PRO-CENTER

Navod k obsluze prosim peclivé ulozte!
Navod k obsluze obsahuje prohlaSeni o shodé s predpisy EU, které na vyzadani musite vykazat a predlozit uradim!
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A - Orienta¢ni schéma
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Upevriovaci Srouby

(4 ks M8x20)

Rukojeti/madla

Jefdbovy hak

Ridici modul

Sroub s vnitinim Sestihranem
(4 ks M8x20)

Dorazovy Sroub

pro revolver hloubky vrtani
(M8x30, M8x40, M8x50)
Dorazova ty¢ pro

revolver pro pracovni stll (3 ks)

Imbusovy kli¢ 4 s vnitfnim
Sestihranem

s pficnym drzadlem
Imbusovy kli€ 6 s vnitfnim
Sestihranem

Imbusovy kli€ 4 s vnitfnim
Sestihranem

Stranovy KIi€ (

s Cepy) SW10/13 (2 ks)

Pracovni st

Ridici modul

Pult na stroji pro odlozeni
pracovniho planu

Upinaci zafizeni pro vrtaci hlavu
Svéraci Srouby pravitka

Upinaci paka (pracovni stdl)
Revolverovy Sroub (pracovni stdl)
Krytka

Revolverovy Sroub (hloubka vrtani)
Upinaci Sroub (brzda zdvihu)
Tlacitko predvolby (vertikalni vrtani
¢i vrtani a lisovani kovani)
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A - Orienta¢ni schéma
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D5 Pracovni stdl

D6 Ridici modul

D7 Hrdlo odsavani

D8 Jednotka vzduchového filtru

E16 Revolverovy Sroub (hloubka vrtani)
E17 Revolver (hloubka vrtani)
E18 Upinaci Sroub (brzda zdvihu)
E19 Tlacitko pfedvolby
(vertikalni vrtani &i
vrtani a lisovani kovani)

D5 Pracovni stul

D6 Ridici modul

D7 Hrdlo odsavani

D8 Jednotka vzduchového filtru

E16 Revolverovy Sroub (hloubka vrtani)
E17 Revolver (hloubka vrtani)
E18 Upinaci Sroub (brzda zdvihu)
E19 Prepina¢ pfedvolby
(vertikalni vrtani resp. vrtani a
lisovani kovani)

E23 Upinaci Sroub (pozice stfedu

vyvrtavaného otvoru)

E24 Stavéci Sroub

E25 Nastavovaci stupnice
(parametr vrtani)

E26 Upinaci Sroub (hloubka vrtani)

E27 Stupnice (hloubka vrtani)
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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 bezpe¢nostni pokyny a upozornéni!

+ Pro jednodussi identifikaci specifikovanych dild doporucujeme vyuzit orientaéni 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 duilezité 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, ¢i k selhani funkénosti této pomtcky pro zpracovani, a/nebo
bude konstrukéni material nepouzitelny.

[€R)) Tato oznaceni soucastek a dilll maji pfimou souvislost s kapitolou, v niz se uvadi jejich zakladni specifikace. Napfiklad popis
obsahuije 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 potiebu, a jak
se mlzete 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 nejnovéjsSimu stavu této konstrukéni fady. Malé
odchylky, vyplyvajici z nasledného konstrukéniho vyvoje stroje, se vSak nikdy nedaji zcela vyloudit. Navod k obsluze je dilezitou
soucasti této pomucky pro zpracovani, a pfi dalSim prodeji stroje musi byt nutné prfedan novému majiteli.

Pro svou vlastni bezpe€nost pouzivejte pouze soucastky a pfisluSenstvi, schvalené a poskytované firmou Blum. Za jiné produkty a
za na jejich zakladé zplsobené skody nepfejima firma Blum zadnou zaruku.

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

nabidek sluzeb, poskytovani servisnich sluzeb apod. bez predchoziho 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 - Bezpec€nostni pokyny

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

« Stroj odpovida soucasné platnému stavu bezpe€nostni techniky. Pfesto pretrvavaji 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 prvku.

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

D.2 - Bezpecnostni nalepky

Pred uvedenim stroje do provozu si peclivé pro¢téte navod k obsluze a bezpecnostni 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
é pouze autorizovany elektrikar! Pfed kazdou opravou je tfeba odpoijit stroj od pfivodu elektrického proudu a stlateného
vzduchu (zastrcka a rychlospojovaci Srouben).

Béhem vrtani nebo lisovani nemanipulujte v blizkosti vrtaku nebo lisovaci jednotky rukama nebo predméty.

% Neodstranujte ochranna zafizeni — nebezpeci poranéni!

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

D.3 - Pouzivani, které odpovida uréeni a ucelu stroje

» Predpokladany ucel pouZiti této pomucky pro zpracovani je vrtani a lisovani kovani do konstrukénich dilli ze dreva, drevotfisky
nebo dieva, potaZzeného plastem. Stroj smi byt pouzivan pouze v primyslovych a femeslnych oborech. Za jina vyuziti ¢i vyuziti,
nespecifikovand v ndvodu k pouziti, vyrobce nepfejima zadnou zaruku!

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

D.4 - Bezpecnostni pokyny

» Pred vymeénou nastrojd, pfestavbou nebo zménou vybaveni stroje, isténim, udrzbou &i praci v blizkosti vrtaku prepnéte hlavni
vypina¢ (E1) na pozici 0 a odpojte stroj od pfivodu stlaceného vzduchu.
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D - Bezpec€nostni pokyny

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

S konstrukénimi dily, které precnivaji pres 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.

 Konstrukéni dil b&hem zpracovani zajistéte! Aplikujte pfitlaky stroje, a nebudou-li dostate¢né, vyuzijte jind vhodna upevriovaci
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 ¢i materialu nenachazi zadné naradi nebo jiné
predméty.

« Po ukongeni prace vratte hlavni vypina¢ (E1) vzdy na pozici POS. 0.

 Pro svou vlastni bezpe¢nost pouzivejte 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, zjisténé podle EN ISO 11202 (11204), pfedstavuiji:

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 bezpecnostni opatfeni.
Faktory, které mohou ovlivnit hladinu imise na pracovisti, pfedstavuji dobu plsobent, 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

Pfipustna hodnota TRK pro dfevény prach zarué¢ené neni pfi fadném pfipojeni k odsdvacimu zafizeni pfekro¢ena. Pomucka pro
zpracovani je vybavena adaptérem pro pfipojeni hadic o vnitfnim priméru 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 vnitfnim prdmérem 100
mm, je mozné pouzit pfiloZzené adaptéry. Pfi pfipojeni je tfeba dbat na to, Ze na prirezu hadice o prdméru 100 mm vznika proudéni
vzduchu o minimalni rychlosti 20 m/s.

« Stroj musi byt pfipojen k 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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E — Prohlaseni o shodé s predpisy EU

E.1 — Prohlaseni o shodé s predpisy EU

q1

My, firma Julius Blum GmbH, Industriestr. 1, 6973 Hochst, Rakousko, prohlaSujeme s vyhradni zodpovédnosti, ze vyrobek PRO-
CENTER (M60.20xx a M65.20xx) s vrtacimi hlavami (MZK.2000, MZK.2100, MZK.2110, MZK.2200, MZK.2210, MZK.2230,
MZK.2400, MZK.2410, MZK.2800, MZK.2810, MZK.2880), na ktery se toto prohlaSeni vztahuje, vyhovuje nasledujicim smérnicim EU:

2006/42/EU
2004/108/EU

Smérnice EU o strojich
Smérnice EU o EMC

Pro pfimérené odborné splnéni pozadavku, uvedenych ve smérnicich EU, byly
vyuzity nasledujici harmonizované evropské normy:
EN ISO 12100-1, EN ISO 12100-2, EN 13849-1, EN 349, EN 983

navic byly vyuzity nasledujici normy:

EN ISO 11202, EN ISO 11204, DIN 33893-2

Hdéchst, 06.07. 2009

,:ﬁ?’?ﬁ jgﬂj v

diplom. Ing. Herbert Blum,
Managing Director
www.blum.com

E.2 — Technické udaje

VSeobecna data:
» Napéti: podle typového Stitku
 Proud: podle typového Stitku
* Prikon:
Motor vertikalni jednotky: 1,1 kW
Motor horizontalni jednotky: 0,5 kW
Stand By: 12 W
+ Otacky: podle typového Stitku
» Stlaceny vzduch: 5-7 bar
» Spotieba vzduchu: 2 litry na (kazdy)
cyklus
Dulezité
! V siti zapojte vstupni ochranu
na drovni 16 A.

povéreny zodpovednosti za veskerou pfislusnou dokumentaci:
diplom. Ing. (diplom. ekonom) Thomas Maier,

www.blum.com

Rozméry a hmotnost:
a) PRO-CENTER bez horizontalni
jednotky

Hmotnost: m= 75 kg

Parametry (rozméry): H= 890 mm
B= 1000 mm
T= 900 mm

b) PRO-CENTER s horizontalni
jednotkou

Hmotnost: m= 95 kg

Parametry (rozméry): H= 890 mm
B= 1000 mm
T= 1300 mm

Rozméry pro zpracovani:
a) Vertikalni vrtaci jednotka

Maximalni sila (tloustka) konstrukéniho
dilu: 40 mm

Rozmeér vyvrtavaného otvoru (rozmeér
vyvrtani)
Centralni vieteno: 5 - 124 mm

Maximalni
pramér vrtaku: 35 mm

b) Horizontalni vrtaci jednotka

Maximalni sila (tloustka) konstrukéniho
dilu: 30 mm

Vyska vrtani: 5 - 16 mm

Hloubka vrtani: max. 50 mm
Maximalni primér vrtaku 10 mm

BA-077/1CS M6X.20XX
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2 - Instalace PRO-CENTER

2.1 - Vybaleni a montaz stroje

2.1.1) Potiebny prostor pro stroj PRO-CENTER
» PRO-CENTER bez horizontalni vrtaci jednotky
890 mm

1000 mm
= 700 mm

H
B
T
* PRO-CENTER s horizontalni vrtaci jednotkou
890 mm

1000 mm
= 1100 mm

H
B
T

2.1.2) Potiebny prostor pro pult na odkladani vrtacich hlav a pravitek

H1 = 613 mm
H2 = 600 mm
B = 1282 mm
T = 350 mm

2.1.3) Vybalte PRO-CENTER
» Sundejte krabici.

« Uvolnéte upinaci $rouby [(8)] .

2.1.4) Postavte stroj na vhodny sttil a pfiSroubuijte jej.
POZOR
Stroj s horizontalni vrtaci hlavou vazi cca 95 kg.
Stroj bez horizontalni vrtaci hlavy vazi cca 75 kg.

Stal musi byt dostate¢né dimenzovan!

a) Stroj musi na pracovni stul vyzvednout dvé osoby s pomoci pro tento tucel
uréenych madel [[oF]).

9 BA-077/1CS M6X.20XX



2 - Instalace PRO-CENTER

b) Stroj vyzvednéte jefabem na pro tento ucel uréeném jerabovém haku [0} .

- Pigroubuijte stroj k pracovnimu stolu s pomoci upevriovacich $robt [[BE)).
Dulezité
! Horizontalni vrtaci jednotka nema na stul tésné doléhat, aby dievéné
piliny mohly volné padat dolt.

2.1.5) Montaz ridiciho modulu [(pJ5)]

Sroub [(Bf] uvolnéte.

+ Ridici modul (ovladanf) vytédhnéte nahoru ven z drzaku.

Otocte ovladani [{B§] o 90° a opét jej zasad'te do drzaku.

Sroub [B) opét utahnéte.

2.1.6) Montaz odkladaciho pultu pro pracovni plan [(o}[t)]

2.1.7) Odstranéni podpéry (Spalicku)

10 BA-077/1CS M6X.20XX



2 - Instalace PRO-CENTER

2.1.8) Montaz pracovniho stolu [(85)
 Pracovni stul [[BE)] poloZte na podstavec stroje.

» Pracovni stll [[BJ)] pevné pfiSroubujte s pomoci pfiloZzenych imbusovych Sroubl s
vnitinim Sestihranem [(BJ§}] -

2.1.9) Odstranéni jefabového haku [0k}

 Jefabovy hak vytocte ven

2.2 - Pfipojeni k pfivodu stlaceného vzduchu

2.2.1) Nasazeni hadice pro pfivod vzduchu na jednotku vzduchového filtru [(0f)]
(pramér 6 mm)

* Pfipojte stroj k pfivodu stlateného vzduchu
+ Tlak vzduchu je pfednastaven na 6 bar
Dulezité
! Do privodni vzduchové hadice musi byt namontovana rychlospojka ve
vzdalenosti max. 3 m od stroje!

2.3 - Elektrické pripojeni stroje

2.3.1) Elektrické pfipojeni stroje

POZOR

Elektrické pfipojeni k siti smi provést pouze autorizovany elektrikar!
» Hlavni vypina¢ uvedte do pozice 0.
» Namontujte zastréku, vyhovujici normé DIN/VDE nebo IEC. Musite zaplanovat

zapojeni pojistky do sité (viz. schéma zapojeni).

0 Dulezité

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

2.3.2) Presvorkovani na druhou uroven napéti

Dulezité
! Transformator pro prislusné napéti musi byt kromé v motoru
piesvorkovan rovnéz v fidicim modulu (viz elektroschéma)!

11 BA-077/1CS M6X.20XX



2 - Instalace PRO-CENTER

2.3.2) Kontrola sméru otacek motoru

POZOR
Nemanipulujte rukama béhem nasleduijici ¢innosti v pracovnim dosahu
stroje (A)!

« Hlavni vypina¢ uvedte do pozice |

« Prepinac (klitek) pifedvolby uvedte na pozici | (Prace).

» Bliké-li kontrolka vertikdlniho vrtani [{&8), je tfeba utdhnout Sroub upinanf
vrtaci hlavy (=g

« Krétce aktivujte tlagitko Start .

+ Vétrak motoru se musi otaget ve sméru Sipky [(BE].

2.3.4) Oprava sméru otac¢ek motoru
* Nesouhlasi-li smér otacek motoru:
« Hlavni vypina¢ uvedte na pozici 0

» Vyménte dveé faze u pfivodniho (pfipojkového) kabelu
(smi provést pouze autorizovany elektrikar).

» Znovu zkontrolujte smér otaceni motoru.

2.4 - Odsavani prachu

POZOR
Stroj musi byt pfipojen k zafizeni pro odsavani prachu!

2.4.1) Na hrdlo odsavani nasad’te odsavaci hadici (odsavaciho) zafizeni [(o4]
stroje (prtiimér 50 mm)

» Hadici upevnéte svorkou

* Rychlost vzduchu v odsavaci hadici musi byt min. 20 m/s

Dulezité
! Hadice odsavani musi byt vedena tak, aby hrdlo odsavani [(ofj] nebylo
zatézovano.

2.4.2) Pripojeni odsavaciho zafizeni k fidicimu modulu PRO-CENTER 2000
POZOR

Elektrické pfipojeni k siti smi provést pouze autorizovany elektrikar!

» K zajisténi provozu stroje pouze pfi zapnutém odsavani je tfeba spojit pfipravené
svorky 12 a 18 (viz elektroschéma) s bezpotencialovym kontaktem stykace
odsavaciho zafizeni.
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3 - Vysvetlivky pro obsluhu stroje

3.1 - Vysvétlivky k ovladacimu panelu

3.1.1) Oznaceni fidicich prvku

* [(3) .. Hlavnivypina¢ = Nouzové vypnuti
. ... Prepina¢ (klicek) predvolby
. ... Tlacitko Start

* [(&3 .. Prepinac pro funkci pfitlakd

. ... Kontrolka horizontélniho vrtani

* [(5§) .. Kontrolka vertikalniho vrtani

3.1.2) Prepinac (klicek) pfedvolby

O |! I  Provedeni jakozto spina¢ s uzamykanim na kli¢

~
~

Pozice Vypnuto
Kontrolky nesuviti.
- Prace se strojem neni mozna.

Pozice Sefizeni a pFiprava
Kontrolka nebo sviti.
- Zdvih stroje mozny.

- Vrtani neni mozné.

Pozice Prace
Kontrolka nebo sviti.
- Vrtani a lisovani kovani mozné.

3.1.3) Tlacitko Start

 Stiskem tlacitka Start realizujete danou pfednastavenou pracovni operaci
(napf.: pfiprava, vertikalni nebo horizontalni vrtani a lisovani kovani).

« Pustite-li tlacitko Start, pracovni operace bude okamzité pferuSena a vertikalni nebo
horizontdlni vrtaci jednotka se vrati do vychozi pozice. Pfitlaky zlstanou vysunuty.

7N SO
\_J Yo

3.1.4) Piepina¢ spusténi pritlakt (E4)
% ﬁ Pozice Pfitlaky vypnout a/nebo uvolnit

U (Pritlaky nevyjedou nebo se uvolni, pokud jsou jiz vysunuty).
I

Pozice Pfitlaky zapnout
% (Pri stisku tlacitka Start pritlaky vyjedou).

|7<1:H:I>
S
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3 - Vysvetlivky pro obsluhu stroje

E1 [E2
E7
~
Jijl
e

~ 0]
==

o

E7

3.2 - Vertikalni vrtaci jednotka

3.2.1) Vyména vrtaci hlavy
+ Hiavni vypinad [ uvedte do pozice |

» Prepinac (klicek) predvolby uvedte do pozice symbolu (Sefizeni a pfiprava).

» Upinaci Sroub (S} uvolnéte otacenim doleva.

» Upinaci zafizeni na upinacim Sroubu zvednéte a vytahnéte dopiedu.

 Vytahnéte vrtaci hlavu z vodicich list a zasurite ji do drzéku vrtaci hlavy na stojanu

« PoZadovanou vrtaci hlavu zasunte do vodicich liSt az na doraz

+ Upinaci zafizeni na upinacim Sroubu [(=g] stahnéte doll.

» Upinaci Sroub utahuijte tak dlouho, az kontrolka pro vertikalni vrtani pfestane
blikat.

3.2.2) Vyména pravitka
* Hiavni vypina¢ [(&}] uvedte do pozice |

» Prepinac (klicek) predvolby uvedte do pozice symbolu (Sefizeni a pfiprava).

14 BA-077/1CS M6X.20XX



3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

« Svéraci Srouby pravitka uvolnéte az na doraz.

* Pravitko pfitahnéte doprfedu a vyjméte jej smérem nahoru

* Pravitko uloZte do drzaku pravitka na odkladacim stojanu.

» Pozadované pravitko zaveste s pomoci stavécich ¢epl do podélného otvoru,
pfipraveného pro tento Ucel, a zasunite jej Uplné dozadu.

« Upinaci $roub opét utdhnéte.

Dulezité
! Dbejte na to, aby pravitko doléhalo ¢isté a nebylo upnuto kfivé!

Otvor na standardnim pravitku musi sméfovat dopiedu!

3.2.3) Nastaveni pracovniho stolu na pozadovanou hloubku vrtani
a) Sefizeni revolverovym dorazem

» Parametry pozic pro vyvrtavani otvord 9.5, 20, 22.5, 37 a pro horizontalni vrtani jsou
prednastaveny ze zavodu

» Uvolnéte upinaci pakul{(Se)] .

* Pracovni stll Upiné vytahnéte

» Uvedte revolverovy Sroub [(Si)] do pozadované pozice.

* Pracovni stll zasunte aZ doraz
» Upinaci paku{{&[Y)] zase utahnéte.
Upozornéni: Jak sami provést vlastni pfipravu a nastaveni

! revolverového dorazu pred zahajenim montaze, je popsano v bodu
"Priprava revolveru pro pracovni desku".
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

b) Nastaveni podle stupnice

+ Uvolnéte upinaci paku({Y) -

* Pracovni stll Upiné vytahnéte

» Uvedte revolverovy Sroub [(Sf)] do pozice "H".
» Sefid'te pracovni stll podle stupnice

» Upinaci paku{(S[Y)] zase utahnéte.

3.2.4) Nastaveni pfritlaktl {E)] na (danou) silu konstrukéniho materialu

« Uvedte pfepinac pro funkci pfitlak( do pozice ﬁ (Uvolnit).

U

Otevrete upinaci Sroub (S}

» Nastavte pfitlaky [(SE) tak, aby vzdalenost mezi konstrukénim dilem a ochranou
pfitlaku Cinila maximalné x = 3 mm.

» Upinaci Sroub [(S)) zase lehce utdhnéte.

3.2.5) Nastaveni hloubky vrtani

 Hloubky vrtani pro parametry sily konstrukénich dilt 16 a 19 mm jsou jiz
prednastaveny

» Otocte revolverovy Sroub [(F§)] do pozadované pozice.
=> hloubka vrtani je nastavena
Upozornéni

! Nastaveni dalSich parametru je popsano v bodu "Priprava revolveru pro
nastaveni hloubky vrtani".

3.2.6) Nastaveni bodu pfibrzdéni zdvihu
Brzda zdvihu sniZuje rychlost zdvihu kratce pfedtim, nez vrtaky vniknou do materialu.

* Zména nastaveni bodu pfibrzdéni zdvihu je nutna pouze u parametrd sily
konstrukéniho materidlu nad 19 mm

+ Uvolnéte upinaci Sroub [(HE).
» Nastaveni pozadované sily materidlu provedte na stupnici
» Upinaci Sroub [(SE)] zase utahnéte.

3.2.7) Prepinac predvolby [(FE)) ,.Vertikalni vrtani“ ¢éi ,,Vertikalni vrtani a lisovani
kovani“

% Pozice a Vertikalni vrtani

(Zdvih jednotky vertikalniho vrtani je omezen - pfitlaky jsou po kazdém
zdvihu uvolnény).

+ ﬁ Pozice b Vertikalni vrtani a lisovani kovani
o—= (Vvertikalni jednotka vykona plny zdvih — pfitlaky zlstavaji po vrtani

vysunuté a uvolni se teprve po navratu lisovaci jednotky).
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

) [l
5%n ' 3.3. - Vertikalni vrtani a lisovani kovani
\//‘,ﬁ: ikalni vrtani a lisovani kovani

Ao}
wisdl ‘il‘

j Ilys

S

3.3.1) Zpracovani nabytkovych zavésii, nabytkového spojovaciho kovani, ¢elniho
kovani pro METABOX atd....

» Pouzijte vrtaci hlavy (vybér vrtaci hlavy viz. kapitola 4)
» Pouzijte pravitko

+ Sefidte pracovni st [(SE)

Dulezité
' U konstrukénich dild, které preénivaji pres plochu pracovniho stolu, je
tfeba pracovat se zvySenou opatrnosti. Pouzivejte podlozky!

» Provedte sefizeni a nastaveni pfitlaki [(SEY.

/ « Provedte nastaveni hloubky vrtani [[E[B)]
E16
E19 » Provedte nastaveni bodu pfibrzdéni zdvihu [(S)]
» Prepinac predvolby [(SE)] uvedte do pozice “Vrtani a lisovani*.
E18
- |

3.3.2) Nastaveni prepinact na ovladacim panelu

« Spustte odsavaci zafizeni

/ \ Ny |_ + Hlavni vypinac [(&)] uvedte do pozice I.
[0)
/ C] - Prepinac (klicek) predvolby uvedte na pozici | (Prace).
blgm  PRO-CENTER
“ + Nastavte pfepina¢ pro funkci pfitlaku na pozici (Zapnout pfitlak).
[E1 E [E3 E4

3.3.3) Zaklapnuti kovani do matrice
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.3.4) Vyvrtani otvoru

POZOR

A Presvédcte se, Ze je v pracovnim dosahu stroje umistén pouze

zpracovavany konstrukéni di!

