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ﬁblum C - Pokyny pro &teni

C.1 — Pouzivani navodu k obsluze

» Navod k obsluze prosim peclivé ulozte.

« Pred spusténim stroje do provozu si pozorné prectéte navod k obsluze i bezpeénostni pokyny a upozornéni!

+ Pro jednodussi identifikaci specifikovanych dild doporucujeme vyuzit orientacni schéma.

+ Jednotlivé kapitoly jsou pro usnadnéni prace s timto navodem k obsluze oznaceny velkymi tiskacimi pismeny.

Bezpecnostni pokyny a upozornéni:
A Tento vystrazny symbol upozoriuje na dilezité bezpe€nostni pokyny, kterych musite bezpodmine¢né dbat.

Poznamka:
Tento vykFiénik upozoriuje na dilezitou poznamku. Nebudete-li tuto poznamku respektovat, mtize dojit

' k poskozeni soucasti stroje i konstrukéniho dilu éi k selhani funkénosti této pomticky pro zpracovani, a/nebo bude
konstrukéni material nepouzitelny.

[€R)] Tato oznaceni soucastek a dilt maji pfimou souvislost s kapitolou, v niz se uvadi zakladni specifikace téchto souc¢astek.
Napfiklad popis obsahuje kapitola 3.

Vazeny zakazniku firmy Blum!
Radi bychom Vam srde¢né poblahopfali k Vasemu rozhodnuti ve prospéch stroje firmy Blum. Stal jste se nyni vlastnikem moderni
pomucky ke zpracovani, kterd pro Vas jisté bude zdrojem velkého potéSeni, budete-li stroji vénovat pfislusnou udrzbu a péci.

Pred prvnim spusténim stroje do provozu byste si bezpodminecné méli peclivé procist tento navod k obsluze, i kdyz to znamena
vyhradit si pro ¢teni drahocenny ¢as. Jediné tak se dozvite, jak tuto pomucku pro zpracovani sefidit co nejlépe pro Vasi potifebu, a jak
se mlizete vyvarovat pfipadného zranéni. Navod k obsluze kromé toho obsahuje dulezité informace o udrzbé stroje.

Tento navod k obsluze odpovidal a vyhovoval v dobé vydani tiskem v té dobé nejnovéjSimu stavu této konstrukéni fady. Malé
odchylky, vyplyvajici z nasledného konstrukéniho vyvoje stroje, se vak nikdy nedaji zcela vyloudit. Navod k obsluze je dilezitou
soucasti této pomucky pro zpracovani, a pfi dal§im prodeji stroje musi byt nutné predan novému majiteli.

Pro svou vlastni bezpe€nost pouzivejte pouze soucastky a pfislusenstvi, schvalené a poskytované firmou Blum. Za jiné produkty a
na jejich zdkladé zpusobené skody neprejima firma Blum zadnou zaruku.

Firma Blum s.r.o. si vyhrazuje pravo na zménu technického provedeni, vybaveni, technickych udaijti, barev, materiald,

nabidek sluzeb, poskytovani servisnich sluzeb apod. bez pfedchoziho upozornéni a bez uvedeni diivodi ke zméné,
popfipadé na zruseni bez nahrady, a rovnéz na zastaveni vyroby ur¢itého modelu bez pfedchoziho upozornéni.
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D — Bezpecnostni pokyny a opatreni

D.1 — Zbytkova rizika ve smyslu normy ISO EN 12100-2

« Stroj odpovida soucasné platnému stavu bezpe€nostni techniky. Pfesto pfetrvavaji urita zbytkova rizika.

» Zbytkova rizika, zplsobena pohybem vrtaku, vznikaji pro obsluhu a dal$i osoby zejména pfi odstranéni ochrannych zafizeni a v
pfipadé selhani fidicich prvkd.

» Na dalsi zbytkova rizika poukazuji bezpe€nostni nalepky resp. bezpeénostni pokyny, proto je nezbytné bezpodmineéné dodrzovat
nasledujici predpisy.

D.2 — Bezpec€nostni nalepky

Pred uvedenim stroje do provozu si peclivé proctéte navod k obsluze a bezpe€nostni pokyny.

Pfi praci vzdy noste vhodné ochranné bryle.

Na tomto stroji smi pracovat vzdy jen jedna osoba.
Vase pracovisté je pred strojem.

Elektrické pfipojeni pomucky pro zpracovani, a rovnéz kazdou ¢innost v oblasti elektrickych obvodu stroje, smi provadét
pouze autorizovany elektrikar! Pfed kazdou opravou je tfeba odpoijit stroj od pfivodu elektrického proudu a stlateného
vzduchu (zastr¢ka a rychlospojovaci Srouben).

Béhem vrtani nebo lisovani nemanipulujte v blizkosti vrtaku nebo lisovaci jednotky rukama nebo predméty.
Neodstranuijte ochranna zafizeni — nebezpedi poranéni!

Nemanipulujte rukama v nebezpecéné blizkosti pfitlakl a ryhovanych matic! - Nebezpeci skfipnuti!

LASER
RADIATION

do not look
into the
laser beam

LASER CLASS 2

Laser tfidy 2 — do svazku laserovych paprskd se nikdy nedivejte. Laserové zafeni mize zplisobit poSkozeni zraku!

D.3 — Pouzivani stroje odpovidajicim zplsobem

+ Predpokladany ucel pouZiti stroje je vrtani a lisovani kovani do dilt ze dfeva, drevotfisky nebo dfeva, potazeného plastem. Stroj
smi byt pouzivan pouze v primyslovych a femesinych oborech. Za jina vyuziti & vyuziti, nespecifikovana v navodu k pouziti,
vyrobce nepfejima zadnou zaruku!

« Stroj neni chranén proti explozi. Neinstalujte stroj do blizkosti lakyrnickych prostfedki a potfeb.

+ Predpokladany ucel vyuziti laserového modulu MZR.5300 predstavuje nalezeni spravného parametru a spravné polohy na
konstrukénim dilu, zpracovavaném s pomoci MINIPRESS P. Jakozto konstrukéni material smi byt pouzivany pouze neodrazivé
drevo a dfevotfiska. Pouzivani potahovanych a odrazivych konstrukénich materidld je zakézéno. Laserovy modul MZR.5300 smi
byt vyuzivan pouze v kombinaci s MINIPRESS P v primyslovych a femesinych oborech. Za jina vyuZiti ¢i vyuZiti, nespecifikovana
v tomto navodu k obsluze &i v navodu k obsluze MINIPRESS P, nepiejima vyrobce Zadnou zaruku.

