Obsah: Strana:

°
A Pokyny pro ¢tenf i | 2
. . 3
B Bezpecénostni pokyny
v s o q710 = 5
C Oznaceni dilli g/
D Ptiprava stroje PRO-CENTER 2000
» Montaz pracovniho stolu 6
* Zména upevneéni fizeni /
» Pfipevnéni hledacku stfedu na PRO-CENTER 2000 /
» ZvySeni presnosti vrtani 8
E Nastaveni MZK.2880 na dorazové pravitko
» Vrtaci hlavu nastavit kolmo k pravitku h 10
. . . . 14
» Vrtaci hlavu nastavit paralelné k pravitku.
F Prace s MZK.2880
» Vrtani fady otvort 18
» Vrtani korpusovych list % 19
» Vrtani otvor( pro spojovaci koliky 20
. . . 20
- Vrtani spodni a dolni desky 03

- Vrtani stfednich desek

G Servis a Udrzba %7\‘ 24




1

Pokyny ke ¢&teni

n Pokyny ke cteni
E—

. Pouziti tohoto navodu k obsluze

Pfed uvedenim pfistroje do provo-
zu precist navod k obsluze, jakoz i
bezpecnostni pokyny!

K jednodussi identifikaci popi-
sovanych dild doporucujeme vy-
klopit obrazovou ¢ast na zacatku
obsluzného navodu.

Jednotlivé kapitoly jsou oznacené
velkym tiskacim pismenem a sym-
bolem k ulehCeni prace s timto
navodem.

2. Vysvétleni znaéek a symbolt

VAN

Tento vykficnik vas upozorni
na dualezitd bezpecénostni
opatfeni, ktera musite nutné
dodrzovat.

Tento vykfi¢nik poukazuje na
dalezitou poznamku.

Tato oznaceni dill maji pfimy
vztah ke kapitole, v niz jsou
prislusné dily popsany.

napf. dil G1 je popsan v
kapitole G.

Toto oznaceni kapitoly je na
vnéjsi strané a usnadnuje
hledani.
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Bezpecnostni pokyny

VAN

Bezpecnostni pokyny
—

Bezpecnostni nalepky

———————

K

Nemanipulovat rukama nebo
predméty v blizkosti vrtdkd nebo
lisovaci jednotky béhem vrtani nebo
lisovani.

Neodstranovat ochranna zafizeni -
nebezpedi poranéni!

Bezpecnostni pokyny
» Pouzivaniodpovidajici ur€enistroje:

Tato vrtaci hlava je doplnék stroje .
PRO-CENTER 2000 a smi byt
pouzivana pouze na tomto stroji.

Pfedpokladané pouziti stroje je vrtani .
a lisovani kovani do dill ze dfeva,
drevotfisky nebo dfeva potaZzeného
plastem.

Pro jind pouZiti neposkytuje vyrobce
zadnou zaruku! .

« Pfedtim, nez zacnete pracovat s
vrtaci hlavou MZK.2880, seznamte
sesovladanimstroje PRO-CENTER
2000. Prectéte si pozorné navod k
pouziti stroje! .

» Pfed vyménou naradi, pfi pfestavbé
nebo pfi praci v blizkosi vrtaki
prepnout provozni spina¢ (E2) na
pozici 0! |@

P¥i praci dbat na to, aby se pouzivaly
jen bezvadné nabrouSené vrtaky!

S konstrukénimi dily, které pfesahuiji
plochu pracovniho stolu, je tfeba
pracovat se zvySenou opatrnosti.

Zajistéte konstrukéni dil béhem
zpracovani!

Pouzijte pfitlakd stroje nebo, pokud
nedostacuji, jina vhodna upevnovaci
zafizenl.

Pfed zapocetim kazdé prace
zkontrolovat uplnost a funkénost
v8ech bezpecnostnich zafizeni!
Poskozené ¢astinahradit originalnimi
dily.

