejam montados, as profundidades de furagao

serdao sempre de 13 mm, independentemente da espessura da peca a trabalhar.

Montagem dos limitadores

* Interruptor principal na pos.0

* Retirar brocas

* Pressionar o limitador nos furos-chave do anel de retencéo sobre o encosto e
girar com forga para 90 graus.

* Montar brocas

IMPORTANTE:

O comprimento da broca deve ser ajustado em 57 mm. (vide item 3.1.2).
A porca serrilhada nao deve aparecer na superficie antes que a profun-
didade de furacdo seja alcancada. (vide Iltem 3.1.5)

3.1.7) Ajustar velocidade do curso

O ajuste da velocidade do curso € efetuado através do parafuso recartilhado [EEE)] na
parte traseira do cilindro.

+ mais rapida: girar parafuso [EE)] para a esquerda

* mais lenta: girar parafuso [ERE)] para a direita

3.1.8) Examinar freio do curso

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

* Interruptor principal na pos. 0

» Manter livre a area de trabalho (A) da maquina.
» Pressionar a tecla de avanco (¥4 e observar o0 movimento do curso.

3.1.9) Regular o freio do curso
O ajuste do freio é efetuado girando-se o parafuso [E§E) no cilindro.

» Madeira dura: girar parafuso [ERE}) para a direita:
O curso da furagéo é freado bruscamente.

» Madeira macia: girar parafuso [€RE)] para a esquerda:
O curso da furagéo ¢ freado de forma mais amena.

3.1.10) Ajustar sistema de encosto

» Ajustar a medida desejada com roda de méo
 ou regular o sistema de encosto para MB. Com este ajuste fixo, obtém-se a medida
de furagéo de 22,5 mm.
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3.1.11) Ajustar os encostos articulados [{¥§)]
Ajustar os encostos articulados (] para a medida desejada e apertar.

IMPORTANTE:
! A face de leitura esta dentro da parte oscilatéria.

3.1.12) Colocar a porta sobre a bancada e deslizar sobre o encosto ou tracado

IMPORTANTE:

Em pecas rebaixadas e nas com raios (vide figura), a superficie de
encosto podera ser ampliada, articulando-se previamente a valvula de
encosto.

3.1.13) Ajustar fixadores [KRI4) a espessura do material.
* Abrir parafuso de aperto [CRES).

» Regular fixadores [€i}§] de modo que a distancia entre porta e apoio dos fixadores
[€AE)] seja no maximo =3 mm.

» Desparafusar levemente o parafuso de aperto [€)Ls).

» Os parafusos devem ser de tal forma apertados, para que a matriz fique firme e livre
de folgas.
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ﬁblum 3 - Montagem

3.1.15) Fixacao da dobradica sobre a matriz por meio de clipes
IS

3.1.16) Furacéao
ATENCAO:
Certifique-se de que nhenhum objeto, a ndo ser a peca a trabalhar, esteja
na area de trabalho da maquina. Evitar qualquer manuseio na area de
trabalho (A) da maquina.

* Interruptor principal na pos. 1
« Interruptor dos fixadores [ na pos. #

» O anel giratdrio [€Xe)] deve estar voltado para cima.

» Manter a porta fora da area de perigo (A) e pressionar contra o
encosto articulado ({4

« Pressionar a tecla de avanco [, até atingir a profundidade de perfuragéo.

» Soltar a tecla de avanco [

3.1.17) Examinar o ajuste angular do anel giratorio
+ Girar o anel giratério para baixo até o encosto.
+ Controlar se a dobradica esta alinhada com a furagdo previamente efetuada.
» Se o alinhamento ndo estiver de acordo, pode ser por dois motivos:
a) O anel giratdrio n&o foi ajustado na vertical.
- Corrigir, ajustando o parafuso [€}))]
b) Matriz descentralizada
- Corrigir, regulando os parafusos de ajuste na matriz.

IMPORTANTE: Caso a tecla de avanco tenha sido pressionada por
! poucos milimetros, o agregado de furacao e de fixacao por pressao
realizara um avanco lento para baixo.

3.1.18) Fixacao da dobradica por pressao
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 [H.
« Girar o anel giratdrio para baixo.
 Soltar os fixadores com um toque no
interruptor (X))
* Retirar a porta da bancada ou deslocar para o préximo encosto.
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ﬁblum 4 - Montagem

4.1 - Montagem de calgos cruz

4.1.1) Partes necessarias
» Broca:
1 x @ 5 mm giro a direita (identificacdo em preto)
1 x @ 5 mm giro & esquerda (identificagido em vermelho)
» Capas [EE)
» Parede lateral do gabinete
* Calcgo cruz com parafusos EURO
4.1.2) Ajustar comprimento da broca (vide item 3.1.2)

4.1.3) Ajustar gabarito de furacao

+ Remover cabegote porta-brocas-pinos fixadores [€f].

* Deslocar simultaneamente a alavanca [€f§)] para o simbolo Grupo de furos (¥}
» Encaixar novamente cabegote porta-brocas-pinos fixadores [€f].

4.1.4) Fixacao da broca no mandril (vide item 3.1.4)

4.1.5) Examinar o ajuste de profundidade de furacéao (vide Itens 3.1.5/3.1.6)

4.1.6) Ajustar velocidade do curso (vide ltens 3.1.7/ 3.1.8 / 3.1.9)

4.1.7) Ajustar sistema de encosto

* Ajustar a medida desejada com roda de méao
 ou regular o sistema de encosto para SY. Com este ajuste fixo, obtém-se a medida
de furacdo de 37 mm.

4.1.8) Ajustar os encostos articulados (i)

a) Caso a aresta inferior da porta deva ser alinhada a aresta inferior do gabinete, entdo
somente a régua graduada [{#8) devera ser reposicionada.

Reposicionar régua do encosto
* Soltar parafuso
* Deslizar a régua 16 mm na diregao da broca exterior
* Apertar parafuso

IMPORTANTE:
' Com este procedimento, o deslocamento do ponto 0 sera nivelado junto
ao calco cruz. (vide ltem 4.1.8).
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ﬁblum 4 - Montagem

b) Caso a aresta inferior da porta deva ser mais longa ou mais curta tal qual a aresta
inferior do gabinete, ento os encostos [{lg] deverdo ser ajustados para a diferenca
\@ de dimensodes. Adicionalmente, a régua graduada [{f4] devera ser reposicionada.

Posicionar encostos e régua
» Deslocar encostos para a dimenséao (x)
« Soltar parafuso
* Deslizar a régua 16 mm na direg&o da broca exterior
« Apertar parafuso

7
O,
Y

f
203

IMPORTANTE:
Com este procedimento, o deslocamento do ponto 0 sera nivelado junto
ao calco cruz. (vide Fig. 4.1.8).

4.1.9) Colocar a lateral do gabinete sobre a bancada e deslizar
sobre o encosto ou tracado
(vide item 3.1.12)

4.1.10) Ajustar fixadores [KR[5}) a espessura do material
(vide item 3.1.13)

4.1.11) Furacao
(vide item 3.1.16)

4.1.12) Soltar fixadores (opcional)
» Tocar ligeiramente o interruptor dos fixadores [)]
» Continuar deslizando a lateral do gabinete para o préximo encosto
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ﬁblum 5 - Montagem

5.1 - Furagéo de grupos de furos

5.1.1) Partes necessarias
» Broca:
1x @ 5 mm giro a direita (identificagdo em preto)
2x @ 5 mm giro & esquerda (identificagdo em vermelho)
» Capas [EE)
» Gabarito de ajuste [CK)]
» Parede lateral do gabinete
5.1.2) Ajustar comprimento da broca
(vide item 3.1.2)

5.1.3) Ajustar gabarito de furacao

+ Remover cabegote porta-brocas-pinos fixadores [€f].

+ Deslocar simultaneamente a alavanca para o simbolo Grupo de furos[Zig).
« Encaixar novamente cabegote porta-brocas-pinos fixadores [EJ)-

5.1.4) Fixacédo da broca no mandril

(vide item 3.1.4)

5.1.5) Examinar ajuste de profundidade de perfuracao
(vide Itens 3.1.5/3.1.6)

5.1.6) Ajustar velocidade do curso

o o o R ‘, (vide Itens 3.1.7/3.1.8/3.1.9)

5.1.7) Ajustar sistema de encosto

» Ajustar a medida desejada com roda de méo
* ou regula-lo para SY. Com este ajuste fixo, obtém-se a medida de furagéo de 37 mm.

5.1.8) Ajustar os encostos articulados [{}§)]
(vide item 3.1.11)

5.1 9) Furacao de grupos de furos

 Encaixar o gabarito de ajuste [)] sobre o encosto ([l ja ajustado e regular um
préximo encosto.

Assim se obtém um grupo de seis furos com distancias de 32 mm.

5.1.10) Colocar a lateral do gabinete sobre a bancada e deslizar
sobre o encosto ou tracado

(vide item 3.1.12)

5.1.11) Ajustar fixadores a espessura do material.

(vide item 3.1.13)

5.1.12) Furacao
(vide item 3.1.16)

5.1.13) Soltar fixadores (opcional)
» Tocar ligeiramente o interruptor dos fixadores [¢)]
» Continuar deslizando a lateral do gabinete para o préximo encosto
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6 - Manutencéo e conservacao

6.1 - Manutengéo

6.1.1) Manutencéao
« Limpar regularmente a maquina das poeiras de furagdes.

* Antes de iniciar qualquer trabalho, controlar se na unidade de filtro de ar [} n&o
estédo 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.

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

» Remover regularmente o p6 das colunas-guia [(S#4] com um pano seco.
(Nunca utilize produtos de limpeza ou solventes)

6.1.2) Acoplamento danificado
O acoplamento esta danificado quando:
* As brocas ficam bloqueadas na peca a trabalhar, enquanto a roda impulsora do
ventilador do motor [{i¢)] continua girando.
ATENCAO:
Qualquer manuseio ou outros objetos na area de trabalho (A) da maqui-
na séo proibidos
+ Colocar interruptor principal na pos. 0
* Desligar a maquina das redes elétrica e de ar comprimido
* Retirar brocas
» Desmontar cap6 do motor
« Soltar os quatro parafusos laterais de fixagao do motor.
(aprox. 4 voltas completas)
* Posicionar o motor na vertical e soltar do comando

ATENCAO:
Proteger o motor contra quedas

 Retirar o anel amortecedor (X))

+ Remover acoplamento velho

» Montar o novo acoplamento sobre o eixo. (Verificar mancal correto entre aco-
plamento e eixo)

 Colocar o anel amortecedor [(GES)]

 Posicionar previamente a parte inferior do acoplamento para assentar o motor

» Assentar motor (0 motor deve estar exatamente apoiado sobre o flange)

» Reapertar os quatro parafusos laterais de fixagao [(SR)]

» Montar capd do motor

6.1.3) Substituir a lampada visualizadora de acionamento

+ Desligar a maquina da rede elétrica.

+ Colocar 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.
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7 - O que fazer quando?

71 - Falhas com a furagéo

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacéao
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 3.1.7
muito alta
Transpasse da peca a ser trabalhada Utilizar broca de remate para o transpasse  [Nenhuma
Os eixos da engrenagem estdo deforma- | Substituir a engrenagem 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 a velocidade do curso |vide ltem 3.1.7
muito alta
Acoplamento quebrado (Motor funciona, |Substituir acoplamento defeituoso vide item 6.1.2
brocas ficam bloqueadas na madeira)
As brocas estéo sem fio Afiar ou substituir as brocas Nenhuma
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-
sdo correta

Mandril repleto de aparas

Diametro da haste da broca muito gran-

de ou travado

Ajuste incorreto da profundidade de
furagéo

O comprimento das brocas nao esta de
acordo

As brocas ndo estdo totalmente inseri-
das no mandril

A espessura da peca a ser trabalhada
ndo 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
0 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 a espessura da peca a ser traba-
lhada, corrigir a profundidade de furagéo,
utilizar limitador de profundidade

22

vide Capitulo 9 - Es-
quemas

Nenhuma

Nenhuma

vide item 3.1.5

vide item 3.1.2

vide Capitulo 3

vide Capitulo 3
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7 - O que fazer quando?

71 - Falhas com a furagéo

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacéao
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 didade de furagao tenha sido alcangada
alcangada
Altura da bancada (espessura) Calgar a bancada, até obter uma alturade |vide Capitulo 8 -
24 mm Anexo
Freio do curso ajustado em excesso Abrir um pouco a valvula de controle vide ltem 3.1.9
Furacdes descentrali- |Os encostos articulados na régua ndo  |Examinar posi¢des ou encostos e corrigi-los, |Nenhuma
zadas ou em posicao |estéo ajustados corretamente se necessario.
incorreta
Régua néo ajustada corretamente Configurar régua para o ponto 0 vide item 1.1.3
Aparas entre a régua e a peca a ser Remover sujidades e aparas Nenhuma
trabalhada
Régua extensivel ndo inserida correta-  |Controlar fixagdo da régua e suporte - Exa- |Nenhuma
mente minar a distancia de ambas as réguas
Engrenagem giratéria ndo engatada Engrenar pinos indexadores vide item 3.1.3
A pega a trabalhar ndo estd posicionada |Posicionar corretamente a peca Nenhuma
sobre o tragado luminoso
A peca néo fica posicionada sobre Seguir os seguintes passos Nenhuma

o tragado luminoso

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 de caixa no sentido horario

23
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7 - 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 peca
a trabalhar como orientacgéo. Fixe a pega na bancada com
dispositivos de aperto.

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

Ajustando o angulo do feixe luminoso (laser)

Execute os seguintes passos de trabalho, caso
o 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 peca
a trabalhar como orientacgéo. Fixe a pe¢a 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 ndo 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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7 - O que fazer quando?

7.2 - Falhas na colocagéo da ferragem

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacéao
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 so 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

As furagdes ndo sao suficientemente
profundas

Os diametros de furagéo estdo muito
pequenos

A matriz esta deslocada ou torcida
Nas furagbes existem aparas de perfu-
racoes

Anel giratdrio ndo ajustado corretamente

7.3 - Falhas na funcéo

Facetar furacoes

vide item " A profundidade de furagéo nao é
alcancada"

Controlar brocas e, se necessario, substitui-
las
Ajustar a matriz

Retirar aparas da furagéo

Corrigir o ajuste do anel giratdrio

Utilizar escareador

Nenhuma

Nenhuma

vide item 3.1.14

Nenhuma

vide item 3.1.17

Falhas Causa das falhas Reparo das falhas Observacao
O motor ndo funciona |A maquina ndo esta conectada arede |Conectar a maquina a rede elétrica Nenhuma
elétrica
A maquina nao esta conectada a exaus- |Conectar a maquina a exaustéo de ar Nenhuma
tdo de ar
O fusivel de seguranca do prédio estd | Ligar o fusivel ou substitui-lo Nenhuma

interrompido

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

O anel giratdrio esta oscilado

A maquina ndo esta conectada na ten-
sdo correta

Motor defeituoso

Substituir o fusivel com um eletricista auto-
rizado

Colocar o interruptor principal na poisicao "1"

Girar o anel giratério para cima

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

Substituir o motor com um eletricista autori-
zado

25

vide Esquema
elétrico
vide ltem 2.1.1

vide item 3.1.16

vide Esquema
elétrico

Nenhuma

BA-101/3PT M53.XXXX



7 - O que fazer quando?

7.3 - Falhas na fungéo

Falhas

Causa das falhas

Reparo das falhas

Observacéao

O motor esquenta
muito

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

Fixador sem funcao
(opcional)

A lampada visualiza-
dora de acionamento
nao acende

O filtro de ar esta mal
vedado

O sopro de aparas é
insuficiente

Acionamento com
defeito

A maquina ndo esta conectada na ten-
so correta

Furagbées com muita velocidade em
madeiras duras

O capd do motor esta sujo ou coberto
por algum objeto

A maquina ndo esta conectada a exaus-

taode 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 estd com defeito

Posigéo errada do interruptor do fixador

Valvula do fixador com defeito

Lampada luminescente ndo acende

Seguranca do circuito de comando com

defeito

A unido em cotovelo esta solta ou defei-
tuosa

Outras falhas

Cabo dobrado ou mal vedado

O sopro de aparas esta desregulado

Mancal, eixos ou engrenagens estéo
danificados

Verificar a tensé@o 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 posigéo 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 a engrenagem

26

vide Esquema
elétrico

vide Item 3.1.7

Nenhuma

vide item 1.2.1

vide item 1.2.2

Nenhuma

vide ltem 3.1.9

Nenhuma

Nenhuma

vide item 2.1.3

Nenhuma

vide item 6.1.3

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma

Nenhuma
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ﬁb’u 8 - Anexo

8.1 - Fabricagéo prépria da bancada
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» Na fabricacao prdpria da bancada de trabalho, utilizar compensado ou madeira laminada.

» Para a fixagdo da bancada, utilizar os parafusos fornecidos.
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ﬁblum 9 - Esquemas

9.1 - Esquema elétrico 1x 230 V 50 Hz

S1

=
L1 braun - brown 1 /‘L, 2
N blau - blue 3 - 4
5 —6
7 -8

elb/griin - yellow/green
pp —_deloigrin - yellow/green

1x230V 50Hz,
S6-60%ED

5,0A, 1,1kW, 2830/min
C 25uF 400VDB

L1 braun - brown 12

blau - blue 3 -4

elb/griin - yellow/green
pg —9oblorin - yellowgreen |

1x230V 50Hz,
S6-60%ED

5,0A, 1,1KW, 2830/min
C 254F 400VDB
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ﬁblum 9 - Esquemas

9.2 - Esquema elétrico 3x 230 V 50 Hz

S1

=
L1 schwarz - black 12
L2 blau - blue 3 3 4
braun - brown 5 -6

L3 -
7 -8

gelb/griin - yellow/green
pp —gelortn yelowgreen

2o [l 1.6a F1 [ T1.6a Fol] ] [] 10a

3x230V

3x230V 50/60Hz
1 475A, 1,1kW,
2820 Upm

S1

=
L1 schwarz - black 1 -2
Lo blau - blue 3 -4
braun - brown 5 -6

L3 —
7 -8

elb/griin - yellow/green
pg —gelblgran - yellow/green |

F2 [] T1.6a F1 [ T1.6a Fof] [] [] 1oa

3x230V

3x230V 50/60Hz
4,75A, 1,1kW,
2820 Upm
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ﬁblum 9 - Esquemas

9.3 - Esquema elétrico 3x 400 V 50 Hz

S1
=
L1 schwarz - black 1 -2
L2 braun - brown 3 3 4
L3 schwarz - black 5 —86
N blau - blue 7 -8
elb/griin - yellow/green
pp —gelblgrin -yellowigreen

3x400V

3x400V 50Hz
2,75A, 1,1kW,
2820 Upm

S1
=
L1 schwarz - black 1 -2
|
L2 braun - brown 3 -4
L3 schwarz - black 5 — 6
N blau - blue 7 /‘ 8

PE —-——-——-———- - (P5)
| ] 10a

but

wa s va|  3x400V
3x400V 50Hz
M1 2 75A, 1,1kW,
2820 Upm
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9 - Esquemas

9.4 - Esquema pneumatico

2A1 2A2
08/6
?
—
1A 280x110
1V4 1V5 182
2 1 A - - — 025x25
12 M |
| 1-10 bar / 3 bar
[
06/4 Vi v ! C 2v1
) 2 |2 A
A - :
1z = SN E
B 6 é |
&1
06/4
0-10 bar 0z ov1
ﬁ’i’i’w p= 6 bar
‘ C\P SN Q ool (E)mm: 5 bar / pmax= 7 bar)
= .
i
10Z1 N ‘ 0
i % |
0 Gr3 0474060
ov1 ovi 7465340
0z G1/8", 5um 3975560
0Z1 G1/8", DM40, 0-10 4398790
1A G1/8" 2454384
1V1 Gi/8" 8585365
1V2 M5 3976000
1V4 G1/8* 6791870
1V5 G1/8" 2454970
182 G1/4", 250V/6A 3988890
2Vi Gi/8" 1800330
2A1 G1/8" 2285329 lifleft
2A2 Gi/8" 2285679 re/right
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