D.4 — Bezpecnostni pokyny

» Pred vymeénou nastrojd, pfestavbou nebo zménou vybaveni stroje, ¢isténim, udrzbou &i praci v blizkosti vrtaku prfepnéte hlavni
vypinac [€})] do polohy 0 a odpojte stroj od sité stlaceného vzduchu.
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D — Bezpecnostni pokyny a opatreni

« P¥i praci dbejte na to, abyste pouzivali jen bezvadné nabrousené vrtaky.

* S konstrukénimi dily, které precnivaji pfes plochu pracovniho stolu, je tfeba pracovat se zvySenou opatrnosti. Namontujte vétsi
pracovni desku nebo pouzijte podlozky. Konstrukéni dily nesmi omezovat stabilitu stroje. Konstrukéni dily a materialy musi byt
zajistény proti nahnuti se na stranu, vychyleni, pfeklopeni a padu. Pouzivejte vhodné upinaci pfipravky nebo stojany (kozliky
apod.). Obsluzné prvky musi byt dosazitelné, pfistup k nim nesmi byt omezen.

 Konstrukeéni dil b&hem zpracovani zajistéte! Pouzijte pfitlaky (volitelné) stroje, nebo, nebudou-li dostate¢né, vyuzijte jina vhodna
upevnovaci zafizeni.

» Noste vhodny pracovni odév.

 Pred zahdjenim kazdé prace vzdy zkontrolujte Uplnost a funkénost vSech bezpecnostnich zafizeni! PoSkozené ¢asti nahradte
originalnimi dily.

 Pred zapnutim stroje se ujistéte, ze se na pracovnim stole kromé konstrukéniho dilu & materialu nenachazi zadné naradi nebo jiné
predméty.

« Po ukongeni prace vratte hlavni spinac [ER)] vZdy do polohy 0.

+ Pro svou vlastni bezpe¢nost pouziveijte jen pfislusenstvi a pfidavna zafizeni, firmou BLUM doporu¢ena nebo uvedena v navodu
k obsluze ¢i katalogu.

» Samostatné provadéné zmeény a prestavby stroje jsou zakazany!
+ V pfipadé dotazu a eventudlnich problému je Vam k dispozici kazdé servisni stredisko firmy BLUM.

» Bezpodminecéné respekiujte narodni zakonna ustanoveni, pracovni pravo, dodrzujte pfedpisy pro ochranu proti Urazu, a rovnéz
smérnice o odstranovani a likvidaci odpadu.

D.5 — Emise hluku

Emise hluku, zjisténa podle EN ISO 11202 (11204):

Emise hluku na pfislusném pracovisti (pracovni cyklus): 80,4 dB(A) (méFeno ve vysce 1,5 m a vzdalenosti 1 m pfed hranou
pracovniho stolu). Korekéni faktor prostfedi K3A €ini 4 dB a pocita se ve smyslu normy EN ISO 11204 dodatek A. Rozdil mezi trovni
ciziho hluku a hladinou akustického tlaku hluku v kazdém méfeném misté Cini > 6dB).

Uvedené hodnoty jsou emisni hodnoty a nemuseji proto predstavovat zaroven spolehlivé hodnoty pro dané pracovisté. Prestoze
existuje vztah mezi Urovni emise a imise, neni z néj mozno spolehlivé odvodit, zda nejsou nutna dodate¢na bezpec€nostni opatfeni.
Faktory, které mohou ovlivnit hladinu imise na pracovisti, pfedstavuji dobu plisobeni, charakter pracovniho prostfedi a jiné zdroje
hluku. Pripustné hodnoty pro pracovisté se mohou u rdznych statd lisit. Tato informace ma uZivateli pfesto napomoci k lepSimu
odhadu a vyhodnoceni nebezpedi a rizika.

D.6 — Emise prachu

Pripustna hodnota TRK pro dfevény prach bezpeéné neni pfekrocena pfi fadném pfipojeni k odsavacimu zafizeni. Stroj je vybaven
adaptérem pro pfipojeni hadic o vnitfnim prdméru 100 mm. V tomto pfipadé se podtlak pfi maximalné potfebné stfedni rychlosti
vzduchu nastavuje na 20 m/s 2000 Pa. Neni-li k dispozici spojka pro odsavani s vnitinim primérem 100 mm, je mozné pouzit
pfilozené adaptéry. Pri pfipojeni je tfeba dbat na to, Ze na prdfezu hadice o prdméru 100 mm vznika proudéni vzduchu o minimalni
rychlosti 20 m/s.

« Stroj musi byt pfipojen na zafizeni pro odsavani prachu! (Pfipojka pro odsavani musi byt pruzna a nesnadno vznétliva).

» Zbytkové tfisky, piliny a zbytkovy prach pravidelné odstranujte vysavacem.
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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- Prohlaseni o shodé s pfedpisy EU / technické udaje

F1 — ProhlaSeni o shodé s predpisy EU c €

My, firma Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, 6973 Héchst, Rakousko, prohlaSujeme s vyhradni odpovédnosti, ze vyrobek
MINIPRESS (M53.xxxx) s vrtacimi hlavami (MZK.1000, MZK.1900, MZK.8000, MZK.8800), na které se toto prohlaseni vztahuije,
vyhovuji nasledujicim smérnicim EU:

Smérnice EU o strojich 2006/42/EU
Smérnice EU o EMC 2004/108/EU

Pro odborné splnéni pozadavki, definovanych ve smérnicich EU, byly vyuZity nasledujici harmonizované evropské normy:
EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 60204-1, EN 349, EN 983

navic byly vyuzity nasledujici normy:
EN ISO 11202, EN ISO 11204, DIN 33893-2

Misto hlasent:

Odbornéa komise Holz

Zku$ebna a certifikadni misto v ramci BG - PRUFZERT
P.O.Box 800480

70504 Stuttgart

Cislo osvéd&eni z mista hlageni: 051140

Cislo osvéd&eni z mista hlageni: 051141

OWW povéfeny zodpovédnosti za veskerou pfislusnou dokumentaci:

Hi
digidm. Ing. Herbert Blum, diplom. Ing. (diplom. ekonom) Thomas Maier,
Managing Director www.blum.com

www.blum.com

F.2 — Technickeé udaje

1) Obecné udaje 2) Rozmeéry a hmotnost

+ Napéti: podle typového Stitku Hmotnost: m= 47 kg

* Proud: podle typového Stitku

+ Pfikon motoru: 1,1 kKW Parametry (rozméry): H= 771 mm
» Otacky: podle typového Stitku = 684 mm
* Spotieba vzduchu: 1,5 litru T= 690 mm
» Emise hluku: 80,4 db(A)

Dalezité: V siti zapojte vstupni ochranu na trovni 7 A.