Ujistéte se pfed zapnutim stroje, ze
se na pracovnim stole nenachazi
kromé zpracovavaného dilu zadné
naradi nebo jiné pfedméty.
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A Bezpec€nostni pokyny

n + Prosvouvlastnibezpeénostpouzivejte
jenpfislusenstvi apfidavna zatizeni,
ktera jsou uvedenanebo doporu¢ena
v navodu k obsluze nebo v katalogu
firmy Blum.

« Emise hluku:
Emise hluku vztazena na pracovni
misto (pracovni cyklus) = 80 dB(A)

(Podle EN 31202 (31204) resp. ISO
7960 ve vySce 1,5 m a vzdalenosti
0,5 m od hrany pracovniho stolu.
Konstanta nespolehlivosti méfeni K3
je 4 dB(A)).

O pouziti ochrany sluchu rozhodne
uzivatel stroje na zakladé poméra v
pracovni mistnosti, dal$ich zdroju
hluku a délky pdsobeni hluku.

» Emise prachu:
Pripustna hodnota TRK pro dfevény
prach neni pfi zde pfedepsaném
pfipojeni odsavaciho zafizeni s
rychlostivzduchu min. 20 m/s anizda-
leka prekro¢ena. Podtlak v zafizeni
je 1060 Pa.

» Samostatné provadéné zmeény a
pfestavby stroje jsou zakazany!

» Pfi dotazech a eventualnich pro-
blémech je Vam k dispozici kazdé
servisni stfedisko firmy Blum.




Oznaceni dil( =

Oznaceni dil

|

D1 ... Pracovni stdl

D2 ... Hledacek stfedu (dostiedny
uhelnik)

D3 ... Zapustné Srouby

D4 ... Imbusovy Sroub

(pro pracovni stul)

E1 ... Krytspojky

E2 .. Dodate¢né vystiedéni
E3 ... Imbusovy Sroub

E4 .. StavéciSroub

E5 ... Rybinové vedeni

E6 .. Stavéci cepy 10mm
E7 ... Stavéci Spaliky 28/37
E8 ... Uzaviraci plech

F1 .. Stavéci Spaliky 16/19
F2 ... Vaélcové ¢epy 8mm
G1 ... Nahradni spojka




@/ Ptiprava stroje PRO-CENTER 2000

Pfiprava stroje PRO-CENTER 2000

: Z
/ N § e

1. Montaz pracovniho stolu » Provéstzkusebnivrtanis horizontalni
vrtaci jednotkou
+ Hlavni spina¢ dat do polohy 0
» Pfekontrolovat nastaveni stfedu

* Pokud byl namontovan maly stdl otvoru a pokud je nutné, zménit

dodavany se strojem, vyménit ho za nastaveni

velky stll, ktery je dodavan s vrtaci

hlavou MZK.2880 (D1)

Dulezite:
Vlivem mozné toleran- (viz PRO-CENTER 2000

' ce muze mit velky stul Nastavit revolver pro hloubku zavr-
nepatrné vétsi tloustku nez tani, str. 31 a

®  stal dodany se strojem. To Nastavit stfed otvoru str. 38)

muze mit vliv na nastaveni
hloubky vrtani a stfedu
otvoru p¥i praci s horizon-
talni vrtaci jednotkou!

» Provést zkuSebni vrtani s vertikdlni
vrtaci jednotkou

» Prekontrolovat hloubku vrtani a
pokud je nutné, zmeénit nastaveni
dorazek na revolveru hloubky vrtani




Ptiprava stroje PRO-CENTER 2000

2. Zména upevnéni fizeni 3.
(plati pouze pro stroje se sériovym
Cislem do AC100)
a)

Pozor!

Pripevnéni hledacku stredu na
PRO-CENTER 2000

Pfestavba strojii se sériovym
Cislem AA

Pred prestavbou stroj od-
pojit od pfivodu proudu a
stlaéeného vzduchu!

