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1 Uvod

1.1 Autorska prava

1.2 Zakaznicky servis

1.3 Omezeni odpovédnosti

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni magnetické vrtacky od firmy
Metallkraft a jsme presvédceni, ze jste tim ucinili spravnou volbu.

Pred uvedenim stroje do provozu si peclivé prectéte tento navod k obs-
luze.

Najdete v ném informace o spravném uvedeni stroje do provozu, jeho ucelu
pouziti, stejné jako informace o bezpeéném a efektivnim provozu a udrzbé.

Navod k obsluze je nedilnou soucasti stroje. Uchovavejte ho proto vzdy
na pracovisti. Mimo pokyny tohoto navodu se také fidte obecné platnymi
bezpecénostnimi predpisy.

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu porozuméni a mohou
se v detailech od skutec¢nosti liSit.

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli dalSi pouziti neni bez pisemného
souhlasu vyrobce povoleno.

Pro technické informace prosim kontaktujte Vaseho prodejce nebo nas zakaz-
nicky servis.

Prvni hanacka BOW spol. s r.o.
Pricna 84/1
779 00 Olomouc

Tel.: + 420 585 378 012
Fax: + 420 585 378 013

bow@bow.cz
www.bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zku$enosti z provozu, které mohou byt cenné
pro zlep$eni nasSich vyrobk.

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypracované v souladu
s platnymi normami a pfedpisy, pfi znamém stavu techniky a dlouholetych
znalostech a zkuSenostech.

V nékterych pfipadech vyrobce nenese Zadnou odpovédnost za Skody a to pfi:

- nedodrZeni téchto pokyna,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanych pracovniki,

- neopravnénych Upravach a technickych zménach,
- pouziti neoriginalnich nahradnich dild.

| Verze 4.01 | CZ
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Skutecny vzhled vyrobku se muze v disledku technickych zmén lisit od uve-
denych vyobrazeni.

2 Bezpecnost

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dullezitych bezpeénostnich prvku stroje,
které zajistuji bezpecnost osob i bezporuchovy provoz stroje. Dalsi
bezpecénostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kterym se vztahuiji.

2.1 Bezpecnostni pokyny

Bezpec€nostni pokyny jsou v tomto navodu k obsluze oznadené symboly.
Bezpecnostnim pokynim predchazi signalova slova, ktera vyjadfuji rozsah
nebezpedi.

POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorriuje
na nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti nebo
vaznym zranénim.

VAROVANI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozornuje
na moznou nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést
ke smrti nebo vaznym zranénim.

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozornuje
na moznou nebezpecénou situaci, ktera by mohla vést
k lehkému zranéni.

UPOZORNEN:I!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorfiuje
na moznou nebezpecnou situaci, kterd by mohla vést
ke Skodam na majetku nebo Zivotnim prostredi.

S b b P

Tipy a doporuceni . _
id P Tipy a doporucéeni

. Tento symbol upozornuje na uzitecné tipy a doporuceni
1 pro lep$i a U&inn&j$i provoz bez zavad.

Abyste snizili rizika a vyhnuli se nebezpe&nym situacim, fidte se
bezpecnostnimi pokyny, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze.

2.2 Odpovédnost provozovatele

Provozovatel Provozovatel je osoba, kterd provozuje stroj pro komer&ni nebo obchodni
Ucely a nese pravni odpovédnost za ochranu uzivateld, zaméstnancl nebo
tietich stran.

Verze 4.01 | CZ 5
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Povinnosti provozovatele Pokud se stroj pouziva pro komeréni Ucely, je provozovatel ze zakona
odpovédny zajistit pracovni bezpecénost. Proto je tfeba dodrzovat
bezpecénostni predpisy a pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze, stejné
jako obecné bezpecnostni predpisy, pfedpisy pro ochranu zivotniho prostiedi
a prevenci nehod. Zejména plati nasledujici:

- Provozovatel se musi informovat o platnych bezpecnostnich predpisech
a ohodnotit dalSi rizika, ktera mohou vzniknout pfi zvlastnich pracovnich
podminkach. Poté z téchto informaci musi vytvofit provozni pokyny
pro provoz stroje.

- Provozovatel musi béhem celé doby provozu stroje kontrolovat, zda pro-
vozni pokyny odpovidaji aktualnimu stavu pfedpist a upravovat pokyny
dle potfeby.

- Provozovatel je zodpovédny za instalaci, provoz, feSeni zavad, udrzbu
a Cisténi stroje.

- Provozovatel musi zajistit, aby si vSechny osoby, které maji co do €inéni
se strojem, preCetly a porozumély tomuto navodu k obsluze. Musi také
zajistit pravidelné Skoleni personalu a informovat personal o moznych ri-
zicich.

- Provozovatel musi poskytnout pozadované bezpecénostni vybaveni
a dohlizet na jeho pouzivani.

Dale je také provozovatel zodpovédny za udrzovani bezvadného technického
stavu stroje. Proto plati nasledujici:

- Provozovatel musi zajistit, aby se dodrzovaly pfedepsané intervaly
pro udrzbu.

- Provozovatel musi nechat pravidelné kontrolovat funkénost a uplnost
v8ech bezpecénostnich prvki.

2.3 Pozadavky na personal

2.3.1Kvalifikace

R{zné ¢innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyzaduji rdzné kvalifikace
pracovnik(.

VAROVANI!

Nebezpedci pii nedostatecné kvalifikaci personalu!

Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi zachazeni se strojem, a tim vystavit sebe a
ostatni osoby nebezpedi tézkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikované osoby.

- Nedostatecné kvalifikované osoby musi zustat mimo
pracovni prostor.

Pro v8echny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od nichZ Ize oCekavat, Ze
praci spolehlivé provedou. Osoby, jejichZz pozornost je ovlivnéna léky, alko-
holem, &i drogami, nesmi byt pfipustény ke stroji.

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro jednotlivé €innosti:

Obsluha stroje Obsluha stroje musi byt pou¢ena provozovatelem o jednotlivych €innostech
a moznych rizicich pfi nespravném chovani. Cinnosti, které nespadaji do nor-

6 | Verze 4.01 | CZ
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Elektrikari

Kvalifikovani pracovnici

Vyrobce

malniho provozu stroje, smi obsluha vykonat pouze, pokud jsou uvedeny
v tomto navodu k obsluze a provozovatel stroje je s nimi seznameny.

Elektrikafi jsou na zakladé svého odborného vzdélani, znalosti a zkusenosti,
stejné jako znalosti pFisluSnych norem a ustanoveni schopni provadét
prislusné prace na elektrickych zafizenich, rozpoznat mozna rizika a vyhnout
se jim.

Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého odborného vzdélani
a zkuSenosti, stejné jako znalosti pFisluSnych norem a ustanoveni, schopni
provadét pfislusné prace, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.

Nékteré prace smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici vyrobce. Jini
pracovnici nejsou opravnéni tyto prace provadét. Pro provedeni téchto praci
kontaktujte svého prodejce.

2.4 Osobni ochranné pomicky

| Verze 4.01| CZ

Osobni ochranné pomucky slouzi k ochrané bezpe€nosti a zdravi obsluhy
stroje. Persondl musi béhem prace se strojem tyto pomucky pouzivat dle
pokyn( tohoto navodu k obsluze.

Nasledujici symboly oznaéuji jednotlivé ochranné pomcky:

Ochranna helma a sluchatka

Ochranna sluchatka chrani usi pfed poskozenim hlukem.
Ochranna helma chrani hlavu pred padajicimi pfedméty i
jinymi udery.