Misto instalace: 4) Maximalni rozmér vrtani

* Rozsah teplot: 5-40 °C (39,2-104 °F)

* Rel. vihkost vzduchu: 35-55% * Rozmeér vrtani centralniho vietena: 0 — 70 mm

3) Maximalni parametry tloustky konstrukénich dila ¢i materialt

» Pouze vrtani 45 mm 6) Pfislusenstvi

+ Lisovani kovani
podle jednotlivych kovani maximalné 20 mm do maximalné * Prislusenstvi viz. Celkovy katalog firmy BLUM
32 mm

5) Maximalni primér vrtaku

+ Maximalni primer vrtaku 45 mm

* Vrték viz. Celkovy katalog firmy BLUM
Pouzivat se smi pouze vrtaky, firmou Blum
schvalené jako pfisluSenstvi
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1.1 — Vybaleni a montaz stroje

1.1.1) Potiebny prostor pro stroj

H= 771 mm
B= 684 mm
T= 690 mm
POZOR
Tézisté pomucky pro zpracovani je v zadni ¢asti stroje.

1.1.2) Stroj vybalte a pevné pfiSroubujte ke vhodnému pracovnimu stolu

+ Otevfete krabici.
« Stroj na pracovni stll vyzvednéte ve dvou.

POZOR:
Vyzdvihuijte stroj vzdy pouze zavéSeny s pomoci zafizeni k uchopeni

bfemena!

POZOR:
Pomticka pro zpracovani vazi cca 47 kg.
Stil musi byt dostateéné dimenzovany.
+ Doporuéena vyska stolu 80 — 90 cm
« Stroj pevné priSroubuijte s pomoci vyvrtani vhodnym Sroubem.
+ Neumistujte ani neskladujte tuto pomuicku pro zpracovani v prostiedi, kde
dochazi ke kondenzaci (a kde je vihko). V mistnosti musi byt suché prostiedi.

) 1.1.3) Namontujte [{}3) zakladni pravitko.
» Montaz soustavy MZE.130MO00 provedte ve smyslu
\ pfilozeného navodu k montazi MZE.1300 (BA-119).

10
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1.1.4) Montaz vykyvnych doraz

* Uvoliujte upinaci Sroub, az bude upinaci protikus vy€nivat o 10 mm.
* Vykyvny doraz nasadte na pravitko Sikmo a nastavte rozmér.
» Dotahnéte upinaci Sroub.

Upozornéni:
! Timto zplisobem se da namontovat rovnéz doraz mezi dva stavajici
dorazy.

1.1.5) Montaz pracovniho stolu

a) Pracovni stul s pfislusenstvim MZA.5300
» Pracovni stll poloZte na vodici desku.
» Pracovni stl seSroubuijte s vodici deskou.

b) Vlastni vyroba pracovniho stolu (viz. kapitola 8 - Pfiloha)

POZOR: Tento stroj nesmi byt pouzivan a provozovan bez pracovniho
stolu. Pracovni stdl musite pevné pfiSroubovat s pomoci upeviovacich
Sroubu, které jsou soucasti spoludodavaného pfrislusenstvi, ke stroji.

1.2 — Pfipojeni k pfivodu stla¢eného vzduchu

1.2.1) Pripojte hadici pro pfivod vzduchu

POZOR:
P¥i nasledujicim pohybu se vrtaci agregat pohybuje [EJ}X))
smérem vzhiru.

« Hadici pro pfivod vzduchu pfipojte k jednotce vzduchového filtru stroje.
 Otevrete uzaviraci ventil.

Dulezité: Do pfipojky hadice pro pfivod stlaéeného vzduchu musi byt
! namontovana rychlospojka (rychlospojovaci Sroubeni) ve vzdalenosti
maximalné 3 m od stroje.

1.2.2) Sefid'te a nastavte provozni tlak

» Pracovni tlak je 6 bar.
(Pmin =5 bar)
(Pmin =7 bar)
» Spotieba vzduchu na (kazdy) pracovni cyklus €ini 1,5 litru.

1.3 — Elektricke pfipojeni stroje

1.3.1) Elektrické pfipojeni stroje
- Stroj je vybaven sitovou zastrékou. V piipadé, Ze by nebylo mozné sifovou zastréku
pouzit, musite realizovat nasledujici pracovni Ukony:

XXXV /XX HZ

POZOR:
Elektrické pfipojeni k siti smi provést pouze autorizovany elektrikar!
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ﬁblum 1 - Instalace a osazeni stroje

» Hlavni vypinac [K)] uvedte do polohy 0.
» Namontujte zastréku, odpovidajici narodnim normam Vasi zemé. V siti je tfeba
zapojit pojistku 7 A (viz kapitola 9 — Schémata).

Dulezite:

Stroj je pfipraven pro napajeci napéti, natiSténé na etiketé na
pfipojkovém kabelu.

Pouzitelnost pfi odliSném provoznim napéti stroje viz. kapitola 9 —
Schémata.

1.4 — Odsavani prachu

1.4.1) Pfipojeni funkce odsavani stroje

POZOR:
Stroj musi byt pfipojen k zafizeni pro odsavani prachu!

« Sroubovitou hadici s vnitfnim primérem 100 mm zasufite do otvoru a upevnéte.

* Primérna rychlost vzduchu v odsdvaci hadici musi ¢init alespor 20 m/s.

» Neni-li k dispozici zadna spojka pro odsavani o priméru 100 mm, mlzete pouzit
adaptéry [JEVEIERI) | tvorici soucast dodavaného pfislusenstvi. Pri pfipojeni je
tfeba dbat na to, Ze na prdrezu hadice o prdméru 100 mm znika proudéni vzduchu o
minimalni rychlosti 20 m/s.

T

> ¢

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

1.4.2) Pripojeni odsavaciho zafizeni k fidici jednotce
POZOR:

Elektrické pfipojeni k siti smi provést pouze autorizovany elektrikar.