Pokyn:
' U stroji se sériovym Cislem
®  AApouzitsaduprododateéné
vystfedéni!

Pozor!
U stoju se sériovym Cislem

do AC100 musibytupevnéni
fizeni doplnéno zvlastni
sadou fizeni!
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P¥iprava stroje PRO-CENTER 2000

b)

Prestavba stroju se sériovym
cislem od AB

Hledacky stfedu (D2) pfipevnit do
vodicich it pomoci pfilozenych
zapustnych sroubl (D3).

4. ZvysSeni presnosti vrtani

Duleziteé:

Pro dosazeni maximalni
presnosti vrtani s MZK.2880
dodrzovat nasledujici body:

+ PRO-CENTER 2000 pfipevnéte na
stabilni dfevénou podstavbu.
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Ptiprava stroje PRO-CENTER 2000

» Pro optimalni podepreni pravitek
bezpodminecné pouzit tfi podpérky
(MZV.2000) prodluzovacich
pravitek

» Podpérky pravitek
pevné seSrou-bovat s dfevénou
podstavbou.
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h MZK.2880 nastavit na dorazoveé pravitko

Nastaveni vrtaci hlavy kolmo k pravitku

1. Priprava vrtacich hlav pro + Oranzové oznaceny stavéci Sroub
nastaveni (E4) uvolnit a opét lehce utahnout

* Odmontovat vrtaci hlavu ze stroje
Dulezite:
Mezi rybinovym vedenim

Pozor!
A Z bezpecnostnich dlvod (E5) a blokem prevodovky
vyjmout vSechny vrtaky. by neméla byt znatelna vule.

* Krytku spojky (E1) posunoutdopfedu + Stavécikoliky (E6) upnoutdo prvniho
a posledniho sklic¢idla
+ Dodate¢né vystredéni (E2) uvolnit
imbusovymi Srouby (E3)

» Uzaviraci plech (E8) posunout dol(




MZK.2880 nastavit na dorazové pravitko

. Namontovat hlavu na stroj

Hlavni spinac dat do polohy I (Zap-
nuto)

Tlacgitko predvolby do polohy @
(Pfiprava)

Namontovat standardni pravitko

Vrtaci hlavu zasunout do vodicich
list az nadoraz

Upinaci zafizeni pfitahnout dold
tak, aby kontrolka vertikalniho vrtani
prestala blikat

. Montaz stavécich pomticek

Pracovni stll nastavit pomoci stup-
nice navzdalenost stfedu otvoru cca.
40mm

Hloubku vrtani nastavit na 16mm

Tlagitko pfedvolby nastavit na Verti-
kalni vrtani a lisovani kovani

Stavéci Spaliky (E7) nasunout na
stavéci Cepy (E6)

Pfipravit si desku dfevotfisky
sefiznutou v pravém uhlu na velikost
cca. 600x600x16(19) mm

7lolearm
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MZK.2880 nastavit na dorazoveé pravitko

4.

Provést nastaveni Ghlu

A Pozor!
Tlaéitko predvolby musi

byt nastaveno do polohy
Priprava |@

Stisknout tlaéitko Start a drzet sti-
sknuté

- vertikalni jednotka vrtani se
pohybuje doll

Pripravenou desticku dorazit k pra-
vitku a posunout ke stavécim ¢epliim
(E7)

PfezkouSet uhel vrtaci hlavy a
pfipadné zkorigovat

Stavéci Srouby (E4) na levé strané
pevné utdhnout

Dodatec¢né vystfedéni (E2) tlacdit
pomoci dostfedného uhelniku ven k
dorazu a utdhnout imbusové Srouby
(E3)

Pustit tlac¢itko Start

- vertikalni jednotka vrtani se vraci
do vychozi polohy

Stavéci Srouby (E4) na pravé strané
pevné utdhnout
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MZK.2880 nastavit na dorazové pravitko h

5. Pfezkouset nastaveni uhlu

+ Odmontovat vrtaci hlavu ze stroje * Zkontrolovat rozmeéry vrtani
 Sundatstavéci $paliky (E7) a stavéci + Ptipadné zkorigovat nastaveni thlu
cepy (E6)

» Vrtaky nasunout do sklicidla
» Vrtaci hlavu opét upnout do stroje

* Provést zkusebni vrtani

+olurm "



h MZK.2880 nastavit na dorazoveé pravitko

Nastaveni vrtaci hlavy paralelné k pravitku.

