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O HOUFEK

1 UvoD
Vazeni zakaznici,

dékujeme Vam, Ze jste si zakoupili srovnavaci frézku fady R, ktera je vyrobkem nasi firmy.
Snadna a bezpelna obsluha, vhodné rozméry spole€né s vyhodnou cenou jsou hlavnimi pfednostmi tohoto
stroje.

Srovnavaci frézka fady R je vyrobena v souladu s platnymi technickymi normami a standardy platnymi v dobé
vydani této prdvodni technické dokumentace v EU (dale jen Navod) a bylo vydano prohlaseni o shodé.

V pribéhu vyroby byla posouzena shoda srovnavaci frézky fady R autorizovanou osobou s platnymi
standardy a smérnicemi platnymi v EU a bylo vydano prohlaseni o shodé. Prehled technickych predpist a norem,
podle kterych byla shoda u vyrabé&né srovnavaci frézky fady R posouzena, je uveden v ,PROHLASENi O
SHODE“. Toto prohlaSeni je predkladano nasim zakaznikim v pfilohach tohoto Navodu viz. PFiloha
tohoto Navodu.

Predpokladame, Ze tato prGvodni technicka dokumentace bude dostate€énym navodem pro spravné a
bezpelné provozovani stroje fady R.
Dilezité pokyny jsou v navodu oznaceny vystraznou z&kou
nebo tuénym pismem a proto jim vénujte zvySenou pozornost.
Doufame, Ze budete s nasim vyrobkem spokojeni. V pfipadé zavady na stroji kontaktujte servisni sluzbu
vyrobce, nebo obchodni oddéleni vyrobniho zavodu, pfipadné pfislusného narodniho prodejce povéreného
prodejem nasich stroju.

. Dale jsou uvedeny velkym

Ales HOUFEK
Predseda pfedstavenstva Houfek a.s
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UPOZORNENI: TEXT | OBRAZOVE CASTI TOHOTO NAVODU VCETNE PRILOH JSOU DUSEVNIM
VLASTNICTVIM FIRMY HOUFEK a.s. — Goléiv Jenikov A ZUSTAVAJI STALE JEHO MAJETKEM. BEZ
SOUHLASU TETO FIRMY NESMi BYT ZADNA CAST NAVODU ROZMNOZOVANA A ANI NESMi BYT
UMOZNENO TRETIM OSOBAM SEZNAMIT SE S NAVODEM NEBO JEHO CASTMI.

2 ZASADY HYGIENY A BEZPECNOSTI PRACE, EKOLOGIE

/N\ UPOZORNENI!

DRIVE NEZ UVEDETE STROJ DO PROVOZU, PROSTUDUJTE TENTO NAVOD. DUSLEDNE SEZNAMENI S
TIMTO NAVODEM A DODRZOVANIi ZASAD ZDE UVEDENYCH, VAM UMOZNi SNADNE UVEDENi STROJE
DO PROVOZU A JEHO OPTIMALNI A BEZPECNE UZiVANi. VYROBCE NEPREBIRA ZADNOU
ODPOVEDNOST V PRIPADE URAZU NEBO SKODY, ZPUSOBENE NESPRAVNYM POUZiVANIM, UDRZBOU A
USTAVENIM STROJE.

PRED MONTAZi, UVEDENIM DO PROVOZU, UDRZBOU A OBSLUHOU SE VZDY MUSIi KVALIFIKOVANE
OSOBY, KTERE BUDOU TYTO CINNOSTI PROVADET, SEZNAMIT PROKAZATELNYM ZPUSOBEM S TiMTO
NAVODEM A ZASADAMI BEZPECNE PRACE NA STROJI. VYROBCE NEPREBIRA ZADNOU
ODPOVEDNOST V PRIPADE URAZU NEBO SKODY ZPUSOBENE NEKVALIFIKOVANOU OSOBOU.

21 KVALIFIKOVANE OSOBY

& MECHANICI

- odborni pracovnici uréeni pro provadéni udrzby a oprav (min. vyuceni napf.: v oboru zamecnik, strojni
mechanik nebo elektrikar), ktefi jsou zaskoleni a zacvi¢eni (napf.: vyrobcem nebo servisnimi pracovniky
povéfenych narodnich prodejct) pro provadéni udrzby a oprav stroje a prokazatelné seznameni s timto
Navodem a majici pfisluSnou elektrotechnickou kvalifikaci podle platnych narodnich pfedpisu a norem.
Minimalni vék pracovniku je 18 let.

/N OBSLUHA

- pracovnici (muzi i zeny) vék minimalné 18 let (mlad$i jen pokud jsou star$i nez 16 let a pracuji pod
dohledem kvalifikovaného pracovnika starSiho 18 let napf. v ramci vyuky, odborné praxe apod. v souladu
s pfislusnymi narodnimu pFedpisy), ktefi byli prokazatelné seznameni stimto Navodem, obsluhou a
zakladni udrzbou.

2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE

2.21 BEZPECNOSTNi PREDPISY VSEOBECNE

A TENTO STROJ JE OPATREN BEZPECNOSTNIM VYBAVENIM, KTERE ZAJISTUJE
BEZPECNOU PRACI PRO OBSLUHU, TAK | OCHRANU STROJE PRED POSKOZENIM.
PRESTO ZDE NEMOHOU BYT UVEDENY VESKERE BEZPECNOSTNIi ASPEKTY  VZNIKAJICI PRI
PRACI S OBROBKY RUZNYCH TVARU A MATERIALU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNE, ABY SE OBSLUHA
PRED ZAHAJENIM PRACE DOKONALE SEZNAMILA A POROZUMELA JEDNOTLIVYM STATIM TOHOTO
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NAVODU A PRI PRACOVNI CINNOSTI NA STROJICH RADY R DODRZOVALA ZASADY V TOMTO NAVODU
UVEDENE.

DBEJTE VSECH INSTRUKCI A ZASAD NA STITCICH, KTERYMI JE TENTO STROJ VYBAVEN. TYTO
STITKY NEODSTRANUJTE ANI NEPOSKOZUJTE. V PRIPADE, ZE DOJDE K POSKOZENI STITKU,
OKAMZITE JE VYMENTE ZA NOVE. NOVE STIiTKY LZE OBJEDNAT U VYROBCE STRO.E.
V PRILOZE €. 2 TOHOTO NAVODU JE UVEDEN PREHLED VSECH STiTKU S GRAFICKYMI
SYMBOLY, KTERE JSOU POUZITY NA STROJI. SEZNAMTE SE S VYZNAMEM TECHTO
GRAFICKYCH SYMBOLU A PRI PRACI DODRZUJTE JEJICH PRIKAZY.

PRED ZAHAJENIM PRACE NA TOMTO STROJI SE SEZNAMTE S ROZMISTENIM JEDNOTLIVYCH

OVLADACICH PRVKU NA RiDiCiM PANELU STROJE A JEJICH

FUNKCI A ZAPAMATUJTE S| JEJICH POLOHU, ZEJMENA UMISTENI NOUZOVYCH VYPINACU PRO
POTREBU JEJICH PRIPADNEHO RYCHLEHO POUZITI.

JAKOUKOLIV CINNOST NA SROVNAVACI FREZCE RADY R SMi PROVADET JEN KVALIFIKOVANE
OSOBY V SOULADU S USTANOVENIM STATI 2.1 KVALIFIKOVANE OSOBY A STATI 4 URCENI A
ZPUSOB POUZITi A DALE PODLE ZASAD UVEDENYCH V TOMTO NAVODU — SEZNAMTE SE
S NAVODEM.

SROVNAVACI FREZKU RADY R PRIPOJTE POUZE K ELEKTROINSTALACI, KTERA ODPOVIDA
PRISLUSNYM NARODNIM PREDPISUM A JE U Ni PROVADENA PRAVIDELNA REVIZE
V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY. PRIPOJNA SiT MUSI MiT SHODNE PRIPOJNE
NAPETI A MUSI BYT DIMENZOVANA PRO PRISLUSNY PRIKON PODLE UDAJU UVEDENYCH NA STiTKU
STROJE. PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI SMi PROVEST POUZE OSOBA PRO TYTO CINNOSTI
ZPUSOBILA PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU.

A MANIPULACI A PREPRAVU SROVNAVACIi FREZKY RADY R PROVADEJTE JEN PODLE POKYNU
UVEDENYCH V TOMTO NAVODU ODDIL 6. DOPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

PRI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU,
/N PRIPADNE ~ SVERTE LIKVIDACI ~ SPECIALIZOVANE ~FIRME. STROJ JE ZHOTOVEN
Z KOMPONENTU A MATERIALU, KTERE NEOHROZUJi CLOVEKA ANI PRIRODU.

2.2.2 BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRO PRACOVNI MiSTO

A SROVNAVACi FREZKU INSTALUJTE NA ROVNY ZAKLAD V SOULADU S DOPORUCENIM
UVEDENYM V TOMTO NAVODU. OVERTE S| NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA HMOTNOST
STROJE.

~ VPRACOVNIM PROSTORU ZAJISTETE DOSTATECNE OSVETLENI, KTERE NEBUDE
/N VYTVARET STINY ANI STROBOSKOPICKY EFEKT. POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU. POZADOVANA  INTENZITA JE ZPRAVIDLA 500 LX.

PRI PRACI NA SROVNAVACICH FREZKACH RADY R JE NUTNO POUZIVAT OCHRANNE
A POMUCKY PROTI HLUKU. NAMERENE HODNOTY HLUKU JSOU UVEDENY VE STATI 5.1
TECHNICKE UDAJE STROJE. V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY PRO
HODNOTY EMISi HLUKU, JE NUTNO PROVEST MERENi HLUCNOSTI NA PRACOVISTI, PROTOZE
CELKOVA HLUCNOST JE DANA SOUHRNEM VSECH ZDROJU HLUKU A AKUSTICKYMI
VLASTNOSTMI PRISLUSNEHO PROSTORU. PODLE NAMERENYCH HODNOT NA PRACOVISTI JE
NUTNO STANOVIT DALSi OPATRENI PRO SNIZENi HLADINY EMISi HLUKU, NAPR.: VZAJEMNE
BLOKOVANI JEDNOTLIVYCH HLAVNICH ZDROJU HLUKU.