» Ma-li se odsavaci zafizeni zapinat s pomoci hlavniho vypinace, je mozné pfipojit
odsavani ke spinacimu konektoru S1 7/8
(viz. kapitola 9 — Schémata).
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2 — Vysvétlivky k ovladacimu panelu
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2.1 — Vysvétlivky k ovladacimu panelu

2.1.1) Oznaceni fidicich prvki
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Hlavni vypinac

Tlacitko posuvu

Tlacitko funkce pfidrZzovacu
Vypina¢ provozni kontrolky

POZOR:

Hlavni vypina¢ neoddéluje stroj

od rozvodu stlaéeného vzduchu!

Poloha 0: Provozni kontrolka [EH) nesviti. Stroj v reZzimu pro nastavent.
- Motor se neda spustit

- Zdvih stroje se da realizovat

Poloha 1: Provozni kontrolka [ sviti. Stroj je v pracovnim rezimu.
- Vrtani a lisovani kovani je mozné
- Kontrolni dioda sviti

POZOR:
Pro zajisténi dlouhé Zivotnosti kontrolni diody by mél byt hlavni vypina¢
v poloze 0, kdyz se na stroji neprovadi zadné prace.

Hlavni vypina¢ Ize zajistit proti nepovolanému pouZziti a vrtani s pomoci oby&ejného
visaciho zamku, jaky koupite kdekoli.
2.1.2) Tlacitko posuvu [P3))

POZOR:
P¥i stisku tla¢itka posuvu nemanipulujte rukama v pracovnim dosahu
stroje (A)!

Stiskem tlacitka posuvu bude proveden vzdy pfislusny pfedem zvoleny

£
B+
B+

Nastaveni:
Uvedte hlavni vypina¢ do polohy 0 + stisknéte tlacitko posuvu.

O«

Vrtani:
Uvedte hlavni vypinac¢ do polohy 0 + stisknéte tlacitko posuvu.

(e

Lisovani kovani:
Lisovaci jednotka sklonéna + stisk tlacitka posuvu

(e

2.1.3) Tlacitko pro funkci pritlakt [¢3¥)
Volitelné: Pfitlaky nejsou soucasti standardni dodavky.

i

Poloha Pritlaky zapnout:
Stiskem tlacitka posuvu [ se pfitlaky spusti automaticky. Kratkym
stisknutim tlacitka pro funkci pritlakd [EHe)] se pfitlaky zase uvolni.

Pozice P¥itlaky vypnout:

Stisknutim a oto&enim tlagitka pro funkci pfitlakd do (pFislusné) polohy £ se
pritlaky vypnou. P¥i stisku tlacitka posuvu [P zlistanou pfitlaky zasunuté.
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3.1 — Zpracovani nabytkovych zavésu

3.1.1) Potfebné dily
o Vrtak:
1 x @ 35 mm smér otaCeni vpravo [ER)) (Cerné znacen).
2 x @ 8 mm smér otaceni vlevo [ (Cervené znaceni).
o Krytky [€X)]
* Matrice MZM.00XX (jaka matrice pro jaky nabytkovy zaves viz. katalog)
» Zavés

3.1.2) Nastaveni délky vrtaku

» Celkova délka vrtaku (od britu ke stavécimu Sroubu)
musi ¢init 57 mm.
« Je-li délka vrtaku kratsi, Sroubovakem ji znovu nastavte podle stavéciho Sroubu.

I Dulezité:
! Vsechny vrtaky museji byt stejné dlouhé.

3.1.3) Nastaveni schématu vrtani

 Vytahnéte Sroub pro zafixovani vrtaci [l hlavy.
. §ouéasné posunte paku [€X§) k symbolu ,Nabytkovy [ENg] zavés".
+ Sroub pro zafixovani vrtaci hlavy [€f)] nechte zase zaklapnout zpét.

3.1.4) Upevnéni vrtaka

« Hlavni vypinac¢ v uvedte do polohy 0.

gI @I  Vrték nasadte az na doraz do sklicidla (plocha na vrtaku musi smeéfovat

Y Y k upevniovacimu Sroubu).

\ \ » Upeviovaci Srouby utahnéte vnitfnim imbusovym klicem.

\ \ » Do volnych skli¢idel upnéte [€Je)] krytky; tim se zamezi znecisténi sklicidel a

GIE s i samovolnému vyto€eni upinaciho Sroubu.

I Dulezite:
e o o . .. ! Nevytacejte upeviiovaci Sroub ze skli¢idla uplné.

Pokud jej vytocite kompletné, poskodite sklicidlo.
3.1.5) Nastaveni hloubky vrtani
» Hloubku vrtani nastavte s pomoci ryhovanych matic [E§[0)]

(jedno otoceni znamena 1,5 mm sefizeni hloubky).
* Fixace ryhovanych matic [€RI¥)] (zajiSténi kontramatic¢kami).

14 BA-101/3CS M53.XXXX



3.1.6) Zarazka pro hloubku vrtani

Dal$i moznosti pro nastaveni konstantni hloubky vrtani je montaz hloubkové

zarazky. Jsou-li zarazky namontované, obnasi hloubka zavrtani nezavisle na tloustce

konstrukéniho dilu vzdy 13 mm.

Montaz zarazky pro hloubku vrtani:

+ Hlavni spina¢ na pozici 0.

» Sundejte vrtak.

+ Zardzku zarazte na doraz do kli¢ovych otvord upinaciho (Uchytného) krouzku a
silou otocte o 90 stuprid.

* Provedte montaz vrtaku.

Dulezité:
Délka vrtak( musi byt nastavena na 57 mm (viz. bod 3.1.2). Ryhovana
! matice nesmi zarazit pred dosazenim hloubky vrtani (viz. bod 3.1.5).

3.1.7) Nastaveni rychlosti zdvihu

Rychlost zdvihu se nastavuje s pomoci Sroubu s ryhovanou hlavou [EEE)) na zadni
strané valce.

* Rychleji: Otocte [€}K)] Sroub doleva.
» Pomaleji: Otocte ([RE)] Sroub doprava.
3.1.8) Kontrola brzdy zdvihu

Brzda zdvihu ovliviiuje pfibrzdovani rychlosti zdvihu, kratce predtim, nez vrtaky
proniknou do dreva (vysledkem je delSi Zivotnost vrtak( a ¢isté otvory bez vytrhani.)

» Hlavni vypinac [ZK)] v uvedte do polohy 0.