©

Ochranna maska
Ochranna maska chrani oblicej pfed odlétnutymi dily.

)

Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrani ruce pfed ostrymi hranami, stejné
jako tfenim, opotifebenim nebo hlubSimi zranénimi.

Pracovni obuv

Pracovni obuv chrani nohy pfed rozdrcenim, padem
predmétd a uklouznutim na kluzkém povrchu.

Pracovni odév
Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti v tahu.

@ @ @
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Na vrtaCce jsou umistény vystrazné stitky (obr.1), které musite respektovat.

AAA®O

A\ VORSICHTIG!

NIEMALS im Regen u&rriru(hkrrumgebuug benitzen,
NIEMALS cie La

Withrend des

Verletzungen kommen.,

IMMER bel Uberkopfarbelten und vertikalon Einsatz  Metalip
6 Sicherungs-kette benutzen

bzw. beim

dis Werkstlcks ist es maglich, dass sich das Wereug  *01anEn die Spindel sich dreht!
I Maaterial verhakt. Zwis
Antriebspindel gibt s keine Kupplung. Somit kann es  Wahnend des Batrets besihren!
2u Beschidigun-gen an der Maschine und zu

Fhar EetA sk i NIEMALS e drehenden Telle der Maschine

NIEMALS cire Metaliplatte bearbeston, die dinner als
foer it einer rusBirlichen
w pen. el Bokrers mit winem
grofieren D rchmesser als 5o mm darf die Platee aickt
anner a 15 36 mm sein

Obr. 1: Vystrazné stitky - 1 Varovani pred nebezpeéim | 2 Varovani pfed nebezpeénym elektrickym
napétim | 3 Pozor horké povrchy! | 4 Pouzijte ochranna sluchatka! | 5 Prectéte si navod
k obsluze! | 6 Bezpeénostni upozornéni

Vystrazné Stitky umisténé na stroji nesmite odstranit. PoSkozené nebo
chybéjici vystrazné Stitky mohou vést k poskozeni & nebezpeénym situacim.
Ihned je proto nahradte novymi Stitky.

Pokud nejsou stitky snadno rozpoznatelné a Citelné, postavte stroj mimo pro-
voz, dokud je nenahradite novymi Stitky.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi pfi nefunkénich bezpeénostnich

prvcich!

Pri nefunkénich bezpeénostnich prvcich hrozi nebezpeci

vazného zranéni az smrti.

- Pred zaCatkem prace zkontrolujte, zda jsou vSechny
bezpecnostni prvky spravné nainstalované a funkéni.

- Nikdy neobchazejte bezpeénostni prvky.

- Ujistéte se, Ze jsou v8echny bezpec€nostni prvky pfistupné.

2.7 Zvlastni bezpec€nostni pravidla pro magnetické vrtacky

- Abyste magnetickou vrtacku dodatecné zajistili, pouzivejte vzdy dodany
bezpec€nostni fetéz.

- PFidrzna sila magnetu zavisi na tloustce materialu. Vzdy se ujistéte, ze
ma material minimalni tloustku 12 mm. Jestlize je material ten¢i, musi se
pod opracovavany obrobek umistit ocelova deska. Deska musi mit
minimalni tloustku také 12 mm.

- Kovove tfisky a jiné necistoty pod magnetem znacné ovliviiuji jeho
pfitazlivou silu. Nez umistite magnetickou vrtacku na povrch materialu,
zajistéte, aby byly povrch materialu i spodni strana magnetu Cisté.

- Ke stejnému sitovému napajeni nepfipojujte jiné stroje. Mohlo by tim do-
jit ke kolisani napéti, které muze zplsobit povoleni magnetické pfidrzné

sily.

- Stroj nepouzivejte nad hlavou. Maximalné se doporucuje pouzivat stroj
pod uhlem 45°. Vyvarujte se pouziti stroje pod vétSimi uhly. Prace se
strojem nad hlavou je velmi nebezpecna a proto zakazana.

| Verze 4.01 | CZ
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- Zabrarnite povoleni magnetu. Pfed kazdym zapnutnim motoru zkontrolu-
jte, Ze ma magnet na obrobku dostate¢nou a pevnou oporu.

- Nepouzivejte jadrové vrtaky bez chladici kapaliny. Pfed vrtanim vzdy
zkontrolujte pFivod chladici kapaliny.

- Nikdy nepracujte s tupymi nebo poSkozenymi nastroji. Mohlo by dojit
k nadmérnému namahani motoru.

- Chrarite motor pfed vniknutim chladici kapaliny, vody nebo jiné kapaliny.

- Kovové tfisky maiji ostré hrany a jsou horké. Nikdy se jich nedotykejte
holyma rukama! Odstranujte je magnetickym sbéracem tfisek nebo
hakem na tfisky. Kovové tfisky odstranujte pouze, kdyz je stroj vypnuty.

POZOR!

- Stroj nikdy neumistujte na obrobek, ktery je pfipojeny mezi
elektrodu a uzemnéni svarecky. V disledku uzemnéni
svarecky pres kabel magnetické vrtacky by doslo
k poskozeni magnetické vrtacky.

- Stroj nikdy nepouzivejte s nespravnou intenzitou proudu
nebo s pfiliS nizkym napétim. Zkontrolujte, zda udaje na ty-
povém §titku stroje souhlasi s udaiji elektrického napajeni.

2.8 Zbytkova rizika

| kdyz budou dodrzeny veskeré bezpe&nostni pfedpisy a stroj bude pouzity po-
dle urceni, stale existuji zbytkova rizika, ktera jsou uvedena nize:

- Kontakt s rotujicimi dily nebo nastroji.
- Poranéni vymr§ténym obrobkem nebo jeho ¢asti.
- Nebezpeci pozaru pfi nedostateném vétrani motoru.

- Nebezpeci zplsobena nadmérnym hlukem, prachem a elektrickym prou-
dem.

- Nebezpedi zplsobena zlomenim nastroje.

UPOZORNENI!

Kazdy stroj vykazuje zbytkova rizika. Pfi provadéni vSech
praci (i téch nejjednodussich) proto dbejte zvySené pozor-
nosti. Bezpecnost prace zavisi na Vas!

3 Spravny ucel pouziti
Magneticka vrtacka slouZzi k vrtani material(i s magnetizaénim povrchem.

Ke spravnému Ucelu pouziti stroje patfi také dodrzovani v8ech udaju a pokynt
uvedenych v tomto navodu k obsluze. Kazdé jiné pouziti se povazuje
za nespravné pouziti.

| Verze 4.01| CZ 9
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Technicka data

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!

Nespravné pouziti stroje mize vést k nebezpecnym
situacim.

VAN

- Stroj provozujte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu,

4 Technicka data

ktery je uvedeny v technickych datech.

- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni prvky
Z provozu.

- Stroj provozujte pouze v bezvadném technickém stavu.

Svévolné provedené piestavby nebo zmény stroje mohou zneplatnit ES
prohlaseni o shodé a jsou proto zakdzané. Vyrobce nepfebira zaruku
za Skody pfi konstrukénich &i technickych zménach stroje.

Nespravné pouziti stroje stejné jako nerespektovani bezpecénostnich predpisu
¢i pokynu uvedenych v tomto navodu k obsluze vede k ukonéeni zaruky
a odpovédnosti vyrobce za zplusobené $kody &i poranéni!