A PRACOVNI PROSTOR OKOLO STROJE MUSIi BYT VOLNY, BEZ JAKYCHKOLIV PREKAZEK, TAK

ABY BYL UMOZNEN OKAMZITY PRISTUP KE VSEM OVLADACIM PRVKUM STROJE A ZAROVEN

BYL ZAJISTEN BEZPECNY A NEOMEZENY POHYB OBSLUHY KOLEM STROJE. JEHO VELIKOST

PRED A ZA STROJEM JE NUTNO UPRAVIT S OHLEDEM NA VELIKOST OBROBKU, MOZNOST

PROVADENI UDRZBY A CELKOVE PROSTOROVE UMISTENI. PRI USTAVENi STROJE
DODRZUJTE ZASADY UVEDENE V CASTI 8.1 USTAVENI STROJE.
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ZKONTROLUJTE, ZDA NA PRACOVNIM STOLE STROJE NEJSOU ODLOZENY ZADNE PREDMETY
A POVRCH NENi ZNECISTENY. JE ZAKAZANO POUZIVAT STROJ K ODKLADANI PREDMETU A
OBROBKU.

2.3 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO OBSLUHU STROJE

> B BB B BB B

>

PRED ZAHAJENIM PRACE VZDY PROVADEJTE PRAVIDELNOU KONTROLU STROJE.
KONTROLUJTE ZEJMENA, ZDA NENi POSKOZEN HOBLOVACI VALEC S NOZI A ZDA JSOU
SPRAVNE NASTAVENY HOBLOVACI NOZE. PRO OBRABENI POUZIVEJTE KVALITNi HOBLOVACI
NOZE, PODLE ZASAD UVEDENYCH V CASTI 5.1 TECHNICKE UDAJE STROJE

PRED ZAHAJENIM PRACE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOVEHO ZASTAVENI STROJE STISKEM
TLACITKA NOUZOVEHO ZASTAVEN| STOP NEBO VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE NA RiDiCiM
PANELU STROJE. STROJ SE MUSIi ZASTAVIT DO 10 SEC. JE ZAKAZANO POUZIVAT STROJ,
POKUD NOpZOVA BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENiI STROJE DO 10 SEC, NEBO POKUD JE
NEFUNKCNIL.

CISTENI, KONTROLY, UDRZBU A OPRAVY STROJE PROVADEJTE VZDY PRI VYPNUTEM A
ZAMKNUTEM HLAVNIM VYPINACI Z TOHO DUVODU, ABY NEMOHLO DOJIT K ZAPNUTi STROJE
DALS| OSOBOU.

CISTENI STROJE PROVADEJTE PRAVIDELNE NEJMENE VSAK 1X ZA PRACOVNI SMENU.
CISTENi STROJE UPRAVTE S OHLEDEM NA CASOVE VYUZITI STROJE. JE ZAKAZANO
PROVADET CISTENi POMOCiI OFUKU TLAKOVYM VZDUCHEM. CISTENi PROVADEJTE
VYHRADNE ODSAVANIM NECISTOT.

JE ZAKAZANO PROVOZOVAT SROVNAVACI FREZKU RADY R BEZ DOKONALE UPEVNENYCH
KRYTU HOBLOVACIHO VALCE. PRI CHODU STROJE NIKDY NESNIMEJTE KRYTY!

NIKDY NEPOKLADEJTE ZA CHODU STROJE RUCE DO BLIiZKOSTI HOBLOVACIHO VALCE A
NEMANIPULUJTE ZADNYMI PREDMETY V JEHO OKOLI. ZA PROVOZU STROJE JE ZAKAZANO
DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTi STROJE. NA PRACOVNI STUL STROJE
NIKDY NEODKLADEJTE ZADNE PREDMETY.

V PRIPADE, ZE DOJDE V PRUBEHU OBRABENI K ZASTAVENI NEBO ZAKLINENi OBROBKU,
PROVEDTE NOUZOVE ZASTAVENI STROJE. PO ZASTAVENI STROJE PRESTAVTE PRACOVNI
STUL SMEREM DOLU A OBROBEK UVOLNETE.

JE ZAKAZANO SROVNAVAT DALS| OBROBKY, POKUD JSOU VE STROJI ZAKLINENY PREDCHOZI
OBROBKY A NENi ZAJISTENO BEZPECNE SROVNAVANI OBROBKU.

PRO OBRABENiI NEPOUZIVEJTE NIKDY MATERIAL, KTERY BY MOHL JISKRIT, HROZi NEBEZPECI
POZARU.

PO UKONCENiI PRACE ZAJISTETE STROJ PROTI SPUSTENi NEPOVOLANOU
OSOBOU VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE A JEHO UZAMCENIM POMOCI ZAMKU.

PRI PRACI NA STROJI POUZIVEJTE PRACOVNI ODEV SE SEPNUTYMI MANZETAMI V ZAPESTI,
SEJMETE RUZNE NARAMKY A PRIVESKY, PRSTENY, HODINKY. VOLNE CASTI PRACOVNIHO
ODEVU SEJMETE NEBO UPEVNETE.

PRI PRACI POUZIVEJTE PREDEPSANE PRACOVNi POMUCKY PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU. NAPRIKLAD PRACOVNi OBUV A OCHRANNE BRYLE. DOPORUCUJEME
POUZIVAT KOZENOU ZASTERU.

HLUCNOST STROJE PREVYSUJE MAXIMALNI DOVOLENE HODNOTY PODLE PLATNYCH
NOREM.
PROTO JE NARIZENO POUZiVANIi OCHRANNYCH POMUCEK.
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2.4 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO UDRZBU STROJE

> B bbb b

A\

DRIVE NEZ ZACNETE NA STROJI PROVADET JAKEKOLIV SERIZOVACI A UDRZBARSKE PRACE,
VY'PNIVETE' HLAVNI VYPiNAC A UZAMKNETE JEJ. UZAMCENIM VYLOUCITE MOZNOST
NAHODNEHO SPUSTENI STROJE DALSi OSOBOU

UDRZBARSKE PRACE NA ELEKTRICKE SOUSTAVE STROJE MOHOU PROVADET POUZE OSOBY
K TETO CINNOSTI ZPUSOBILE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.

POZOR! PRI DEMONTOVANI OVLADACIHO PLECHU STROJE A ZAPNUTEM HLAVNIM VYPINACI
JSOU V ROZVADECI VSTUPNi SVORKY POD NAPETIM.

UDRZBARSKE PRACE NA MECHANICKYCH CASTECH STROJE MOHOU PROVADET POUZE
OSOBY K TETO CINNOSTI ZPUSOBILE V SOULADU S USTANOVENIM STATI 3.1 KVALIFIKOVANE
OSOBY - MECHANICI TOHOTO NAVODU.

VYMENU HOBLOVACICH NOZU A JEJICH SERIZOVANi PROVADEJTE PRI PREPNUTI PREPINACE
HNACIHO MOTORU HOBLOVACIHO VALCE DO POLOHY ,,0“ A PREPNUTI PREPINACE REZIMU
STROJE (S0B).

PRI VYMENE JAKYCHKOLIV DiLU A CASTi STROJE JE NUTNO POUZIVAT POUZE ORIGINALNi
NAHRADNI DILY VYROBCE, PODLE KATALOGU NAHRADNICH DiLU DODANYCH VYROBCEM,
NEBO POVERENYM PRODEJCEM.

PRI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU V
SOULADU SE STATI 13 TOHOTO NAVODU. STROJ JE ZHOTOVEN ZKOMPONENTU A
MATERIALU, KTERE NEOHROZUJi CLOVEKA ANI PRIRODU.

3 ZBYTKOVA RIZIKA

Rizika vznikla pfi provozu SROVNAVACiI FREZKY R za podminek predpokladaného pouzivani a logicky
pfedvidatelného nespravného pouzivani byla minimalizovana dostupnymi technickymi prostredky.

PFes realizovana konstrukéni a technicka opatfeni zlstavaji pfi ¢innosti zafizeni urcita zbytkova rizika vyplyvajici z
analyzy rizik, ktera jsou dana technologickym procesem pfi rliznych fazich Zivotnosti zafizeni.

Jedna se zejména o rizika vznikla nepozornosti pracovnik(i a nedodrzenim bezpeénostnich zasad pfi praci.

Pro dalSi sniZeni rizik a zajisténi u€innosti bezpecnostni ochrany upozorfiujeme na vznikla zbytkova rizika. K jejich
odstranéni stanovujeme nasledujici technicka a organizacni opatfeni k realizaci uzivatelem, ktera jsou uréena k
prekonani pfislusnych nebezpedi.

A\

A\

PRIPOJOVANI, UDRZBU, OPRAVY A REVIZE ELEKTRICKYCH ZARIZENi SMi PROVADET
POUZE ODBORNE KVALIFIKOVANi MECHANICI V SOULADU S PRISLUSNYMI
NARODNIMI PREDPISY A NORMAMI.

PRIVODNI ELEKTROINSTALACE MUSI BYT PROVEDENA PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU A POZADAVKU PRiISLUSNYCH NOREM.

PRIVODNiI KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNE KONTROLOVAT
V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY. POSKOZENE KABELY A VIDLICE,
PRIPADNE JINE CASTI ELEKTRICKE INSTALACE JE ZAKAZANO POUZIVAT. POSKOZENA
IZOLACE, PRIPADNE POSKOZENE PRVKY ELEKTRICKE INSTALACE JSOU ZIVOTU
NEBEZPECNE. POHYBLIVE CASTI ELEKTRICKEHO VEDENI (KABELY) MUSI BYT
CHRANENY PROTI MECHANICKEMU POSKOZENI A NESMi TVORIT PREKAZKU
V PRACOVNIM NEBO KOMUNIKACNIM PROSTORU.