» Odklidte vSe z pracovniho dosahu (A) stroje.
« Stisknéte ()] tlaCitko posuvu a sledujte zdvih stroje.

3.1.9) Nastaveni brzdy zdvihu
Sefizeni brzdy provedte ota¢enim Sroubu [CREY na valci.

+ Tvrdé dievo: Otocte [ERE) Sroub doprava:
Zdvih pfi vrtani bude pfibrzdovan silnéji.

» Meékkeé drevo: Otocte [€REN Sroub doleva:
Zdvih pfi vrtani bude pfibrzdovan slabéiji.

3.1.10) Nastaveni systému dorazu

» Pozadovany parametr nastavte s pomoci ruéniho kolec¢ka,
* nebo systému dorazU na vrtaci hlavé MB; toto fixni nastaveni definuje rozmér vrtani
22,5 mm.
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1.7

3.1.11) Nastaveni vykyvnych [{lf§) dorazu
Vykyvné dorazy ({lg] nastavte na pozadovanou miru a zajistéte.

I Duleziteé:
! Hrana pro ode¢teni je uvniti vykyvného dilu!

3.1.12) Dvitka polozte na pracovni sttl a posuiite je k dorazu nebo k rysce

Dulezité:

U falcovaného materialu nebo materialu se zaoblenymi hranami (viz.
obrazek) muize byt dorazova plocha zvétsena oto¢enim dorazu smérem
dopredu.

3.1.13) Nastavte pritlaky (KR4 na silu materialu
» Otevrete upinaci [€RE)] Sroub.

« Pritlaky [KNig] nastavte tak, aby vzdalenost mezi dvifky a ochranou pfitlaku [EXE)]
¢inila maximalné x = 3 mm.

» Upinaci Sroub [€RE)] lehce utahnéte.

3.1.14) Na lisovaci jednotku upevnéte [EK:)) matrici
» Nasadte matrici na dva upinaci [€FEl)] Srouby na lisovaci [EES)] jednotce.

« Srouby utahnéte tak, aby matrice byla pfipevnéna bez vile.
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ﬁblum 3 — Zpracovani

3.1.15) Na matrici nasad'te a zaklapnéte zavés
S

3.1.16) Vrtani
POZOR:
A Presvédéte se, ze v pracovnim dosahu stroje nelezi zadné predméty
kromé konstrukéniho materialu! Nemanipulujte rukama v pracovnim
dosahu (A) stroje.

« Hlavni vypina¢ uvedte do polohy 1.
« Tlagitko pro funkci pitiaku [EH8)] uvedte do piisludné polohy. #

« Lisovaci jednotka [€Xe)] musi byt vychylena a nato¢ena smérem nahoru.

* Pfidrzujte dvitka mimo nebezpecnou oblast (A) a tlacte je proti vykyvnému [(lg)]
dorazu.

« Stisknéte tla¢itko posuvu [ a tlacte jej tak dlouho, az dosahnete hloubky vrtan.

* Tlagitko posuvu [ uvolnéte.

3.1.17) Proved'te kontrolu uhlu nastaveni lisovaci jednotky
+ Naklofite lisovaci jednotku dolli az na doraz.
» Provérte, zda zavés licuje s jiz pfedem vyvrtanymi otvory.
* Nelicuje-li zavés s otvory, mohou zde byt dvé pficiny:
a) Lisovaci jednotka neni nastavena kolmo.
- Oprava nastavenim Sroubu [ERF]).
b) Matrice neni vycentrovana.
- Oprava nastavenim regulovacich roubd na matrici.

Duleziteé:
! Stlacite-li tlac¢itko posuvu [P jen o nékolik milimetrt hloubéji, vrtaci a
lisovaci agregat pojede v plizivém chodu smérem dolt.

3.1.18) Zalisovani zavésu
POZOR:
Nemanipulujte rukama nebo jinymi cizimi predméty v pracovnim
dosahu (A) stroje.
Tladitko posuvu drzte stisknuté tak dlouho, az bude zavés zcela zalisovan.
Tladitko posuvu uvolnéte.
Lisovaci jednotku vyklorite smérem nahoru.
« Uvolnéni pfitlakda fuknutim na tlaéitko pro funkci piitlak( [())
 Dvefe sundejte z pracovniho stolu nebo posunite na dalsi doraz.

.
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ﬁblum 4 — Zpracovani

4.1 — Zpracovani kfizovych montéaznich podlozek

4.1.1) Potiebné dily

o Vrtak:
1 x @ 5 mm smér otaceni doprava [ER} (Cerné znaceni).
1 x @ 5 mm smér otaceni doleva (Cervené znaden).

* Krytky [€X)]

» Bok korpusu.

» KFizova montazni podlozka s euroSrouby.

4.1.2) Nastaveni délky vrtaku (viz. bod 3.1.2)

4.1.3) Nastaveni schématu vrtani

+ Vytahnéte Sroub pro zafixovani vrtaci [€E)] hlavy.

+ Soucasné posurite paku (B8 k symbolu fady [CK).

 Sroub pro zafixovani vrtaci hlavy [€l§)] nechte zase zaklapnout zpét.
4.1.4) Upevnéni vrtaka do skli¢idel (viz. bod 3.1.4)

4.1.5) Kontrola nastaveni hloubky vrtani (viz. bod 3.1.5/ 3.1.6)

4.1.6) Nastaveni rychlosti zdvihu (viz. bod 3.1.7 /3.1.8 / 3.1.9)

4.1.7) Nastaveni systému dorazti

» Pozadovany parametr nastavte s pomoci hfidele (oto¢ného kolecka),
* nebo systému dorazl na vrtaci hlavé SY; toto fixni nastaveni definuje rozmér vrtani
37 mm.

4.1.8) Nastaveni vykyvnych dorazu

a) Ma-li byt spodni hrana dvifek zarovnana se spodni hranou korpusu, musi byt nanovo
nastaveno [{4] zakladni pravitko.

Nové nastaveni dorazového pravitka:
« Uvolnéte Srouby.
* Pravitko 0 16 mm posurite smérem k vnéjSimu vrtaku.
« Utahnéte Srouby.

Duleziteé:
' Touto pracovni operaci se vyrovna nulové odsazeni u kfizové montazni
podlozky (viz. bod 4.1.8).
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ﬁblum 4 — Zpracovani

b) Ma-li byt spodni hrana dvitek delsi nebo kratsi nez spodni hrana korpusu, musi byt
dorazy [{Md) pfenastaveny o rozdil rozmér(. Navic musi byt nanovo nastaveno [{)]

zakladni pravitko.