1. Priprava vrtacich hlav pro nasta- + OranZové oznaceny stavéci Sroub
veni (E4) uvolnit a opét lehce utdhnout

» Odmontovat vrtaci hlavu ze stroje

Dulezité:

Mezi rybinovym vedenim
Pozor! (E5) a blokem prevodovky

A Z bezpecénostnich dlvod by neméla byt znatelna vile.

vyjmout v§echny vrtaky.

» Stavécikoliky (E6) upnoutdo prvniho
+ Uzaviraci plech (E8) posunout a posledniho sklicidla
nahoru

» Krytku spojky (E1) posunout dozadu

» Dodate¢né vystfedéni (E2) uvolnit
imbusovymi Srouby (E3)




MZK.2880 nastavit na dorazové pravitko h

2. Montaz hlavy na stroj 3. Montaz stavécich pomticek

» Hlavni spina¢ dat do polohy | * Hloubku vrtani nastavit na 16mm

» Tlagitko pfedvolby dat do polohy |@ + Tlacitko predvolby nastavit na Verti-
(Pfiprava) kalni vrtani a lisovani kovani.

» Namontovat standardni pravitko + Stavéci Spaliky (E7) nasunout na

stavéci Cepy (EB).

Duleziteé:
PFfi nastavovani musi byt Pokyn:

vyklopné dorazy mimo polo- Ma-li byt vzdalenost stfedu
hu pod prvnim a poslednim otvoru 37 nebo 28 mm, na-
sklicidlem! montovat stavéci Spalicky s
pozadovanym rozmérem k
pravitku.

» Revolverovy doraz pracovniho stolu
nastavit na ,H“ a zasunout zcela
dozadu nadoraz.

« Vrtaci hlavu zasunout do vodicich
list az nadoraz.

» Upinaci zafizeni pfitahnout dold
tak, aby kontrolka vertikalniho vrtani
prestala blikat.

15
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MZK.2880 nastavit na dorazoveé pravitko

4.

Provedeni paralelniho nastaveni

A Pozor!
Tlaéitko predvolby musi

byt nastaveno do polohy
Priprava (@

Stisknout tlagitko Start a drzet sti-
sknuté

- vertikalni jednotka vrtani se
pohybuje dold

Pracovni stdl vytdhnout dopfedu,
dokud dorazové pravitko nedoléha
presné na stavéci Spalicky.

Stul v této poloze pevné utdhnout

PfezkouSet uhel vrtaci hlavy a
pfipadné opravit

Stavéci Srouby (E4) na predni strané
pevné utdhnout

Dodatec¢né vystfedeéni (E2) tlacit
pomoci dostfedného uhelniku ven k
dorazu a utdhnout imbusové Srouby
(E3)

Pustit tlacitko Start

-vertikalnijednotkavrtanisevraci
do vychozi polohy

Stavéci Srouby (E4) na zadni strané
pevné utdhnout
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MZK.2880 nastavit na dorazové pravitko

. Pfezkouseniparalelniho nastaveni

Odmontovat vrtaci hlavu ze stroje .
Sundat stavéci Spaliky (E7) a staveéci .
Cepy (E6)

Vrtaky nasunout do sklic¢idla.
Vrtaci hlavu opét upnout do stroje

Provést zkusebni vrtani

Zkontrolovat rozméry vrtani

Pfipadné opravit paralelnost nasta-
veni

7lolearm
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Prace s MZK.2880

Vrtani fady otvort

a)

. Vybrat pravitko a nastavit dorazy

Doporucena pravitka:
- standardni pravitko MZL.2000
- pravitko pro fadu otvord MZL.2080

standardni pravitko MZL.2000:

Prvni doraz na miru
256 mm + X*

Dal$i dorazy umistit vzdy v odstupu
544 mm

b) pravitko pro fadu otvorit MZL.2080

*).

Prvni doraz na miru 128 mm

Prostfednictvim sefizeni bodu 0
nastavit vzdalenost X*
(viz PRO-CENTER 2000 str.58)

Dal$i dorazy umistit vzdy v odstupu
544 mm

..X = vzdalenost k prvnimu otvoru

w

. Nasazeni vrtaci hlavy a pravitka
Upnout pravitko ke stroji
Vrtaky nasunout do skli¢idla.
9 x 5 mm pravotoCivy
8 x 5 mm levotoCivy
Vrtaci hlava se nasazuje paralelné
k pravitku

. Nastavit hloubku vrtani

. Nastavit pracovni stal na
pozadovanou hloubku vrtani

. vVrtani

Material polozit na stdl a vyvrtat fadu
otvorl

18
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Prace s MZK.2880

Vrtani korpusovych [ist

. Vybrat pravitko a nastavit dorazy 2.
Doporucena pravitka: .
- standardni pravitko MZL.2000
- pfekladové pravitko MZL.2010 .

a) standardni pravitko MZL.2000

Dorazy nastavit na pozadovanou
miru

b) prekladové pravitko MZL.2010

Toto pravitko se upina jednostranné
bud’ na levou nebo pravou stranu.

Pro vrtani pravych a levych dill musi 5.
byt pfelozeno. Tim je dosazeno vétsi
presnosti, protoze dorazy se nasta- .

vuji pouze jednou.

Dorazy nastavit na pozadovanou
miru

Nasazeni vrtaci hlavy a pravitka
Upnout pravitko ke stroji

Vrtaky nasunout do skli¢idla.

2 x 5 mm pravotoCivy

2 x 5 mm levotoCivy

Vrtaci hlavu nastavit v pravém thlu
k pravitku

. Nastavit hloubku vrtani

. Nastavit pracovni stal na

pozadovanou hloubku vrtani
Vrtani
Materidl polozit na pracovni stdl a

vyvrtat otvory pro pfipevnéni korpu-
soveé listy

7lolearm
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% Prace s MZK.2880

Vrtani otvoru pro spojovaci koliky

1) Vrtani spodni a dolni desky

1. Vybrat pravitko a nastavit dorazy 2. Nasazeni vrtaci hlavy a pravitka

» Doporuc¢ena pravitka: » Upnout pravitko ke stroji

- horizontalni pravitko MZL.2060

- standardni pravitko MZL.2000

Dorazy nastavit na pozadovanou
miru

Prvni doraz na miru

Vrtaky nasunout do skli¢idla
5 x 8 mm pravotoCivy

4 x 8 mm levotogivy

nebo

5 x 10 mm pravotogivy

4 x 10 mm levotodivy

256 mm + X*
* Vrtaci hlavu nasadit paralelné k pra-
vitku
Pokyn:
' Je-li prvni otvor nastaven na
g X=32mm, mize byt provrtani 3. Nastaveni hloubky vrtani
dal$ich otvor(i pouzit rastr 32.
4. Nastavit pracovni stal na
pozadovanou hloubku vrtani
5. Nastavit hloubku vrtani a vzda-
lenost stfedu otvoru horizontalni
jednotky
6. Vrtani

Material polozitna stdl a vyvrtat otvory
pro spojovaci koliky

*)...X = vzdalenost k prvnimu otvoru
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Prace s MZK.2880

s
Ji

Zvyseni presnosti vrtani

' Pokyn:

K dosazeni &isté licujiciho
kolikového spoje provést
nasledujici:

a) Nastavit horizontalni jednotku

Vzdalenost stfedu vrtani (Z) hori-
zontalni jednotky nastavit na 8 mm
nebo 9,5 mm

Provést zkusebni vrtani

PfezkouSet vzdalenost stfedu vrtani
pomoci koliku (E6) pro otvory s
10 mm nebo pomoci koliku (F2)
pro otvory s 8 mm a stavécich
Spali¢kl (F1)

Event. opravit nastaveni vzdalenosti
stfedu vrtani (2)

b)Nastavit pracovni stil na
pozadovanou vzdalenost stredu
vrtani

+ Staveécikoliky (E6) upnoutdo prvniho
a posledniho sklic¢idla

+ Vrtaci hlavu nasadit paralelné k pra-
vitku

» Stavéci Spaliky (F1) nasunout na
stavéci Cepy (E6)

Pokyn:
' Ma-li byt vzdalenost zavr-
m tani 8 nebo 9,5 mm, na-
montovat stavéci SpaliCky s
pozadovanym rozmérem (16
nebo 19) k pravitku.

» Pracovnistllnastavitpomocistupnice
na rozmeér vrtani cca. 50 mm

+luarm i




Prace s MZK.2880

>

Pozor!
A Tlagitko predvolby musi byt
nastaveno do polohy Pfiprava

®

« Stisknout tlacitko Start a drzet sti-
sknuté

- vertikalni jednotka vrtani se
pohybuje doll

« Pracovni stil vytdhnout dopredu,
dokud dorazové pravitko nedoléha
presné na stavéci Spalicky.

« Stll v této poloze pevné utahnout

+ PrezkouSet uhel vrtaci hlavy a
pfipadné opravit
(viz Kapitola E ,Nastaveni vrtaci

hlavy paralelné k pravitku®)

» Pustit tla¢itko Start

Pokyn:

Pfi opétovném pouzivani
tohoto nastaveni pracovniho
stolu mize byt tato mira
prednastavena na
revolverovém dorazu (viz
PRO-CENTER 2000 kapitola
E "Ptiprava revolverového
dorazu na pracovnim stole")

22
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Prace s MZK.2880

Il) Vrtani stiednich desek
1. Vybrat pravitko a nastavit dorazy
» Doporuc€ena pravitka:

- horizontalni pravitko MZL.2060

- standardni pravitko MZL.2000

» Dorazy nastavit na pozadovanou
miru

. Nasazeni vrtaci hlavy a pravitka

Upnout pravitko ke stroji

Vrtaky nasunout do skli¢idla
5 x 8 mm pravoto€ivy

4 x 8 mm levotocivy

nebo

5 x 10 mm pravotocivy

4 x 10 mm levotoCivy

Vrtaci hlavu nastavit v pravém uhlu
k pravitku

. Nastaveni hloubky vrtani

. Nastavit pracovni stal na

pozadovanou hloubku vrtani

Pokyn:

Doporucujeme nastavit
m prvni otvor na vzdalenost

32 mm

. Vrtani

Material polozit na stil a vyvrtat otvory
pro spojovaci koliky

7lolearm
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Servis a Udrzba

Servis

1. Servis

A Nefunkéninebo poskozené

Pozor!
PFi servisu vyjmout vrtaci
hlavu ze stroje

dily ihned vyménit!

Pouzivejte pouze
originalni dily od firmy

Vrtaci hlavu pravidelné ¢istit od
dfevéného prachu

PfezkouSet funkenost a bezzava-
dovost vrtaci hlavy. PoSkozené ¢asti
okamzité nahradit originalnimi dily

Tupé vrtaky vyménit za perfekiné
nabrousené

Btumt

. Vyména poskozené spojky

Sroubovakem sejmout poskozenou
spojku

Nahradni spojku (G1) nastréit na
hfidel tak, az je s hfideli nahofe
zarovnana

24
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Poznamky
—
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Poznamky

+iolrm
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