8
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PRI JAKEMKOLIV POSKOZENi ELEKTRICKEHO ZARIZENi JE NUTNO ZAJISTIT
NEPRODLENOU OPRAVU. POSKOZENE ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT.

JE ZAKAZANO ZASAHOVAT DO ZAPOJENiI BEZPECNOSTNICH OBVODU, POPRIPADE
PROVADET JAKEKOLIV NEOPRAVNENE ZASAHY, KTERE MENi SPOLEHLIVOST A
BEZPECNOST TECHTO OBVODU.

OBVODY ZAPOJENE PRED ) HLAVNIM VYPINACEM JSOU TRVALE POD NAPETIM.
OBVODY JSOU OZNACENY VYSTRAZNOU ZNACKOU A ODPOVIDAJI KRYTI IP 20.

RIZIKA NA MECHANICKE CASTI ZARIZENi

NEBEZPECi: - POREZANI NEBO URIZNUTI
- NAVINUTI ,
- VTAZENi NEBO ZACHYCEN

Tyto druhy nebezpe&i mohou nastat pfi pohybu nad noZovym hfidelem pfi sejmutém ochranném krytu

mustkového tvaru, ktery je dodavan spole¢né se strojem.

se pak

> B b b

VAN

A\

Proto je zakazan jakykoliv pohyb &astmi téla blizko otacejiciho se nozového htidele. Za mozné nasledky
fadi Castecné poskozeni nebo amputovani ¢asti téla

PRISTUP K NEBEZPECNYM MiSTUM ZARIZENi
- je tfeba seznamit se a dodrzovat vSechna bezpecnostni ustanoveni tykajici se nebezpeénych mist na
stroji

PRISTUP CIZICH PRACOVNIKU NA PRACOVISTE
- vstup cizich pracovnik{l na pracovi$té je nutno zamezit mistnimi provoznimi pfedpisy zpracovanymi
uzivatelem

PRISTUP K POHYBUJICIM SE CASTEM ZARIZENi Z RUZNYCH STRAN
- prostory oznacené jako nebezpeéné prostory musi byt pod trvalym dohledem obsluhujiciho pracovnika

HLUCNOST
- stroj pfevySuje maximalni dovolené hodnoty podle platnych norem.
- proto je nafizeno pouzivani ochrannych pomucek

OSTATNI RIZIKA A NEBEZPECI

- v8ichni pracovnici musi byt protokolarné zaskoleni a seznameni s pouzivanim zafizeni
- v8ichni pracovnici musi pouZzivat pfedepsané osobni ochranné pomucky tak, jak je uvedeno v kapitole €.
2.2 - BEZPECNOST PRACE

PRED SPUSTENIM STROJE JE BEZPODMINECNE NUTNE SEZNAMIT SE S KAPITOLOU
BEZPECNOST PRACE

Veskeré zavady na stroji a jeho zafizeni, zvlasté ty, které ohrozuji bezpe&nost provozu, musi obsluha ohlasit
dilenskému mistru &i svému nadfizenému a zavady musi byt odstranény. Druh zavad a jejich odstranéni musi byt
zaznamenano Vv knize zavad.

VSECHNY UlgONY SOU\{ISEJiCi S RUCNiM MAZANiM PROVADI UDRZBA, A TO VZDY ZA KLIDU
STROJE A PRI VYPNUTEM HLAVNIM VYPINACI!
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4 URCENI A ZPUSOB POUZITI
41 URCENIi POUZITi STROJE
411 PRACOVNI CINNOSTI

Srovnavaci frézka fady R je uréena pro Upravu tloustky obrobkl ze dfeva a material( zhotovenych na bazi
dfeva z jedné (spodni) strany obrobku, s cilem dosahnout poZadovany rozmér obrobku, rovny a kvalitni povrch.
S ohledem na tyto vlastnosti je srovnavaci frézka fady R urena pro v3echny dievozpracujici dilny.

A STROJ JE KONSTRUOVAN PRO JEDNO OBSLUZNE MISTO.

41.2 MATERIAL A ROZMERY OBROBKU

Srovnavaci frézka fady R je uréena pro obrabéni v8ech druhl dfeva a materialt zhotovenych na bazi dfeva.
Obrobky musi vyhovovat témto parametriim:

Maximalni Sifrka obrobku ... 630 mm pro R 630
530 mm pro R 530

430 mm pro R 430
Maximalni vaha obrobku ... 60 Kg

A NA STROJI JE ZAKAZANO PRQVADE]' SROVNAVANI VELMI ROZMERNYCH OBROBKU 0] VYSOKE
HMOTNOSTI, U KTERYCH NENI ZARUCENO DOKONALE VEDENI NA PRACOVNIM STOLE POMOCI
SROVNAVACIHO PRAVITKA. DALE JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENI DIiLU KRATSICH NEZ
MINIMALNI DOVOLENA DELKA 320 mm, Z DUVODU NEDOKONALEHO VEDENi NA PRACOVNIM

STOLE.

PRI OBRABENI DLOUHYCH OBROBKU JE NARIZENO ZAJISTIT VSTUP A VYSTUP OBROBKU ZE
/N STROJE v ROVINE STOLU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNO NA VSTUPU A VYSTUPU POUZIVAT
STAVITELNE OPERY S VALECKY NEBO VYSKOVE NASTAVITELNE VALECKOVE STOLY.

A NA STUL STROJE POKLADAME OBROBKY JEDNOTLIVE.

4.2 PRACOVNi PROSTREDI

A SROVNAVACI EREZKA RADY R JE ’URCENA DO DiLENSKEHOv PROSTREDI S TEPLOTOU V
ROZSAHU +5 AZ+ 40 °C, PRI RELATIVNI VLHKOSTI VZDUCHU 30% AZ 95% - NEKONDENZUJICI.
KLASIFIKACE PROSTREDI - NEBEZPECi POZARU HORLAVYCH PRACHU BE2N2

4.3 ZPUSOB POUZITI

Srovnavaci frézky fady R je dovoleno pouZivat pouze podle zasad uvedenych v tomto Navodu. Bezpodmine¢né
je nutno dodrzovat zasady uvedené v téchto ¢astech navodu:

2.1 Obsluha - kvalifikované osoby pro obsluhu, mechanici - kvalifikované osoby pro opravy
2.2  Zasady bezpec&né prace
4.1.1 Provadéni pracovnich €innosti v souladu s technickym provedenim stroju
4.1.2 Obrabéni vhodnych materiali
4.2 Pouzivani stroje v suchém nevybusSném prostfedi
5.1 Vyuzivani stroje v souladu s uvedenymi technickymi parametry - nepfekraCovani maximalnich

dovolenych vykonu

10
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1 Pouzivani stroju podle pfedepsanych pracovnich postupl, dodrzovani zasad pfi volbé feznych

DodrZzovani zasad udrzby, Cisténi stroje a provadéni pravidelnych kontrol a revizi.

5 TECHNICKE UDAJE A POPIS STROJE

5.1 TECHNICKE UDAJE

R - srovnavaci frézka

430 530 630
Pracovni stul:
Sifka mm 450 550 650
délka predni/zadni mm 1630/137 | 1630/137 | 1630/137
Nejvétsi Sitka hoblovani mm 4(3)0 5(3)0 6(3)0
Rozmeéry hoblovacich nozi mm 450x35x3 | 550x35x3 | 650x35x3
Pocet otacek noZového valce ot./min. 4700 4700 4700
Pramér pracovniho nastroje mm 120 120 120
Uhel sklonu pravitka ° 0-45° 0-45° 0-45°
Pocet nozl ks 4 4 4
Max. ubér obrabé&ného materialu mm 5 5 5
Vykon hlavniho motoru kW 5,5 5,5 5,5
Otacky hlavniho motoru ot./min. 2880 2880 2880
Pramér odsavaciho otvoru mm 150 150 150
PoZadovany minimalni vykon odsavaciho zafizeni m?*/hod. 1800 2000 2500
Rychlost odsavaného vzduchu m/sec. 22 22 22
Vné&jsi obrysové rozméry:
délka mm 3050 3050 3050
Sitka mm 1370 1470 1570

11
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vyska mm 1200 1200 1200

vaha kg 530 570 620

Hluk stroje:

S technologii
Akusticky tlak — Lpf dB 87

. RAM STROJE

. OVLADACI PANEL, SKRIN ELEKTROROZVADECE
. PRIPOJNE MISTO HADICE ODSAVANI

. ELEKTRICKE NASTAVENI PREDNIHO STOLU
. VSTUPNI STUL

. PAKA ARETACE SKLONU PRAVITKA (0-45%)

. PAKA SKLONU PRAVITKA

. PAKA ARETACE POSUVU PRAVITKA

. PRAVITKO

10. VYSTUPNI STUL

11. KRYT HOBLOVACIHO VALCE SUVAMATIC
12. ODCITANI VYSKY VSTUPNIHO STOLU

13. AGREGAT

w0 =~ M LW =
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5.2 POPIS STROJE

1. RAM STROJE

Stroj je skfifové konstrukce svarené z ocelovych ohybanych profilll o sile stény 4 mm. Na zakladni kostfe je
upevnén vstupni, vystupni stal a agregat. Ram je opatfen demontovatelnym krytem, pod kterym je umisténa
dvojice femen(.

2. OVLADACI PANEL, SKRIN ELEKTROROZVADECE
Skfin elektrorozvadé&ce je umisténa na pravé strané stroje pod ovlddacimi prvky. Pfistup do skfiné je mozny
po demontazi Sroubl na ovladacim panelu a vyjmuti Celni desky smérem dopfedu. Popis funkce jednotlivych
ovladacich prvk( Fidiciho panelu je uveden &asti 5.4 OVLADACI A RiDICi PRVKY STROJE

3. PRIPOJNE MiSTO HADICE ODSAVANI, ODSAVACI SYSTEM
Odsavaci systém stroje je tvofen sacim potrubim umisténym pod nozovou hfideli (frézovacim nastrojem). Toto
potrubi sméfuje do predni Casti stroje, kde je zakon€eno pfechodovym dilem s kruhovym natrubkem pro pfipojeni
odsavaciho potrubi o prdméru 150 mm.

4. ELEKTRICKE NASTAVENiI PREDNIHO STOLU
Nastaveni vy8ky na pfednim srovnavacim stolu je realizovano pomoci elektromotoru a pfevodového ustroji,
které zajiStuje rovhomérny a pfesny zdvih stolu.

5. VSTUPNI STUL

Pracovni stul stroje slouzi k vedeni obrobkl nad pracovni jednotkou. Stul je svarfen z ocelovych silnosténnych
profild tloustky 10 mm. Horni, vodici plocha stolu je pfesné opracovana. Toto opracovani zajiStuje pfesné vedeni
obrobku s minimalnim tfenim. Stul je nesen pomoci otoénych ramen. Pomoci téchto oto¢nych ramen Ize nastavit
pres elektromotor potfebnou vysku ubéru.

6 PAKA ARETACE SKLONU PRAVITKA
Paka je uréena k zajidténi uhlu pravitka (0-45°).

7 PAKA SKLONU PRAVITKA
Paka nastavuje uhel sklonu 0-45°

8 PAKA ARETACE POSUVU PRAVITKA
Pakou se aretuje pohyb pravitka v ramci Sifky stolu. Pfitazenim paky smérem k sobé dojde k odaretovani a
smérem od sebe k zaaretovani a tim je znemoznén posuv pravitka

9 PRAVITKO
Pravitko slouzi k opfeni hoblovaného materialu. Pravitko zajiStuje rovinné vedeni obrobku po ofrézované
plose a k pfipadnému nastaveni pozadovaného sklonu hoblovaného obrobku (0-45°).

10 VYSTUPNI STUL

Vystupni stdl stroje slouzi k vedeni obrobkd za pracovni jednotkou. Stll je svafen z ocelovych silnosténnych
profild tloustky 10 mm. Horni, vodici plocha stolu je pfesné opracovana. Toto opracovani zajistuje pfesné vedeni
obrobku s minimalnim tfenim. Stdl je nesen pomoci otoénych ramen. Pomoci téchto otocnych ramen Ize nastavit
vySku stolu vzhledem k hoblovacimu valci.

11 KRYT HOBLOVACIHO VALCE SUVAMATIC

13
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Drzak krytu spole¢né s hlinikovym krytem hoblovaciho valce slouzi k zamezeni kontaktu s hoblovacim valcem.
Kryt valce je posuvné smontovany s drzakem. Toto posuvné spojeni umoZziuje nastaveni zakryti valce.

12 ODCITANIi VYSKY VSTUPNIHO STOLU
Odg¢itani vysky stolu je provedeno pres digitalni display, kde je zobrazen nastaveny ubér v mm.

13 AGREGAT
Pracovni jednotka je zakladni funkéni skupinou stroje. Je tvofen dvéma ocelovymi bo&nimi
deskami, které jsou upevnény pomoci Sroubl na ram stroje. V boénich deskach jednotky jsou uloZena
kulickova loZiska hoblovaciho hfidele. Ve standardu je stroj osazen 4 noZovym hoblovacim valcem D-120
MM.

Maximalni povoleny ubér obrobku na cca 7 mm.

Nadstandardné je mozno vybavit pracovni jednotku:
- Tersa valec

5.3 ELEKTROINSTALACE

Elektricka instalace je provedena v souladu s pfislusnymi normami a vyhovuje standardu CE.
PFipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodi¢em),
ktery se zapoji do pfivodni krabice umisténé na levé bo¢ni strané stroje.

Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim §titku, liSi se dle pouzitych komponenta.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodiCe je stroj opatfen zemnicim Sroubem M8.

Elektricka instalace zajistuje tyto funkce:
standard
- pfipojeni/odpojeni stroje k rozvodné siti (HLAVNI VYPINAC)
- ochranu hlavniho motoru proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)
- ochranu proti op&tovnému rozb&hu pfi vypadku napajeciho napéti (STYKAC)
- ochranu motoru zdvihu proti pfetizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)
- nouzové zastaveni stroje (tladitko NOUZOVEHO ZASTAVENI na ovladacim panelu)
do 10 sec. se pomoci elektromagnetické brzdy zastavi hoblovaci valec
- bezpecény provoz zafizeni
- START/STOP motoru hoblovaciho valce
- tlacitky NAHORU/DOLU nastaveni ubéru
- elektronické odmeérovani stolu s digitalnim ukazatelem
- PREPINACEM REZIMU STROJE volbu (zapnuto-vypnuto-servis)

Zapojeni elektroinstalace, popis ovladacich prvkl a rozpis pouzitych soucasti je uveden v pfilohach tohoto
navodu.

5.3.1 MOTOR POHONU PRACOVNIi JEDNOTKY
Pracovni €ast stroje - noZova hfidel je pohanéna pfirubovym elektromotorem, upevnénym ve spodni pravé Casti
ramu stroje na demontovatelnou desku. Tato deska je opatfena draZzkami pro upeviovaci Srouby motoru a tim je
umoznén svisly posun motoru, ktery slouzi k napinani hnacich klinovych femenud. Posuv motoru je proveden
pomoci napinaciho Sroubu.

5.3.2 KRYTY A OPLECHOVANI STROJE - POS. 9
Stroj je opatfen demontovatelnymi kryty z ocelového plechu. Levy i pravy bok stroje je uzavien krytem
upevnénym pomoci Sroubu v obvodové ¢asti. Kryty je mozno demontovat pro potfebu udrzby a Cisténi.

A UPOZORNIVENi:’ JE ZAKAZANO UVADET STROJ DO PROVOZU, POKUD NEJSOU VSECHNY KRYTY
UPEVNENY. DEMONTAZV KRYTU ZA CHODU STROJE JE ZAKAZANA. KRYTY STROJE JE MOZNO
DEMONTOVAT POUZE PRI VYPNUTEM HLAVNIM VYPINACI.
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5.4 OVLADACI A RIiDiCi PRVKY STROJE
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- PREPINAC REZIMU STROJE - START/STOP MOTOR SROVNAVANI

- HLAVNI VYPINAC - NOUZOVE ZASTAVENI

o) © misals

- NASTAVENI VYSKY STOLU - ZOBRAZENI VYSKY STOLU

5.5 VYSTRAZNA OZNACENI - PRILOHA C. 2

- Vystrazné oznacdeni pohybujicich se &asti stroje je umisténo na vrchni strané stroje v blizkosti hoblovaciho
agregatu

- Vystrazné oznaleni nebezpeci urazu elektrickym proudem je umisténo na pfipojné skfini vstupu elektrické
energie a fidicim panelu.

Av ] UPOZORNENI: PROVOZOVATEL STROJE JE POVINEN ZAJISTIT, ABY VESKERA
OZNACENI NA STROJI BYLA PO CELOU DOBU UZIVANI STROJE ZRETELNA A NEPOSKOZENA. V PRIPADE
POSKOZENI TECHTO OZNACENI JE PROVOZOVATEL POVINEN OZNACENI NEPRODLENE OBNOVIT.

5.6 OZNACENIi STROJE - VYROBNI STITEK

Obchodni typové oznaceni stroje je provedeno na predni ¢asti stroje logem vyrobku s nazvem R 430/ 530/ 630

VYROBNI, VYSTRAZNE A INFORMATIVNi ZNACENIi STROJE

15



@O HOUFEK

't'

POZICE GRAFICKE ZNACENI VYZNAM ZNACENI

1 Pozor, elektrické zafizeni

2 é'\ Pozor, vystraha, nebezpedi Urazu
5

3 : Zemnici pfivod

4 Nastaveni stolu

6 Vyrobni titek

5

Smér otaceni

Vyrobni Stitek je umistén v zadni &asti stroje na levé strané pfi zadnim pohledu. Vyrobni &titek obsahuje tyto
udaje:

- nazev a sidlo vyrobce

- obchodni nazev a typ stroje

16
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- vyrobni &islo

- celkova hmotnost

- rok vyroby

- otacky hnaciho elektromotoru
- jmenovity proud

- napéti fidiciho obvodu

- kryti IP

- maximalni hmotnost obrobku
- elektrické napéti

6 DOPRAVA MANIPULACE SKLADOVANI

Srovnavaci frézka fady R je vyrobcem dodavana v kompletnim smontovaném stavu. Skfin stroje je obalena PE
folii. Takto zabaleny stroj je mozno pfepravovat pomoci ruénich, nebo motorovych paletizaénich vozik(, pfipadné
pomoci jefabu. Ruc¢ni paletizaéni voziky zasuneme pod spodni Cast stroje mezi kovové nohy. Obdobné
postupujeme pfi pfepravé stroje pomoci motorovych vozikl, kdy pfepravni vidle stroje zasuneme pod spodni ¢ast
mezi kovové nohy.

V pfipadé pouZiti jefdbu zasuneme pod stroj dfevéné pfifezy, za které zavésime vazaci prostfedky.
Na skladovani stroju nejsou kladeny zadné mimofadné pozadavky. Skladovaci prostory musi byt vSak suché a
vétrané a chranéné proti povétrnostnim vliviim.
Pfi pfepravé stroje pouzijeme na zaijisténi (pfikurtovani) stroje proti pohybu 2 kust ¢ervenych drzak( umisténé na
ramu stroje pod pfednim a zadnim stolem — viz. obrazek nize

A JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE STROJE ZAJISTOVAT STROJ PROTI POHYBU PRES
PRACOVNI STOLY A OVLADACI PANEL — HROZi POSKOZENi STROJE. NA TAKOVE
POSKOZENi SE OD VYROBCE NEVZTAHUJE ZARUKA.
UPOZORNENI: PREPRAVU A MANIPULACI SE STROJEM POMOCI MANIPULACNICH PROSTREDKU
SMi PROVADET POUZE OSOBY PRO TYTO CINNOSTI KVALIFIKOVANE A TEMITO CINOSTMI
POVERENE. KONSTRUKCE STROJE A ZPUSOB BALENiI NEUMOZNUJE PROVADET SVISLE
ZATEZOVANI STROJE A ZTOHOTO DUVODU JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE A SKLADOVANI STAVET
JEDNOTLIVE STROJE NA SEBE, NEBO JE SVISLE ZATEZOVAT.

PREPRAVA STROJE
Lmin=1500mm
]
L%WL—@ \\ = A
/ CIE /Am\b
I Iﬁ “\L L“ =({J

Hmotnost stroje pro jednotlivé typy je uvedena v tab. technickych udaju

Vazani stroje k dopravnim prostredkiim pfi prepravé
Vazani stroje (kotveni) pfi prepravé provadime kurtovanim za pridavné haky, které jsou umistény pod
srovnavacimi stoly. Tyto haky jsou lakovany na ¢ervenou barvu.

A\
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VAZANi STROJE (KURTOVANI) SE NESMi PROVADET PRES SROVNAVACI STOLY - MOHLO BY DOJIT
K POSKOZENI STROJE!

KOTViCi HAK

Ze stroje demontujeme 2 kusy ¢ervenych prepravnich drzakd umisténé na ramu stroje pod pfednim a zadnim
stolem. Tyto pfepravni drzaky slouzi k zajisténi stroje proti pohybu pfi pfepravé.

7 USTAVENI, PRIPOJENI A UVEDENiI STROJE DO PROVOZU

7.1 USTAVENI STROJE

1000

——

| :
| ‘
N

i

1000

Stroj dopravime na uréené misto podle zasad uvedenych v &asti 6 DOPRAVA MANIPULACE SKLADOVANI

Nejprve odstranime obal z PE folie. Stroj je mozno ukotvit k podlaze kotevnimi Srouby do otvor( v kovovych
nohach pomoci Sroubll M12 do pfedem pfipravenych kotevnich mist. Pokud neni podlaha dostate¢né rovna pro
ustaveni stroje, je nutno pfi ukotveni stroj podloZit.

Plocha uréena pro ustaveni stroje musi byt rovna o dostateCné velikosti. Potfebny prostor musi poskytovat na
bocich stroje dostatek prostoru pro udrzbu a opravy. Minimalni vzdalenost bok( stroje od okolnich pfedmétu by
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méla byt 0,9 m. Prostor pfed strojem a za strojem musi poskytovat dostatek prostoru pro manipulaci s obrobky a
proto jej volime podle maximalni délky obrobku. Dovolené mérné zatiZzeni podlahy musi vyhovovat s ohledem na
hmotnost stroje. Prostor ustaveni stroje volime s ohledem na dostupnost pfipojeni k elektrické siti a moznost
pfipojeni odsavaciho systému.

UKOTVENIi STROJE — POHLED ZE SPODA

)
u; A

ROZMISTENIi KOTEVNICH
OTVORU
Typ stroje A (mm)|B (mm)
R 430 470
R 530 1000 570
R 630 670

7.2 PRIPOJENiI STROJE K ELEKTRICKE SITI

A STROJ SMi BYT PIVQIPOJEI,\I K ELEKTRICKE SiTI PO USTAVENI NA URCENE MISTO,
KOMPLETNIM SMONTOVANI A CELKOVE KONTROLE.

Pfipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodi¢em),
ktery se zapoji do pfivodni krabice umisténé na levém boku stroje.
Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.
Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim Stitku, liSi se dle pouzitych komponentu.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodi€e je stroj opatfen zemnicim Sroubem M8.

PRIPOJNA SiT MUSi ODPOVIDAT PARAMETRUM UVEDENYCH NA VYROBNIM

A STITKU STROJE.

A Z DUVODU BEZPECNOSTI JE NUTNE, ABY BYL STROJ RADNE UZEMNEN. HROZi VZNIK
STATICKE ELEKTRINY.

A PRI PRIPOJENI STROJE JE NUTNO DODRZET SPRAVNY SLED JEDNOTLIVYCH FAZI EL.
SITE.

Kontrolu provedeme tak, Ze po pfipojeni stroje k elektrické siti
19
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- pfi kratkém sepnuti hlavniho motoru zkontrolujeme smér otaceni hoblovaciho vélce dle Sipky

umisténé na stroji

> B B b

KONTROLE ZAPOJENIi SPRAVNEHO SLEDU FAZi VENUJTE MAXIMALNi POZORNOST. V
PRIPADE NESPRAVNEHO ZAPOJENI MUZE DOJIT KHAVARII STROJE A TiM |
K MECHANICKEMU POSKOZENi NEKTERYCH CASTi STROJE. NA NEODBORNE
PRIPOJENi A NASLEDNE POSKOZENi STROJE SE NEVZTAHUJE ZARUKA.

PRIPOJOVANI, UDRZBU A OPRAVY ELEKTRICKYCH ZARIZENi SMi PROVADET POUZE
ODBORNE  KVALIFIKOVANi MECHANICI V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNiIMI
PREDPISY A NORMAMI.

PRIVODNI ELEKTROINSTALACE MUSI BYT PROVEDENA PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU A POZADAVKU PRISLUSNYCH NOREM. TEMTO NORMAM MUSI
VYHOVOVAT PRIVODNIi KABEL VCETNE VIDLICE.

PRIVODNi KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNE KONTROLOVAT
V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY. POSKOZENE KABELY A VIDLICE,
PRIPADNE JINE CASTI ELEKTRICKE INSTALACE JE ZAKAZANO POUZIVAT. POSKOZENA
IZOLACE, PRIPADNE POSKOZENE PRVKY ELEKTRICKE INSTALACE JSOU ZIVOTU
NEBEZPECNE. POHYBLIVE CASTI ELEKTRICKEHO VEDENi (KABELY) MUSI BYT
CHRANENY PROTI MECHANICKEMU POSKOZENi A NESMi TVORIT PREKAZKU
V PRACOVNIM NEBO KOMUNIKACNIM PROSTORU.

PRIPOJENi STROJE K ELEKTRICKE SiTI A K ODSAVANI

/TOP TLACITKO

oD
-8

-

?150

225

SROUB PRO ZEMNICi PRIVOD

PRIPOJENi ZDROJE

7.3 PRIPOJENi STROJE K ODSAVACIMU SYSTEMU

Stroj je pro pfipojeni odsavaciho zafizeni opatfen v pfedni ¢asti odsavacim natrubkem, na ktery pfipojime
propojovaci potrubi k odsavacimu zafizeni. Potrubi musi mit pfipojovaci pramér 150 mm. Spoj zajistime na hrdle

sponou.
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/A ODSAVACI ZARIZENi MUSi SPLNOVAT MINIMALNE TECHNICKE POZADAVKY
UVEDENE V CASTI 5.1 TECHNICKE UDAJE STROJE.

ODSAVACIi SYSTEM MUSIi SPLNOVAT POZADAVKY PRO ODSAVANI VYBUSNYCH
A PRACHU A CASTIC, JEJICHZ FRAKCE JSOU MENSI NEZ 0.5 MM. ODSAVACI SYSTEM
MUSI BYT JISTEN PROTI ELEKTROSTATICKEMU VYBOJI.

A STROJ JE ZAKAZANO POUZIVAT BEZ ODSAVACIHO ZARIZENI

7.4 MONTAZ, PRIPRAVA A KONTROLA STROJE PRED PRVNIM SPUSTENIM

Srovnavaci frézky R jsou dodavany z vyrobniho zavodu ve smontovaném stavu a optimalné sefizené. Uvedeni
stroje do provozu nevyzaduje provadéni specialnich Cinnosti.
Jak jiz bylo uvedeno, k pfipravé a prvnimu uvedeni stroje do provozu je mozno pfistoupit az po peclivém
prostudovani a seznamenim se s timto navodem.
Nejprve je nutno zkontrolovat, zda nedoSlo k poSkozeni stroje béhem dopravy a manipulace. Dale
provedeme pFipravu a kontrolu stroje podle nasledujicich pokynu:
- odstranime konzervacni povlak, kterym je opatfena horni plocha stolu
- zkontrolujeme pfipojeni stroje k el. siti a spravné poradi fazi podle ¢asti 7.2
- zkontrolujeme pfipojeni stroje k odsavacimu systému, tésnost a upevnéni odsavaciho potrubi
- pohledovou zkous$kou zjistime, jestli se mezi hoblovaci valec a pfedni - zadni stdl nedostal pfedmét,
ktery by mohl branit v poota€eni hoblovaciho valce
- vyzkousime funkénost nastaveni vysky stolu pomoci elektrického zdvihu

7.5 PRVNi UVEDENi STROJE DO PROVOZU

Pokud jsme provedli vS8echny pfedchazejici pfipravné a kontrolni ukony podle &asti 7.3 a 7.4 muzeme pfikrocit
k prvnimu spusténi stroje.
Vyobrazeni ovladacich prvku je v odstavci 5.4

7.5.1 ZAPNUTI STROJE

PFi spusténi postupujeme podle nasledujicich pokyn(:
- zapneme hlavni vypinag
- tlaCitko nouzového zastaveni musi byt v provozni poloze — povytazeno
- prepinac s klickem pfepneme do polohy zapnuto (zabrzdéno, vlevo)
- stiskneme tlacitko start hnaciho motoru hoblovaciho valce, uvolni se brzda a motor se za¢ne rozbihat.
Po dosazeni provoznich otacek cca 20 sec. se automaticky pfepneme pfepinac do polohy ,trojuhelnik®.
Po pfepnuti je stroj pfipraven k provozu.
- tla¢itky NAHORU/DOLU nastavime ubér

7.5.2 VYPNUTi STROJE
Provozni vypnuti stroje se provadi provoznim tladitkem motoru STOP. Timto se hlavni motor vypne, sepne
brzda a zabrzdi do 10 s.

7.5.3 NOUZOVE VYPNUTi STROJE
Provadi se v nebezpecénych pfipadech pfi ohrozeni zdravi obsluhy nebo nebezpeci poskozeni stroje tlacitkem
nouzového zastaveni STOP, stroj se musi do 10 sec zastavit.

7.54 VYPNUTI STROJE PRI VYPADKU ELEKTRICKE ENERGIE

Pfi vypadku elektrické energie se vypne stroj a aktivuje se elektromagneticka brzda, ktera zastavi stroj do 10 s. Po
zastaveni stroje vypneme hlavni vypinac. V pfipadé&, Ze hlavni vypina¢ nevypneme, po obnové pfivodu elektrické
energie se stroj sam nerozebé&hne - stroj ma zapojenou blokaci proti vypadku proudu.
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A ZAPNUTI STROJE PO VYPADKU ELEKTRICKE ENERGIE

PRED SPUSTEN|IM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA NEZUSTAL MATERIAL NEBO ZBYTKY MATERIALU NA
HOBLOVACIM VALCI A TAKE PROVEDEME KONTROLU VALCE (NOZU) — PREPNEME KLICEK DO POLOHY
SERVIS A PO 10s. MUZEME OTACET HOBLOVACIM VALCEM.

Pfi zapnuti stroje postupujeme podle pokynu v oddile 7.5.1
8 POKYNY K OBSLUZE STROJE, PRACOVNIi POSTUPY

8.1 VSEOBECNE ZASADY PRACE NA STROJI

Pri praci na stroji dodrzujte bezpodminecné vSechna ustanoveni uvedena v tomto navodu, zejména ty, ktera jsou
uvedena v Casti 2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE

Srovnavaci frézka je uréena pro tyto prace:
- Gprava tloust'’ky obrobki
- Gprava povrchi obrobkil — vyrovnani (vyhlazeni) povrchu

Pri téchto_pracovnich postupech je nutno zajistit tyto zasady uvedene v Casti 4.1.2 MATERIAL A ROZMERY
OBROBKU a v &asti 5.1 TECHNICKE UDAJE

8.2 PRACOVNIi POSTUPY TECHNOLOGIE OBRABENI
8.2.1 NASTAVENi KRYTU SUVAMATIC

Na stroji se smi pracovat jen v pfipadé, Ze je namontovano funkéni hoblovaci ochranné zafizeni. Proto je pfed
zapnutim stroje nutné provést funkéni kontrolu

8.21.1 Zakladni nastaveni

Pfed provedenim funk&ni kontroly je tfeba zkontrolovat, zda je SUVAMATIC v zakladnim nastaveni.

Zakladni nastaveni: Kryt se nachazi na spojovacim dorazu a sousledny systém pfiléha na kryt (pouzdro). Upinaci
packa k nastaveni vySky musi byt uvolnéna (obr. 7).

UPINACI PACKA

8.2.1.2 Kontrola funkce

- horizontalni pfitlaény tlak

Kryt trochu vytahnout ze zakladniho nastaveni smérem ven a pustit. Kryt se musi automaticky vratit do zakladniho
nastaveni a pfiléhat na spojovaci doraz (obr. 7, 8).

SPOJOVACI DORAZ
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- vertikalni pfitlacny tlak

Kryt lehce vertikalné nadzvednout od stolu a pustit. Kryt se musi opét automaticky vratit do zakladniho nastaveni,
tzn. lezet na stole (obr. 9, 10).

OBR.9 OBR.10

- nastaveni vysky
Kryt zvednout aZ k dorazu a zafixovat upinaci packou. Rukama stlacit kryt az na stul a opét pustit. Tento se musi
automaticky opét vratit do nastavené vysky. (obr. 11, 12, 13, 14)

OBR.12

8.2.1.3 Ovladani, manipulace

Princip
Cela hoblovaci oblast je zajisténa krytem. Kryt noZzové hfidele musi neustale dosahovat az ke srovnavacimu
pravitku. Aby kryt nevyCnival pfili§ daleko pres stll stroje, je mozné jej diky kloubovému uzaviracimu systému
odklopit (dle CE miize prec€nivat max. 550 mm).

Srovnavani
- jednotlivych dila

- nabihaci naustek (obr. 15, pozice 1) pfesunout tak, aby vznikl mezi stolem a naustkem nabihaci uhel

- vsunout obrobek. Tim se kryt zvedne dle tloustky obrobku. Po projeti poklesne kryt automaticky opét na
stlll. Kryt vytvofi pfitlaénou silu na obrobek ve vertikalnim sméru (obr. 15, 16, 17, 18, 19).
- sériovych dilt

- nastavit kryt noZzové hfidele v rozmezi od 0 do 75 mm dle tloustky obrobku.

- vySku zafixovat upinaci packou (obr. 20, pozice 2). Po kazdém stlaceni krytu nozové hfidele se tento
vraci pruzné zpét do nastavené pozice.
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Obr.17

Obr.18 Obr.19

Frézovani hran
- jednotlivych i sériovych dill
- nabihaci naustek (obr. 21, pozice 3) pfesunout tak, aby vznikl mezi spojovacim dorazem a naustkem
nabihaci uhel
- obrobek rovnomérné posouvat. Kryt vytvofi horizontalni pfitlacny tlak proti obrobku a pravitku stroje. Po
projeti se automaticky vraci zpét do ochranné pozice. (obr. 21, 22, 23, 24).

Obr.28

- nastavit horizontalni pfitlacny tlak krytu (obr. 27: vysoky pfitlaény tlak, obr. 28: maly pfitlacny tlak)
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Obr.27 Obr.28

Sousledny systém je mozné nastavit tlakem na blokovaci mechanismus (obr. 26, pozice 2).

Obr.26

Odklopeni krytu
Dvoudilny kryt noZové hfidele je mozné odklopit. K tomu se musi sousledny systém nachazet na vnitfnim dilu
krytu. Obsluhou zapadky (obr. 29, pozice 3) je mozné odklopit vnéjsi dil krytu. Pfi navratu do vychozi pozice je
vnéjsi dil krytu automaticky opét zablokovan (obr. 29, 30).

Obr.29 Obr.30

8.2.2 Nastaveni krytu SUVAMATIC na vyménu nozi
Pfipravy na SUVAMATIC

Varianta |

NoZe vyjet nahoru

NoZova hfidel musi byt po celé hoblovaci $ifi nahoru volna. Uvést do chodu blokovaci mechanismus sousledného
systému (obr. 26, pozice 2) a kryt uvést do krajni pozice. NoZze mohou byt nyni vyjety nahoru (obr. 31).
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Varianta |l

NoZe vyjet do strany

(Tersa hfidel)

Kryt uvést vertikalné do nejvyssi polohy a zafixovat (obr. 32). Protoze je kryt SUVAMATIC upevnény excentricky
od hoblovaci hfidele, mize byt nGz po nozi bo¢né vytazen.

8.2.3 NASTAVENI POLOHY A SKLONU PRAVITKA

9
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- Nastaveni polohy provedeme povolenim paky brzdy pravitka (3), pfesunutim do pozadované polohy dle rozmér
obrobk( a zpétnym dotazenim paky (3)

- Nastaveni sklonu provedeme povolenim paky aretace sklonu pravitka (1), nastaveni poZadovaného uhlu
pakou (2) v rozsahu 0-45° a zpétnym dotazenim paky (1).

9.22 NASTAVENi UBERU 1 -2

Nastaveni Ubéru provedeme
) stisknutim ~ tlagitka (2), kterym
‘l- nastavime  poZadovany  ubér.
' - Zobrazeni ubéru je na digitalnim
T odmérfovani (1), kde se nastaveny
Ubér zobrazi vjednotkach a

desetinach milimetru.

Ub&r nastavime pomoci zmény
vysky vstupniho stolu. Pooto€enim
paky aretace vstupniho stolu (2)
uvolnime paku nastaveni
vstupniho stolu (3). Pakou (3)
pohybem nahoru nebo doll
nastavime  poZadovany  Ubér.
Zpétnym pootocenim paky (2)
! zaaretujeme pozadovanou polohu.
. Velikost Ubéru odCitame na
- stupnici (1).

9.2.4 SROVNAVANi OBROBKU

- a) VYSOKE OBROBKY
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Po spusténi stroje vedeme obrobek nad hoblovaci valec soufasné pfitlaCovany
k srovnavacimu pravitku. Pfi projizdéni nad hoblovacim valcem se ochranny kryt automaticky posune od pravitka.

- b) SIROKE PLOCHE OBROBKY

Obrobek posunujeme nad hoblovaci valec spole¢né s pfitlaovanim k hoblovacimu stolu.
Srovnavanou soucasti nikdy nepohybujeme nazpét. Pfi vy$Si hodnoté ubéru 4-7mm je vySSi odpor pfi obrabéni,
proto je s timto nutné pocitat. Pfi najizdéni nad hoblovaci valec se kryt hoblovaciho valce automaticky nadzvedne
a srovnavana soucast pod nim projizdi.

- ¢c) NAKLOPENE PRAVITKO
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PFi Uuhlovém srovnavani nastavime pozadovany uUhel 0-45° pomoci stupnice a aretovaci paky.
Obrobek vedeme nad valec spole¢né s pfitlaovanim k pravitku a stolu. Hoblovaci valec je pfi této praci zcela
poloZen na srovnavacim stole.

-d) Pro obrabéni kratkych kust pouzivame zvlastni pfislusenstvi podobné desce s madlem, které
zamezuje kontaktu s hoblovacim valcem

- e) MALY PRUREZ

PFi obrabéni kust s malym priifezem - vyska 5+20mm je mozné pouzit pomocné pravitko, jehoz
rozmér je min 20x60, délka min. stejna jako délka pravitka. Pokud je pouZito pouze pravitko bez pfeklopného
pomocného pravitka maze dojit k arazu!
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8.2.4 PRACOVNi POSTUP OBRABENI
Vyobrazeni ovladacich prvki je v odstavci 6.4

1. Zapneme hlavni vypinag, tlaitko nouzového zastaveni na ovladacim panelu stroje musi byt v provozni poloze -
povytaZzeno

2. Stiskneme zelené tla¢itko START

3. Zméfime tloustku obrobku a podle pozadovaného ubéru (pfipadné kone¢né pozadované tloustky),
nastavime pomoci tlacitek ubér.

4. Obrobek volné polozime na pfedni hranu stolu a postupné obrobek posunujeme nad hoblovaci valec. Po prejeti
celé délky srovnavaného obrobku jej ze zadniho stolu sundame.

5. Méfenim zkontrolujeme dosazenou tloustku obrobku.

9 REZNE NASTROJE

Srovnavaci frézky fady R jsou dodavany se dvéma zakladnimi typy pracovnich nastroju.

9.1 NOZOVY VALEC

Srovnavaci frézky fady R jsou dodavany ve standardnim provedeni se ¢tyfnoZovym pracovnim valcem.

Pro tento pracovni valec se pouZivaji noze o profilu 35 x 3 mm a délce podle typu stroje. Uvedeno v ¢asti 5.1

TECHNICKE UDAJE. Material noz( je jakostni nastrojova ocel s vysokym obsahem wolframu. Lze také pouzivat
noze s tvrdym povlakem bfitd. NozZe Ize nechat naostfit.

9.2 NOZOVY TERSA VALEC

Volitelné pfisludenstvi - je moZno vybavit stroj TERSA valcem s vyménitelnymi bfity (noZi).
Vyhodou je rychla vyména hoblovacich nozu. NozZe Ize dvakrat vyménit — nelze ostfit.

A UPOZORNENI: JE ZAKAZANO POUZIVAT NEPREDEPSANYCH REZNYCH NASTROJU, DALE
NASTROJU POSKOZENYCH NEBO SILNE OTUPENYCH. PRI VYMENE PRACUJTE S NEJVYSSI
OPATRNOSTI A POUZIVEJTE OCHRANNE POMUCKY — PRACOVNI RUKAVICE, NEBOT HROZi PORANENI O
OSTRI NASTROJE.

9.3 NAKUP REZNYCH NASTROJU

Rezné a drevoobrabéci nastroje, brusné pasy, valecky, grafit na platné, pripadé jiné brusné komponenty Ize
zakoupit u povéfenych prodejct nebo pfimo u vyrobce stroju — viz. adresa odstavec 18.

10 NASTAVENI A SERIZOVANi STROJE - POKYNY PRO OBSLUHU

V této stati jsou popsany vSechny bézné pokyny souvisejici s Udrzbou, sefizenim a vyménou feznych nastroju,
které muze provadét obsluha.

A ,UPOZOF,(NENi: PRI PROVADENI SI,EFVQIZOVACiCH A QDRZBQVYCH CINNOSTI SE RIDTE POKYNY
UVEDENYMI V TETO STATI. NEDODRZENi ZDE UVEDENYCH ZASAD MUZE ZPUSOBIT POSKOZENI
STROJE NEBO OHROZEN| OBSLUHY.

A UPOZORNENI: PRI PROVADENI| SERIZOVACICH A UDRZBOVYCH CINNOSTI POUZIVEJTE

ODBRZDENI NOZOVEHO HRIDELE NA CO NEJKRATSI DOBU. PRI DELSiIM ODBRZDENI HROZi POSKOZENI
BRZDY.
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10.1 VYMENA A SERIZENi NOZU PRACOVNIHO VALCE

1. Na Fidicim panelu pftepneme HLAVNI VYPINAC do polohy | zapnuto.

2. Stll nastavime na maximalni ubér (5 mm), vyklopime pravitko smérem nahoru (abychom se dostali

k zadnim Sroubum na valci) a nastavime kryt SUVAMATIC na vyménu nozu viz. oddil 8.2.2

3. Prepinag s klickem pfepneme do polohy ,SERVIS* (cca po 10 sec. se odblokuje brzda)

4. Rukou pooto¢ime hoblovacim valcem tak, aby ntz byl v horni poloze.

5. Pfepina€ s klickem pfepneme do polohy ,,0“ vypnuto a tim si zabrzdime valec.

6. Pfed vyjmutim opotfebovanych nozl si ,hodinkovym ustavovacem nozd“ zméfime vysku nozl pro vychozi
rozmér ustaveni novych nebo naostfenych nozd.

7. Pomoci kli€e €. 13 uvolnime rozpinaci Srouby upeviiovacich list, listy vyjmeme, nasledné vyjmeme fezny niiz a
vyCistime valec. Tento systém upinani neni vybaven tlaénymi pruzinami, které vytlacuji

hoblovaci noZe z hoblovaciho valce.

8. Pomoci kli¢e se Sestihranem (imbus) €. 5 zaSroubujeme stavéci Srouby do télesa valce.

9. Vlozime novy nebo naostfeny nGz do drazky valce, ustavime jej na hlavy stavécich Sroub(, dale vlozime
upevnovaci listy, ustavime je v drazkach a lehce dotahneme rozpinaci Srouby list.

10. Pomoci hodinkového ustavovace (pfipravku) ustavime noze tak, aby ostfi bylo vysunuto dle vychoziho
rozméru - cca 0,6 az 0,8 mm nad téleso valce.

Vysunuti nozl provedeme pomoci jednotlivych stavécich Sroubl klicem imbus ¢€. 5, které umoznuje sefizeni
mozné nelinearity nozy.

11. Dotahneme rozpinaci Srouby (Cislo klice 13) upevnovacich list a znovu zkontrolujeme polohu nozd pomoci
hodinkového ustavovace (pfipravku).

12. Timto zpusobem postupné vyménime vSechny C&tyfi noZze. Na zavér zkontrolujeme dotazeni rozpinacich
Sroubl upevnovacich list vSech noz(.

13. Pfepinac s klickem pfepneme do polohy zapnuto a stroj je pfipraven k provozu

Nastaveni hodinkového ustavovacée nozi na nulu.

- postupujeme stejné jako u vymeény a sefizeni nozu v odstavci 10.1

- provedeme body 1 - 7.

- pfilozime pFipravek s kontrolnim méfidlem na valec (bez noze) a nastavime na méfidle ,0

,A UPOZORNENI: VYSUNUTI JEDNOTLIVYCH HOBLOVACICH NOZU Z HOBLOVACIHO
VALCE MUSI BYT STEJNE tj. 0.6 az 0.8mm.

REZNY NUZ
UPEVNOVACI LISTA

ROZPINACI SROUB

TELESO HOBLOVACIHO VALCE

STAVECI SROUB
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KONTROLMI
MERIDLO
PRIPRAVEK PRO USTAVENI 7
NOZE p
/
f
r{ ]
HOBLOVACI He
MOZ oA
TR
: -
¥ \
HOBLOWVACI o
VALEC R

POZNAMKA: POKUD NEJSOU NOZE V TELESE PRACOVNIHO VALCE VZAJEMNE PRESNE NASTAVENY, JE
OPRACOVANY POVRCH OBROBKU NEKVALITNI S PRICNYMI RYHAMI A VYSTUPKY.
NOZE JE NUTNO UDRZOVAT NEUSTALE OSTRE. OTUPENE NOZE ZVYSUJi NAMAHANi STROJE A
ZVYSUJi NEBEZPECi ZPETNEHO VRHU.

MINIMALNI DOVOLENA SiRKA NOZU PO BROUSENI JE STANOVENA NA 20 mm. PRI MONTAZI
OBROUSENYCH NOZU JE NUTNO DODRZET SHODNOU HMOTNOST JEDNOTLIVYCH NOZU. MAXIMALNI
PRIPUSTNY ROZDIL HMOTNOSTI JEDNOTLIVYCH NOZU JE 5 g.

A UPOZORNENI: UPEVNOVACI LISTY NOZU JSOU CiSLOVANY SPOLECNE S MiISTEM ULOZENI
LIST V DRAZKACH VALCE, PROTO MUSIi BYT PODLE TOHOTO OZNACENIi ULOZENY DO PRISLUSNE
DRAZKY. CISLOVANI JE PROVEDENO Z DUVODU ZAJISTENIi DOKONALEHO DYNAMICKEHO VYVAZENI
PRACOVNIHO VALCE.

A UPOZORNENI: POKUD PRI VYMENE ZJISTITE POSKOZENE UPEVNOVACI LISTY, NEBO

POSKOZENE ZAVITY A HLAVY ROZPINACICH SROUBU, NEPRODLENE JE VYMENTE ZA NOVE.
POUZIVANi POSKOZENYCH DiLU PRACOVNIHO VALCE JE ZAKAZANO.
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10.2 VYMENA HOBLOVACICH NOZU TERSA

- PFi vyméné hoblovacich nozli TERSA postupujeme stejné jako u vymény a sefizeni nozl v odstavci 10.1
klasického ¢&tyfnoZzového vélce
- provedeme body 1 — 5.

UPOZORNENI: VYMENUJTE VSECHNY NOZE SOUCASNE

1) Poklepanim uderniku na zajiStovaci klin uvolnime ndz v hoblovacim
valci.

2) Vyjméte otupeny nudz a vymérite za novy

3) Po spudténi stroje se noZe automaticky zajisti
odstfedivou silou.

POZNAMKA: NVOZE JE NUTNO UQRZQVAT NEUSTALE OSTRE. OTUPENE NOZE ZzZVYSUJi NAMAHANI
STROJE A ZVYSUJI NEBEZPECI ZPETNEHO VRHU.

A __ UPOZORNENI: POKUD PRI VYMENE ZJISTITE POSKOZENE UPEVNOVACI LISTY, NEPRODLENE
JE VYMENTE ZA NOVE. POUZIVANi POSKOZENYCH DiLU PRACOVNIHO VALCE JE ZAKAZANO.
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10.3 SERIZENi VYSKY VYSTUPNIHO STOLU

Nejprve demontujeme kryt 2 pomoci Sroubl 1. Sefizeni provedeme otacenim Sestihranu (poz.3) klicem &. 19 a to
bud v pravoto¢ivém, nebo levoto¢ivém smyslu podle toho, zda chceme stul sefidit smérem dolt nebo nahoru. Kryt
2 namontujeme zpét.
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10.4 NASTAVENI — SERIZENi ODMEROVANI VYSKY UBERU

Elektronické odmérovani stolu s digitalnim ukazatelem

- zméfime opracovany obrobek

Pokud nesouhlasi naméfena hodnota vySky obrobku s digitalnim udajem na ukazateli, provedeme sefizeni pomoci
navodu na obsluhu.

ELEKTRONICKE ODMEROVANIi STOLU S DIGITALNIM UKAZATELEM

Nastaveni reference

=1

aialnla

Nastavte stll na horni koncovy doraz tato pozice je Omm ubér.
Nyni stisknéte soucasné tlacitka N .

Na displeji se zobrazi hodnota 0 mm a stroj je zreferovan.

11 UDRZBA - NASTAVENI A SERIZENi STROJE - POKYNY PRO MECHANIKY

UPOZORNENI: STROJE RADY R JSOU OD VYROBCE OPTIMALNE NASTAVENY. TOTO

TOVARNI NASTAVENiI VYHOVI PRO VETSINU PRAKTICKYCH POUZITI. ZMENU TOVARNIHO
NASTAVENI STROJE SMi PROVADET PROSKOLENY MECHANIK PODLE NASLEDUJICICH POKYNU.
NESPRAVNE NASTAVENI MUZE ZPUSOBIT HAVARII STROJE.

Srovnavaci frézka fady R je stroj, ktery nevyzaduje zadnou udrzbu specialniho charakteru. PFi udrzbé stroje
postupuijte podle nasledujicich pokyn:

- Stroj pravidelné Cistime od pilin a hoblin v zavislosti na intenzité vyuzivani. Nejvhodné;jsi zplsob ¢isténi je
odsavanim. Minimalni doba €iténi je vZdy po osmi provoznich hodinach.

- PFi obrabéni pravidelné kontrolujte opotiebeni, zaneseni a poSkozeni vélce. V pfipadé otupeni nebo
poskozeni pfistupte ihned k vyméné nozu.

- Na stroji nejsou zadna mazaci mista: loziska valc(, elektromotord jsou naplnény mazacim tukem. Kontrolu
naplni provedte po 10 000 hodinach provozu. Pfevodovka zdvihu stolu a pfevodovka podavani je plnéna
olejem s dobou zivotnosti 15 000 provoznich hodin.

A ,PROVADIVENi UDRZBY A OPRAV MECHANICKYCH CASTI STROJE A

ELEKTRICKE SOUSTAVY ZADEJTE KVALIFIKOVANYM MECHANIKUM, NEBO SERVISNI
SLUZBE VYROBCE.

& O PROVADENI KONTROL A REVIZi ELEKTRICKE INSTALACE STROJE VEDTE ZAZNAMY

V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.
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11.1 NAPNUTI KLINOVEHO REMENU

[ ] o=
]
] ]
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Napnuti femenu provedeme uvolnénim Sroubul (2), sejmutim krytu femenu (1). Po demontazi krytu uvolnime
Srouby (3) a pomocnym Sroubem (4) povolenim &i utahnutim napneme femen do pozadovaného predepnuti.
Spravné napnuti: Pfi zatlaceni na femen silou cca 20N (asi 2kg) by mélo dojit k prohnuti o 10mm.
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12 POKYNY PRO VYHLEDAVANiI A ODSTRANOVANIi ZAVAD

OPRAVY NA ELEKTROINSTALACI MECHANICKYCH CASTECH SMi PROVADET
] ) POUZE MECHANIK, ELEKTRIKAR S KVALIFIKACi A ZPUSOBILOSTIi PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU - TYTO OPRAVY ZADEJTE ODBORNE FIRME

Funkc¢ni zavada na
stroji

Pfi¢ina

ZpUsob odstranéni

Stroj nereaguje na |- preruseny privod el. energie do stroje | Zkontrolujte  pojistky obvodd  oddélovaciho
zadné prfepinate a |- poruSené pojistky primarniho obvodu | transformatoru - vyména
tlacitka oddél. transformatoru -sepnout motorovy spousté¢ hlavniho motoru do
-pferuSena pojistka  sekundarniho | polohy ,I*
obvodu oddél. transformatoru - pfepnout kliovy pfepina¢ do polohy I
-pferusen bezpec€nostni obvod,
rozpojen motorovy spousté¢ motoru
hoblovaciho vélce,
- neni pfepnuty kliCovy pFepina¢ do
polohy I*
Nesviti displej | -pferusen obvod napéjeni pojistka F Zkontrolujte pojistku F
odmérovani vysky
pracovniho stolu
Po stlateni tladitka [- rozpojen motorovy spousté¢ zdvihu |- zkontrolujte motorovy spoustéé, musi byt
pojezdu nahoru — dolu | motoru v poloze I*.
se stll neprestavuje -pretizen motor podavani - zkontrolujte motor
- vadny motor - zkontrolujte pfevodovku
- vadna pfevodovka - zkontrolujte tlagitko
- vadné tlagitko
Po stlaceni hlavniho |-rozpojen motorovy spoustéc Zkontrolujte  sepnutou  polohu  motorového
motoru valce se motor | -pferusen obvod napajeni motoru spousté€e motoru hoblovaciho vélce, musi byt
nerozeb&hne -vadny motor v poloze ,I*
-vadny tlacitko - pfepinac - zkontrolujte motor
- zkontrolujte tlacitko
Po stladeni, pfepnuti [-neni odbrzdéna elektromagneticka | Zkontrolujte pojistku brzdy FB

pfepinace motoru valce
se motor nerozebéhne
a huéi.

brzda motoru

Zkontrolujte elektromagnetickou brzdu

13 DEMONTAZ A LIKVIDACE STROJE

A\

V PRIPADE UPLNEHO VYRAZENi STROJE ZPROVOZU ODPOJTE STROJ OD
ELEKTRICKE ROZVODNE SITE, PRIPADNE UVOLNETE UKOTVENI STROJE, POKUD JE

STROJ UKOTVEN A LIKVIDACI ZADEJTE SPECIALIZOVANE FIRME, KTERA SE ZABYVA
SBEREM ODPADOVYCH’ MATER’IAL’LGJ A JEJICH LIKVIDACI. PRI LIKVIDACI STROJE JE
NUTNO DODRZOVAT PRISLUSNE NARODNi PREDPISY.

VAN

VESKERE DEMONTAZNI

14 ZIVOTNOST STROJE
Pfesto, Zze je srovnavaci frézka fady R vyrabéna v co nejvysSi kvalité, zavisi zZivotnost stroje na spravné
obsluze, udrzbé, podtu provoznich hodin a intenzité zatéZovani stroje.
S ohledem na dosaZeni dlouhé Zivotnosti doporuCujeme minimalné jedenkrat za pét let provést celkovou
kontrolu a sefizeni mechanickych Casti stroje. Tyto kontroly zadejte u odbornych firem, nebo servisni sluzby

vyrobce.

\ PRACE SPOJENE S LIKVIDACI
KVALIFIKOVANYMI OSOBAMI Z OPRAVNENYCH FIREM.

STROJE PROVADEJTE
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15 PRISLUSENSTVi DODAVANE SE STROJEM

Srovnavaci frézka R je dodavana smontovana v kompletnim stavu podle specifikace uvedené v odstavci 5.2
HLAVNI KONSTRUKCNI SKUPINY.
Se strojem je dodavan ,hodinkovy ustavovac¢ nozi“.
Ke kazdému stroji je dodavan tento Navod v jednom vyhotoveni. V pfipadé vyzadani mohou byt zakaznikiim
dodany dalSi kopie, nebo zaslan tento navod na CD nosi¢ich nebo e-mailem.

16 NAHRADNI DiLY A ZPUSOB JEJICH OBJEDNANI

16.1 OZNACOVANI DILU

Ke kazdému stroji je dodavan katalog nahradnich dild. Clenéni katalogu je provedeno podle hlavnich
konstrukénich skupin stroje. Kazdy dil ma své d&islo, které zajiStuje jednoznaénou identifikaci dilu. Toto &islo
uvadéjte vzdy v objednavce nahradnich dilt spole¢né s uvedenim vyrobniho Cisla stroje, podle vyrobniho Stitku.

16.2 OBJEDNANI DiLU

Na uzemi Ceské republiky dodava nahradni dily vyrobce. Dodavky se uskutediiuji na zakladé objednavky
zaslané na adresu vyrobce uvedenou v tomto Navodu. Odbér dilu je mozny pfimo ve vyrobnim zavodé, nebo Ize
objednané dily zaslat pozadovanym, pfipadné dohodnutym zplsobem.

V ostatnich zemich, kam jsou stroje dodavany, jsou objednavky nahradnich dil( zajiStovany prostfednictvim
povéfenych narodnich prodejcl.

17 SERVISNi A OPRAVARENSKE SLUZBY

17.1 UZEMi CESKE REPUBLIKY
Na uzemi Ceské republiky zajistuje prvni uvadéni stroji do provozu, zaruéni a pozarucni servis pfimo
vyrobce. Kontaktni misto a adresa jsou uvedeny na konci tohoto Navodu.

17.2 OSTATNIi ZEME
U stroju exportovanych do ostatnich zemi zajistuje veskeré sluzby povéfeny prodejce — pokud neni dohodnut
se zakaznikem pfi nakupu stroje jiny zplsob.

18 KONTAKTNi ADRESA VYROBCE

HOUFEK a.s.
5. kvétna 797 ;
CZ - 582 82 Golcuv Jenikov — Ceska republika

Tel.: Ustfedna +420 569 430 700
obchodni oddéleni +420 569 430 711-12
fax +420 569 430 715
nepretrzita servisni
sluzba +420 737 243 902
E-mail: houfek@houfek.com
internet: http://www.houfek.com

KONEC NAVODU
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19 SEZNAM PRILOH:
PRILOHA €. 1 SCHEMA ELEKTRICKEHO ZAPO

JENi STROJE

2 OBJEDNAVKA PROVEDENI OPRAVY

3 ZAZNAM O OPRAVACH

4 UVEDENI STROJE DO PROVOZU
5 KUSOVA ZKOUSKA

6 ZARUCNI LIST

7 PROHLASENI O SHODE
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