Q@ i) , o ,
- ﬂ Nastaveni dorazu a pravitka:
N « Dorazy odsadte o rozmér (x).

« Uvolnéte Srouby.
* Pravitko 16 mm posurite smérem k vnéjSimu vrtaku.
 Utahnéte Srouby.

Duleziteé:
Touto pracovni operaci se vyrovna nulové odsazeni u kfizové montazni
podlozky (viz. obrazek 4.1.8).

4.1.9) Bok korpusu polozte na pracovni sttl a posuiite jej k dorazu nebo k rysce
(viz. bod 3.1.12)

4.1.10) Nastavte pfritlaky [€R[3)) na silu materialu
(viz. bod 3.1.13)

4.1.11) Vrtani
(viz. bod 3.1.16)

4.1.12) Uvolnéni pritlaka
« Kratce stisknéte [H)) tlaCitko pro funkci pfitlaku.
* Bok korpusu posurite k dalSimu dorazu.
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ﬁblum 5 - Zpracovani

5.1 - Vrtani rad otvort

5.1.1) Potrebné dily

o Vrtak:
1x @ 5 mm smér ota¢eni doprava (X)) (Cerné znaceni).
2x @ 5 mm smér otaceni vievo [ (Cervené znacen).

* Krytky [EKJ.

« Rastrova $ablona [EJ)).

» Bok korpusu.

5.1.2) Nastaveni délky vrtaku

(viz. bod 3.1.2)

5.1.3) Nastaveni schématu vrtani

* Vytahnéte Sroub pro zafixovani vrtaci hlavy.

+ Soucasné posurite paku k symbolu [EI)).

« Sroub pro zafixovani vrtaci hlavy nechte zaklapnout.

5.1.4) Upevnéni vrtaku do sklicidel

(viz. bod 3.1.4)

5.1.5) Proved'te kontrolu nastaveni hloubky vrtani
(viz. bod 3.1.5/3.1.6)

5.1.6) Nastaveni rychlosti zdvihu

o o o R ‘, (viz.bod 31.7/31.8/3.1.9)

5.1.7) Nastaveni systému dorazti
» Pozadovany parametr nastavte s pomoci oto¢ného kolecka,

* nebo systému dorazl na vrtaci hlavé SY; toto fixni nastaveni definuje rozmér vrtani
37 mm.

5.1.8) Nastaveni vykyvnych dorazu
(viz. bod 3.1.11)

5.1.9) Vrtani fad otvort

» Nasadte rastrovou Sablonu [§)] na jiz nastaveny doraz a provedte [{lg] nastaveni
dalSiho dorazu.

Vznikne tak skupina Sesti otvor(i s odstupem otvor( 32 mm.

5.1.10) Bok korpusu polozte na pracovni sttil a posunte jej k dorazu
nebo k rysce

(viz. bod 3.1.12)

5.1.11) Nastavte pfitlaky na silu materialu

(viz. bod 3.1.13)

5.1.12) Vrtani
(viz. bod 3.1.16)

5.1.13) Uvolnéni pfitlakt
« Kratce tfuknéte na tladitko pro funkci [EI)] pfitlakd.
» Bok korpusu posurite k dalSimu dorazu.

20 BA-101/3CS M53.XXXX



6 — Servis a udrzba

6.1 - Udrzba
6.1.1) Udrzba
« Stroj pravidelné podrobuijte ¢isténi od dfeveného prachu.

» Prfed zahajenim kazdé prace provedte kontrolu vzduchového filtru, zda v ném
nejsou zbytky vody, které se v jednotce vzduchového filtru mohou nahromadit, a v
pfipadé potfeby filtr vyprazdnéte.

» Prfed zahajenim kazdé prace provedte kontrolu vedeni stlaeného vzduchu a pfivodu
elektrického proudu, zda nejevi znamky poskozeni.

* Loziska nevyzaduji zadnou udrzbu a nesméji se mazat olejem.

* Vodici sloupky [E#] je nutné pravidelné Eistit od prachu suchym hadfikem
(v zadném pfipadé nepouzivejte Cistici prostfedky nebo rozpoustédia.)

6.1.2) Poskozena spojka
Spojka je posSkozena, pokud:
* Vrtaky jsou zablokované v konstrukénim dilu, zatimco kole¢ko vétraku motoru [{)]
se toci dal.
POZOR:
Nemanipulujte rukama nebo jinymi cizimi predméty v pracovnim
dosahu (A) stroje.
* Hlavni vypina¢ uvedte do polohy 0.
« Stroj odpojte od pfivodu proudu a pfivodu stlaéeného vzduchu.
» Sundejte vrtak.
* Odmontujte kryt motoru.
« Uvolnéte od motoru vSechny ¢tyfi postranni upeviovaci Srouby
(cca. 4 cela otoceni Sroubu).
» Motor vyzvednéte a polozte na ovladaci jednotku.

“““‘ mmuu“

POZOR:
Motor zajistéte proti spadnuti.

« Odstrarite tésnicf krouzek.

« Odstrarite starou spojku.

» Na hfidel namontujte nahradni spojku (dbejte na spravnou polohu mezi spojkou
a hrideli).

* VloZte t&snici krouzek.

» Spodni dil spojky pfipravte na osazeni motoru.

» Nasadte motor (motor musi Cisté dosednout na pfirubu).

» Znouvu utahnéte Ctyfi postranni upevnovaci Srouby.

» Namontuijte kryt motoru.

6.1.3) Vyménte provozni diodu.

» Odpojte stroj od elektricke sité.

* Hlavni vypina¢ uvedte do polohy 0.

+ Odmontuijte (nasroubujte) kryt provozni diody.

» Defektni diodu X&)} odstranite (stisknéte a otocte doleva).
» Namontuijte novou diodu (stisknéte a otocte doprava).
« Znovu namontujte kryt provozni diody.
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7 — Co délat, kdyz?

7.1 — Chyby pfi vrtani

Chyba Pricina chyby Odstranéni chyb Poznamka

Vyvrtané otvory jsou |Vrtdk ma moc velky primer. Provedte kontrolu vrtakd. zadné

pfilis velké, ovalné

nebo maji vytrhané

hrany. Vrtaky jsou ohnuté. Provedte vyménu vrtaka. zadné
Rychlost zdvihu pfi vrtani je pfili§ vysoka.|Provedte spravné nastaveni rychlosti zdvihu. |viz. bod 3.1.7
Provrtani konstrukéniho materialu. K provrtani pouZzijte Spicaty vrtak. zadné
Pohonné hridele jsou ohnuté, popfipadé |Vyména hnaciho Ustroji. zadné
jsou vadna loziska.

