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1 UvVoD
Vazeni zakaznici,
dékujeme Vam, ze jste si zakoupili tloustkovaci frézku fady SP, ktera je vyrobkem nasi firmy.
Snadna a bezpeéna obsluha, vhodné rozméry spoleéné s vyhodnou cenou jsou hlavni pfednosti tohoto stroje.

Frézka rfady SP je vyrobena v souladu s platnymi technickymi normami a standardy platnymi v dobé& vydani
této pravodni technické dokumentace v EU (dale jen Navod) a bylo vydano prohlaseni o shodé.
Prehled technickych predpisii a norem, podle kterych byla shoda u vyrabéné tloustkovaci frézky rady SP
posouzena, je uvedeno v ,PROHLASENI O SHODE* viz.v pfiloha tohoto Navodu.

Pfedpokladame, ze tato prUvodni technicka dokumentace bude dostateCnym navodem pro spravné a
bezpelné provozovani frézky fady SP.
Dilezité pokyny jsou v navodu oznacéeny vystraznou znaél&
tuénym pismem a proto jim vénujte zvySenou pozornost.

. Dale jsou uvedeny velkym nebo

Doufame, Ze budete s nasSim vyrobkem spokojeni. V pfipadé technickych dotazu a zavady na stroji kontaktujte
nepretrzitou servisni sluzbu vyrobce, nebo obchodni oddéleni vyrobniho zavodu, pfipadné pfisludného narodniho
prodejce povéfeného prodejem nasich stroju.

Ales HOUFEK
Pfedseda predstavenstva Houfek a.s.
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UPOZORNENI : TEXT | OBRAZOVE CASTI TOHOTO NAVODU VCETNE PRILOH JSOU DUSEVNIM
VLASTNICTVIM FIRMY HOUFEK - VYROBA STROJU A ZUSTAVAJI STALE JEHO MAJETKEM.BEZ
SOUHLASU TETO FIRMY NESMi BYT ZADNA CAST NAVODU ROZMNOZOVANA A ANl 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 MUSI 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.

2.1KVALIFIKOVANE OSOBY

A MECHANICI

- odborni pracovnici uréeni pro provadéni udrzby a oprav (min.vyu€eni 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 pfedpisti a norem.
Minimalni vék pracovniki je 18 let.

/N OBSLUHA

- pracovnici (muzi i zeny) vék minimalné 18 let (mladSi jen pokud jsou starSi 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 adrzbou.

2.2ZASADY BEZPECNE PRACE

221 BEZPECNOSTNi PREDPISY VSEOBECNE

A
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TENTO STROJ JE OPATREN BEZPECNOSTNIM VYBAVENIM,KTERE ZAJISTUJEBEZPECNOU
PRACI PRO  OBSLUHU,TAK | OCHRANU STROJE PRED POSKOZENIM.PRESTO ZDE NEMOHOU
BYT

UVEDENY VESKERE BEZPECNOSTNI ASPEKTY  VZNIKAJICIi 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
NAVODU A PRI PRACOVNI CINNOSTI NA STROJICH RADY SP DODRZOVALA ZASADY V TOMTO
NAVODU UVEDENE.

> B
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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 STROJE. V
PRILOZE €.2 TOHOTO NAVODU JE UVEDEN PREHLED VSECH STIiTKU S GRAFICKYMI
SYMBOLY,KTERE JSOU POUZITY NA STROJI. SEZNAMTE SE 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 TLOUSTKOVACI FREZCE RADY SP 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.

TLOUSTKOVACI FREZKU RADY SP 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.

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

PRI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU,PRIPADNE
SVERTE LIKVIDACI SPECIALISOVANE FIRME.STROJ JE ZHOTOVEN ZKOMPONENTU A
MATERIALU KTERE NEOHROZUJi CLOVEKA ANI PRIRODU.

HLUCNOST STROJE PREVYSUJE MAXIMALNi DOVOLENE HODNOTY PODLE PLATNYCH
NOREM.
PROTO JE NARIZENO POUZiVANi OCHRANNYCH POMUCEK.

PO UKONCENI PRACE ZAJISTETE STROJ PROTI SPUSTENI NEPOVOLANOU OSOBOU
VYPNUTIM HLAVNi VYPINACE A JEHO UZAMCENiIM POMOCI VISACIHO ZAMKU.

BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO PRACOVNI MiSTO
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TLOUSTKOVACI FREZKU INSTALUJTE NA ROVNY ZAKLAD V SOULADU S DOPORUCENIM
UVEDENYM V TOMTO NAVODU. OVERTE S| NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA HMOTNOST
STROJE.

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

PRI PRACI NA TLOUSTKOVACICH FREZKACH RADY SP JE NUTNO POUZIVAT OCHRANNE
POMUCKY PROTI HLUKU.NAMERENE HODNOTY HLUKU JSOU UVEDENY VE STATI 6.1
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 OPATRENiI PRO SNIiZENi HLADINY EMISIi HLUKU,NAPR.:VZAJEMNE
BLOKOVANI JEDNOTLIVYCH HLAVNICH ZDROJU HLUKU.

PRACOVNi PROSTOR OKOLO STROJE MUSI 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 7.1 USTAVENI STROJE.

ZKONTROLUJTE, ZDA NA PRACOVNIM STOLE STROJE NEJSOU ODLOZENY ZADNE PREDMETY
A ZDA PRACOVNI STUL JE VOLNE PRUCHODNY A UVNITR STROJE NEJSOU ZACHYCENY
ZADNE OBROBKY,NEBO JEJICH CASTI PO PREDCHOZIM OBRABENI.JE ZAKAZANO POUZIVAT
STROJ K ODKLADANiIi PREDMETU A OBROBKU.

BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO OBSLUHU STROJE

PRED  ZAHAJENIM PRACE  VZDY PROVADEJTE PRAVIDELNOU  KONTROLU
STROJE.KONTROLUJTE ZEJMENA ZDA NENi POSKOZEN HOBLOVACI VALEC S NOZI A ZDA
JSOU SPRAVNE NASTAVENY HOBLOVACI NOZE.DALE ZKONTROLUJTE PODAVACI
VALCE,KTERE MUSI BYT CISTE A NEPOSKOZENE A PREDNi A ZADNi PRITLACNE KLAPKY
(SEGMENTY),ZDA JSOU POHYBLIVE A NEPOSKOZENE.PRO OBRABENI POUZIVEJTE KVALITNI
HOBLOVACI NOZE,PODLE ZASAD UVEDENYCH V CASTI 5.1 TECHNICKE UDAJE STROJE

PRED ZAHAJENIM PRACE ZKONTROLUJTE VZDY ZDA JSOU SEGMENTY BRANICi ZPETNEMU
VYHOZENI OBROBKU VOLNE OTOCNE A VE SVISLE POLOZE A ZDA NEJSOU
POSKOZENY.NEPOHYBLIVE SEGMENTY NEPRODLENE UVOLNETE.

POSKOZENE A OTUPENE SEGMENTY VYMENTE ZA NOVE.

PRED ZAHAJENIM PRACE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOVEHO ZASTAVENI STROJE STISKEM
TLACITKA NOUZOVEHO ZASTAVENI STOP NA ZADNi STRANE STROJE A NEBO VYPNUTIM
HLAVNIHO VYPINACE NA RiDICiM PANELU STROJE.STROJ SE MUSIi ZASTAVIT DO 10 SEC.JE
ZAKAZANO POUZIVAT STROJ,POKUD NOUZOVA BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENi STROJE DO
10 SEC, NEBO POKUD JE NEFUNKCNI.

CIéTENi,KQNTROLY,L:JDRZBL'J A OPRAVY STROJE PROVADEJTE VZDY PRI VYPNUTEM A
ZAMKNUTEM HLAVNIM VYPINACI Z TOHO DUVODU,ABY NEMOHLO DOJIT K ZAPNUTi STROJE
DALSI OSOBOU.

CISTENi STROJE PROVADEJTE PRAVIDELNE NEJMENE VSAK 1X ZA PRACOVNI
SMENU.CISTENI STROJE UPRAVTE S OHLEDEM NA CASOVE VYUZITi STROJE.JE ZAKAZANO



>

> B bbb B

224

S

O HOUFEK

PROVADET CISTENi POMOCI OFUKU TLAKOVYM VZDUCHEM.CISTENi PROVADEJTE
VYHRADNE ODSAVANIM NECISTOT.

JE ZAKAZANO PROVOZOVAT TLOUSTKOVACI FREZKU RADY SP BEZ DOKONALE UPEVNENYCH
KRYTU,ZAVRENYCH BOCNICH DVERi A HORNIHO KRYTU.OTEVRENi HORNIHO KRYTU JE
JISTENO BEZPECNOSTNIM SPINACEM PROTI OTEVRENI.BOCNi DVERE NA PRAVE STRANE U
ELEKTROROZVADECE JSOU BLOKOVANY BEZPECNOSTNIM SPINACEM.PRI CHODU STROJE
NIKDY NESNIMEJTE KRYTY A NEOTVIREJTE BOCNIi DVERE ANI HORNI KRYT.

NIKDY NEPOKLADEJTE ZA CHODU STROJE RUCE ZA PREDNi NEBO ZADNi HRANU STOLU
STROJE,DALE DO VSTUPNIHO A VYSTUPNIHO PROSTORU,DO BLIiZKOSTI HOBLOVACIHO A
PODAVACICH VALCU A NEMANIPULUJTE ZADNYMI PREDMETY V JEJICH OKOLIi.ZA PROVOZU
STROJE JE ZAKAZANO DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTi STROJE.NA
PRACOVNI STUL STROJE NIKDY NEODKLADEJTE JAKEKOLIV PREDMETY.

V PRIPADE,ZE DOJDE V PRLBJ'BIVEHU OBRABENI K ZASTAVENi NEBO ZAKLINENIi OBROBKU
PROVEIVD'I:E NOUZOVE ZASTAVENI STROJE.PO ZASTAVENI STROJE PRESTAVTE PRACOVNI
STUL SMEREM DOLU A OBROBEK UVOLNETE.

JE ZAKAZANO VKLADAT DO STROJE DALSIi OBROBKY POKUD JSOU VE STROJI ZAKLINENY
PREDCHOZI OBROBKY A NENi ZAJISTEN BEZPECNY PRUCHOD OBROBKU STROJEM

PRQ’OBRABIVENi 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 VISACIHO 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 PRACOVNIi POMUCKY PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU NAPRIKLAD PRACOVNi OBUV A OCHRANNE BRYLE.DOPORUCUJEME
POUZIVAT KOZENOU ZASTERU.

BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO UDRZBU STROJE

DRIVE NEZ ZACNETE NA STROJI PROVADET JAKEKOLIV SERIZOVACI A UDRZBARSKE PRACE
VYPNETE HLAVNI VYPINAC A UZAMKNETE JEJ.UZAMCENIM VYLOUCITE MOZNOST
NAHODNEHO SPUSTENI STROJE DALS| OSOBOU

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

POZOR! PRI ZAPNUTEM HLAVNIM VYPINACI JSOU PRISTROJE V ROZVADECI 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 O A DALE PRI STISKNUTEM ZADNIM
TLACITKU NOUZOVEHO - ZASTAVENI TLACITKO STOP
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A PRI VYMENE JAKYCHKOLIV DiLU A CASTi STROJE JE NUTNO POUZIVAT POUZE ORIGINALNI
NAHRADNI DILY VYROBCE, PODLE KATALOGU NAHRADNICH DiLU DODANYCH VYROBCEM,
NEBO POVERENYM PRODEJCEM.

A PRI LIKVIDACI STROJE POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU V
SOULADU SE STATI 14 TOHOTO NAVODU.STROJ JE ZHOTOVEN Z KOMPONENTU A MATERIALU
KTERE NEOHROZUJi CLOVEKA ANI PRIRODU.

3 ZBYTKOVA RIZIKA

Rizika vznikla pfi provozu TLOUSTKOVACI FREZKY VYROBNI RADY SP za podminek predpokladaného
pouzivani a logicky pfedvidatelného nespravného pouzivani byla minimalizovana dostupnymi technickymi
prostfedky.

Pres realizovana konstrukeni a technicka opatfeni zGstavaji pfi ¢innosti zafizeni urcita zbytkova rizika vyplyvajici z
analyzy rizik, ktera jsou dana technologickym procesem pfi riznych fazich Zivotnosti zafizeni.

JEDNA SE ZEJMENA O RIZIKA VZNIKLA NEPOZORNOSTi PRACOVNIKU A NEDODRZENIM
BEZPECNOSTNICH ZASAD PRI PRACI.

Pro dalSi snizeni rizik a zajisténi uc¢innosti bezpeénostni ochrany upozorfiujeme na vznikla zbytkova rizika. K jejich
odstranéni stanovujeme nasledujici technicka a organizacni opatfeni k realizaci uzivatelem, ktera jsou uréena k
pfekonani pfislusnych nebezpedi.

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

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

A 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.

A PRI JAKEMKOLIV POSKOZEN| ELEKTRICKEHO ZARIZENi JE NUTNO ZAJISTIT
NEPRODLENOU OPRAVU. POSKOZENE ZARIZEN| SE NESMi POUZIVAT.

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

A OBVODY ZAPOJENEV PRED ) HLAVNiM VYPiNvACEM JSOU TRVALE POD NAPETIM.
OBVODY JSOU OZNACENY VYSTRAZNOU ZNACKOU A ODPOVIDAJI KRYTI IP 20

3.1RIZIKA NA MECHANICKE CASTI ZARIZENi

A\
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NEBEZPECi STLACENi: 5 o o
NEBEZPECI STLACENI MUZE VZNIKNOUT PRI NAJIZDENi STOLU NA MALE UBERY A NEVHODNOU
POLOHOU RUKY.

NEBEZPECi: ) - POREZANI NEBO URIZNUTI
- NAVINUTI )
- VTAZENI NEBO ZACHYCENI

TYTO DRUHY NEBEZPECi MOHOU NASTAT PRI POHYBU POD NOZOVY HRIDELEM A ZAROVEN

NAD PRACOVNIM STOLEM.

PROTO JE ZAKAZAN JAKYKOLIV POHYB V TOMTO PROSTORU PRI OTACEJICIM SE NOZOVEM

HRIDELI A ZAPNUTEM POSUVU.HROZi ZDE VELICE ZAVAZNA PORANENI ZPUSOBENA ROTACI.

> B b b

PRISTUP K NEBEZPECNYM MiSTUM ZARIZENI
- JE TREBA SEZNAMIT SE A DODRZOVAT VSECHNA BEZPECNOSTNi USTANOVENI TYKAJICi SE
NEBEZPECNYCH MIST NA STROJI

PRiISTUP CIZiCH PRACOVNiKU NA PRACOVISTE

- VSTUP CIZICH PRACOVNIKU NA PRACOVISTE JE NUTNO ZAMEZIT MISTNiIMI PROVOZNIMI
PREDPISY ZPRACOVANYMI UZIVATELEM

PRISTUP K POHYBUJICiM SE CASTEM ZARIiZENi Z RUZNYCH STRAN

- PROSTORY OZNACENE JAKO NEBEZPECNE PROSTORY MUSIi BYT POD TRVALYM DOHLEDEM
OBSLUHUJICIHO PRACOVNIKA

HLUCNOST o ] ]
- STROJE PREVYSUJE MAXIMALNi DOVOLENE HODNOTY PODLE PLATNYCH NOREM.
- PROTO JE NARIZENO POUZiVANI OCHRANNYCH POMUCEK

OSTATNI RIZIKA A NEBEZPECi

- VSICHNI PRACOVNICI MUSI BYT PROTOKOLARNE ZASKOLENI A SEZNAMENI S POUZIVANIM
ZARIZENI

- VSICHNI PRACOVNICI MUSi POUZIVAT PREDEPSANE OSOBNi OCHRANNE POMUCKY TAK, JAK
JE UVEDENO V KAPITOLE C. 2.2 - BEZPECNOST PRACE

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

VESKERE ZAVADY NA STROJI A JEHO ZARIZENi, ZVLASTE TY, KTERE OHROZUJi BEZPECNOST
PROVOZU, MUSI OBSLUHA OHLASIT DILENSKEMU MISTRU CI SVEMU NADRIZENEMU A ZAVADY MUSI
BYT ODSTRANENY. DRUH ZAVAD A JEJICH ODSTRANENI MUSI BYT ZAZNAMENANO V KNIZE ZAVAD.

4

VSECHNY UKONY SOUVISEJiCi S RUCNIM MAZANiIM PROVADI UDRZBA,
A TO VZDY ZA KLIDU STROJE A PRI VYPNUTEM HLAVNIM VYPINACI!

URCENI A ZPUSOB POUZITI
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4.1URCENIi POUZITI STROJE

411 PRACOVNI CINNOSTI

Tloustkovaci frézka fady SP je uréena pro Upravu tloustky obrobkl ze dfeva a materiald zhotovenych na bazi
dfeva z jedné (horni) strany obrobku,s cilem,dosahnout pozadovanou tloustku obrobku,rovny a kvalitni povrch.
S ohledem na tyto vlastnosti je tloustkovaci frézka fady SP uréena pro vSechny dfevozpracuijici dilny.

A STROJ JE KONSTRUOVAN PRO DVE OBSLUZNA MISTA.

4.1.2 MATERIAL A ROZMERY OBROBKU

Tloustkovaci frézka fady SP je urcena pro obrabéni vSech druh( dfeva a materialt zhotovenych na bazi dfeva.
Obrobky musi vyhovovat témto parametriim:

Minimalni délka obrobku . . 320 mm
Maximalni Sifka obrobkd . . . 630 mm pro SP 630
530 mm pro SP
530
430 mm pro SP 430
Maximalni vaha obrobku . .. 60 Kg

A NA STROJI JE ZAKAZANO PROVADET FREZOVANI VELMI ROZMERNYCH OBROBKU O VYSOKE
HMOTNOSTI U KTERYCH NENi ZARUCENO DOKONALE VEDENI NA PRACOVNIM STOLE POMOCI
PRITLACNYCH VALCU A PRITLACNYCH KLAPEK.DALE JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENI DiLU
KRATSICH NEZ MINIMALNI DOVOLENA DELKA 320 mm,Z DUVODU NEDOKONALEHO VEDENI NA
PRACOVNIM STOLE A MOZNOSTI ZAKLINENi OBROBKU UVNITR STROJE.
PRI OBRABENi DLOUHYCH OBROBKU JE NARIZENO ZAJISTIT VSTUP A VYSTUP OBROBKU ZE
A STROJE V ROVINE STOLU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNO NA VSTUPU A VYSTUPU POUZIVAT
STAVITELNE OPERY S VALECKY, NEBO VYSKOVE NASTAVITELNE VALECKOVE STOLY.

A DO STROJE VKLADAME OBROBKY POKUD MOZNO JEDNOTLIVE. POKUD OBRABIME NEKOLIK
OBROBKU SOUCASNE MUSIi BYT ZARUCEN U TECHTO OBROBKU MINIMALNIi ROZDIL VE VYSCE
TAK,ABY BYLO ZAJISTENO DOKONALE VEDENI A PODAVANi OBROBKU NA VSTUPU DO STROJE
POMOCI VSTUPNiHO RYHOVANEHO VALCE.

4.2PRACOVNi PROSTREDI
TLOUSTKOVACI FREZKA RADY SP JE URCENA DO DILENSKEHO PROSTREDI S TEPLOTOU V

ROZSAHU +5 AZ+ 40 °C, PRI RELATIVNI VLHKOSTI VZDUCHU 30% AZ 95% - NEKONDENZUJICI.
KLASIFIKACE PROSTREDI - NEBEZPECI POZARU HORLAVYCH PRACHU BE2N2

4.3ZPUSOB POUZITi

Tloudtkovaci frézky fady SP je dovoleno pouzivat pouze podle zasad uvedenych v tomto
Navodu.Bezpodminecné je nutno dodrzovat zasady uvedené v téchto ¢astech navodu:

2.1 Obsluha - kvalifikované osoby pro obsluhu,mechanici - kvalifikované osoby pro opravy
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2 Zasady bezpeéné prace

1.1 Provadeéni pracovnich &innosti v souladu s technickym provedenim stroja

1.2 Obrabéni vhodnych materiald

3 Pouzivani stroje v suchém nevybusném prostiedi

1 VyuZivani stroje v souladu s uvedenymi technickymi parametry- nepfekracovani maximalnich
dovolenych vykonl

2 Pouzivani stroji podle pfedepsanych pracovnich postupl,dodrzovani zasad pfi volbé Feznych
pracovnich podminek
DodrZovani zasad udrzby,€isténi stroje a provadéni pravidelnych kontrol a revizi.

5 TECHNICKE UDAJE A POPIS STROJE

5.1TECHNICKE UDAJE

12
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SP - tloustkovaci frézka

430 230 630

Pracowni stil:

sitka mm 450 550 650
délka mm 900 900 900
Rozméry hoblovacich nozl mm A50x35x3 | 550x35x3 | 650x35%3
Nejw&tsi §iftka hoblovani mm 430 530 630
Polet oldCek nozovdho vdlce ot./min. 4800 4800 4800
Primér pracowmiho nastroje mm 117 117 117
Potet nozll ks A A 4
Max. tloustka obrabéného materialu mm 250 250 250
Min. tloustka obrabéného materialu mm 3 3 3
Min. délka hoblovaného materidlu mm 320 320 320
Rychlost posuwvu m/min 4/8 4/8 4/8
Vykon hlawiho motoru kw 4 4 55
Vykon motoru zvedani stolu kw 0,18 0,18 0,18
Vykon motoiu posuw kw 0,58/0,75| 0,58/0,75 | 0,58/0,75
Otacky hlawmiho motoru ot. /min. 2880 2880 2880
Ctacky motoru zvedani stolu of. /min. 1440 1440 1440
Ctacky motoru posuwi ot. /min. 1440/2880]| 1440/2880( 1440/2880
Primér odsavaciho otvoru mm 150 150 150
Pozadovany minimalni wkon odsavaciho zafizeni m’/hod 1800 2000 2500
Rychlost odsdvaného vzduchu m/sec. 22 22 22
Vné&jsi obrysove rozméry:

délka mm 1000 1000 1000
gitka mm 900 1000 1100
wska mm 1200 1200 1200
vaha kg 600 690 762
Hluk stroje:

Méreno podle CSN ISO 3744:1996
Konstanta k = 2 dB

13
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Bez technologie
Akusticky tlak — Lpf dB 76,1
Akusticky wkon — Lwa dB 91,7
S _technologii
Akusticky tlak — Lpf dB 82,9
Akusticky wkon — Lwa dB 98,5
1 RAM STROJE
5.2PC 2 PRACOVNI POHL
~ STUL ED Z
Ci 3 PRACOVNI rych hlavnich skupin stroje v ¢asti 5.1 TECHNI pray \JE STROJE se shoduje s
oznat enNOTKA cim popisu E
| 4.1 RIDICI PANEL 4 STRA
ELEKTRO NY
Str0| i 4.2 SKRIN svafené z ocelovych ohybanych profild o sile : m.Na zakladni kostfe jsou
iodavaci stil.Na horni
- EEEKTRDHDEHAD tern.
~ 5 MOTOR i
~* POHONU = S
. PRACOVNI =1 slovych silnosténnych
= jistuje pfesné vedeni
= JEDNOTKY , Ice jsou zavéSeny na
| | wni jednotky.
6§ POHON obrabéni pomocnymi
PODAVACICH ci kola jsou umisténa
VALCU mus zvedani valecku
iataCeny pomoci pak
7 MECHANISMUS =
ZDVIHU 1 i mimo plochu stolu.
PRACOVNIHO -
STOLU .
7.1 RUCNI POHON mi deskami,které jsou
MECH. ZDVIHU ou uloZena kuli¢kova
STOLU - ‘amena s podavacimi
STANDARD e ocelovy S hrubym
A i 1u obrobkd.
8 ODSAVAC piitianych klapek o
vvvvv SYSTEM et 1y s A i e v e i i s pnd SAMOStatné pomoci
Srout 9 KRYTY ADVERE Ize u kazdé klapky nastavit nezavisle zakl ost pfitlacné sily pomoci
regul ziny klapky.Celkovou pfitlagnou silu vSech kle 1sné,lze regulovat pomoci
ruéni é strané jednotky)kterou lze v nastavené | istit pomoci zajiStovaciho
Srout {lapek je omezena ocelovym dorazem.

1 valecki Ize regulovat na obou stranach jednc ii regulacénich Sroub( které
naste tlacnych pruzin.Zakladni vyskové nastaveni ve.cciw o nastavit na obou stranach
jednc oubU umisténych na ramenech valecka.

' acim (frézovacim) valcem je zajiS$téno pomoci pfitlaéné klapky u které Ize nastavit
dolni omoci regulaénich dorazovych Sroubu a pfitlacnou silu.PfitlaCna sila klapky se

nastavuje pomoci regula¢nich Sroubu které nastavuji zakladni pfedepnuti tlaénych pruzin.

Pohon podavacich valcu je proveden pomoci fetézu.
Vstup obrobkl do pracovniho agregatu je jiStén omezovaci liStou na vstupni strané stroje.Tato lista omezuje
maximalni povoleny Uubér obrobku na cca 8 mm.
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Nadstandardné je mozno vybavit pracovni jednotku:

- predni délenym podavacim valcem - tento déleny podavaci valec zajiStuje dokonalej$i vedeni obrobkl na
pracovni stole zejména pfi obrabéni dili s nerovnym povrchem

- Tersa valec 4 — nozovy

- 2 odlehéovaci valecky — vyskové nastavitelny

- vstupni a vystupni valeéek stolu

ELEKTROINSTALACE

Elektricka instalace je provedena v souladu s pfislusSnymi normami a vyhovuje standardu CE.
Pfipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodic¢em),
ktery se zapoji do pfivodni krabice umisténé na zadni levé 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 komponentd.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodi€e je stroj opatfen zemnicim Sroubem M8.

Elektricka instalace zajiStuje tyto funkce:

standard

- pfipojeni/odpojeni stroje k rozvodné siti (HLAVNI VYPINAC)

- ochranu hlavniho motoru proti ptetizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- ochranu motoru posuvu a zdvihu proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- ochranu proti op&tovnému rozb&hu pfi vypadku napajeciho napéti (HLAVNi STYKAC)

- nouzové zastaveni stroje (tlagitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpiedu uprostied ovladaciho
panelu a vzadu napravo) do 10 sec. se pomoci elektromagnetické brzdy zastavi hoblovaci valec

- bezpelny provoz zafizeni, sériovy bezpe&nostni obvod
(KONCOVY SPINAC HORNIHO KRYTU, MOTOROVY SPOUSTEC, KRYT ROZVADECE)

- START/STOP motoru hoblovaciho vélce

- vypnuti motoru a prvni nebo druhou rychlost posuvu

prislusenstvi
- tlacitky NAHORU/DOLU nastaveni vySky pracovniho stolu
- motoricky zdvih stolu
- dvourychlostni zdvih stolu
- elektronické odméfovani polohy stolu s digitalnim ukazatelem

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

RiDiCi PANEL STROJE ELEKTRO - POS. 4.1
Ridici panel stroje je umist&n v predni &asti stroje.
SKRIN ELEKTROROZVADECE ELEKTRO - POS. 4.2

Elektricky rozvadéc je umistén na pravém boku stroje a je pfistupny po otevieni pravych boc¢nich dvefi.
Otevieni dvefi je blokovano bezpe€nostnim spinaem, ktery je zapojen v bezpe&nostnim obvodu stroje.

POZOR! PRI OTEVRENi HORNIHO KRYTU A ZAPNUTEM HLAVNiIM VYPINACI JSOU V ROZVADECI

POD NAPETIM VSTUPNi SVORKY STYKACU KMO0.1, KMP, KMZ.1, KMZ2 A SVORKY
BEZPECNOSTNICH VYPINACU HORNIHO ViKA A PRAVYCH BOCNICH DVERI.
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MOTOR POHONU PRACOVNI JEDNOTKY - POS.5

Pracovni Cast stroje - nozova hridel (frézovaci hfidel) je pohanéna pfirubovym elektromotorem,upevnénym ve
spodni levé ¢asti ramu stroje na demontovatelnou desku.Tato deska je opatfena drazkami pro upevhovaci Srouby
motoru a tim je umoznén svisly posun motoru,ktery slouzi k napinani hnacich klinovych fement. Posuv motoru je
proveden pomoci napinacich Sroub(.

POHON PODAVACICH VALCU - POS.6

Podavaci vélce slouzi k posuvu obrobk(i po pracovnim stole a jsou pohanény fetézem.Retézovy mechanismus
pohonu je umistén na levé strané stroje a je pfistupny po demontazZi levého boéniho krytu.Pohon fetézu je
proveden dvourychlostnim elektromotorem se $nekovou prevodovkou.Retézovy pfevod je doplnén pomocnym
kolem a napinakem fetézu.

MECHANISMUS ZVEDANI STOLU - POS.7 , POS.7.1

Stal stroje je vyskové prestavitelny v rozsahu 3 — 250 mm. Pro vyskové nastaveni polohy stolu jsou pouzity Ctyfi
pohybové Srouby s bronzovymi maticemi,na kterych jsou zavé$eny nosniky stolu.Stdl je na tyto nosniky upevnén
pomoci Ctyf Sroubl,které zaroven slouzi k nastaveni zakladni vzajemné polohy stolu a pracovni jednotky.Ve
standardnim provedeni je pfestaveni stolu provedeno ru¢nim kolem a Snekovou pfevodovkou,ktera pohani pomoci
fetézového pfevodu pohybové Srouby. Napinani fetézu se provadi pomoci napinaciho mechanismu,ktery je
umistén pod rozvadé&Cem el.energie na pravé strané stroje. Nastavena poloha stolu,(pracovni vyska) se odecita ve
standardnim provedeni na linearni stupnici.

Nadstandardné je mozno vybavit mechanismus zdvihu:

- elektromotorem pro pohon pfevodovky viz. POS. 7.2

- mechanickym digitalnim odméfovacim systémem pro odméfovani polohy stolu. Pohon tohoto odméfovani je
proveden pomoci ohebného hfidele pohanéného viozenym fetézovym kolem od fetézového prevodu pohybovych
Sroubll na levé strané stroje.Zobrazovaci pfistroj je umistén v horni ¢asti fidiciho panelu.

ODSAVACI SYSTEM - POS.8

Odséavaci systém stroje je tvofen sacim potrubim umisténym nad noZovou hfideli(frézovacim nastrojem).Toto
potrubi sméfuje do zadni &asti stroje,kde je zakon&eno pfechodovym dilem s kruhovym natrubkem pro pfipojeni
odsavaciho potrubi o praméru 150 mm.Cast krytu nad pracovnim nastrojem je mozno odklapét pro potfebu udrzby
a Cisténi pracovniho nastroje.Odklopeni této ¢asti je mozné provést po uvolnéni dvou Sroubl s plastovymi
hlavami.

KRYTY A OPLECHOVANI STROJE - POS.9

SkFin stroje je opatfena demontovatelnymi kryty z ocelového plechu.Levy bok stroje je uzavien krytem
upevnénym pomoci Sroubu v horni &asti.Kryt je mozno demontovat pro potfebu udrzby a ¢&isténi.Pravy bok stroje
je opatfen dvefmikteré slouzi souCasné& jako dvefe elektrorozvadéce.Otevieni téchto dvefi je jisténo
bezpecnostnim vypinatem.Dvefe jsou zajistény zamkem opatfenym Ctyfhranem.

Horni kryt stroje Ize odklapét smérem dopfedu po uvolnéni dvou zamkl v zadni ¢asti.Horni kryt je jistén
bezpelnostnim spinaem zafazenym v bezpecnostnim sériovém obvodu stroje.Pro zajisténi otevieného krytu je
vyuzita mechanicka vzpéra.

Spodni ¢ast stroje pod pracovnim stolem je kryta demontovatelnym plechovym krytem, ktery je mozno
demontovat po uvolnéni upevnovacich SroubuU.Prostor pod stolem je uzavien pomoci dvou krytd upevnénych
pomoci Sroubl na pracovnim stole.

Z duvodu sniZeni hluénosti stroje jsou nékteré kryty opatfeny na vnitfni strané protihlukovou hmotou.

A UPOZORNENI : JE ZAKAZANO UVADET STROJ DO PROVOZU POKUD NEJSOU VSECHNY KRYTY

UPEVNENY.DEMONTAZ KRYTU ZA CHODU STROJE JE ZAKAZANA.KRYTY STROJE JE MOZNO
DEMONTOVAT POUZE PRI VYPNUTEM HLAVNIM VYPINACI.
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POUZE HORNI OTEVIRACI KRYT JE MOZNO OTEVRIT PRI ZAPNUTEM HLAVNIM VYPINACI A
SOUCASNE PREPNUTEM PREPINACI ROZBEHU MOTORU PRACOVNI JEDNOTKY DO POLOHY O A
SOUCASNE STISKNUTEM (VYPNUTEM) TLACITKU STOP NOUZOVEHO ZASTAVENI UMISTENEHO NA
ZADNIi CASTI STROJE.TATO UPRAVA SLOUZi PRO KONTROLU A NASTAVENI NOZU V HOBLOVACIM VALCI

5.30VLADACI A RIDICi PRVKY STROJE - ovladaci panel

7N
ﬁ - hlavni vypinag — odpojuje stroj od elektrické sité

@ - tlagitko nouzového zastaveni

Y
A - pfepinac motoru hoblovaciho valce (hvézda/trojuhelnik)

0
1 - 2
- pfepinac rychlosti posuvu

0

®
- ovladani motorizovaného zdvihu pracovniho stolu
et

@ - kolo pro mechanické ovladani zdvihu pracovniho stolu
[©)
(9999

- zobrazovac¢ vy8ky pracovniho stolu

17
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[;] - zobrazovac vysky pracovniho stolu
®000
5.4VYSTRAZNA OZNACENI

- Vystrazné oznaleni pohybujicich se Casti stroje je umisténo v Celni a zadni strané stroje vedle vstupniho a
vystupniho prostoru pro obrobky a na odklapéci ¢asti odsavaciho potrubi.;

- Vystrazné oznaleni nebezpeli urazu elektrickym proudem je umisténo na dvefich rozvadéce,pfipojné skfini
vstupu elektrické energie a fidicim panelu.

- Vystrazné oznaleni nebezpeli urazu pohyblivymi €astmi stroje umisténé na hornim oteviracim krytu.Toto
vystrazné oznaceni zakazuje otvirani vrchniho kryt za chodu stroje.

-Vystrazné oznaceni nebezpedi poranéni umisténé na odklapéci ¢asti odsavaciho potrubi nad pracovnim
hoblovacim(frézovacim)valcem oznacuje nebezpedi poranéni o ostfi nastroje.

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

VYROBNI, VYSTRAZNE A INFORMATIVNi ZNACENi STROJE
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5.50ZNACENIi STROJE - VYROBNI STITEK
Obchodni typové oznaceni stroje je provedeno na predni ¢asti stroje logem vyrobku s nazvem SP 430/530/ 630
Vyrobni &titek je umistén v zadni &asti stroje na levé strané pfi zadnim pohledu.Vyrobni Stitek obsahuje tyto udaje:

- nazev a sidlo vyrobce

- obchodni nazev a typ stroje
- vyrobni Cislo

- celkova hmotnost

- rok vyroby

- otacky hnaciho elektromotoru
- jmenovity proud

- napéti fidiciho obvodu

- kryti IP

- maximalni hmotnost obrobku
- elektrické napéti

POZICE GRAFICKE ZNACENI VYZNAM ZNACENI
1 A Pozor, elektrické zafizeni
2 Q Pozor, vystraha, nebezpedi trazu
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3 Zemnici pfivod

( ROZMERY REMENU
| DIMENSIONS OF VEE BELT

1 KEILRIEMEN ABMESSUNGEN “

10X1700LW |
Rozméry femenu

6 DOPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

Tloustkovaci frézka fady SP je vyrobcem dodavana v kompletnim smontovaném stavu.Stroj je ustaven a
pfiSroubovan na drevéné pfifezy.Skfin stroje je obalena PE folii.Takto zabaleny stroj je mozno pfepravovat pomoci
ruénich nebo motorovych paletizaénich vozikud,pfipadné pomoci jefabu.Ruéni paletizacni voziky zasuneme pod
spodni ¢ast stroje mezi difevéné prifezy.Obdobné postupujeme pfi pfepravé stroje pomoci motorovych vozik(, kdy
prepravni vidle stroje zasuneme pod spodni ¢ast mezi dfevéné pfifezy.
V pfipadé pouziti jefabu zasuneme pod stroj dfevéné pfifezy za které zavésime vazaci prostfedky.

Na skladovani strojli nejsou kladeny Zzadné mimoradné pozadavky.Skladovaci prostory musi byt v§ak suché a
vétrané a chranéné proti povétrnostnim vlivim.

Pfi dopravé a prfepravé stroje zajiStujeme stroj proti pohybu (pfikurtovanim) pfes spodni rdm stroje pod
pracovnim stolem.

A JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE STROJE ZAJISTOVAT STROJ PROTI POHYBU PRES

) PRACOVNI STUL — HROZi POSKOZENi STROJE. NA TAKOVE TO POSKOZENI SE OD
VYROBCE NEVZTAHUJE ZARUKA.

AN
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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

]
2230 |
Doprava pomoci jerdbu

Ru&ni paletizacni veozik Motorovy veozik I

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

7 USTAVENI,PRIPOJENI A UVEDENiI STROJE DO PROVOZU

7.1USTAVENi STROJE

USTAVENi STROJE
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nin. 1000

\

min. 1500

i

Plocha uréena pro ustaveni stroje musi byt rovna a dostatecné velikosti.Potfebny prostor musi poskytovat na
bocich stroje dostatek prostoru pro udrzbu a opravy.Minimalni vzdalenost bokl stroje od okolnich pfedmétd by
méla byt 1 m.Prostor pfed strojem a za strojem musi poskytovat dostatek prostoru pro manipulaci s obrobky a
proto jej volime podle maximalni délky obrobku minimalné 1.5 metru.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.

Stroj dopravime na uréené misto podle zasad uvedenych v &asti 6 DOPRAVA MANIPULACE SKLADOVANI
Nejprve odstranime obal z PE folie.Potom otevifeme horni odklapéci kryt a demontujeme levy bo&ni kryt.Déale
otevieme dvefe na pravém boku stroje.Stroj mirné zvedneme cca 10 mm nad podlahu.Demontujeme dfevéné
pfifezy.Vysroubujeme upeviiovaci Srouby pfifez(l a pfifezy odstranime.Stroj spustime pomoci zvedaciho zafizeni
na podlahu a ustavime na uréené misto.
Stroj je mozno ukotvit k podlaze kotevnimi Srouby do otvord ve kterych byly upevnény prepravni dfevéné
pfifezy.Pokud neni podlaha dostate€né rovna pro ustaveni stroje je nutno pfi ukotveni stroj podlozit.
Po ustaveni a ukotveni stroje namontujeme levy boc¢ni kryt zpét na stroj.

UKOTVENIi STROJE
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! ROZMISTENIi KOTEVNICH
" OTVORU
] Typ stroje A (mm)|B (mm)
SP 430 660
SP 530 560 760
SP 630 860

7.2PRIPOJENi STROJE K ELEKTRICKE SiTI

A STROJ SMi BYT PRIPOJEN 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 vodic¢em),
ktery se zapoji do pfivodni krabice umisténé na zadni levé 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 komponentd.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodiCe 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 FAZ EL.
SITE.

Kontrolu provedeme tak, ze po pfipojeni stroje k elektrické siti
- standard
- pracovni stdl pfestavime do spodni polohy
- pfi kratkém sepnuti hlavniho motoru pohledem zepfedu stroje na hoblovaci valec zjistime
smér otaleni
- pokud se valec ota¢i smérem proti ndm, je zapojeni spravné
- motorizovany zdvih
- pfi stisknutém ovladaci zdvihu stolu dolu se musi stll pohybovat smérem dolu
(hodnota na zobrazovadi vySky stolu se zvysuje)
- pfi stisknutém ovladaci zdvihu stolu nahoru se musi stll pohybovat smérem nahoru
(hodnota na zobrazovadci vysky stolu se snizuje)
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KONTROLE ZAPOJENI SPRAVNEHO SLEDU FAZi VENUJTE MAXIMALNi POZORNOST. V
PRIPADE NESPRAVNEHO ZAPOJENI MUZE DOJIT KHAVARII STROJE A TiM |
K MECHANICKEMU POSKOZENiI 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 NARODNIMI
PREDPISY A NORMAMI.

PRIVODN| ELEKTROINSTALACE MUSI BYT PROVEDENA PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU A POZADAVKU PRISLUSNYCH NOREM. TEMTO NORMAM MUS|
VYHOVOVAT PRIVODNI 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.

> B B P

Kontrolu provedeme pomoci kratkého sepnuti motoru hoblovaciho(frézovaciho)valce.Smér otaceni je vyznacen
Sipkou na praveé bocnici pracovni jednotky.

PRIPOJENIi STROJE K ELEKTRICKE SiTI A K ODSAVANI

D‘

STOP tlacitko

1050

N

Box pfipojeni
zdroje

| e /
Sroub pro zemnici
privod

7.3PRIPOJENi STROJE K ODSAVACIMU SYSTEMU
Stroj je pro pfipojeni odsavaciho zafizeni opatfen v zadni ¢asti odsavacim natrubkem, na ktery pfipojime

propojovaci potrubi k odsavacimu zafizeni. Potrubi musi mit pfipojovaci prGmér 150 mm. Spoj zajistime na hrdle
sponou.
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ODSAVACI ZARIZENi MUS| SPLNOVAT MINIMALNE TECHNICKE POZADAVKY
UVEDENE V CASTI 6.1 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

7.4AMONTAZ,PRIPRAVA A KONTROLA STROJE PRED PRVNIM SPUSTENIM

Tloustkovaci frézky SP jsou dodavany z vyrobniho zavodu ve smontovaném stavu a optimalné sefizené. Uvedeni
stroje do provozu nevyzaduje provadéni specielnich &innosti.
Jak jiz bylo uvedeno k pfipravé a prvnimu uvedeni stroje do provozu je mozno pfistoupit az po peclivéem
prostudovani a seznamenim se timto navodem.
Nejprve je nutno zkontrolovat zda nedoS$lo k poSkozeni stroje béhem dopravy a manipulace.Dale provedeme
pfipravu a kontrolu stroje podle nasledujicich pokynu:
- odstranime konzervaéni povlak,kterym je opatfena horni plocha stolu stroje pfipadné ocelové
podavaci valce
- zkontrolujeme pfipojeni stroje k elektrické siti a spravné poradi fazi podle ¢asti 7.2
- zkontrolujeme pfipojeni stroje k odsavacimu systému, tésnost a upevnéni odsavaciho potrubi
- namontujeme predni a zadni kryci plech pod pracovnim stolem
- pfepneme hlavni vypina¢ do polohy zapnuto, stiskneme zadni tlaitko nouzového zastaveni, otevieme
vrchni kryt stroje a provedeme kontrolu ustaveni a napnuti fetézu pohonu podavacich valcu, kontrolu
napnuti hnacich klinovych femena.
- uvolnime Srouby s plastovou hlavou upeviujici odklapéci ¢ast odsavaciho kanalu,po odklopeni
zkontrolujeme upevnéni v8ech ¢&tyf nozd. NoZzovym valcem otacime ruéné,tak Ze rukou uchopime hnaci
femenici na jeji horni strané.Nozovy valec se musi volné otacet.
- zkontrolujeme zda jsou volné blokovaci segmenty na vstupni strané stroje(svisla poloha) a zda jsou
volné segmenty pfednich pfitlaénych klapek a zadni pfitlaéna klapka.
- po kontrole zavieme odklapéci €ast odsavaciho kanalu a zajistime Srouby s plastovou hlavou a
zavieme viko stroje

7.5PRVNi UVEDENIi STROJE DO PROVOZU

Pokud jsme provedli vSechny pFedchazejici pfipravné a kontrolni ukony podle &asti 7.4 muizeme pfrikrocit
k prvnimu spusténi stroje.
Vyobrazeni ovladacich prvkd je v odstavci 5.3

7.51 ZAPNUTi STROJE
Pfi spusténi postupujeme podle nasledujicich pokynu:
- zapneme hlavni vypina¢ - tlaCitko nouzového zastaveni na zadni strané stroje musi byt
v provozni poloze - povytazeno
- pfepina& motoru hoblovaciho (frézovaciho) valce pfepneme do prvni polohy hvézda, odbrzdi se motor
a zacne se rozbihat.
- po dosazeni provoznich otaCek cca 20 sec pfepneme pfepinac do polohy trojahelnik
- pfepneme pFepina& motoru posuvu do polohy 1 (niZ8i rychlost)
- pomoci ru€niho kola (popfipadé pfepinadem nahoru/dolu) nastavime poZadovanou polohu stolu
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7.5.2 VYPNUTi STROJE
Provozni vypnuti stroje se provadi:
- prepinac rychlosti posuvu pfepneme do polohy 0
- prepinac motoru hoblovaciho valce pfepneme do polohy 0
- stroj se musi do 10 sec zastavit.

7.5.3 NOUZOVE VYPNUTI STROJE

Provadi se v nebezpeénych pFipadech pfi ohroZeni zdravi obsluhy nebo nebezpedi poskozeni stroje tladitkem
nouzoveho zastaveni(Cervené hfibové), stroj se musi do 10 sec zastavit.

Pro opétovné spusténi stroje povytdhneme tlac¢itko do provozni polohy.

A STROJ VYBAVEN PREPINACEM HVEZDA/TROJUHELNIK

V PRIPADE VYPNUTI STROJE NOUZOVYM TLACITKEM STOP, JE NUTNE PREPINAC ZAPNUTI A VYPNUTI
MOTORU PREPNOUT DO POLOHY ,0%, JINAK STROJ NELZE ZAPNOUT (BLOKACE )

7.54 VYPNUTIi 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 vypinal. V pfipadé, Ze hlavni vypina nevypneme, po obnové pfivodu
elektrické energie se stroj sam nerozebé&hne - stroj ma zapojenou blokaci proti vypadku proudu.

/\ ZAPNUTI STROJE PO VYPATKU ELEKTRICKE ENERGIE

PO VYPATKU ELEKTRICKE ENERGIE JE NUTNE PREPINAC ZAPNUTI A VYPNUTI MOTORU PREPNOUT DO
POLOHY ,0“, JINAK STROJ NELZE ZAPNOUT (BLOKACE PROTI VYPADKU PROUDU). TOTO NEMUSIME
PROVADET V PRIPADE,ZE STROJ MA AUTOMATICKE PREPINANi HVEZDA/TROJUHELNIK. PRED
SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA NEZUSTAL MATERIAL NEBO ZBYTKY MATERIALU NA
HOBLOVACIM VALCI A TAKE PROVEDEME KONTROLU VALCE (NOZU) — VIZ. ODDIL 11.1 — VYMENA NOZU

Vyjmuti materialu s ruénim zdvihem
- ruénim kolem zdvihu stolu sjedeme smérem dold
- vyjmeme uvolnény material ze stolu

Vyjmuti materialu po obnoveni elektrické energie s elektrickym zdvihem
- pfepina¢ zapnuti motoru pfepneme do polohy ,0*
- pfepinac rychlosti posuvu pfepneme do polohy ,0¢
- zapneme hlavni vypinac¢ do polohy ,I*
- pomoci pfepinace zdvihu sjedeme se stolem smérem doll
- vyjmeme uvolnény materiél ze stolu

Pfi zapnuti stroje postupujeme podle pokynu v oddile 7.5.1

8 POKYNY K OBSLUZE STROJE , PRACOVNIi POSTUPY
8.1VSEOBECNE ZASADY PRACE NA STROJI

Pri praci na stroji dodrZujte bezpodminecné vSechna ustanoveni uvedena v tomto navodu,zejmeéna ty ,ktera jsou
uvedena v ¢asti 2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE

Tloustkovaci frézka je ur€ena pro tyto prace:

- Gprava tloust'’ky obrobkii
- Gprava povrchii obrobkt — vyrovnani(vyhlazeni) povrchi
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Pri téchto pracovnich postupech je nutno zajistit tyto zasady uvedené v casti 4.1.2 MATERIAL A ROZMERY
OBROBKU a v ¢asti 5.1 TECHNICKE UDAJE

UPOZORNENI:PRI OBRABEN|I DLOUHYCH OBROBKU JE NUTNO ZAJISTIT JEJICH

A DOKONALE VEDENIi NA STOLE STROJE.DLOUHE OBROBKY JE NUTNO RUCNE PRIDRZET
V ROVNOBEZNE POLOZE SE STROJEM,NEBO ZAJISTIT JEJICH VEDENi POMOCI OPER
S VALECKY,NEBO VALECKOVOU DRAHOU.

8.2PRACOVNIi POSTUPY TECHNOLOGIE OBRABENI

8.2.1 UPRAVA TLOUSTKY OBROBKU
Tento pracovni postup volime v pfipadé,ze pozadujeme dosahnout urcité tloustky obrobku,pfi maximalnim ubéru
vrstvy.Pfi tomto pracovnim postupu vznika velky fezny odpor v dusledku velkého Ubéru a tak je pracovni vykon
limitovan vykonem motoru.Pro ekonomické vyuziti stroje je nutno volit optimalni fezné podminky.
Zakladni fezné podminky jsou: - velikost ubéru(tloustka odebirané vrstvy na jedno projeti strojem)

- podavaci rychlost obrobku

- vlastnosti obrabéného materialu - predevsim tvrdost

Pro tyto fezné podminky plati vzajemnd zavislost,takZze pokud zvySujeme jeden parametr musi se zbyvajici
parametry snizovat.

DOPORUCENE REZNE PODMINKY PRO MEKKE DREVO:

MAXIMALNI UBER PRO JMENOVITOU MAX. SiRI OBROBKU PODLE TYPU STROJE 4 mm
DOPORUCENA PODAVACI RYCHLOST PRI MAX.SiRI OBROBKU 4 m/min

Pokud se Sife obrobku zmenSuje Ize zvySovat maximalni tbér na cca 5 az 6 mm.

SE zVvYSUJiCi SE TVRDOSTI OBRABENEHO MATERIALU JE NUTNO TYTO HODNOTY SNIZIT PODLE
VLASTNOSTI MATERIALU V ROZSAHU 30 AZ 50%.

8.2.2 ROVNANIi HLAZENi POVRCHU

Tento pracovni postup volime v pfipadé,ze poZadujeme provést zarovnani plochy obrobku pfi dodrZzeni vysoké
kvality povrchu obrobku.Pfi tomto pracovnim postupu odebirame pouze takovy ubér ktery staci pro zarovnani
povrchu.

DOPORUCENE REZNE PODMINKY:

OPTIMALNI UBER VOLIME 1az2mm
DOPORUCENA PODAVACI RYCHLOST 8 m/min

UVEDENE HODNOTY PLATI PRO MEKKE MATERIALY.SE ZVYSUJiQi SE TVRDOSTi OBRABENEHO
MATERIALU JE NUTNO TYTO HODNOTY SNIZIT PODLE VLASTNOSTiI MATERIALU A POZADAVKU NA
JAKOST OBRABENEHO POVRCHU.

8.2.3 PRACOVNIi POSTUP OBRABENI

1. zapneme hlavni vypinac,tladitko nouzového zastaveni na zadni strané stroje musi byt v provozni poloze -
povytazeno
2. pfepinac hnaciho motoru pracovniho hoblovaciho(frézovaciho)valce pfepneme do prvni polohy
hvézda,motor se za¢ne rozbihat.Po dosazeni provoznich otaek cca 20 sec pfepneme prepinac
do polohy trojuhelnik
3. pfepneme prepina¢ motoru podavacich valct do polohy 1 (podavaci rychlost 4m/min.)
4. Zméfime tlousdtku obrobku a podle poZzadovaného ubéru(pfipadné konecné pozadované tloustky),
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nastavime pomoci ruéniho kola zdvihu stolu (u el.zdvihu pomoci ovladace polohy stolu) poZzadovanou
polohu,podle stupnice (u stroji s odmérovacim systémem podle Ciselné hodnoty displeje) polohy stolu.

5.Je-li stroj vybaven pomocnymi valeCky ve stole,nastavime nulovou polohu.
Pro mensi obrobky volime zdvih vale¢kl cca 0.1 az 0.2 mm nad drovni stolu.Nastaveni polohy predniho valecku

volime ovladac¢em na predni strané stolu,nastaveni polohy zadniho vale¢ku volime ovladaéem na zadni strané
stolu.Optimalni polohu pomocnych valec¢kl stolu je nutno nastavit podle rozmérl,vahy,pozadovaném ubéru a
vlastnosti materialu obrobku.

6.0brobek volné polozime na pfedni hranu stolu a postupné zvolna zasuneme obrobek do stroje.V okamziku kdy
je obrobek zachycen pfednim podavacim valcem je obrobek posunovan do stroje.Na zadni vystupni strané
stroje je nutno obrobek uchopit a po celkovém vysunuti obrobku ze stroje obrobek sejmout.

7.Mé&Fenim zkontrolujeme dosaZenou tloustku obrobku.

9 REZNE NASTROJE
Tloustkovaci frézky SP jsou dodavana se dvéma zakladnimi typy pracovnich nastroji. Standardni vybaveni
stroje tvofi Etyfnozovy valec.

9.1NOZOVY VALEC

Tloustkovaci frézky fady SP 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 bfit(l. NoZe Ize nechat naostfit.

9.2NOZOVY TERSA VALEC
Vyhodou je rychla vyména hoblovacich nozd. 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 OCHRANE POMUCKY — PRACOVNI RUKAVICE,NEBOT HROZi PORANENI O
OSTRIi NASTROJE

9.3NAKUP REZNYCH NASTROJU
Rezné a dfevoobrabéci nastroje, brusné pasy,valecky,grafit na platné, pfipadé 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
nastrojl,které muze provadét obsluha.

A ~ UPOZORNENI:PRI PROVADENIi SERIZOVACICH A UDRBOVYCH CINOSTi SE RIDTE POKYNY
UVEDENYMI V TETO STATL.NEDODRZEN|i ZDE UVEDENYCH ZASAD MUZE ZPUSOBIT POSKOZENI
STROJE NEBO OHROZENI OBSLUHY.

AN UPOZORNENI: PRI PROVADEN| SERIZOVACICH A UDRZBOVYCH CINNOSTi POUZIVEJTE ]
ODBRZDEN|I NOZOVEHO HRIDELE NA CO NEJKRATSI DOBU. PRI DELSIM ODBRZDEN| HROZi POSKOZENI
BRZDY.

10.1 VYMENA A SERIZENi NOZU PRACOVNIHO VALCE
1.Spina¢ hnaciho elektromotoru hoblovaciho(frézovaciho)valce pfepneme do polohy O

2.Stiskneme tlaCitko STOP nouzoveho zastaveni v zadni Casti stroje.Na Fidicim panelu pfepneme HLAVNI
VYPINAC do polohy I zapnuto.
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3.0tevieme vrchni kryt stroje (cca po 10 sec.se odblokuje brzda) a uvolnime Srouby s plastovou hlavou upevriujici
odklapéci ¢ast odsavaciho kanalu a provedeme odklopeni této ¢asti.

4.Rukou uchopime hnaci femenici pracovniho valce za horni ¢ast a volné oto€ime valcem tak,aby nGz byl v horni
poloze.

5. Pfed vyjmutim opotfebovanych nozl si ,hodinkovym ustavovaéem nozu“ zméfime vySku nozu pro vychozi
rozmér ustaveni novych nebo naostfenych noz.

6.Pomoci kli¢e ