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A - Schemat budowy maszyny
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Nie usuwa¢ czesci, a w przypadku uszkodzenia,

natychmiast wymieni¢ na oryginalne.

Ochrona urzadzenia:
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C - Wskazdwki dla uzytkownika

C.1- Postugiwanie sie instrukcjg obstugi

» Prosze zachowac instrukcje obstugi.

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

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

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

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

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

Drogi kliencie Blum!

Chcemy Panstwu serdecznie pogratulowaé zakupu maszyny do obrabiania i osadzania oku¢ Blum. Jestescie Panstwo teraz
wiascicielem nowoczesnej maszyny, ktéra przysporzy Panstwu z pewnoscig wiele radosci w pracy, jesli tylko bedzie ona wiasciwie
uzytkowana i konserwowana.

Przed uruchomieniem maszyny po raz pierwszy powinniscie Paristwo doktadnie przeczytac instrukcje obstugi, takze wéwczas

jesli zabiera to Panstwa drogocenny czas. Tylko wtedy dowiecie sie Panstwo, jak najlepiej dopasowaé funkcje maszyny do swoich
potrzeb i jak uchronic sig przed zranieniem. Poza tym instrukcja obstugi zawiera istotne informacje na temat konserwacji maszyny.
Instrukcja obstugi w momencie drukowania odpowiadata aktualnemu stanowi budowy maszyny. Nie sg jednak wykluczone pewne
odstepstwa, ktdre moga powstaé w wyniku konstrukcyjnego rozwoju maszyny. Instrukcja obstugi jest waznym elementem maszyny i
przy jej odsprzedazy powinna byé przekazana nowemu uzytkownikowi.

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

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

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

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

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

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

D.2 - Naklejki bezpieczenstwa

Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczytac instrukcje obstugi i wskazdwki bezpieczenstwa.

W trakcie pracy nalezy zawsze nosi¢ odpowiednie okulary ochronne.

Przy maszynie moze pracowac tylko jedna osoba.
Stanowisko robocze znajduije sie przed maszyna.

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

Nie manipulowac rekoma lub przedmiotami w obszarze pracy wiertet lub dociskdw pneumatycznych podczas procesu
wiercenia czy wprasowywania.
Nie usuwac oston ochronnych - niebezpieczernstwo skaleczenial!

Nie manipulowac rekoma w obszarze dociskaczy i nakretki radetkowe;j! - niebezpieczeristwo zgniecenia!

LASER
RADIATION

do not look
into the
laser beam

LASER CLASS 2

Laser klasy 2 - nigdy nie patrze¢ na promier lasera. Promieniowanie laserowe moze uszkodzi¢ wzrok!

D.3 - Zastosowanie

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

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

» Laser MZR.5300 jest przeznaczony do ustalania wymiaréw na materiale obrabianym za pomocg MINIPRESS P. Jako materiat
do obrdbki powinno by¢ stosowane drewno lub ptyta wiérowa, ktére nie odblaskuja. Stosowanie lakierowanych, odblaskowych
materiatéw jest surowo zabronione. Znacznik laserowy MZR.5300 moze by¢ uzywany tylko w kombinacji z MINIPRESS P w
przemysle lub stolarstwie meblowym. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za uzywanie maszyny do innych zastosowan,
zastosowan nieopisanych w tej instrukcji oraz w instrukcji MINIPRESS P.

D.4 - Wskazowki bezpieczenstwa

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

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

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

» Wiasciwie unieruchomic¢ obrabiany materiat! Stosowac dociski maszyny (opcja) lub, jesli one nie wystarczajg, odpowiednie
oprzyrzadowanie do mocowania.

» Nalezy nosi¢ odpowiednie ubranie robocze.

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

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

+ Po pracy ustawia¢ wigcznik gtowny zawsze na pozycje 0

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

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

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

D.5 - Emisja hatasu

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

Wielkos¢ emisji hatasu w odniesieniu do stanowiska roboczego (cykl roboczy): 80,4 dB(A) (na wysokosci 1,5 m i odlegtosé 1 m
od krawedzi stotu roboczego. Niepewnosé pomiaru wynosi K3A 4 dB wedtug EN ISO 11204. Réznica migdzy szumami obcymi i
poziomem cisnienia szumdéw w kazdym punkcie pomiaru wynosi > 6dB)

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

D.6 - Emisja pytu

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

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

» Regularnie oczyszczac z widréw i kurzu za pomocg odkurzacza.
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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 MaLLMHK

DA Bore- og beslagssaetmaskiner

DE Bohr- und Beschlagsetzmaschine

EN Drilling and insertion machine

ET Puurimis- ja sisestusmasinad

Fl Asennusporakoneet

FR Machine pour percer et poser des ferrures
EL Mnx&vnua SIXTPNONG 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 Vftaci a lisovaci stroj

SL Vrtalni stroj in stroj za okovje

ES Maquinas para taladrar y de instalacion de herrajes
(O] Vrtaci a lisovaci stroje

HU Furé- és vasalatbeprésel6 gépek
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F - Deklaracja zgodnosci / Dane techniczne

F.1- Deklaracja zgodnosci z dyrektywami Wspdlnoty Europejskiej c €

Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, A-6973 Hochst oswiadcza z catg odpowiedzialnoscig, ze produkt MINIPRESS (M53.xxxx) i
gtowice (MZK.1000, MZK.1900, MZK.8000, MZK.8800), ktérych to oswiadczenie dotyczy, spetniajg nastepujace dyrektywy Wspdlnoty
Europejskiej:

Dyrektywa Maszynowa 2006/42/EG
Dyrektywa dot. Kompatybilnosci Elektromagnetycznej 2004/108/EG

Do rzeczowego wecielenia zdefiniowanych w dyrektywach WspdInoty Europejskiej wymogdéw zostaty powotane nastepujace
harmonizujace, europejskie normy:
EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 60204-1, EN 349, EN 983

dodatkowo zostaty powotane nastepujace normy:
EN ISO 11202, EN ISO 11204, DIN 33893-2

Badania przeprowadzono:

FachausschuB3 Holz

Priif- und Zertifizierungsstelle im BG - PRUFZERT
Postfach 800480

70504 Stuttgart

Nr certyfikatu: 051140

Nr certyfikatu BG:051 -
7

st, 06.07.09 Petnomocnik:
Mgr inz. Herbert Blum, Mgr inz. (FH) Thomas Maier,
Dyrektor Naczelny www.blum.com
www.blum.pl

F.2- Dane techniczne

1) Dane ogdine 2) Wymiary i waga

* Napigcie: patrz tabliczka znamionowa Waga: m= 47 kg

* Prad: patrz tabliczka znamionowa

» Przewdd przytaczeniowy Wymiary: = 771 mm
Silnik: 1,1 KW = 684 mm
* Liczba obrotéw: patrz tabliczka znamionowa T= 690 mm
» Zuzycie powietrza: 1,5 litra

» Emisja hatasu: 80,4 db(A)

Uwaga: W sieci zapewni¢ bezpiecznik 7 A.
4) Maksymalny wymiar wiercenia
Lokalizacja maszyny:
» Zakres temperatury: 5-40 °C (39,2 - 104 °F) » Wymiar wiercenia wrzeciona centralnego: 0 - 70 mm
» Wilgotnos¢ powietrza:  35-55 %

3) Maksymalna grubos$¢ materiatu
6) Akcesoria
» Wiercenie tylko 45 mm
+ Osadzanie oku¢ » Akcesoria sg opisane w katalogu technicznym Blum
W zaleznosci od okucia max. 20 mm do max. 32 mm

5) Maksymalna srednica wiertta
* Maksymalna $rednica wiertta 45 mm
» Wiertta sg opisane w katalogu technicznym Blum

Mozna stosowac tylko wiertta, ktére sg
dopuszczone przez Blum.
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1 - Ustawienie maszyny

1.1 - Rozpakowanie i montaz

1.1.1) Wymiary zabudowy maszyny

H= 771 mm
B= 684 mm
T= 690 mm

Uwaga:
A Punkt ciezkosci maszyny znajduje sie z tytu

1.1.2) Rozpakowaé maszyne i przymocowac do odpowiedniego stotu

» Otworzy¢ karton
» W dwie osoby przenies¢ maszyne na stét roboczy

Uwaga:
A Maszyne unosic¢ tylko na przesle za pomoca podnosnika!

Uwaga:
A Maszyna wazy ok. 47 kg.
Stét musi mie¢ odpowiednie wymiary
» Zalecana wysokos¢ stotu 80 - 90 cm
+ Maszyne przykreci¢ odpowiednimi srubami [{i).
* Nie stawiac i nie przechowywa¢ maszyny w wilgotnym otoczeniu.
Pomieszczenie powinno byé suche

1.1.3) Montaz liniatu podstawowego ((#3)
» Montaz pakietu MZE.130M00 wedtug
zatgczonej instrukcji montazu MZE.1300 (BA-119)

‘.!; NN "
Y
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1 - Ustawienie maszyny

XXXV /XX HZ

1.1.4) Montaz zderzakow

» Poluzowa¢ srube zaciskowg tak, by wspornik wystawat na 10 mm
» Zderzak natozy¢ ukosnie na liniat i nastepnie podnies¢
* Dokreci¢ srube

Wskazowka:
! Ta procedura umozliwia umieszczenie kolejnego zderzaka takze
pomiedzy dwoma juz zamocowanymi.

1.1.5) Montaz stotu roboczego

a) Wyposazenie dodatkowe - stét roboczy MZA.5300
« Utozy¢ stét roboczy na podstawie maszyny
« Skrecié stét roboczy z podstawg maszyny

b) Samodzielne przygotowanie stotu roboczego (patrz Rozdziat 8 - zatacznik)

Uwaga:

Maszyna nie moze by¢ uruchomiona bez umieszczenia jej na stole
roboczym. Maszyna musi by¢ pewnie przykrecona do stotu roboczego
za pomocg dostarczonych srub mocujacych.

1.2 - Podtgczenie sprezonego powietrza

1.2.1) Podiaczenie sprezonego powietrza

Uwaga:
Podtaczenie sprezonego powietrza [E}Xk)]
powoduje uniesienie sie agregatu

» Podtgczy¢ przewdd sprezonego powietrza do uktadu filtrujgcego powietrze w
maszynie
» Otworzyé zawor
Wazne:
! Na przewodzie sprezonego powietrza nalezy zamocowac szybkoziacze
w odlegtosci nie wiekszej niz 3 m od maszyny!

1.2.2) Ustawienie cisnienia roboczego
« Cisnienie robocze wynosi ok. 6 bar
(Pmin=5 bar)

(Pmax= 7 bar)
« Zuzycie powietrza na cykl pracy wynosi 1,5 litra

1.3 - Zasilanie elektryczne

1.3.1) Lacze elekiryczne
» Maszyna jest wyposazona w wtyczke sieciowa. Jesli nie mozna zastosowaé wtyczki
sieciowej, nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

Uwaga:
A Maszyne moze podiaczy¢ do pradu tylko uprawniony elektryk!
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+ Ustawi¢ wigcznik gtéwny na Pozycje 0
» Zamontowac¢ wtyczke odpowiadajaca krajowym normom. W sieci nalezy przewidzie¢
bezpiecznik 7 A (patrz Rozdziat 9 - schematy)

Wazne:

Maszyna jest dostosowana do kazdego rodzaju napiecia, jakie zostato
podane na etykiecie przewodu przytagczeniowego.

W przypadku innego napigcia sieciowego niz podane - patrz schemat
Rozdziat 9

1.4 - Odpylanie

1.4.1) Podtaczenie systemu odpylania do maszyny

Uwaga:
Maszyna musi by¢ podtgczona do urzadzenia odpylajgcego!

» Waz spiralny o Srednicy 100 mm podtgczy¢ do wejscia i zamocowac

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

« Jesli nie ma do dyspozycji przytacza o srednicy 100 mm, mozna wykorzystac¢
dotgczong przystawke Podczas podtgczania nalezy sie upewnic, ze
przekréj weza o Srednicy 100 mm zapewni min. predkos¢ powietrza 20 m/s

T

> ¢

L, \"T" 3.
"\W@__L:

1.4.2) Laczenie systemu odpylania z napedem maszyny
Uwaga:

Maszyne do pradu moze podiaczyc¢ tylko uprawniony elektryk.

« Jesli uktad odpylajacy ma by¢ uruchamiany gtéwnym wigcznikiem to musi by¢
podtaczony do zaciskéw S1 7/8.
(patrz Rozdziat 9 - schematy)
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ﬁblum 2 - Pulpit sterowniczy
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2.1 - Pulpit sterowniczy

2.1.1) Oznaczenie przyrzadow obstugi
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Wiacznik gtéwny
Przycisk posuwu
Wiacznik dociskéw
Wiacznik kontrolny

Uwaga:

Wiacznik glowny nie odigcza maszyny

od doptywu powietrza!

Pozycja 0: Lampka kontrolna nie swieci sie. Maszyna jest w fazie
przygotowywania

- nie mozna uruchomic silnika

- dziata uktad pneumatyczny

Pozycja 1: Lampka kontrolna Swieci sie. Maszyna jest gotowa do pracy
- mozliwos¢ wiercenia i osadzania oku¢

- Swieci sie znacznik laserowy

Uwaga: Dla zapewnienia diugiego okresu uzytkowania znacznika
laserowego, wiacznik gtowny powinien by¢ ustawiony
na Poz.0, w czasie gdy zadne prace nie sg prowadzone.

By zabezpieczy¢ maszyne przed uzyciem przez niepowotfane osoby mozna na
wiacznik gtéwny natozy¢ ktodke
2.1.2) Przycisk posuwu [

Uwaga:
Podczas wciskania przycisku posuwu nie manipulowaé¢ rekoma w
obszarze pracy (A)!

W zaleznosci od trybu pracy maszyny, nacisniecie przycisku posuwu bedzie miato
rézne zastosowanie.

£
B+
B+

Ustawianie:
Wiacznik gtéwny na Pozycji 0 + wcisniety przycisk posuwu

O«

Wiercenie:
Wiacznik gtéwny na Pozyciji 1 + wcisniety przycisk posuwu

(e

Osadzanie oku¢:
Patgk wprasowujacy opusci¢ do dotu + przycisk posuwu

(e

2.1.3) Wiacznik dociskow [P¥3]
Opcija: Dociski nie sg zawarte w wersji standardowe;.

i

Dociski w pozycji "wigczone'":

Przez wcisnigcie przycisku posuwu dociski zostang automatycznie
wysunigte. Poprzez krétkie wcisniecie wiacznika dociskow dociski
zostang zwolnione.

Docisk w pozycji "wylaczony':

Przez nacisnigcie i przekrecenie wigcznika dociskdw do pozyciji % przycisk
docisku zostanie wytgczony. Przez wcisniecie przycisku posuwu dociski
nie wysuna sie.
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3.1 — Montaz zawiasdow

3.1.1) Niezbedne elementy
* Wiertto:

1x @ 35 mm prawe [€R) (0znaczone kolorem czarnym)

2x @ 8 mm lewe (oznaczone kolorem czerwonym)
 Zaslepki [€X)]
+ Matryca MZM.00XX (dobdr matrycy wedtug katalogu)
* Zawias

3.1.2) Ustawianie dtugosci wiertta

» Catkowita dtugos¢ wiertta (od ostrza do wkretu regulujgcego)
musi wynosi¢ 57 mm

* W przypadku krétszego wiertta nalezy ustawié¢ wiasciwg dtugos¢ za pomocg
Srubokreta

' Wazne:
! Wszystkie wiertta musza by¢ jednakowo dlugie

3.1.3) Ustawianie gtowicy

» Wysuna¢ sworzen ustalajacy gtowice [€X3))]
» Réwnoczesnie przesung¢ dzwignie [€f&)] na symbol ,Zawias® [ENd)
» Zwolni¢ sworzen ustalajgcy gtowice [EXs)]

3.1.4) Mocowanie wiertet w uchwytach wiertarskich

+ Ustawi¢ wigcznik gtéwny na Pozycje 0
gI @I » Wiozy¢ do oporu wiertta w uchwyty wiertarskie (ptaska czescig w strone wkretu
Y Y mocujgcego)
\ \ » Dokreci¢ wkrety kluczem imbusowym obracajgc w prawo
\ \ * W wolne uchwyty wiertarskie zamocowac¢ zaslepki [l by zapobiec zabrudzeniu
GIE s i uchwytu i samowykreceniu sie wkreta mocujgcego.
Wazne:
e o o . .. ! Nie wykreca¢ catkowicie sruby mocujacej z uchwytu.

Catkowite wykrecenie uszkadza uchwyt.
3.1.5) Ustawianie gtebokosci wiercenia
 Ustawi¢ gtebokos¢ wiercenia za pomoca nakretki radetkowej [KE0)]

(jeden obrdt oznacza regulacije gtebokosci o 1,5 mm)
» Zamocowac¢ nakretke radetkowa [ERI8)] (kontrowac)
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3.1.6) Ogranicznik glebokosci wiercenia

Zamontowanie ogranicznikéw gtebokosci wiercenia stwarza mozliwosé wiercenia ze

statg gtebokoscig. W przypadku zamontowania ogranicznikéw gtebokosci wiercenia,

niezaleznie od grubosci obrabianego materiatu, gtebokos¢ wiercenia wynosi 13 mm.

Montaz ogranicznikéw:

» Wiacznik gtéwny na Poz.0

» Wyciagna¢ wiertta

» Ogranicznik gtebokosci wiercenia wcisng¢ do oporu w otwory na pierscieniu gtowicy
a nastepnie obrécié o 90 stopni.

* Montaz wiertet

Wazne:

Dilugos¢ wiertta musi by¢ ustawiona na 57 mm. (patrz Punkt 3.1.2)
Nakretka radetkowa nie moze wystawac przed osiggnieciem giebokosci
wiercenia. (patrz Punkt 3.1.5)

3.1.7) Ustawianie predkosci posuwu glowicy

Predkosc¢ posuwu gtowicy reguluje sie za pomocg sruby radetkowane;j [ERE)]
znajdujacej sie z tytu cylindra.

» Zwiekszenie predkosci: Przekreci¢ srube [€RE)] w lewo

+ Zmniejszenie predkosci: Przekreci¢ srube [€RE)] w prawo

3.1.8) Kontrola hamulca pneumatycznego

Hamulec pneumatyczny zmniejsza predkosé posuwu gtowicy tuz przed wejsciem
wiertet w obrabiany materiat. (Dzieki temu osiaga sie diuzszg zywotnosc¢ wiertet oraz
czysty odwiert)

 Ustawi¢ wigcznik gtowny [ER) na Pozycje 0

» Usung¢ wszelkie elementy z obszaru roboczego (A).
» Nacisng¢ przycisk posuwu (¥4 i obserwowaé obnizanie sig gtowicy.

3.1.9) Ustawianie hamulca pheumatycznego

Hamulec reguluje sie za pomocg wkreta regulacyjnego (€RE) znajdujacego sie na
cylindrze.

» Drewno twarde: Przekrecic¢ srube [ERE) w prawo:
Wiercenie bedzie przebiegaé¢ wolniej.

+ Migkkie drewno: Przekreci¢ srube w lewo:
Wiercenie bedzie przebiegac szybcie;.

3.1.10) Ustawianie systemu zderzakéw

 Ustawi¢ zgdany wymiar przy pomocy pokretta
* |ub ustawi¢ system zderzakéw na pozycje MB. Przy tym ustawieniu uzyskuje sie
gtebokos¢ wiercenia 22,5 mm.
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3.1.11) Ustawianie zderzakow ({ij)]

Ustawi¢ zderzaki [{lf] na zadany wymiar i zacisnac.

Wazne:
! Krawedzig odczytu wymiaru jest wewnetrzna krawedz czesci ruchome;j.

3.1.12) Potozy¢ drzwi na stole roboczym i dosuna¢ do zderzaka lub znacznika

Wazne:

Przy obrobce falcowanego materiatu lub materiatu frezowanego (patrz
rys.) powierzchnie oporowag mozna zwiekszy¢ poprzez obrocenie
elementu ruchomego zderzaka.

3.1.13) Ustawianie docisku [EKIg| na odpowiednig grubos$¢ materiatu.
» Poluzowa¢ srube dociskowa [ERE)]

» Docisk [EXH] ustawi¢ tak, aby odlegtos¢ miedzy materiatem a ostong docisku [EKE)]
wynosita maksymalnie x = 3 mm.

» Dokreci¢ srube dociskowa [ERE)]
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3.1.16) Wiercenie
Uwaga:
Upewni¢ sig, ze w obszarze pracy maszyny nie lezg jakies inne
przedmioty oprocz obrabianego materiatu! Nie manipulowaé¢ rekoma w
obszarze pracy maszyny (A).

 Ustawi¢ wigcznik gtowny [ER) na Pozycje 1

+ Wiacznik dociskéw ustawi¢ na Poz.

» Patgk musi by¢ uniesiony do gory.

» Trzymac drzwi poza obszarem pracy maszyny (A) i docisna¢ do zderzaka [{i]
» Nacisna¢ przycisk posuwu do momentu uzyskania gtebokosci wiercenia.

» Pusci¢ przycisk posuwu(z#4)]

3.1.17) Regulacja ustawienia patgka
« Patak opusci¢ w dét az do zderzaka.
» Sprawdzié, czy zawias pasuje we wczesniej nawiercone otwory
« Jesli zawias nie pasuje, przyczyna moze by¢ nastepujaca:
a) Patgk nie jest ustawiony prostopadle.
- korekta przez regulacje wkretu [EF:)]
b) Matryca nie jest ustawiona centralnie:
- korekta wkretami regulacyjnymi przy matrycy.

Wazne:
! Jesli przycisk posuwu [P zostanie wcisniety zbyt ptytko, agregat
wiercaco-wprasowujacy opusci sie w zwolnionym tempie.

3.1.18) Wprasowanie zawiasow
Uwaga:
Nie manipulowaé rekoma lub przedmiotami w obszarze pracy maszyny
(A)
* Przycisk posuwu przytrzymac tak dtugo, az zawias bedzie catkowicie
wprasowany.
+ Puscié przycisk posuwu[EH)
- Palgk podniesé do gory.
» Zwolni¢ dociski przez krétkie przycisniecie
wytacznika (2]
« Zdja¢ drzwi ze stotu roboczego lub przesunaé do nastepnego zderzaka
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Blum 4 - Montaz

4.1 — Montaz prowadnikéw krzyzakowych

4.1.1) Niezbedne elementy
* Wiertto:
1 x 5 mm prawe (&R} (0znaczone kolorem czarnym)
1 x @5 mm lewe (oznaczone kolorem czerwonym)
 Zaslepki [€Xe)]
» Bok korpusu
 Prowadniki krzyzakowe z wkretami EURO
4.1.2) Ustawianie diugosci wiertta (patrz Punkt 3.1.2)

4.1.3) Ustawianie uktadu wierconych otworow

» Wysung¢ sworzen ustalajacy gtowice [€E3)]

» Roéwnoczesnie przesunaé dzwignie [BE8)] na symbol "Rzad otworéw" [EXE)]
» Zwolni¢ sworzen ustalajacy gtowice [EX)]

4.1.4) Mocowanie wiertet w uchwytach wiertarskich (patrz Punkt 3.1.4)

4.1.5) Sprawdzanie ustawienia gtebokosci wiercenia (patrz Punkt 3.1.5/ 3.1.6)

4.1.6) Ustawianie predkosci posuwu (patrz Punkt 3.1.7/3.1.8 / 3.1.9)

4.1.7) Ustawianie zderzakow

 Ustawi¢ zadany wymiar za pomocg pokretta
* lub ustawi¢ system zderzakéw na pozycije SY. Przy tym ustawieniu uzyskuje sie
gtebokos¢ wiercenia 37 mm.

4.1.8) Ustawianie zderzakow [{ij)

a) Jesli dolna krawedz drzwi ma by¢ réwna dolnej krawedzi korpusu to liniat
podstawowy [{8)] musi by¢ ustawiony na nowo.

Ustawianie liniatu:
* Poluzowaé wkrety
* Przesunag liniat 16 mm w kierunku zewnetrznego wiertta
* Dokreci¢ wkrety

Wazne:
' Przez powyzsza procedure wyréwnuje sie punkt 0 w prowadnikach
krzyzakowych. (patrz Punkt 4.1.8).

18 BA-101/3PL M53.XXXX



Blum 4 - Montaz

b) Jesli dolna krawedz drzwi ma by¢ dtuzsza lub krétsza od dolnej krawedzi korpusu,
zderzaki nalezy przesunac [{ig] o réznice wymiaréw. Dodatkowo nalezy na nowo

ustawic liniat podstawowy ({J#4]
Node ‘sl - P
- o Ustawianie zderzakow i liniatu:
“ * Zderzaki ustawi¢ na wymiar (x)

* Poluzowaé wkrety
* Przesungg liniat 16 mm w kierunku zewnetrznego wiertta
* Dokreci¢ wkrety

Wazne:
Przez powyzszg procedure wyréwnuje sie punkt 0 w prowadnikach
krzyzakowych. (patrz Rys. 4.1.8).

4.1.9) Potozy¢ bok korpusu na stole roboczym i dosuna¢ do zderzaka
lub znacznika
(patrz Punkt 3.1.12)

4.1.10) Ustawianie docisku [K[3) na odpowiedniag grubos¢ materiatu
(patrz Punkt 3.1.13)

4.1.11) Wiercenie
(patrz Punkt 3.1.16)

4.1.12) Zwalnianie docisku
* Krétko nacisna¢ wigcznik dociskow [PK))
» Bok korpusu dosuna¢ do nastepnego zderzaka.
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Blum 5 - Montaz

5.1 — Wiercenie rzedu otworéw

5.1.1) Niezbedne elementy

* Wertto:
1x 5 mm prawe [} (0znaczone kolorem czarnym)
2x @5 mm lewe (oznaczone kolorem czerwonym)

 Zaslepki [€Xe)]

* Wzornik do ustawiania ({¥}]

» Bok korpusu

5.1.2) Ustawianie dlugosci wiertla

(patrz Punkt 3.1.2)

5.1.3) Ustawianie uktadu wierconych otworow

» Wysung¢ sworzen ustalajacy gtowice [€E3)]

» Roéwnoczesnie przesunaé dzwignie na symbol "Rzad otworéw" [EX)]
» Zwolni¢ sworzen ustalajacy gtowice [EX)]

5.1.4) Mocowanie wiertet w uchwycie wiertarskim
(patrz Punkt 3.1.4)

5.1.5) Sprawdzanie gtebokosci wiercenia

(patrz Punkt 3.1.5/3.1.6)

5.1.6) Ustawianie predkosci posuwu glowicy

o o o R ‘, (patrz Punkt 3.1.7/3.1.8/3.1.9)

5.1.7) Ustawianie systemu mocowania liniatu
 Ustawi¢ zadany wymiar przy pomocy pokretta

* lub ustawi¢ system zderzakdw na pozycije SY. Przy tym ustawieniu uzyskuje sie
odlegtosé od krawedzi wiercenia 37 mm.

5.1.8) Ustawianie zderzakow [{ig)
(patrz Punkt 3.1.11)

5.1.9) Wiercenie rzedu otworow

» Natozy¢ wzornik [)] na zamontowany zderzak [{lf] i nastepnie dopasowac kolejny
zderzak do wzornika.

W ten sposdb powstaje rzad 6 otwordw w systemie 32 mm.

5.1.10) Bok korpusu potozy¢ na stole roboczym i dosunaé¢ do zderzaka
lub znacznika

(patrz Punkt 3.1.12)

5.1.11) Ustawianie docisku na odpowiednig grubos¢ materiatu.
(patrz Punkt 3.1.13)

5.1.12) Wiercenie
(patrz Punkt 3.1.16)

5.1.13) Zwalnianie docisku
 Nacisng¢ wiacznik dociskéw [}
» Bok korpusu dosuna¢ do nastepnego zderzaka.
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6 - Konserwacja

6.1 - Konserwacja

6.1.1) Konserwacja
» Maszyne regularnie oczyszczaé z pytu i kurzu

» Przed kazdorazowym rozpoczeciem pracy, skontrolowac filtr powietrza i
oczysci¢ go w przypadku stwierdzenia w nim obecnosci wody.

Przed kazdorazowym rozpoczeciem pracy upewnic sie czy przewody powietrza oraz
pradu nie sg uszkodzone.

» kozyska nie wymagajg konserwaciji i nie wolno ich naoliwiad.

» Wsporniki [ muszg byc¢ regularnie czyszczone z kurzu suchym recznikiem.
(W zadnym wypadku nie nalezy uzywaé srodkéw czyszczacych lub
rozpuszczalnikéw)

6.1.2) Uszkodzone sprzegto
Sprzegto jest uszkodzone gdy:
» Wiertto blokuje sie w obrabianym materiale, podczas gdy wentylator silnika dalej
sie obraca.
Uwaga:
Nie manipulowa¢ rekoma lub przedmiotami w obszarze pracy maszyny
(A)
» Wiacznik gtéwny ustawi¢ na Pozycji 0
» Maszyne odtaczy¢ od pradu i sieci powietrza
» Wyciggna¢ wiertta
» Zdemontowaé ostone silnika
+ Odkrecié sruby mocujace silnik.
(ok. 4 cate obroty Sruby)
» Podnies¢ silnik do gory i potozy¢ na pulpicie sterowniczym

R mmﬂ“

Uwaga:
Zabezpieczy¢ silnik przed upadkiem

» Zdjac¢ pierscien wygtuszajacy (K]

» Wyjac¢ sprzegto ()]

 Zainstalowac na osi nowe sprzegto (zwrdci¢ uwage na prawidtowe potozenie
miedzy sprzegtem a osig)

» Zatozy¢ pierscien wygtuszajacy [CE)]

* Dolng czes¢ sprzegta ustawi¢ w pozycji umozliwiajgcej montaz silnika

» Natozy¢ silnik (silnik musi idealnie przylega¢ do podstawy)

» Wkreci¢ sruby mocujace silnik [CEE)]

» Zamontowac¢ ostone silnika

6.1.3) Wymiana lampki kontrolnej

* Maszyne odtaczy¢ od pradu.

» Wiacznik gtéwny ustawi¢ na Pozycji 0

+ Zdemontowac ostonke lampki kontrolne;j [GHg]. (odkrecic)

« Wyjac uszkodzong zaréwke [[)). (Nacisnaé i przekreci¢ w lewo)

« Zamontowac nowg, zaréwke [} (Nacisnac i przekreci¢ w prawo)
» Zamontowa¢ ponownie ostonke lampki kontrolnej (Ci4)

21 BA-101/3PL M53.XXXX



7 - Co zrobi¢ gdy?

7.1 - Usterki podczas wiercenia

Btad Przyczyna usterki Usuwanie usterki Uwagi
Otwory sg za Srednica wiertta jest zbyt duza Skontrolowaé wiertta brak
duze, owalne lub
poszarpane
Wiertta sg skrzywione Wymieni¢ wiertta brak
Predkosc¢ posuwu podczas wiercenia jest| Ustawic¢ prawidtowo predkos¢ posuwu patrz Punkt 3.1.7
za duza
Obrabiany materiat jest przewiercony Uzy¢ do wiercenia wiertta nieprzelotowego |brak
Watki napedu sg wykrzywione wzglednie | Wymieni¢ uktad napedu brak
tozysko jest wytarte
Wiertta blokuja sie w |Obrdbce poddany zostat niewtasciwy Obrabia¢ jedynie materiat z drewna, ptyty  |brak
drewnie materiat widérowe lub sztucznie powlekane
Predkosc¢ posuwu podczas wiercenia jest| Ustawic¢ prawidtowo predkos¢ posuwu patrz Punkt 3.1.7
zaduza
Sprzegto jest nadtamane (wentylator Wymieni¢ uszkodzone sprzegto patrz Punkt 6.1.2
silnika obraca sie podczas gdy wiertto
jest zablokowane w drewnie)
Wiertta sa tepe Wiertta naostrzy¢ lub wymienié brak
Nie wzieto pod uwage typu wiertta Lewoskretne wiertto umiesci¢ we wrzecionie |brak
(lewoskretne i prawoskretne) 0znaczonym na czerwono, prawoskretne w
0znaczonym na czarno
Maszyna jest podtgczona do Poréwnaé napiecie w sieci z zatagczonym patrz Rozdziat 9 -
niewtasciwego napiecia schematem. Skontrolowac przez schematy
uprawnionego elektryka
Nie mozna Uchwyt wiertarski jest wypetniony Wyczysci¢ uchwyt wiertarski brak
zamontowac wiertta w|widrami Stosowad profilaktycznie zaslepki
uchwycie wiertarskim
Srednica uchwytu wiertarskiego jest zbyt|Zeszlifowaé uchwyt wiertarski bgdz brak

Nie zgadza sie
gtebokos¢ wiercenia

duza badz uszkodzona

Gtebokos$é wiercenia jest Zle ustawiona
Diugos¢ wiertta sie nie zgadza

Wiertto nie wchodzi catkowicie w uchwyt
wiertarski

Grubosc¢ obrabianego materiatu nie

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

wymieni¢ wiertto

Skorygowac gtebokos¢ wiercenia

Ustawi¢ dtugos¢ wiertta na 57 mm

Oczysci¢ uchwyt z brudu i wsunaé ponownie

wiertto
Skontrolowaé grubosé materiatu,

Skorygowac gtebokos¢ wiercenia, uzyé
ogranicznika gtebokosci

22

patrz Punkt 3.1.5

patrz Punkt 3.1.2

patrz Rozdziat 3

patrz Rozdziat 3
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7 - Co zrobi¢ gdy?

7.1 - Usterki podczas wiercenia

Btad Przyczyna usterki Usuwanie usterki Uwagi
Maszyna najezdza na obcy przedmiot Usuna¢ przedmiot brak
(np. na zderzak obrotowy)
Przycisk posuwu zostat zwolniony zanim | Tak dtugo naciskaé przycisk posuwu az brak

Otwory sg wiercone
w niewtasciwym
miejscu

zostata osiggnieta wymagana gtebokosc
wiercenia
Wysokos¢ stotu roboczego (grubosc)

Hamulec posuwu dziata zbyt
gwattowanie

Zderzaki na liniale sg niewtasciwie
zainstalowane

Liniat jest Zle ustawiony

Miedzy liniatem a obrabianym
materiatem sa widry

Przedtuzenie liniatu jest Zle
zamontowane

Gtowica obrotowa nie jest
wypozycjonowana

Obrabiany materiat nie jest ustawiony
na znacznik laserowy

Nie mozna ustawi¢ obrabianego
materiatu na
znacznik laserowy

osiggnieta zostanie wymagana gtebokosc
Wyregulowac stét az do osiggniecia
wysokosci 24 mm

Lekko otworzy¢ zawdr regulacyjny
Sprawdzi¢ potozenie zderzakdw i w razie
koniecznosci skorygowacé

Ustawi¢ liniat na punkt 0

Usunag¢ bréd i widry

Skontrolowaé mocowanie i podpdrki liniatu -
sprawdzi¢ odstep miedzy liniatami
Zwolni¢ bolce indeksujace

Ustawi¢ wtasciwie obrabiany materiat

Patrz nastepujace czynnosci

Wyréwna¢ laser na punkt zero

patrz Rozdziat 8 -
zatgcznik

patrz Punkt 3.1.9
brak

patrz Punkt 1.1.3

brak

brak

patrz Punkt 3.1.3

brak

brak

» Grupa - wkrety poluzowac za pomocg klucza imbusowego
» Znacznik laserowy ustawi¢ na punkt zero

» Dokreci¢ kluczem wkrety
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ﬁblum 7 - Co zrobié gdy?

Wyréwnac kat promienia lasera

Przeprowadzi¢ nastepujgce procedury tylko wtedy, kiedy
kat promienia lasera sie nie zgadza

» Wykreci¢ wkret slimakowy za pomocg klucza imbusowego

» Okreci¢ diode laserowg tak, by prawidtowy kat padat na
obrabiany materiat lub liniat. Zastosowaé jako wyznacznik
obrabiany materiat. Zamocowac obrabiany materiat na blacie
roboczym za pomoca dociskow

» Gwint slimakowy wkreci¢ za pomoca klucza imbusowego

\/ @A-—l

N\

AN

Wyréwna¢ kat promienia lasera

Przeprowadzi¢ nastepujgce procedury tylko wtedy, kiedy
kat promienia lasera sie nie zgadza

» Wykreci¢ wkret slimakowy za pomocg klucza imbusowego

» Okreci¢ diode laserowa tak, by prawidtowy kat padat na
obrabiany materiat lub liniat. Zastosowaé jako wyznacznik
obrabiany materiat. Zamocowac obrabiany materiat na blacie
roboczym za pomoca dociskow

» Gwint slimakowy wkreci¢ za pomoca klucza imbusowego

Promien lasera nie znajduje sie w pozycji pionowej

Przeprowadzi¢ nastepujgce procedury tylko wtedy, kiedy
promien laserowy nie jest w pionie

Promien laserowy nie jest w pionie, kiedy podczas ruchu
pOSUWU OpuszCza pozycjg zero

» Wykreci¢ wkret slimakowy za pomocg klucza imbusowego

» Obracac diody laserowe do momentu kiedy promien bedzie w
pionie

» Gwint slimakowy wkreci¢ za pomoca klucza imbusowego
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7 - Co zrobi¢ gdy?

7.2 - Usterki podczas osadzania oku¢

Blad

Przyczyna usterki

Usuwanie usterki

Uwagi

Nie mozna lub bardzo
trudno osadzaé
okucia

Cisnienie powietrza jest zbyt niskie

Maszyna lub patak wprasowujacy
najezdza na obcy przedmiot (np. na
zderzak obrotowy)

Powierzchnia obrabianego materiatu jest
zbyt twarda

Otwory sg zbyt ptytkie

Srednice otworéw sg za mate

Matryca jest przestawiona lub obrécona

W otworach znajdujg sie widry

Patgk wprasowujacy jest ustawiony
nieprawidlowo

7.3 - Usterki zwigzane z pracg maszyny

Cisnienie powietrza musi wynosi¢ 5-7 bar

Usuna¢ przedmiot

Zeszlifowaé powierzchnie

Patrz ,Gtebokos¢ wiercenia nie jest
osiggana“

Skontrolowaé wiertta i w razie potrzeby
wymienié
Ustawi¢ matryce

Usuna¢ widry z otworéw

Skorygowac ustawienie patgka

patrz Punkt 1.2.2

brak

Zastosowaé

pogtebiacz nasadowy

brak

brak

patrz Punkt 3.1.14

brak

patrz Punkt 3.1.17

Btad Przyczyna usterki Usuwanie usterki Uwagi
Silnik nie dziata Maszyna nie jest podtaczona do pradu  |Podtgczy¢é maszyne do pradu brak
Maszyna nie jest podtaczona do sieci Podtaczy¢ maszyne do sieci powietrza brak
powietrza sprezonego
Bezpieczniki w budynku nie dziatajg Bezpieczniki wigczy¢ lub wymienié brak

Bezpieczniki w maszynie nie dziataja
Nie zostat ustawiony wtgcznik gtéwny na
Pozycje "1" (wiercenie)

Patak wprasowujacy utkwit w materiale

Maszyna jest podigczona do
niewtasciwego napiecia

Awaria silnika

Wymieni¢ bezpieczniki przez uprawnionego
elekiryka

Ustawi¢ wigcznik gtéwny na Pozycje "1"

Odchyli¢ patak wprasowujgcy do géry

Poréwnaé napiecie w sieci z zatgczonym
schematem. Skontrolowac przez
uprawnionego elektryka

Silnik oddaé¢ do naprawy do uprawnionego
elektryka

25

patrz na schemat
elektryczny
patrz Punkt 2.1.1

patrz Punkt 3.1.16

patrz na schemat
elektryczny

brak
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7 - Co zrobi¢ gdy?

7.3 - Usterki zwigzane z pracg maszyny

Blad

Przyczyna usterki

Usuwanie usterki

Uwagi

Silnik jest przegrzany

Brak ruchu posuwu
przy uruchomieniu
przycisku posuwu

Dociski (opcja) nie
dziatajg

Lampka kontrolna sie
nie swieci

Filtr powietrza jest
nieszczelny

Wywietrznik wiéréow
jest wybrakowany

Defekt mechanizmu

Maszyna jest podtgczona do
niewtasciwego napiecia

Zbyt duza predkosé wiercenia w twardym
drewnie

Obudowa silnika jest zabrudzona lub
zakryta przedmiotem

Maszyna nie jest podtaczona do sieci
powietrza sprezonego

Za mate cisnienie powietrza
Waz pneumatyczny jest zgiety lub
nieszczelny

Dtawik do regulacji szybkosci posuwu
jest zamkniety

Zawor przycisku posuwu sie zacina
Awaria cylindra

Nieprawidtowe ustawienie wigcznika
docisku

Uszkodzenie zaworu dociskow

Lamka jest uszkodzona
Zabezpieczenie obwodu sterowniczego

jest uszkodzone

Katowy mechanizm srubowy jest
poluzowany lub uszkodzony

Inne braki

Waz jest zagiety badz nieszczelny

Wywietrznik widéréw jest przestawiony

tozysko, watki lub kota zebate sg
uszkodzone

Poréwnaé napiecie w sieci z zatgczonym
schematem. Skontrolowac przez
uprawnionego elektryka

Zredukowad predkos¢ posuwu

Usuna¢ przedmioty i widry w obszarze

ostony silnika

Podtaczy¢ maszyne do sieci powietrza

Ustawi¢ cisnienie powietrza (5-7 bar)

Sprawdzi¢ przewdd doprowadzajacy

powietrze

Otworzy¢ dtawik

Wymieni¢ zawor

Wymieni¢ cylinder

Zmieni¢ ustawienie wiacznikéw docisku

Wymieni¢ zawdr dociskéw

Wymieni¢ lamke

Wymieni¢ zabezpieczenie obwodu
sterowniczego przez uprawnionego
elektryka

Dokreci¢ lub wymieni¢ katowy mechanizm
Srubowy

Wymienic filtr powietrza

Wymieni¢ waz

Wywietrznik wiéréw poprawi¢ przez obrét

rury wydechowe;j

Wymieni¢ uktad napedu

26

patrz na schemat
elektryczny

patrz Punkt 3.1.7

brak

patrz Punkt 1.2.1

patrz Punkt 1.2.2

brak

patrz Punkt 3.1.9

brak

brak

patrz Punkt 2.1.3

brak

patrz Punkt 6.1.3

brak

brak

brak

brak

brak

brak
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8 - Zataczniki

8.1 - Wykonanie stotu roboczego
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» Wykonujac stét roboczy uzywac sklejki lub ptyty stolarskiej!

» Do mocowania stotu roboczego nalezy zastosowac dotgczone wkrety

27
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ﬁblum 9 - Schematy

9.1 — Schemat elektryczny 1x 230 V 50 Hz

S1

=
L1 braun - brown 1 /‘L, 2
N blau - blue 3 - 4
5 —6
78

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

1x230V 50Hz,
S6-60%ED
5,0A, 1,1kW, 2830/min
C 25uF 400VDB
S
=
L1 braun - brown 12
N blau - blue 3 ):, 4
5 +—6
78
elb/griin - yellow/green
pgp —J¢borin-yelowigreen
1x230V 50Hz,
S6-60%ED

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

9.2 — Schemat elektryczny 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 - Schematy

9.3 — Schemat elektryczny 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
pg —geblgrin -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
elb/griin - yellow/green

pp —Son yelowgreen__ - oy

| ] 10a

°U1
wa s va|  3x400V
3x400V 50Hz
M1 2 75A, 1,1kW,
2820 Upm
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9 - Schematy

9.4 — Schemat pneumatyczny

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
) 4 | |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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