Vrtéky se ve Byl vyvrtan neplanovany material. Zpracovavejte jen konstrukéni dily ze zadné

dfevéném materialu dreva, dfevotfisky nebo dfeva, potazeného

zasekly. plastem.
Rychlost zdvihu pfi vrtani je pfili§ vysoka.|Provedte spravné nastaveni rychlosti zdvihu. |viz. bod 3.1.7
Zlomena spojka (motor bézi, vrtaky jsou |Provedte vyménu poSkozené spojky. viz. bod 6.1.2
zablokované ve dfevéném materialu).
Vrtéky jsou tupé. Vrtéky nabruste nebo vymérite. zadné
Nebyl zohlednén smér otacek vrtaku. Do &ervené oznaceného sklicidla upnéte zadné

Vrtaky nejdou upnout
do sklicidla.

Hloubka vrtani
nesouhlasi.

Stroj je pfipojen k napéti na nespravné
drovni.

Skli¢idlo je pIné pilin.

Stopky vrtakd maji pfilis velky primér
nebo jsou zablokované.

Hloubka vrtani je nastavena Spatné.
Délka vrtaki nesouhlasi.

Vrtaky nejsou zcela zasunuty do
skli¢idla.

Sila konstrukéniho dilu & materialu

neodpovida prfedpokladané hodnoté
(napfiklad 15 mm misto 16 mm).

levotocivé vrtaky, do ¢erné ozna¢eného
upnéte pravotocivé vrtaky.

Zkontrolujte a prezkouSejte napéti v siti a
porovnejte jej se schématem pfipojeni. Toto
pfezkouseni smi provést pouze autorizovany
elekirikar.

Vycistéte sklicidlo.

Pouzijte krytky.

Stopky vrtakl zbruste, popfipadé vymérite.

Opravte nastaveni hloubky vrtani.

Délku vrtaka sefidte na 57 mm.

Ocistéte sklicidlo od necistot a vrtaky

zasunite zcela na doraz.

Zkontrolujte silu konstrukéniho dilu €i
materialu, opravte nastaveni hloubky vrtani,
pouzijte zarazku pro hloubku vrtani.

22

viz. kapitola 9 —
Schémata

Z4dné

24dné

viz. bod 3.1.5

viz. bod 3.1.2

viz. kapitola 3

viz. kapitola 3
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7 — Co délat, kdyz?

7.1 — Chyby pfi vrtani

Chyba Pricina chyby Odstranéni chyb Poznamka
Stroj najel na cizi predmét (napfr. vykyvny |Odstrante pfedmét. zadné
doraz).

Tlacitko posuvu jste pustili dfive, nez byla| Tla¢itko posuvu drzte stisknuté tak dlouho, [zadné

Vyvrtané otvory jsou
mimostfedné nebo na
Spatném misté.

dosazena hloubka vrtani.

Vyska (sila) pracovniho stolu.

Brzda zdvihu je nastavena na pifilis silnou
uroven.

Vykyvné dorazy na pravitku nejsou
nastaveny spravné.

Pravitko je nespravné nastavené.

Piliny mezi pravitkem a konstrukénim
dilem.

Prodluzovaci pravitko neni spravné
nasazeno.

Vykyvna pfevodovka neni zajisténa.

Konstrukéni dil neni uveden do polohy
na

laseru.

Konstrukéni dil neni mozné umistit na
laser.

=g

G
[

2

az dosahnete hloubku vrtani.

PodloZte pracovni desku tak, aby byla
dosazena vyska 24 mm.

Mirné otevrete Skrtici ventil.

Polohy nebo dorazy zkontrolujte a pfipadné
opravte.

Nastavte pravitko na bod 0.

Odstrarite necistoty a piliny.

Zkontrolujte upevnéni a podpéru pravitka —
zkontrolujte odstup obou pravitek.
Nechte zaklapnout ¢ep se stupnici.

Konstrukéni dil uvedte do spravné polohy.

Sledujte nasledujici pracovni postup.

Nastaveni laseru na nulu:

viz. kapitola 8 -

Pfiloha

viz. bod 3.1.9

zadné

viz. bod 1.1.3

Z&dné

Z4dné

viz. bod 3.1.3

zadné

zadné

« Sroub trochu povolte imbusovym kli¢em proti sméru chodu

hodinovych rucicek.
» Paprsek laseru nastavte na nulu.

« Sroub zatahnéte imbusovym kli¢éem po sméru chodu

hodinovych rucicek.

23
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“blum 7 - Co délat, kayz?

Sefizeni uhlu laseru

Nasledujici pracovni Ukony provadejte pouze v pfipadé, ze
nebude vyhovovat thel laserového paprsku.

« Cep se zavitem vysroubujte imbusovym kligem proti sméru
chodu hodinovych rucicek.

» Diodu laseru otacejte tak dlouho, az dosahnete pravouhlé
polohy vi&i konstrukénimu dilu nebo pravitku. Pro vyrovnani
pouzijte konstrukéni dil. Konstrukéni dil na pracovnim stole
ufixujte s pomoci upinaciho pfipravku.

« Cep se zavitem zasroubujte imbusovym kli¢em ve sméru
chodu hodinovych rucicek.

\/ @A-—l

N\

AN

Sefizeni uhlu laseru

Nasledujici pracovni Ukony provadéjte pouze v pfipadé, ze
nebude vyhovovat thel laserového paprsku.

« Cep se zavitem vysroubujte imbusovym kliem proti sméru
chodu hodinovych rucicek.

» Diodu laseru otacejte tak dlouho, az dosahnete pravouhlé
polohy vi&i konstrukénimu dilu nebo pravitku. Pro vyrovnani
pouzijte konstrukéni dil. Konstrukéni dil na pracovnim stole
ufixujte s pomoci upinaciho pfipravku.

« Cep se zavitem zasroubujte imbusovym kli¢em ve sméru
chodu hodinovych rucicek.

Laserovy paprsek je mimo rysku.

Nasledujici pracovni Ukony provadéijte pouze v pfipadé, ze
laserovy paprsek nebude na rysce, nebo pokud se pfi zdvihu
dostane mimo nulovou pozici.

« Cep se zavitem vysroubujte imbusovym kli¢em proti sméru
chodu hodinovych rucicek.

» Naklanéjte diodu laseru tak dlouho, az bude laserovy paprsek
narysce.

« Cep se zavitem zasroubujte imbusovym kli¢em ve sméru
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7 — Co délat, kdyz?

7.2 — Chyba pfi lisovani kovani

Chyba Pricina chyby Odstranéni chyb Poznamka
Kovani se neda Tlak vzduchu je pfili§ nizky. Sila stlaéeného vzduchu musi €init 5 — 7 bar. |viz. bod 1.2.2
zalisovat vlibec nebo
jen velmi tézko.
Matrice nebo lisovaci jednotka najela na |Odstrarite pfedmeét. zadné
cizi predmét (napf. vykyvny doraz).
Povrch zpracovavaného materialu je Vyvrtané otvory srazte. Pouzijte nastrény
piilis tvrdy. zahlubnik.
Vyvrtané otvory maji pfili§ malou viz. bod “Hloubka vrtani nebyla dosazena”. |zadné
hloubku.
Primér vyvrtanych otvord je pfilis maly. |Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vymérite zadné
vrtaky.
Matrice je nespravné nasazena nebo Matrici sefidte. viz. bod 3.1.14
pfetocena.
Ve vyvrtanych otvorech jsou piliny Piliny z otvoru odstrarite. zadné
z vrtani.
Lisovaci jednotka je nastavena Opravte nastaveni lisovaci jednotky. viz. bod 3.1.17
nespravne.
7.3 — Funkéni vady
Chyba Pricina chyby Odstranéni chyb Poznamka
Motor nebézi. Stroj neni pfipojen k siti. Pripojte stroj k elektricke siti. zadné
Stroj neni pfipojen k pfivodu stlaceného |Pfipojte stroj k pfivodu stlaeného vzduchu. (zadné
vzduchu.
Vypadek vstupni pojistky budovy. Pojistku zapnéte nebo vymérite. zadné

Vypadek pojistky stroje.

Hlavni vypina¢ neni v poloze “1” (vrtani).

Lisovaci jednotka je sklopena.

Pomdcka pro zpracovani je pfipojena
k napéti na nespravné urovni.

Vadny motor.

Vymeénu pojistky zadejte autorizovanému
elektrikari.

Uvedte hlavni vypina¢ do polohy “1”.

Otocte lisovaci jednotku nahoru.

Zkontrolujte a prezkous$eijte napéti v siti a
porovnejte jej se schématem pfipojeni. Toto

prezkouseni smi provést pouze autorizovany

elektrikar.
Vymeénu vadného motoru zadejte
autorizovanému elektrikari.

25

viz. elektroschéma

viz. bod 2.1.1

viz. bod 3.1.16

viz. elektroschéma

zadné
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7 — Co délat, kdyz?

7.3 — Funkéni vady

Chyba

Pricina chyby

Horky motor.

Pri stlaceni tlacitka
posuvu nedojde ke
zdvihu.

Z4dn4 funkce pitlaku
(volitelng).

Indikace provozniho
stavu nesviti.

Netésny vzduchovy
filtr.

Vadné odfukovani
pilin.

Vadna prevodovka

Pomdcka pro zpracovani je pfipojena
k napéti na nespravné urovni.

Vrtani do tvrdého dreva pfili$ velkou
rychlosti.

Kryt motoru je znecistén nebo zakryt
cizim pfedmétem.

Stroj neni pfipojen k pfivodu stlaeného
vzduchu.

PFili$ nizky tlak vzduchu.
Pneumaticka hadice je zlomena,
popfipadé poskozena.

Skrtici klapka pro nastaveni rychlosti
zdvihu je uzaviena.

Ventil tlacitka posuvu je priskfipnuty.
Vadny valec.

Nespravna pozice tlacitka pro funkci
pritlakd.

Vadny ventil pfitlakd.

Vadna provozni kontrolka (doutnavka).
Vada pojistky Fidiciho obvodu.

Uhlové $roubeni je uvolnéné nebo
vadné.

Ostatni zavady.

Hadice je zlomena, popfipadé netésna.

Odfukovani pilin je rozhozeno.

Jsou poskozeny loZiska, hfidele nebo
ozubena kola.

Odstranéni chyb Poznamka
Zkontrolujte a pfezkousejte napéti v siti a viz. elektroschéma
porovnejte jej se schématem pfipojeni. Toto

prezkouseni smi provést pouze autorizovany

elektrikar.

Snizte rychlost zdvihu. viz. bod 3.1.7
Odstrarite z okoli krytu motoru cizi pfedméty |zadné

a piliny.

Pripojte stroj k pfivodu stlateného vzduchu. |viz. bod 1.2.1
Provedte nastaveni stlateného vzduchu (5 |viz. bod 1.2.2
-7 bar).

Zkontrolujte vedeni vzduchu. zadné
Otevrete Skrtici klapku. viz. bod 3.1.9
Ventil vymeérnite. zadné

Vélec vyménte. zadné
Zmeénte polohu tlagitka pro funkci pfitlakd.  |viz. bod 2.1.3
Ventil pfitlakd vymérite. zadné
Doutnavku vymérite. viz. bod 6.1.3
Vymeénu pojistky fidiciho obvodu zadejte zadné
autorizovanému elekirikafi.

Uhlové Sroubeni upevnéte nebo vyméiite.  |24dné
Vyménte vzduchovy filtr. zadné

Hadici vymeérnite. zadné
Odfukovani pilin opravte ota¢enim odpadni |zadné
trysky.

Vyménte hnaci Ustroji. zadné
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Blum 8 - Piiloha

8.1 — Vlastni vyroba pracovniho stolu
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+ P¥i vlastni vyrobé pracovni desky vyuZzijte pfeklizku nebo vrstvené dfevo!

* Pro upevnéni pracovniho stolu prosim pouzijte dodané Srouby.
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ﬁblum 9 — Schémata

9.1 — Elektroschéma 1x 230 V 50 Hz

S1

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

ellow/green
pg —gelartn yelowgreen

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 25uF 400VDB

1x230V 50Hz,
S6-60%ED

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

9.2 — Elektroschéma 3x 230 V 60 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 — Schémata

9.3 — Elektroschéma 3x 400 V 60 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

PE —-——-——-———- - (P5)
| ] 10a

but

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

9.4 — Pneumatické schéma

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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