Nemanipulujte rukama v pracovnim dosahu [{}})] stroje béhem vrtani a

lisovani!

« Tlacitko Start drzte stisknuté tak dlouho, az dosdhnete hloubky vrtani.

- Pritlaky upinaji obrabény konstrukéni material
- vertikalni jednotka vrtani se pohybuje doll
- Vrtaky se otaceji

» Tlacitko Start pustte.
- Vertikalni jednotka vrtani se vraci do vychozi polohy
- Vrtaky se jiz dal neotaceji
- Pritlaky zlstavaji vysunuty
- Vyvrtany otvor vycistéte ofukem

3.3.5) Zalisovani kovani

» Naklorite lisovaci jednotku [{28)] doli az na doraz.

« Tlacitko Start drzte stisknuté tak dlouho, az bude kovani tplné zalisovano.

- vertikalni jednotka vrtani se pohybuje doll

« Tladitko Start pustte.
- Vertikalni jednotka vrtani se vraci zpét do vychozi polohy

* Lisovaci jednotku (=) vyklorite smérem nahoru.
- Pritlaky se uvolnuji

3.4 - Pouze vertikalni vrtani

3.4.1) Vrtani rady otvoru resp. skupiny otvorti atd....
» Pouzijte vrtaci hlavu (vybér vrtaci hlavy viz. kapitola 4)
» Pouzijte pravitko

+ Sefidte pracovni st [(SE)

Dulezité

U konstrukénich dila, které precnivaji pres plochu pracovniho stolu, je

tfeba pracovat se zvySenou opatrnosti. Pouzivejte podlozky!

 Provedte sefizeni a nastaveni pfitlakd [(SE).

» Provedte nastaveni hloubky vrtani [(SI&)]
» Provedte nastaveni bodu pfibrzdéni zdvihu [(SE)]

» Uvedte prepinac predvolby [(SE)] na pozici “Vrtani".

18
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.4.2) Nastaveni prepinacti na ovladacim panelu
* Spustte odsavaci zafizeni

» Hlavni vypina¢ [(&)] uvedte do pozice I.

Prepinac (klicek) predvolby uvedte na pozici | (Prace).
» Nastavte prepinac pro funkci pfitlaku na pozici (Zapnout pfitlak).

Vrtani

Pozor!

A Presvédcte se, ze je v pracovnim dosahu stroje umistén pouze
zpracovavany konstrukéni di!
Nemanipulujte rukama v pracovnim dosahu stroje (A) béhem vrtani a
lisovani!

+ Tlacitko Start drzte stisknuté tak dlouho, az dosdhnete hloubky vrtani.
- Pritlaky upinaji obrabény konstrukéni material
- vertikalni jednotka vrtani se pohybuje dolt
- Vrtaky se otaceji
» Tlacitko Start pustte.
- Vertikalni vrtaci jednotka se vraci ne Uplné do vychozi pozice
(zkracuje se pracovni zdvih).

- Pritlaky se uvolnuji
- Vyvrtané otvory vycistéte ofukem

3.5 - Sefizeni revolveru pro nastaveni hloubky vrtani

3.5.1) Hloubka vrtani pro silu konstrukénich desek 16 a 19 mm je jiz
prednastavena z vyrobniho zavodu

» Dodate¢né mohou byt jeSté pfednastaveny 2 parametry
» Soucasti baleni jsou 3 Srouby [(EEE)] v r(znych délkach.
» Revolver [(Sg] je pfistupny ze zadni ¢asti stroje.

» Revolverovy Sroub [(S§)] otocte tak, aby byla zpfistupnéna volna pozice na revolveru
(E17)8

Upozornéni

! Revolverovy doraz se da za u¢elem prednastaveni rovnéz vyjmout.
Za timto ucelem revolverovy Sroub [(F[3) nadzvednéte.
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.5.2) Sefizeni parametru dorazu
+ Podle kazdé pfislusné pozadované hloubky vrtani vyberte vhodny $roub (SEE).

« Sroub zasroubuijte na pozadovanou miru Z do otvoru a zajistéte jej kontramatkou

a) Hloubka vyvrtaného otvoru = 13 mm
Sila konstrukéniho dilu = X mm
= Z=X

b) Hloubka vyvrtaného otvoru = Y mm
Sila konstrukéniho dilu = X mm

=> Z=X+13-Y
» Nastaveni pfezkousejte zkusebnim vrtanim

» Revolverovy Sroub [(F[8)] oznacte pfilozenymi samolepkami.

3.6 - Pfiprava revolveru pro sefizeni pracovniho stolu

3.6.1) Parametry pro pozice vyvrtavanych otvort i, P, PP, &4 a pro
horizontalni vrtani ()] jsou pfednastaveny ze zavodu.

» Dodate¢né mohou byt jesté pfednastaveny 3 parametry

» Soucasti baleni jsou 3 ks dorazovych tyci [(=€s)) .

3.6.2) Zkraceni dorazové tyce

» Nutna je pfiprava pozadované pozice vrtani:

Pozice vyvrtavaného otvoru [mm] X [mm]
5 - 37 0
37 - 62 25
62 - 87 50
87 - 112 75
112 - 125 90

* Rozmeér X vyznacte na dorazové tyci [(ZR]8)] stejné jako na hornim obrazku.

« Dorazovou ty¢ zkrafte pilkou na Zelezo na dany rozmér a zabruste ji pilnikem

/ﬁ 3.6.3) Zkracenou dorazovou ty¢ [(Z]))] zasroubujte do revolveru.
° ?o « Uvolnéte upinaci paku[{H[9) .

 Pracovni stll Upiné vytahnéte

Sundeijte kryt () z pracovni desky.

» Dorazovou ty¢ nyni Uplné zasroubujte do volného otvoru revolveru
E30
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3 - Vysvetlivky pro obsluhu stroje

— o> >t

O le I

Ny

3.6.4) Nastaveni dorazoveé tyce na pfesny rozmér

+ Pracovni stil sefidte s pomoci stupnice na pozadovanou pozici vrtani
+ Upinaci paku[{S[8)] zase utahnéte.

» Dorazovou ty¢ vySroubujte az na doraz a zajistéte ji kontramatkou

» Nastaveni prezkousejte zkusebnim vrtanim

» Revolverovy Sroub [(S)] oznacte pfilozenymi samolepkami [(SE).

3.7 - Horizontalni vrtaci jednotka

3.7.1) Vyména pravitka
+ Hlavni vypina¢ uvedte na pozici |
» Prepinac (klicek) predvolby uvedte na pozici symbolu (Sefizeni)

Dulezité

Dbejte na to, aby prepina¢ predvolby byl na pozici "Vertikalni
vrtani a lisovani kovani" a vertikalni vrtaci jednotka aby uplné vyjela
smérem vzhuru.

+ Svéraci Srouby pravitka uvolnéte az na doraz.

* Pravitko pfitahnéte dopfedu a vyjméte jej smérem nahoru

« Pravitko ulozte do drzaku na odkladacim stojanu

» PoZzadované pravitko zavéste s pomoci stavécich cept [(&)] do podélného otvoru,
pfipraveného pro tento Ucel, a zasunite jej Uplné dozadu.

+ Upinaci $roub opét utdhnéte.

Dulezité
! Dbejte na to, aby pravitko doléhalo Cisté a nebylo upnuto kfivé!
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3 - Vysvetlivky pro obsluhu stroje

/ \ 3.7.2) Sefizeni pracovniho stolu pro horizontalni vrtani

E10 &  Uvolnéte upinaci paku({S[9) .

» Pracovni stll Uplné vytahnéte
» Uvedte revolverovy Sroub [(Sf)] do pozice "H".