Obecna data MB 351 MB 502 / 502 E MB 754 MB 1204 MB 301 Auto
Vykon motoru 1100 W 2000/1100 W 2000 W 2000 W 1100 W
Otacky pfi zatizeni (ot./min) | 330 230/300 / 90/120/180/ 120/220/250/ | 330
180/270 230 450

Elektrické napajeni 230 V/50 Hz 230 V/50 Hz 230 V/50 Hz 230 V/50 Hz 230 V/50 Hz
Max. & jadrového vrtaku 35 mm 50 mm 75 mm 120 mm 35/30 mm
Max. hloubka vrtani / 50 mm 75/50 mm 50 mm 50 mm 50/45 mm
jadrovy vrtak
Max. @ b&zného vrtaku’ 13 mm 16 /13 mm 32 mm 32 mm 13/ - mm
Max. hloubka vrtani / bézny | 110 mm 110 /140 mm 150 mm 200 mm 110/ - mm
vrtak’
Max. @ b&zného vrtaku? - - 16 mm 16 mm -
Max. hloubka vrtani / bézny | - - 110 mm 110 mm -
vrtak?
Upnuti vietene M 27 M 27 / pevné MK 3 MK 3 M 27
Weldonova stopka 19,0 mm 19,0 mm 19,0 mm 19,0 mm 19,0 mm
Rozméry magnetické 165 x 80 mm 200 x 100 mm / 200x 100 mm | 210 x 120 mm | 165 x 80 mm
z&kladny 180 x 90 mm
Magneticka pfidrzna sila 15000 N 32000/17000 N | 32000 N 32000 N 15000 N
Rozméry [mm] 330x125x476 | 330x125x476 330x125x476 | 330x125x476 | 280x205x395
Hmotnost 12,6 kg 22,9/15kg 24,8 kg 28,3 kg 16,5 kg

1) pfimo namontovany bézny vrtak 2) pfi pouZiti nastavce a skli¢idla

10 | Verze 4.01 | CZ
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%"Eta""’aﬁ P Preprava, baleni a skladovani

Metallbearbeitungsmaschinen

4.1 Typovy Sstitek

Na stroji je umistény typovy Stitek s nasledujicimi idaji a oznacenim CE
(obr.2).

Magnetbohrmaschine ( €

Magnetic Drill Machine

Typ Serien-Nr.

Type MB 1204 Serial no.

Artikel-Nr. Baujahr

[tem no. 3861204 Year of manufacture

Motorleistung Netzanschluss

Motor power 2000 W Power connection 230V /50 Hz

%Eta,,"mn@ Stiirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

www.metallkraft.de Deutschland / Germany

Obr. 2: Typovy Stitek magnetické vrtacky MB 1204

5 Preprava, baleni a skladovani

5.1 Dodani a preprava

5.2 Baleni

5.3 Skladovani

| Verze 4.01| CZ

Po dodani stroje zkontrolujte, zda nedoslo k poskozeni stroje b&€hem prepravy.
Pokud doslo k poskozeni stroje, ihned to oznamte prepravci i prodejci.

VSechny pouzité materialy pro baleni stroje jsou recyklovatelné a musi proto
dojit k jejich hmotné recyklaci.

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Fdlie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplfové &asti z polystyrenu (PS).

Stroj fadné vycistéte pred tim, nez jej uskladnite v suchém, Cistém
a bezprasném prostoru pfi teplotach nad bodem mrazu. Stroj nesmi byt
skladovan ve stejné mistnosti s oxidacnimi chemikaliemi.

Pokud je tfeba stroj skladovat ve vihkém prostfedi, musite ochranit vSechny

elektrické a hydraulické dily. VSechny lesklé kovové ¢asti nakonzervuijte proti
zrezivéni vhodnym konzervaénim prostfedkem.

11



Popis stroje

Prvni hanacka BOW, spol. s % etaliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

6 Popis stroje

6.1

MB 301 Auto

nadoba na chladici
kapalinu

uzaviraci / davkovaci
wventil

regulator posuvu

spinat magnetu

vypinaé motoru

magneticka patka

Obr. 3: Ovladaci prvky MB 301 Auto

12

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu porozuméni
a mohou se v detailech od skutec¢nosti lisit.

Rozsah dodavky:

- vidlicowy kli¢

- inbusovy kli¢ 2.5 mm
- inbusovy kli¢ 4 mm

- ochranny kryt

- nadoba na chladici
kapalinu

- bezpetnostni fetéz

- ovladaci paka

pinola

jadrovy vriak
souCasti dodavky)

stiedici kolik
(neni soutasti dodavky)

| Verze 4.01 | CZ
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Metallbearbeitungsmaschinen

MB 351

Rozsah dodavky:
- vidlicovy klié
- inbusovy klic 2 5 mm
- inbusovy Kli€¢ 4 mm
: 5 P - ochranny kryt
nadoba na chiadici —» - nadoba na chladici kapalinu

kapalinu

- bezpefnostni fetéz

uzaviraci / davkovaci——p posuvova paka

ventil

vypinag motoru

pinola

spinat magnetu

vedeni pinoly
nastavovaci Srouby
pro vali ve vedeni

magneticka patka jadrovy vrtak

(neni soucasti dodavky)

stredici kolik
(neni soucasti dodavky)

Obr. 4: Ovladaci prvky MB 351

Lze objednat nasledujici pfisluSenstvi:

- Jadrové vrtaky

- Stredici kolik

- Vrtaci sklicidlo

- Rychloupinaci skli¢idlo

- Nastavec pro sklicidlo 1/4*

| Verze 4.01| CZ 13



Prvni hanacka BOW, spol. s .
Popis stroje P %T'Eta""'aﬂ'

Metallbearbeitungsmaschinen

MB 502
Rozsah dodavky:
- vidlicovy klig
- inbusovy klic 2,5 mm
- inbusovy kli¢ 4 mm
nadoba na chladici R - ochranny kryt
kapalinu - nadoba na chladici kapalinu

- bezpetnostni fetéz

uzaviraci / davkovaci
ventil —  »g@li

piepinaé rychlosti vietene

vypinat motoru

pinola

spinaé magnetu vedeni pinoly

rychloupinani nastroje
{nepatii k objemu dodavky)

magneticka patka
jadrovy vriak
(neni souasti dodavky)

stiedici kolik
(neni souéasti dodavky)

Obr. 5: Ovladaci prvky MB 502

Lze objednat nasledujici pfislusenstvi:

- Jadrové vrtaky

- Stredici kolik

- Vrtaci skli¢idlo

- Rychloupinaci skli¢idlo

- Nastavec pro skli¢idlo 3/8*

14 | Verze 4.01 | CZ



Pavini hanacka BOW, spol. s r.o.
%’Eta""'aﬁ P Popis stroje

Metallbearbeitungsmaschinen

MB 502 E

Rozsah dodavky:

- vidlicovy kli¢

- inbusovy kli¢

- ochranny kryt

- nadoba na chladici
kapalinu

- bezpecnostni fetéz

posuvova paka (za

nadoba na chladici krytem)
kapalinu
uzaviraci / davkovaci
ventil
vypina¢ motoru
rychloupinaci
zafizeni

spina€ magnetu

jadrovy vrtak (neni
soucasti dodavky)
magneticka patka
stfedici hrot (neni
soucasti dodavky)

Obr. 6: Ovladaci prvky MB 502 E

Lze objednat nasledujici pfisluSenstvi:

- Jadrové vrtaky
- Stiedici kolik

| Verze 4.01| CZ 15



Prvni hanacka BOW, spol. s .
Popis stroje P %’Eta""'aﬂ'

Metallbearbeitungsmaschinen

MB 754

Rozsah dodavky:

- vidlicovy ki€

- inbusovy KIiE 2,5 mm

- inbusovy KIic 4 mm

- ochranny kryt

- nadoba na chladici kapalinu
- bezpefnostni fetéz

- vyraZeci klin

nadoba na chladici —»
kapalinu

uzaviraci / davkovaci
ventil

7, [ pfepinate rychlosti

@ vietene
' ‘1—-—-_ posuvova paka
T vyraZeci otvor

vypinat motoru —

piepinad zmény sméru pinola
otaceni
oo vedeni pinol
spina magnetu pinoly
jadrovy vriak

magneticka patka (neni soucasti dodavky)

stfedici kolik
{neni soucasti dodavky)

Obr. 7: Ovladaci prvky MB 754

Lze objednat nasledujici pfislusenstvi:

- Jadrové vrtaky

- Stredici kolik

- Vrtaci sklicidlo

- Nastavec pro skli¢idlo MK 3
- Zavitovaci hlava

- Klestiny do zavitovaci hlavy

16 | Verze 4.01 | CZ
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Metallbearbeitungsmaschinen

MB 1204
Rozsah dodavky:
- vidlicovy kli¢
regulator otacek - inbusovy kli¢
- ochranny kryt

- nadoba na chladici kapalinu
- bezpecnostni fetéz
- vyrazeci klin

nadoba na chladici
kapalinu

voli¢ rychlosti

vyrazeci otvor

vypina¢ motoru
voli¢ sméru otaceni
spina€ magnetu
magneticka patka

jadrovy vrtak (neni soucasti
dodavky)

Obr. 8: Ovladaci prvky MB 1204

Lze objednat nasledujici pfisluSenstvi:

- Jadrové vrtaky

- Stfedici kolik

- Rychloupinaci skli¢idlo

- Nastavec pro skli¢idlo MK 3
- Zavitovaci hlava

- Klestiny do zavitovaci hlavy

Verze 4.01 | CZ 17
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Prvni hanacka BOW, spol. s
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Metallbearbeitungsmaschinen

7 Montaz

Montaz nadoby na chladici kapalinu
Krok 1: Nejdfive upevnéte hadici (4) na spodni strané nadoby na chladici

kapalinu (1).
. apalinu (1)
Krok 2: Z uzaviraciho ventilu (2) odstrarite pfevle¢nou matici (3) a nasunite ji
Ly na hadici. Hadici zasufite do uzaviraciho ventilu. Poté nasroubuijte
2 > , 't prevle€nou matici na pfipojovaci zavit tak, aby byla hadice pevné

".- - a tésné upevnéna.
’ Krok 3: Nadobu na chladici kapalinu upnéte do pfidrZzovaci spony.
PFidrzovaci sponu nadoby na chladici kapalinu namontujte obéma

L > I upinacimi Srouby a podloZzkami na horni stranu kluzné desky.

™

Obr. 9: Montaz nadoby na chladici kapalinu

Krok 4: Otevfenou stranu hadice na chladici kapalinu zasunte
do pfipojovaciho dilu na pfevodové skfini. Pro jeji opétovné povoleni
je tfeba zatlacit Cerveny krouzek na pfipojovacim dilu dozadu a teprve
poté mlzete hadici vytahnout!

Krok 5: Otevrete nadobu na chladici kapalinu a naplite ji chladici kapalinou
(pfi uzavieném uzaviracim ventilu). Nadobu na chladici kapalinu zavi-
rejte, i kdyz stroj nepouzivate. Pouzivani chladici kapaliny je nezbytné
pfi kazdém vrtani s jadrovymi vrtaky. Pravidelné kontrolujte vySku
hladiny chladici kapaliny v nadobé a podle potfeby ji doplfujte.

Montaz ochranného krytu proti
triskam
Krok 1: Ochranny kryt proti tfiskdm (5) namontujte pomoci dodanych

= = kiidlovych Sroubt (6) k magnetické patce (7).
5
' 6
| ' 7
-y a

Obr. 10: Montaz ochranného krytu proti tfiskam

Upevnéni bezpecénostniho retézu

Krok 1: Z bezpeénostnich divodu je tfeba vzdy pouzit bezpecnostni fetez.
Prehodte jej pres obrobek a prostréte rukojeti vrtadky. Retéz upnéte
a pevné a bezpecné jej aretujte.

Obr. 11: Bezpecnostni fetéz s pfipravkem pro
upnuti MB 754 na potrubi

18 | Verze 4.01 | CZ
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8 Obsluha

8.1 Upnuti jadrovych vrtaku

POZOR!

Nikdy nepouzivejte nastroje, které maji vétSi rozméry nez
jsou povoleny vyrobcem.

Krok 1: Do jadrového vrtaku nejdfive zasunte stfedici trn, ktery uvolni pfivod
chladici kapaliny. Poté zasunite jadrovy vrtak do pinoly a upnéte jej
pomoci dodaného inbusového kli¢e. Upinaci Srouby se musi nachazet
na zplostélé strané jadrového vrtaku.

/

Obr. 12: Montaz jadrového vrtaku

POZOR!

Upinaci Srouby se musi nachazet na zplostélé strané jadro-
vého vrtaku. Upinaci Srouby na kulaté strané jadrového
vrtaku nezajisti dostatec¢né upnuti!

Krok 2: PFed vrtanim oteviete uzaviraci ventil nadoby na chladici kapalinu.
Dbejte na spravné mnozstvi chladici kapaliny a popfipadé jej upravte
uzaviracim ventilem. Pokud stroj nepouzivate, nechejte uzaviraci ven-
til zavieny.

8.2 Rychloupinani

UPOZORNENI!
| ||

Rychloupinani je k dispozici pouze pro vrtacky MB 351 a MB
502.

Krok 1: Potahnéte nahoru ¢ernou manzetu (1) rychloupinaciho zafizeni
a zasurite dovnitf jadrovy vrtak.

Krok 2: Jadrovy vrtak otacejte proti a po sméru hodinovych rucicek az uslysite
zacvaknuti. Toto signalizuje, Ze je jadrovy vrtak zajistény.

Obr. 13: Upnuti vrtaku

| Verze 4.01| CZ 19
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UPOZORNEN:I!

Obé ocelové kuli€ky uvnitf rychloupinaciho zafizeni drzi
pevneé jadrovy vrtak za jeho obé zplostéla mista.

POZOR!

Pfed zapnutim stroje se pfesvédcte, Ze je jadrovy vrtak
spravné a pevné upnuty v rychloupinacim zafizeni.
Nebezpeci feznych poranéni!

8.3 Zména otacek u MB 502

Krok 1: Volici paku (2) pootocte o 90° a pfesunte ji poté nahoru nebo dold,

Yo z
) b abyste zafadili poZadovanou rychlost. Pro zajidténi této polohy je tfeba
2 volici paku opét otocit o 90°, az zasko¢i. (Pro usnadnéni zafazeni ry-
-—
h
f

chlosti pootocte pinolou.)
\ S
- -
‘\.ﬁ

Doporucené otacky jsou uvedené v nasledujici tabulce:
Obr. 14: Zména otacek

Rychlost | Volnobézné Otacky pod Prameér jadro-
otacky zatézi vého vrtaku
1 380 ot./min 230 ot./min 40 - 50 mm
2 500 ot./min 300 ot./min do 40 mm
UPOZORNENI!

V tabulce jsou uvedeny pouze doporucené hodnoty otacek
pro bézné pouziti. Skutecné otacky nastavte v zavislosti
na vrtaném materialu a doporuceni vyrobce jadrovych
vrtakd.

POZOR!

VZdy zkontrolujte, Ze je poZzadovana rychlost spravné
zafazena.

Nikdy nemérite rychlost, pokud se vieteno jesté otaci. Doslo
by k poskozeni pfevodovky!

20 | Verze 4.01 | CZ
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8.4 Napajeni elektrickym proudem

8.5 Pracovni postup

| Verze 4.01| CZ

POZOR!

Vazné nebezpecdi poranéni elektrickym proudem!

PFi kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni
Zivota moznym uderem elektrického proudu.

- Prace na elektrickém vybaveni stroje smi provadét pouze
kvalifikovani elektrikafi.

PFi zapojeni stroje dbejte na to, aby:

- elektrické napajeni mélo vSechny pozadované hodnoty (napéti, frek-
vence, faze),

- bylo pouzito sitové napéti 230 V.
Zapojeni stroje do elektrické sité provedte v nasledujicich krocich:
Krok 1: Zkontrolujte, Ze jsou spinae motoru i magnetu vypnuté.

Krok 2: PFipojte zastréku do 230 V zasuvky.

UPOZORNENI!

Ocistéte cely povrch magnetické upinaci desky a kovového
podkladu. Vrtacka musi fadné naléhat na podklad, aby bylo
zajiSténo spravné drzeni magnetu na podkladu.

POZOR!

Pred kazdym vrtanim zkontrolujte, Ze ma magnet
na obrobku dostateCnou a pevnou oporu.

Krok 1: Upnéte do vrtacky vhodny jadrovy vrtak se stfedicim hrotem.

Krok 2: Umistéte vrtacku na obrobek a vyrovnejte stfedici trn na stfed vyvrtu.
Krok 3: Zapnéte magnet.

Krok 4: Stisknéte zelené tlagitko, ¢imz zapnete motor.

Krok 5: Nastavte pfisun pozadovaného mnozstvi chladici kapaliny.

Krok 6: Pomoci paky posuvu sjedte s jadrovym vrtakem k obrobku. Najizdéni
vrtakem do obrobku i nasledné vrtani provadéjte jen velmi pomalym
ruénim posuvem. Nepouzivejte pfili§ velikou silu. VysSi rychlosti po-
suvu se nezlepsi fezny vykon, pouze tim znicite vrtak. Nechejte
jadrovy vrtak, ,aby si sam urcil* feznou rychlost. Motor se zpomali,
to ale neznamena, Ze vrtak vazne. Spravna fezna rychlost s ostrym
nastrojem vytvafi dlouhé neprerusované trisky. Cas od &asu snizte
fezny tlak, abyste tfisky zlomili.

Krok 7: Po ukonc&eni vrtani nechejte stroj nékolik minut bézet na prazdno
pfi maximalnich otackach, aby doslo k jeho ochlazeni.
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UPOZORNENI!

Pouzivejte pouze ostré vrtaky! (Tupé a opotfebované vrtaky
vytvari velmi jemné a kiehké trisky.)

POZOR!

- Jakmile se kolem jadrového vrtaku nashromazdi vétsi
mnozstvi tfisek, ihned je odstrarite. Odstranujte je pouze,
kdyZ je stroj uplné zastaveny! Nadmérné hromadéni tfisek
muZe zpusobit zablokovani vrtaku nebo jiné nebezpeéné
situace.

- Vyvrtany material uvnitr jadrového vrtaku je velmi horky.
Dbejte na to, aby byl stale bezpeéné odebiran a nemohl
nikoho ohrozit, napf. osoby, kieré se nachazeji pod mistem
vrtani.

- Nikdy se nepokousejte zhotovit TCT jadrovym vrtakem po-
lokruhy nebo pfesahujici otvory. Mohlo by dojit ke zni€eni
jadrového vrtaku.

- NezkousSejte nikdy dokoncit nedokonceny otvor, jestlize se
mezitim zménila poloha magnetické vrtacky! Mohlo by dojit
ke zni€eni jadrového vrtaku.

9 Prace s vrtacim sklicidlem (MB 351, MB 502)

9.1 Montaz vrtaciho sklicidla

Pro praci se skli¢idlem je potfebny nastavec z voliteIného pfislusenstvi, ktery
je tfeba naSroubovat do vietene.

Krok 1: VysSroubujte proto pinolu (1) pomoci dvou vidlicovych kli¢a. Vedeni
pinoly (2) poté vyjméte vySroubovanim tfi Sroubl s vnitfnim
Sestihranem.

Krok 2: Provedte montaz nastavce a vrtaciho sklicidla. Pfi praci se sklicidlem
dodrzujte vSechny bezpe&nostni prepisy!

Obr. 15: Montaz vrtaciho skli¢idla

9.2 Montaz vedeni pinoly

Krok 1: Nasroubujte ruéné vedeni pinoly pomoci tfech Sroubu s vnitfnim
Sestihranem na magnetickou patku. (Tyto Srouby nedotahuijte kli¢em!)

Krok 2: Zajistéte, aby byly jehlové loZisko a pinola Cisté a lehce namazané.
Natocte pinolu do vietene a utahnéte ji dvéma vidlicovymi klici.

Krok 3: Na vedeni pinoly nyni dotahnéte tfi Srouby s vnitfnim Sestihranem.
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Krok 4: Posurite pinolu pomoci ruéniho kole¢ka nahoru a dold, abyste zkontro-
lovali, Ze zadné dily nedrhnou.

10 Prace se stroji se ¢tyfmi rychlostmi

Tyto stroje jsou vybaveny bezpecénostni spojkou, ktera mlze pfi prekroceni
maximalniho to¢ivého momentu prokluzovat. Nedojde tak k pfetizeni stroje.

10.1 Vyména nastroju a nastavcu s kuzelem MK3

7 j

Obr. 16: Povoleni nastroje

POZOR!

PFi odstranovani nastroji a nastavcu je tfeba stale dbat
na to, aby nedoslo k jejich poskozeni nebo poranéni osob.

Krok 1: Zasunte nastroj s kuzelem MK3 do pinoly a otoéte jej, aby se vyrazeci
jazyCek nachazel ve vybrani. Nastroj nyni zavedte Skubavé
do kuzZelového uloZeni. Nastroj miizete dodate&né zajistit LEHKYM
uderem gumovym kladivem. Dbejte pfi tom na to, abyste nastroj
neposkodili.

Krok 2: Abyste nastroj, popf. nastavec opét odstranili, je tfeba pinolu otocit,
aby vyrazeci otvory lezely nad sebou. Prostréte tudy vyrazeci klin
a nastroj povolte lehkym uderem kladivem. (Viz obrazek)

10.2 Montaz jadrového vrtaku MK3

10.3 Obsluha MB 754 a 1204

| Verze 4.01| CZ

Tento stroj je vybaveny chladicim zafizenim, kdy je chladici kapalina
pfivadéna stfedem jadrového vrtaku. Toto uloZeni opét namontujte takto:

Krok 1: Ulozeni jadrového vrtaku zavedte do stroje, jak je popsano vyse.

Krok 2: Namontujte nadobu na chladici kapalinu na posuvné vedeni a
zajistéte, aby byla hadice chlazeni spravné pfipojena.

Krok 3: Jadrovy vrtak i stfedici kolik zasurite do ulozeni. Zajistéte, aby se
zplostélé plochy nachazely pod stavécimi Srouby. Tyto stavéci Srouby
pevné dotahnéte inbusovym klicem.

Krok 4: Jakmile bude stfedici kolik zatlaceny, nastavte pozadované mnozstvi
chladici kapaliny. Pokud stroj nepouzivate, nechejte uzaviraci ventil
zavreny.

Pro tyto stroje plati také obecné pokyny, které jsou uvedené v kapitole 8.5.
Respektujte nize uvedené dodatecné pokyny:
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POZOR!

Nepouzivejte jadrové vrtaky s primérem vétSim nez 60 mm,
pokud neni tloustka materialu vétsi nez 20 mm. Mohlo by
dojit k uvolnéni upinaciho magnetu. Pokud je tloustka mate-
rialu pfiliS mala, je tfeba obrobek podlozit ocelovou deskou
o minimalni tloustce 10 mm. Tato deska se musi rovnéz
nachazet pod magnetem a musi mit minimalné jeho plochu.

POZOR!

Stroj je vybaveny prepinaéem chodu vpravo/vlevo. Pfed
praci vZdy zajistéte, aby byl nastaveny spravny smér
otadeni. Spatny smér otadeni zplisobi zniéeni vrtaku!

10.4 Zména otacek

;150 _
1= 90 gg

Volici paku pootocte o 90° a pfesurite ji poté nahoru nebo dold, abyste zafadili
pozadovanou rychlost. Pro zajisténi této polohy je tfeba volici paku opét otocit
0 90°, aZ zaskodi. (Pro usnadnéni zafazeni rychlosti pootocte pinolou.)

Doporucené otacky:

2 = 200 _ Rychlost | Volnob&né | Otagky pod | Pramér Zavitnik
— 1 2 0 - otacky zatézi jadrového
vrtaku

3 00 1 150 ot./min 90 ot./min 60 -75 mm 15-25,4
3 = — = nebo mensi

l 80 2 200 ot./min 120 ot./min 45 -60 mm -

3 80 3 300 ot./min 180 ot./min 35-45mm -
4 = _2 30 - 4 380 ot./min 230 ot./min do 35 mm -
Obr. 17: Pozice volici paky a vysledné otacky

UPOZORNENI!

24

V tabulce jsou uvedeny pouze doporucené hodnoty otacek
pro bézné pouziti. Skutecné otacky nastavte v zavislosti
na vrtaném materialu a doporuceni vyrobce jadrovych
vrtaka.

POZOR!

Nikdy nemérnite rychlost, pokud se vieteno jesté otaci. Doslo
by k poSkozeni pfevodovky!
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10.5 Regulace otacek motoru

Regulace ota¢ek motoru (u MB 1204) umozriuje plynule pfizplsobit otacky vr-
taku dle typu vrtani. Otacky nastavte pomoci regulatoru otacek.

UPOZORNENI!

Vzdy, pokud je to mozné, nastavte otacky zafazenim jedné
ze Ctyr rychlosti a pouzijte maximalni otacky motoru dané
rychlosti. Pfi nizSich otackach motoru se snizi také chlazeni
a to¢ivy moment. Poté mlze snadnéji dojit k pretizeni

a prehrati stroje.

10.6 Zména smeéru otaceni

PFed stisknutim tlacitka ON zvolte pozadovany smér otaceni. Voli€ sméru
otaceni ma tfi polohy:

- - Pravy chod (F, vpfed)
- - Neutral (stfedova poloha volice)
- - Levy chod (R, zpét)

POZOR!

Pokud se voli¢ sméru otaceni nachazi ve stfedové poloze,
nezacne se vieteno po stisknuti tlaCitka ON otacet. Motor je
vS8ak napajeny elektrickym proudem. Jakmile nyni zvglite
smeér otaceni, zacne se motor otacet. Toto vSak NENI
spravny pracovni postup.

Spravny pracovni postup pfi vrtani je nasledujici:

» Magnet: ZAP

» Smér otaceni: Pravy chod

» Motor: ZAP

* Vrtaci postup

* Motor: VYP

* Magnet: VYP

10.7 Spiralové vrtaky s MK3

' i "- UPOZORNENI!
L]

U vétSich spiralovych vrtakd doporuc¢ujeme otvor predvrtat

mensim primérem, abyste dosahli nizsi posuvové/fezné

sily. Ve vétsiné pfipadl neni u spiralovych vrtaku s kuzelem
4 MK3 nutné odstranéni vedeni pinoly.

Spiralové vrtaky s kuzelem MK3 Ize pouzit az do priméru 32 mm. Vyménu
vrtakd provadéjte podle pokyn( v kapitole 10.1. Pokud ma vas spiralovy vrtak
kuzel MK1 nebo MK2, mlizete pouzit vhodné redukéni pouzdro.

Obr. 18: Spiralovy vrtak
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10.8 Prace s vrtacim sklicidlem

v kapitole 9.2.) Abyste vyménili nastavec za vrtaci sklic¢idlo, postupujte dle
pokynU v kapitole 10.1.

i I' PFi pouziti vrtaciho skli¢idla je tfeba odstranit vedeni pinoly. (Viz pokyny
A

L

14

Obr. 19: Vrtaci sklicidlo

10.9 Rezani zavitu

POZOR!

- Abyste zabranili poSkozeni nebo zlomeni zavitniku,
zajistéte, aby se zavitnik nachazel pfesné nad stfedem
vyvrtu. Dbejte rovnéz na to, aby mél otvor pro zavit sprav-
nou velikost.

- Dbejte na v€asné vypnuti vrtacky pfi fezani zavitl, jinak
hrozi zlomeni zavitniku nebo poskozeni stroje. Motor po-
vypnuti jesté chvili dobiha — je nutné s touto dobou pocitat.
Uvédomte si, prosim, Ze tyto vrtacky nemaji spojku.

- Aby nedoSlo k poskozeni stroje, vy€kejte, dokud se stroj
UpIné nezastavi, nez zménite smér otaceni.

Krok 1: Zvolte spravné otacky pro velikost Vaseho zavitniku. (VétSinou jsou

Krok 2: Zvolte smér otaceni stroje. (Pro pravy zavit: Pravy chod, tlagitko ,F*“.
Pro levy zavit: Levy chod, tlacitko ,R".)

Krok 3: Dovolte svému zavitniku, aby si sam urcil posuv. Ten byste méli pod-
porovat pouze lehkym vedenim posuvové paky (zejména pfi
nafiznuti).

Krok 4: Jakmile dosahnete pozadované hloubky zavitu, je tfeba stisknout
Gervené tlacitko ,OFF“. Dbejte na dobéhovou dobu motoru a v&as
reagujte! Pockejte, dokud se stroj Uplné nezastavi. Zménte smér
otaceni a stroj spustte stisknutim zeleného tlacitka ,ON“. Dokud se za-
vitnik vytaci ven, pomozte stroji pomoci paky posuvu.

Obr. 20: Rezani zavitl
Spravny pracovni postup pfi fezani zavitl je nasleduijici:
» Magnet: ZAP « Volba sméru otacéeni
* Motor: ZAP
* Motor: VYP
* Zména sméru otaceni
* Motor: ZAP
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* Motor: VYP
* Magnet: VYP

11 Zvlastni pokyny pro MB 301 Auto

POZOR!

- Nikdy nepouzivejte spiralovy vrtak s automatickym posu-
vem. Doslo by k uvolnéni magnetu z obrobku.

- Nepouzivejte automaticky posuv u jadrovych vrtaku, které
jsou tupé, poSkozené, ve Spatné kvalité nebo rozmérech.
Doslo by k uvolnéni magnetu z obrobku.

Automaticky provoz

Automaticky posuv Ize spustit nebo zastavit pomoci ovladaci paky. Pokud
neni automaticky rezim spustény, Ize vrtacku pouzivat s ruénim posuvem.
Nize uvedené informace jsou dulezité pro automaticky rezim.

POZOR!

- Pokud od stroje odtlacite tfi ovladaci paky, je automaticky
rezim vypnuty. Pokud ovladaci paky pritlacite ke stroji, je
automaticky rezim zapnuty. Pfi ném jsou ovladaci paky
skoro rovnobézné se strojem.

- MB 301 Auto nepouzivejte na Sikmych plochach, protoze
by mohlo dojit k samovolnému zapnuti nebo vypnuti ov-
ladacich pak automatického posuvu.

- Nezkousejte vrtat obrobek, ktery je tlustSi nez maximalni
vrtaci hloubka pouzitého vrtaku. V automatickém rezimu
nepouzivejte jadrové vrtaky s vétSim prdmérem nez 30
mm.
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11.1 Rychlost posuvu

Rychlost posuvu Ize nastavit pomoci voli¢e se 3 polohami. Pomoci tohoto
voli¢e muzete zvolit optimalni rychlost posuvu pro pfislusny primér jadrového
vrtaku. Voli¢ nastavte podle nasledujici tabulky:

-“-MZO»E

Obr. 21: Ovladaci panel s voli€em rychlosti posuvu

Poloha Prameér vrtaku
1 14 -20 mm
2 21-24 mm
3 25-30 mm
11.2 Automaticky rezim
"\—)- Krok 1: Vrtani zacinejte vzdy v ruénim rezimu. Proto je tfeba odtdhnout ov-

ladaci paky od stroje.

Krok 2: Teprve kdyZ jadrovy vrtak zaéne fez, muZete aktivovat automaticky
rezim. Tim dosahnete lepSiho vedeni jadrového vrtaku.

UPOZORNENI!

Ruéni navrtavani neprovadéjte déle nez 10 vtefin, protoze
jakmile dojde ke spusténi automatického rezimu, stroj se
okamzité zastavi.

Obr. 22: Ovladaci paky

Krok 3: Pro aktivaci automatického rezimu, naklopte ovladaci paky smérem
ke stroji. Pokud to neni mozné, stoji proti sobé ozubena kola
pFevodovky v nepfiznivém postaveni. V takovém pfipadé lehce
pootocte ovladaci paku a znovu zkuste aktivovat automaticky posuv.

Krok 4: Béhem automatického rezimu méjte stale ruku na vypinaci motoru,
abyste mohli v problémovych situacich reagovat co nejrychleji.

Krok 5: Jakmile jadrovy vrtak pronikne materialem, dobiha motor a posuv jesté
asi 3 vtefiny. Poté se stroj automaticky zastavi.

UPOZORNENI!
Pfi aktivaci ochranného jisti€e proti pfetiZeni nechejte stroj

asi tfi minuty béZet bez zatiZzeni, aby se vychladil, pfed tim,
nez budete pokracovat ve vrtani.
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UPOZORNENI!

Tento stroj je vybaveny automatickym ochrannym jisti¢em.
PFfi nadmérném zatiZzeni stroje po dobu dvou vtefin dojde
k zastaveni motoru a posuvu. Stroj setrva ve své poloze,
pouze nedojde k vypnuti magnetu. Po dokon&eni vrtani
zjistéte a odstrarite pricinu pretizeni. Divodem muze byt
napriklad tupy nebo poskozeny jadrovy vrtak.

POZOR!

PFi aktivaci ochranného jistiCe a zastaveni stroje béhem
vrtani je tfeba vrtakem UpIné vyjet z materialu pred tim, nez
stroj opét zapnete.

UPOZORNEN:I!

P¥i vrtani velmi hlubokych otvord muze dojit k tomu, ze se
tfisky nashromazdi okolo jadrového vrtaku a dojde k aktivaci
ochranného jistice. Doporuc¢ujeme proto béhem vrtani stroj
zastavit, odstranit tfisky a poté pokracovat ve vrtani.

Maximalni vrtaci hloubka v automatickém rezimu je 45 mm.

UPOZORNEN:I!

Pro otvory hlubSi nez 50 mm je tfeba provadét posuv ru¢né.

POZOR!

Zejména v automatickém rezimu je tfeba pouzivat vyhradné
ostré a nepoSkozené jadrové vrtaky. Tupé a poskozené
jadrové vrtaky se mohou zaseknout nebo zpusobit jiné
nebezpecné situace.

POZOR!

Nikdy nezkouSejte vrtat siln&jSi material, nez dovoluje
pouzity jadrovy vrtak. Mohlo by dojit k nadzvednuti magnetu
nebo aktivaci ochranného jistice.

UPOZORNENI!

P¥i velmi malém fezném tlaku, jako napfiklad u malych
jadrovych vrtaka nebo tenkém materialu, muze dojit k tomu,
Ze se stroj automaticky nevypne ihned po provrtani mate-
rialu. Nejde pfitom o zavadu. V takovém pfipadé je tfeba
automaticky rezim ru¢né vypnout.
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12 Udrzba a opravy

Tipy a doporuceni

Pro zajisténi dobrého provozniho stavu stroje musite
provadét pravidelnou udrzbu stroje.

VAROVANI!

Nebezpedi pri nedostatec¢né kvalifikaci personalu!
Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi Udrzbé stroje, a tim vystavit sebe a ostatni

osoby nebezpedi tézkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

- V8echny udrzbarské prace smi provadét pouze kvalifiko-
vané osoby.

POZOR!

Vysoké nebezpeci poranéni elektrickym proudem!

P¥i kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni

Zivota moznym uderem elektrického proudu.

- Pripojovani a opravy elektrického vybaveni stroje smi
provadét pouze kvalifikovani elektrikafi.

- Pred zaCatkem udrzby ¢&i opravy stroje vzdy stroj vypnéte
a vypojte zastreku ze sité.

UPOZORNEN:I!

Po vSech udrzbarskych a Gisticich pracich zkontrolujte, zda
jsou vSechny ochranné kryty a bezpecnostni prvky spravné
namontované a zda se v okoli stroje nenachazi Zadné
naradi.

Poskozené bezpecnostni prvky a ostatni dily stroje je tfeba
neprodlené opravit i vyménit.

12.1 Cisténi

UPOZORNEN:I!

Oleje, maziva a Cistici prostfedky mohou ohrozit Zivotni
prostfedi a proto je nesmite vyhodit do komunalniho odpadu
¢i odpadnich vod. Tyto latky musite fadné zlikvidovat. Hadry,
které jsou nasaklé témito kapalinami, jsou velmi hoflavé.
Tyto hadry skladujte ve vhodné, uzaviené nadobé

a nasledné provedte jejich ekologickou likvidaci!

Pouzijte ochranné rukavice!
w Pouzijte pracovni odév!
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Udrzba a opravy

Stroj po kazdém pouziti vycCistéte.

Kovoveé tfisky a dal$i zbytky neodstrarujte holyma rukama, ale pouzijte
ochranné rukavice, aby nedoSlo k feznym poranénim.

VSechny nalakované dily Cistéte vihkym hadrem.

Pro &isténi umélohmotnych dilli nebo nalakovanych povrchl nepouzivejte
rozpoustédla. Mohlo by dojit k poSkozeni téchto dill.

Stroj necistéte stlaenym vzduchem, mohlo by dojit k poranéni oci.

Vétraci Stérbiny motoru udrZujte Cisté, abyste zajistili dostate¢né chlazeni.
12.2Udrzba

Kontrolujte a pfipadné dotahnéte vSechny spoje.

Pinolu udrzujte Cistou a €as od €asu ji namazte. Pokud je jehlové loZisko
ve vedeni za chodu hluéné, znamena to, Ze je znecisténé nebo se v ném
zaklinila tfiska. Jehlové loZisko ocCistéte a namazte.

Nastaveni vile ve vedeni

Pokud je vile ve vedeni pfili§ velka, je tfeba ji sefidit.

Krok 1: Povolte upinaci matice a nastavte vuli ve vedeni pomoci inbusového
klice. Soucasné je tfeba pohybovat pakou pinoly. VUli ve vedeni
nastavte tak, aby bylo mozné pakou posuvu pohybovat.

Krok 2: Poté opét dotahnéte upinaci matice.

Krok 3: Kluzné plochy ¢as od ¢asu namazte a zkontrolujte vili ve vedeni.

Obr. 23: Nastaveni vule ve vedeni
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Vyména uhlikovych kartacu

Uhlikové karta€e podléhaji opotfebeni, a je proto tfeba je ob&as vyménit.

POZOR!

Oba uhlikové kartace je tfeba vzdy ménit soucasne.

Krok 1: Povolte tyfi Srouby na krytu motoru a kryt vyjméte.

Krok 2: Pomoci klesti zatlacte pruzinu na stranu.
- pruzina Krok 3: OdSroubujte pfivodni kabel kartace a karta¢ vyjméte.

Krok 4: VloZte novy uhlikovy kartac a provedte jeho montaz v opacéném pofadi
= drzaktreciho Krokdl.

kaontaktu
- p—_ Krok 5: Stejné postupuijte i u druhého uhlikového kartace.

Krok 6: Nakonec opét naSroubujte kryt motoru.
._/l aummatlclq.r
doraz

Obr. 24: Vyména uhlikovych kartacu

Pokud se stroj neCekané zastavi, zkontrolujte uhlikové kartace. Diky au-
tomatickému dorazu nedojde k Uplnému obrouseni uhlikovych kartacu.
To zajistuje ochranu motoru.

12.3 Opravy

PFi opotfebeni nékterych dilli stroje maze byt nutna jejich vyména &i oprava.

POZOR!

Opravy smi provadét pouze kvalifikovani a opravnéni
pracovnici.

POZOR!

V pfipadé zavady se proto obratte na svého prodejce.
Uvedte také nasledujici potfebné udaje o stroji:

- typ stroje,

- sériové Cislo,

- rok vyroby,

- popis zavady.

13 Likvidace vyslouzilého stroje

Zlikvidujte prosim svuj stroj ekologicky, aby se odpad nedostal do Zivotniho
prostfedi, ale byl odborné zlikvidovan.
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13.1 Vyjmuti z provozu

Vyslouzily stroj se musi ihned ustavit odborné mimo provoz, aby nedoslo
k pozdé&jSim moznym zneuzitim a Skodam na zZivotnim prostfedi ¢i osobach.

- Odstrarite vSechny latky, které ohrozuji zivotni prostredi, ze stroje.
- Protnéte napajeci kabel.
- Demontuijte pFipadné stroj do ovladatelnych a zuZitkovatelnych ¢asti.

- Zpracujte provozni latky a €asti stroje.

13.2 Zpracovani elektrickych strojt

13.3 Zpracovani maziv

14 Nahradni dily

Elektrické stroje obsahuji mnozZstvi recyklovatelnych, ale i nebezpecnych dilG.

Tyto dily roztfidte a fadné zlikvidujte. V zadném pfipadé tyto dily nevyhazuijte
do komunalniho odpadu.

V pfipadé potfeby se obratte na odborné likvida¢ni stfedisko.

Ujistéte se prosim, Ze likvidujete maziva a chladici kapaliny ohledupIné vici
zivotnimu prostfedi. Dodrzujte pokyny svého komunalniho shromazdisté. Po-
kyny pro likvidaci udavéa vyrobce daného maziva. Obratte se proto na konkreé-
tni idaje vyrobku.

POZOR!

Nebezpedi poranéni pfi pouziti nespravnych
nahradnich dild!

P¥i pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dild mize
vzniknout nebezpecdi pro obsluhu stroje, stejné jako muze
dojit k poskozeni stroje.

- Je povoleno pouzivat pouze originalni nahradni dily.

- Pfi nejasnostech se obratte na svého prodejce.

14.1 Objednani nahradnich dilt

| Verze 4.01| CZ

Nahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho prodejce. Kontaktni tdaje
najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky servis.

Pfi objednavce je tfeba poskytnout nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Objednaci ¢&islo

- Cislo pozice nahradniho dilu
- Rok vyroby

- Mnozstvi

Nahradni dily nelze bez vySe uvedenych udajli objednat.

33



Prvni hanacka BOW, l.
Nahradni dily rvnihanacis >PO S%Eta’"ﬂaﬂ

Metallbearbeitungsmaschinen

Udaje o typu stroje, objednacim &isle a roku vyroby naleznete na typovém
Stitku stroje.

Priklad:

Je tfeba objednat uhlikové kartace (pozice 32) pro magnetickou vrtacku
MB 351.

Typ stroje: Magneticka vrtacka MB 351

Objednaci Cislo: 3860351

Cislo pozice nahradniho dilu: 32

Objednaci ¢islo nahradniho dilu tedy je: 0-3860351-32

Objednaci Cislo Vaseho stroje:

Magneticka vrtacka MB 351 3860351
Magneticka vrtacka MB 502 3860502
Magneticka vrtacka MB 502 E 3860500
Magneticka vrtacka MB 754 3860754
Magneticka vrtacka MB 1204 3861204
Magneticka vrtacka MB 301 auto 3860300
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14.2Rozpadové schémata

Nasledujici rozpadova schémata Vam pomohou pfi identifikaci potfebného nahradniho dilu.

Obr. 25: Rozpadové schéma MB 351
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Obr. 26: Rozpadové schéma MB 301 auto
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Obr. 27: Rozpadové schéma MB 502
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Obr. 28: Rozpadové schéma MB 502 E
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Obr. 29: Rozpadové schéma MB 754
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Obr. 30: Rozpadové schéma MB 1204
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15 Schémata zapojeni
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Obr. 31: Schéma zapojeni MB 351
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Obr. 32: Schéma zapojeni MB 301 auto
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Obr. 33: Schéma zapojeni MB 502, MB 502 E
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Obr. 34: Schéma zapojeni MB 754, MB 1204
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Dle strojni smérnice 2006/42/ES P¥iloha Il 1.A

Vyrobce: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraRe 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlasuje, Ze nize uvedeny vyrobek
Skupina vyrobku: Metallkraft® Kovoobrabéci stroje
Oznaceni stroje: MB 351
MB 502, MB 502 E
MB 754
MB 1204
MB 300 Auto
Typ stroje: Magneticka vrtacka

Sériové cislo:

Rok vyroby: 20

odpovida vSem pfisluSnym ustanovenim vyse uvedené smérnice, stejné
jako dal$im (nize uvedenym) smérnicim a normam v dobé vystaveni to-
hoto prohlaseni.

Prislusné EU smérnice:

2006/95/ES Nizkonapétova smérnice
2004/108/ES Smeérnice o elektromagnetické kompatibilité
2011/65/EU Smérnice RoHS

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN ISO 12100:2010 Bezpecnost strojnich zafizeni - VSeobecné
zasady pro konstrukci - Posouzeni rizika a snizovani rizika

DIN EN 60204-1:2007-06 Bezpecnost strojnich zafizeni - Elektricka
zatizeni stroju - Cast 1: V8eobecné pozadavky

DIN EN 61029-1:2009+A11:2010 Bezpecénost pfenosného
elektromechanického naradi - Cast 1: VSeobecné pozadavky

Odpovédné osoby: Technické oddéleni, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-
96103 Hallstadt

Hallstadt, 28.8.2013

@4“{/‘
Kilian Stirmer
Obchodni feditel
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