* Pracovni stil zasurite az doraz

» Upinaci paku [(S[0)] zase utahnéte.

Upozornéni
! Obé kontrolky blikaji.

3.7.3) Nastaveni horizontalniho pfitlaku [{(Z23)] smérem dolt

» Zamek (uzamykaci pojistku) (=) vmacknéte dovnitt.

» Horizontalni pfitlak [(S)] stlaujte obéma rukama az uplné dold, az pfitlak v této

poloze slysitelné zaklapne.
E21

Upozornéni
! Kontrolka horizontalniho vrtani musi svitit.

3.7.4) Nastaveni pritlaka [[FF)) na silu konstrukéniho materialu
+ Uvedte prepinac pro funkci pritlakd [(Z) do pozice (Uvolnit).

* Uvolnéte upinaci Sroub [(HE)}

Nastavte pfitlaky [(SiE) tak, aby vzdalenost mezi konstrukénim dilem a ochranou
pfitlaku Cinila maximalné x = 3 mm.

+ Upinaci Sroub [(S)] zase lehce utahnéte.

3.7.5) Otevieni krytu horizontalni vrtaci jednotky

 Postranni kryt stlacte dovnitf a odklopte kryt horizontalni jednotky.
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.7.6) Nastaveni parametru vrtani [f4) (hrubé nastaveni)

» Uvolnéte upinaci Sroub [(=E)] horizontalni vrtaci jednotky

Eo5 » Otacenim stavécim Sroubem [(Z2Z) provedte nastaveni na pozadovany parametr
(rozmér se da odeditat pfimo na stupnici (28] ).

o

t « Zajistovaci Sroub [[2R)] opét utahnéte.

\ « Uzaviete kryt horizontalni vrtaci jednotky

3.7.7) Nastaveni parametru pro vrtani (4] (jemné nastaveni)

QQ&Q

%J

* Pro licovani rohovych spojeni

[ =] 4 7 + Do zkusebni desky (cca 10 cm x 20 cm) vyvrtejte vertikalné otvor (8 mm) s
]

a pozadovanym parametrem vrtani [{.

_ -  Otevrete kryt horizontalni vrtaci jednotky

x + Uvolnéte upinaci $roub [(Z2K))
1. 2. + ZkuSebni montazni desku nasunite na (vyty€ovaci) kolik a stavéci Sroub [(=2Z)] otocte
! na doraz.
N*—; s == N | & V\
f ot A » Upinaci Sroub [(S2&8)] opét utahnéte.
E23 ~ 9 » ZkuSebni montazni desku odstrarite
o s + Uzavrete kryt horizontalni vrtaci jednotky

\® 3.7.8) Nastaveni hloubky vrtani
» Uvolnéte upinaci Sroub [(=25)]
X
| \ » Ukazatel [(S24) nastavte na pozadovany parametr.
1. E26 Uninac & .
\/@b « Upinaci $roub [(&23) opét utahnéte.
S Dﬂm E27

S
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.7.9) Vyména vrtakl

Vlozte horizontalni pravitko

» Zamek (uzamykaci pojistku) [(E2#)] vmacknéte dovnitt.

» Horizontalni pfitlak [(SE}] vysouvejte nahoru tak dlouho, az zaklapne.

Upozornéni
! Obé kontrolky blikaji.

» Uvolnéte upinaci Sroub [(=5)]
» Hloubku vrtani [§4] nastavte na 50 mm.

» UpinaciSroub [(=§)] opét utahnéte.

+ Hlavni vypina¢ uvedte do pozice |
» Prepinag (klicek) predvolby uvedte do pozice symbolu (Sefizeni a pfiprava).

Y « Tlacitko Start drzte stisknuté tak dlouho, az bude horizontélIni vrtaci jednotka
zcela vysunuta

00 ¢
O @
/ \ A /I @ s ¢ #
o ©
K j S - Horizontalni jednotka vrtani se vysouva

PRO-CENTER 2000 - Vrtéky se neotééejl'

|E1 E Eg * Tladitko Start pustte.

- Horizontalni vrtaci jednotka z(stava stat v této pozici

Imbusovym kli¢em s vnitfnim Sestihranem uvolnéte zajistovaci Sroubky [[ZL) .
* Vyménte vrtaky
« Krétce stisknéte tladitko Start

 Horizontalni vrtaci jednotka zajizdi zpét do vychozi pozice
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3 - Vysvétlivky pro obsluhu stroje

3.8 - Horizontalni vrtani

3.8.1) Vyvrtani ¢elnich otvort

Vlozte horizontalni pravitko
* Pracovni stil zaaretujte do pozice "H" [(SK)]
Dulezité

U konstrukénich dila, které precnivaji pres plochu pracovniho stolu, je
treba pracovat se zvySenou opatrnosti. Pouzivejte podlozky!

« Horizontalnf pritlak [(Z&)) spustte dol.
» Provedte sefizeni a nastaveni pfitlakd [(SEY.

Upozornéni
Horizontalni vrtani je mozné pouze pfi zavieném krytu vrtaci jednotky.

Provedte nastaveni stfedu vyvrtavaného otvoru [(=23)]

» Provedte nastaveni hloubky vyvrtavaného otvoru

3.8.2) Nastaveni prepinac¢t na ovladacim panelu

« Spustte odsavaci zafizenf

« Hlavni vypina¢ uvedte do pozice I.

» Prepinac (klicek) predvolby uvedte na pozici | (Prace).

- Nastavte pfepina¢ pro funkei pfitlaku na pozici (Zapnout pfitlak).
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3 - Vysvetlivky pro obsluhu stroje

Vrtani

POZOR

A Presvédcte se, Ze je v pracovnim dosahu stroje umistén pouze
zpracovavany konstrukéni di!
Nemanipulujte rukama v pracovnim dosahu [{}})] stroje béhem vrtani a
lisovani!

« Tlacitko Start drzte stisknuté tak dlouho, az dosdhnete hloubky vrtani.
- Vertikalni vrtaci jednotka se pohybuje doll a s pomoci horizontalniho pfitlaku
upina konstrukéni dil
- Horizontalni jednotka vrtani se vysouva
- Vrtaky se otaceji

« Tladitko Start pustte.

- Horizontalni vrtaci jednotka se vraci zpét do vychozi pozice
- Vertikalni vrtaci jednotka se rovnéz tak vraci zpét do vychozi pozice
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4.1 - Sestaveni planu pro pfipravu montaze

Upozornéni: Pro lepsi porozuméni nize specifikovaného postupu si

' vezméte k ruce jiz vypracovanou piedlohu planu pro pfipravu montaze
(pracovniho planu).

4.1.1) Ur€eni vrtaci hlavy a pravitka

 V pfehledu na stranach 38 a 39 najdéte pro poZzadovany pfipad zpracovani

potfebnou vrtaci hlavu a pravitko.

4.1.2) Vytvoreni pracovniho planu

» Vyplite udaje v hlavicce.

Vysvétlivky symbold

Zapiste oznaceni dilu.
Zaznamenejte pracovni ukon.

Zapiste datum vypracovani.

Zapiste poznamky.

Zapiste Cislo stranky.

Zapiste pocet stran.

Vertikalni vrtani

Horizontalni vrtani

}es O ) M (59 s (0

4.1.3) Nacrt konstrukéniho dilu na pracovni plan
» Nacrt zakreslete do pracovniho planu ruéné

nebo
do planu zkopirujte vykres.
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4.1.4) Instalace vrtaci hlavy na PRO-CENTER
» Do planu pfipravy montaze preneste barevné oznaceni vybrané vrtaci hlavy.

* V polich

|:| g .Vrtani

|:| g + I ... Vrténi a lisovani
=

kfizkem oznacte, zda bude prepinac predvolby (E19) nastaven na Vertikalni vrtani
nebo Vertikalni vrtani a lisovani kovani.

4.1.5) Nastaveni hloubky vrtani
» Do planu pfipravy montaze preneste (barevné) oznaceni hloubky vrtani.

* Hloubka vrtani 12,7 mm pro parametry sily konstrukénich dill 16 a 19 mm je jiz
prednastavena a barevné vyznacena Cervenou a Zlutou.

« Pfiprava jinych parametrl sily konstrukénich dild je popséna v kapitole 3.

4.1.6) Sefizeni pracovniho stolu
» Do planu pfipravy montaze preneste (barevné) oznaceni hloubky vrtani.

» Parametry 9.5, 20, 22.5, 37 a pro rozméry pro horizontalni vrtani jsou jiz
prednastaveny a barevné oznaceny zlutou, Cervenou, oranzovou, zelenou a bilou.

* Pfiprava jinych parametrd je popsana v kapitole 3.

* Pro horizontalni vrtani dodate¢né zaznamenejte do pracovniho planu parametry
hloubky vrtani [§] a nastaveni stfedu vyvrtavaného otvoru [f).

4.1.7) Nastaveni vykyvnych dorazt

» Na pravitku provedte nastaveni vykyvnych doraz(l a oznacte je s pomoci barevnych
samolepek
(u stroje PRO-CENTER jsou pfislusné samolepky pfilozeny).

» Typ pravitka a oznaceni pfeneste do planu pfipravy montaze

» Na linkach nad dorazy zapiSte rozméry, na které se budou dorazy nastavovat

4.1.8) Hotovy pracovni plan viozte do pfipravené prtihledné folie a tu ulozte na
odkladaci pult na stroji.
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Blum 4 - Préce s PRO-CENTER

4.2 - Pfehled (zpracovani — vrtaci hlavy — pravitka)
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Vrtaci hlava Pravitko
MB |MPH|MPV| D |SY H|SyV|BOX| H ST| U |LR| H Vv

PY ® | O O|o
@ Hmozdinky
&& a montazni ® ® | O olo
podlozky
@ 0 Kfizova
Al montazni P ® | O O O

podlozka

\%% o ® | O O| O
Korpusova lista

. Rady vyvrtanych [ O|l0|e|0O|O
/ otvor(

Vrtaci hlava Pravitko
MB |MPH|MPV| D [SYH [SYV |BOX| H ST| U|[LR]| H V

®
Hmozdinka O ® o e O

EEr -
N % Spojovaci kovani () ® O O

pro korpus

Spojovaci kovani [ ® | O O

pro korpus

@ @@ K Spojovaci kovani o o o

pro korpus

Q) .
Celni kovani () ® | O O
METABOX
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4 - Préace s PRO-CENTER

4.3 - Pfehled Vrtaci hlavy

4.3.1) Obecné
a) Upevnéni vrtacich hlav

» Drzak vrtacich hlav namontujte na zed, na stdl nebo na odkladaci stojan

b) Nastaveni délky vrtaku

Dulezité

Celkova délka vrtakul (od bfitu az k stavécimu/sefizovacimu Sroubu)
musi byt u vrtakd pro

- vertikalni vrtaci hlavu X=57 mm

- horizontalni vrtaci hlavu X=77 mm

Sefizeni
» Délku nastavte ota¢enim stavéciho Sroubu s pomoci Sroubovaku.
c) Upevnéni vrtaku do sklicidel

Pozor!
A Pred vyménou vrtaku sejméte vrtaci hlavu ze stroje!

» Upinaci Sroub uvolnéte s pomoci imbusového kli€e s vnitfnim Sestihranem

* Vsunite vrtak do sklicidla
(plocha na stopce vrtaku musi byt smérem k upinacimu Sroubu).

» Upinaci Sroub opét utahnéte.
Dulezité
! Do zbyvajicich volnych skli¢idel upnéte krytky. Zamezite tak znecisténi
sklicidel a samovolnému vytoceni upinaciho Sroubu.
d) Upevnéni matrice na lisovaci jednotce

» Matrici nasadte na dva upinaci Srouby [{&)] na lisovaci jednotce.

+ Upinaci Srouby [()] utdhnéte tak, aby byla matrice pfipevnéna tésné bez viile.

Nastaveni polohy matrice
 Uvolnéte upinaci [(&Y Srouby.
+ Nastavovanim regulaénich Sroub [{8)) zkorigujte polohu matrice.

» Upinaci Srouby [(AY] opét lehce utahnéte.
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4 - Préace s PRO-CENTER

4.3.2) Vrtaci hlava MB: MZK 2000

a) Vrtaci hlava pro standardni zavésy
* Vrtaci hlava s 3 vrtacimi vieteny

» Se zarazkou hloubky vrtani (13 mm)

* Lisovaci jednotka pro upevnéni matrice

+ Vrtak:
[ ... 2x primér 8 mm levotocivé
[(B) ... 1 x prdmeér 35 mm pravotoCivé

+ Oznaceni skli¢idel vrtaku:
Pro ota€eni doleva jsou Cervena.
Pro ota€eni doprava jsou ¢erna.

4.3.3) Vrtaci hlava MPH: MZK.2100 pro montazni podlozky s hmozdinkami a
spojovaci kovani
 Vrtaci hlava s 2 vrtacimi vieteny

* Lisovaci jednotka pro upevnéni matrice

* Vrtak:
[ ... 1x primér 10 mm levotogivé
[(B) ... 1 x prdmeér 10 mm pravotoCivé
nebo
(3 .. 1x primeér 25 mm pravotoCivé

+  Oznaceni sklicidel vrtaka:
Pro otaceni doleva jsou Cervena.
Pro otaCeni doprava jsou ¢erna.

4.3.4) Vrtaci hlava MPV: MZK.2110 pro kfizové montazni podlozky a spojovaci
kovani

 Vrtaci hlava s 2 vrtacimi vieteny

* Lisovaci jednotka pro upevnéni matrice

+ Vrtak:
@ .. 2x pramér 5 mm levotocivé
nebo
G ... 2x prdmeér 10 mm levotocivé

» Oznaceni skli¢idel vrtaku:
Pro otaceni doleva jsou Cervena.
Pro ota€eni doprava jsou ¢erna.
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4.3.5) Vrtaci hlava D: MZK.2400 pro dievéné kolikové spoje

 Vrtaci hlava s 3 vrtacimi vieteny

 Vrtak:
[ ... 2x primér 8 mm levotocivé
() ... 1x primér 8 mm  pravotoCivé
nebo
G ... 2x prdmeér 10 mm levotocivé
(&) ... 1x primér 10 mm pravotocivé

» Oznaceni skli¢idel vrtaku:
Pro ota€eni doleva jsou Cervena.
Pro ota€eni doprava jsou ¢erna.

4.3.6) Vrtaci hlava SYH: MZK.2200.01 pro v§echny korpusové listy firmy Blum

 Vrtaci hlava s 8 vrtacimi vieteny

 Vrtak:
@) .. 4x pramér 5 mm levotocivé
() ... 4x primér 5 mm  pravotoCivé

» Oznaceni sklicidel vrtaku:
Pro otaéeni doleva jsou Cervena.
Pro otaCeni doprava jsou Cerna.

4.3.7) Vrtaci hlava SYV: MZK.2810.01 pro skupiny a fady otvort

 Vrtaci hlava s 9 vrtacimi vieteny

 Vrtak:
@) .. 4x pramér 5 mm levotocivé
(&) ... 5x primér 5 mm  pravotocivé

» Oznaceni skli¢idel vrtaku:
Pro otaCeni doleva jsou Cervena.
Pro ota€eni doprava jsou Cerna.
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do zadnich stén

+ Vrtak:
[ ... 1x primér
[(B) ... 1 x prdmeér
(® ... 1 x primér
(@) ... 1 x primér

* Vrtaci hlava s 5 vrtacimi vieteny

» Se zarazkou hloubky vrtani

10 mm
10 mm
20 mm
20 mm

« Oznaceni skli¢idel vrtaku:

Pro otaéeni doleva jsou ervena.

Pro ota€eni doprava jsou Cerna.

Dulezité

4.3.8) Vrtaci hlava BOX: MZK.2230 pro vSechna ¢elni kovani METABOX a vrtani

* Lisovaci jednotka pro upevnéni matrice

levotocivé
pravotocivé
pravotocivé/
levotocive

P¥i zpracovani s upevnénim relingovych ty¢i pfi zalisovani kovani nejprve
zasad'te upevnéni relingu a teprve pfi druhém zalisovani instalujte ¢elni kovani.

 Vrtaci hlava s 3 vrtacimi vieteny

* Vyména vrtaci hlavy neni mozna.

4.3.9 Vrtaci hlava H: M65.26XX hrizontalni vrtaci jednotka pro kolikové spoje,
Srouby pro spojovaci kovani pro korpus a nabytkové spojovaci kovani.

* Vrtak:
.. 2x @.. mm levotocivé
(B) .. 1x 9. mm pravotoivé

Dulezité: Délka vrtaku pro pramér 8 mm a primér 10 mm ¢ini 77 mm.
Pro vrtak o priméru 5 mm bezpodminec¢né pouzijte 57 mm vrtak

(pfesnost)! Pro tento pfipad musite pro nastaveni hloubky vrtani
pfipocitat 20 mm (napf. pro vyvrtavanou hloubku 25 mm provedte
nastaveni hloubky vyvrtavaného otvoru 45 mm).
+ Oznaceni skli¢idel vrtaku:
Pro ota€eni doleva jsou Cervena.
Pro ota€eni doprava jsou ¢erna.
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4 - Préace s PRO-CENTER

4.4 - Prehled Pravitka

4.4.1) Obecné

a) Upevnéni pravitek

» MontaZ drzakl pravitek na pracovnim stole:

- Jeden drzak pravitek pfipevnéte k desce pracovniho stolu.

- Druhy pfipevnéte k podlaze.

- Pravitko postavte kolmo do dolniho drzaku a do horniho drzaku jej zaklapnéte.
» Montaz drzaku pravitek na stojan:

- Drzaky pravitek upevnéte zleva i zprava na svislé profily stojanu.
- Pravitko vodorovné zavéste do drzaka.

b) Pfiprava a nastaveni vykyvnych dorazt

» Nastavte vykyvné dorazy na poZzadovanou miru a upnéte je.

4.4.2) Pravitko ST: Standardni pravitko MZL.2000
» Meéfitko pravitka je symetrické od bodu 0 na obé strany vzdy po 850 mm

« Toto pravitko Ize pouzit univerzalné pro vertikalni vrtani

4.4.3) Pravitko U: Prekladaci pravitko MZL.2010
+ Jednostranna stupnice od bodu 0 do 850 mm

* Toto pravitko se upina jednostranné bud’ napravo nebo nalevo.
Pro vrtani levych nebo pravych dild musite pravitko pfevést a instalovat na
pfislusnou stranu.
Tim dosahnete vySSi pfesnosti, protoze dorazy je nutné nastavit pouze jednou.

» Nastaveni bodu 0
Pro vyrovnani rozdil mezi rozméry dvefi a rozméry korpusu mlzete sefidit bod 0.
Dorazy tudiz nastavovat nemusite.
Sefizeni
* Imbusovym klicem s vnitfnim Sestihranem uvolnéte upinaci Sroub a nastavitelny dil

nastavte na pozadovanou miru

» Upinaci Sroub zase utdhnéte
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4 - Préace s PRO-CENTER

4.4.4) Pravitko LR: Pravitko pro fadu otvori MZL.2080

» Dvoudilné

 Stupnice je na kazdé strané 850 mm.

» Bod 0 na pravitku je vztazen vzdy k pfisluSnému krajnimu vietenu vrtaci hlavy SYV.

» Nastaveni bodu 0
Pro sefizeni prvniho vyvrtavaného otvoru napf. na 8 mm musi byt bod 0 nastaven na
8 mm. Nastaveni doraz( nemusite ménit.

Sefizeni

* Imbusovym kli¢em s vnitinim Sestihranem uvolnéte upinaci Sroub a nastavitelny dil

nastavte na pozadovanou miru

» Upinaci Sroub zase utdhnéte

4.4.5) Pravitko H: Horizontalni pravitko MZL.2060

» Meéfitko pravitka je symetrické od bodu 0 na obé strany vzdy po 850 mm
 Vyfezy pro horizontalni vrtani

* Toto pravitko musite pouZivat pro horizontalni vrtani

Upozornéni
! U tohoto pravitka nemuzete pouzivat stfedni rysku MZR.1200!

4.4.6) Pravitko V: Prodluzovaci pravitko MZL.2090
 Pfipojovaci méfitka pro zakladni pravitka od bodu 0 az do 2550 mm.

Montaz:
» Prodluzovaci pravitko nasunte na pravitko na stroji.

» Upnéte jej svéracim Sroubem.
0 Dulezité
! Prodluzovaci pravitka je bezpodmine¢né nutné podlozit podpérkami!
4.4.7) Podpérky pravitka: MZV.2100 pro prodluzovaci pravitko
» Podpérky pravitka ve vnéjsi tfetiné prodluzovaciho pravitka pevné pfisroubujte
k pracovnimu stolu. PodlozZte je dfevénym Spalickem o vySce 40 mm (vruty do
dfevotfisky 6 x 50 se zapustnou hlavou).
Dulezité
| Dbejte na to, aby stupnice na podpérce pravitka souhlasila se stupnici
na pracovni desce stroje PRO-CENTER 2000! Dbejte na rozsah sefizeni

pracovniho stolu!

 Pred sefizovanim pracovniho stolu uvolnéte svéraci pac¢ku na podpérach pravitka.
Potom ji zase utahnéte.
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5 - Udrzba a servis

51 - Udrzba
5.1.1) Udrzba
« Stroj pravidelné ocistujte od dfevéného prachu.

* Pravidelné odstranujte Spinu a vihkost, které se hromadi v jednotce vzduchového

filtru [(B).

* Pravidelné provadéijte kontrolu elektrickych kabell a vedeni stla¢eného vzduchu.

5.1.2) Vyména poskozené spojky u vrtacich hlav

POZOR
Rozbité nebo poskozené dily ihned vymérite!

Pouzivejte pouze originalni dily od firmy BLUM!
» S pomoci Sroubovaku na plech sejméte poskozenou spojku.

» Nahradni spojku nasadte na hfidel tak, aby s hfideli nahote licovala.
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6 - Co délat, kdyz...?

6.1. - Co znamenaji jednotlivé svételné signaly

Chyba Pri¢ina chyby Odstranéni chyb Poznamka

Kontrolka pro Vrtaci hlava neni spravné upnuta. Utahujte upinaci Sroub vrtaci hlavy [(Si] Viz. kapitola 3

vertikalni vrtani tak dlouho, az kontrolka prestane blikat.

blika rychle.

-0:-0

0 =

Kontrolka pro Tlaéitko predvolby [(SE)] je na pozici Otocte lisovaci jednotku nahoru. Zadné

vertikalni vrtani wertikalni vrtani“ a lisovaci jednotka

blika pomalu. vrtaci hlavy byla sefizena dold.

N | /
-0- 0
NN

Kontrolka pro Stroj byl nastaven na horizontalni Otocte lisovaci jednotku nahoru. Zadné

horizontalni vrtani vrtani, ale lisovaci jednotka je otocena

bliké pomalu. dold.

N | /7

O -0

d=s

Obé kontrolky a) Sefizeno z vertikalniho vrtani na horizontalni:

blikaji pomalu.

NN Horizontalni pfitlak nebyl uveden do Sefid'te horizontalni pfitlak dold. Viz. kapitola 3

7@;@\* dolni polohy.
NevloZili jste horizontalni pravitko. VloZte horizontalni pravitko. Viz. kapitola 3
Pracovni stul nebyl zaaretovan na Nastavte pracovni stll na pozici "H". Viz. kapitola 3
pozici "H".
a) Prenastaveno z horizontalniho vrtani na vertikalni:
Horizontalni pfitlak nebyl uveden do Sefid'te horizontalni pfitlak nahoru. Viz. kapitola 3
horni polohy.
Pracovni stul je stale nastaven na Sefid'te pracovni stll na jiny parametr Viz. kapitola 3
pozici "H". nebo vymeénte horizontalni pravitko za

standardni.
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6 - Co délat, kdyz...?

6.2 - Chyby pfi vertikalnim vrtani

Chyba Pri¢ina chyby Odstranéni chyby Poznamka
Hloubka vrtani Revolver hloubky vrtani je na Spatné Nastavte revolver hloubky vrtani na Viz. kapitola 3
nesouhlasi. pozici. spravnou silu konstrukéniho dilu.
Vrtaky jsou nastaveny na pfili§ kratké Sefidte délku vrtakl na 57 mm. Viz. kapitola 4
nebo moc dlouhé.
Vrtaky nejsou zcela zasunuty do Ocistéte sklicidlo od nedistot a vrtaky Viz. kapitola 4
skli¢idla. zasunte zcela na doraz.
Sila konstrukéniho dilu ¢i materialu Zkontrolujte silu materialu, Zadné
neodpovida predpokladané hodnoté
(napfiklad 15 mm misto 16 mm). ev. seridte revolverové dorazy. Viz. kapitola 3
Stroj nékde najizdi na cizi predmét. Pfedmét odstrarite. Z4dné
Tlaéitko posuvu jste pustili dfive, nez Drzte tladitko posuvu stisknuté tak diouho, | Zadné
byla dosazena hloubka vrtani. az dosahnete (pozadovanou) hloubku
vyvrtavaného otvoru.
Vyvrtané otvory Vykyvné dorazy na pravitku nejsou Pozici doraz(i pfezkousSejte a pfipadné Zadné
jsou mimostredné spravné nastaveny. opravte.
nebo na Spatném
miste. Pravitko neni upnuto viibec nebo je Dbeijte na to, aby pravitko pfi upinani Zadné
upnuto kfive. doléhalo Cisté.
Piliny mezi pravitkem a konstrukénim Necistoty a piliny odstrante. Z4dné
dilem.
Pracovni stdl neni spravne sefizen. Sefid'te pracovni stll do spravné pozice. Viz. kapitola 3
Prodluzovaci pravitko neni spravné Zkontrolujte upevnéni pravitka a opérek. Z4dné
nasazeno.
Pracovni stul nebyl napevno Zaaretujte pracovni stll upinaci pakou. Z4dné
zaaretovan.
Konstrukéni dil nebyl pfesné nadisto Zajistéte, aby konstrukeni dil doléhal k Z4dné

pritlacen k pravitku a k dorazdm.

pravitku a dorazdm Cisté.

Pouzijte pritlaky.
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6 - Co délat, kdyz...?

Chyba PrFi¢ina chyby Odstranéni chyby Poznamka
Kovani se neda Tlak vzduchu je pfilis nizky. Sila stlaceného vzduchu musi €init 6 bar. Z4dné
zalisovat vibec 5

nebo jen velmi Matrice nebo lisovaci jednotka najizdi Zkontrolujte, zda matrice neni nékde Zadné

téZko.

Vyvrtané otvory
jsou prilis velké,
ovalné nebo maji
vytrhané hrany.

Vrtaky jsou
zaseknuté
ve dievéném
materialu.

na cizi pfedmét

Povrch materidlu je pfilis tvrdy.

Vyvrtané otvory maji pfili§ malou
hloubku

Primér vyvrtanych otvord je pfilis maly.

Matrice je nespravné nasazena nebo
pretocena.

Sesmeknuty konstrukéni dil.

Vrtak ma moc velky prdmer.
Vrtaky jsou ohnuté.
Vrtaky jsou tupé.

Rychlost zdvihu pfi vrtani je prilis
vysoka.

Provrtani konstrukéniho materialu.

Vyvrtali jste neplanovany material.

Rychlost zdvihu pfi vrtani je prilis
vysoka.

Vrtéky jsou tupé.

Nezohlednili jste smér otacek vrtaka.

zablokovana.

Zkontrolujte pozici stfedu otvoru.

Srazte vyvrtané otvory.

Viz. bod “Nedosazena hloubka vyvrtaného
otvoru”

Zkontrolujte a v pfipadé potfeby vymérite
vrtaky.

Matrici sefidte.

Nastavte pfitlaky tak, aby pfitlak na
konstrukéni material byl dostatecny.
Provedte kontrolu vrtaku.

Provedte vyménu vrtakd.

Vrtaky nabruste nebo vymeénte.

Provedte spravné nastaveni brzdy zdvihu.

K provrtani pouzijte Spicaty vrtak.
Zpracovavejte jen konstrukeni dily ze
dreva, drevotfisky nebo dfeva, potazeného

plastem.

Provedte spravné nastaveni brzdy zdvihu.

Vrtéky nabruste nebo vyménte.
Do &ervené oznaceného sklicidla upnéte

levotocCivé vrtaky, do ¢erné ozna¢eného
upnéte pravotoCive vrtaky.

40

Pouzijte nastrény

zahlubnik.

Z4dné

Z4dné

Viz. kapitola 4

Viz. kapitola 3

Z4dné
Zadné
Z4dné

Viz. kapitola 3

Zadné

Z4dné

Viz. kapitola 3

Z&dné

Z4adné
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6 - Co délat, kdyz...?

6.3 - Chyby pfi horizontalnim vrtani

Chyba Pri¢ina chyby Odstranéni chyby Poznamka
Nedosazena Nespravné nastavena hloubka vrtani. Provedte spravné nastaveni hloubky Viz. kapitola 3
hloubka vrtani (hloubky vyvrtavanych otvoru).
vyvrtaného otvoru.
Délka vrtaku nesouhlasi. Délka vrtaku musi byt 77 mm. Zadné
Vrtaky nejsou zcela zasunuty do Vygistéte sklicidlo, a nejsou-li 7adné vrtaky | Zadné
sklic¢idla. upnuty, je nutné pouzit krytky.
Horizontalni vrtaci jednotka je zapinéna | Oteviete kryt horizontalni jednotky a piliny | Zadné
pilinami. odstrarite.
Nespravna pozice Nespravné nastavena pozice stfedu Zkorigujte nastaveni, utadhnéte upinaci Viz. kapitola 3
vyvrtavanych otvoru. Sroub!
otvord.
Nespravné nastaveny dorazy na Pozici dorazl zkontrolujte a pfipadné Zadné
pravitku. opravte.
Piliny mezi pravitkem a konstrukénim Piliny odstrarite. Z4dné
dilem ¢i pod konstrukénim materialem.
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7 - Schémata
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7.1 - Elektroschéma 1 x 230 V 50 Hz
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7 - Schémata

:lolum

7.2 - Elektroschéma 3 x 400 V 50 Hz
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7 - Schémata

:lolum

7.3 - Elektroschéma
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7 - Schémata
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7.4 - Pneumatické schéma
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PRO-CENTER Blum
Ser.No.: AK 00001 2011
V Hz kW
kg / lbs @ @
Bohr- und Beschlagsetzmaschine
Ref.No.: M65.2000
Julius Blum GmbH - A - 6973

RU CBepnunbHO-NPUCaZioyHbIA CTaHOK

BG Mpo6uBHM 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 Kol TOTTOBETNONG

IT Macchina forainseritrice

LV UrbSanas un furnitiras iestradasanas iekarta
LT Grezimo-montavimo staklés

NL Boor- en beslagmachines

PL Maszyna do nawiercania i osadzania oku¢
PT Furadeira e maquina para a montagem de ferragens
RO Masina de gaurit si montat feronerie

SV Borr- och beslagsmonteringsmaskiner

SK Vftaci a lisovaci stroj

SL Vrtalni stroj in stroj za okovje

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

HU Furé- és vasalatbeprésel6 gépek
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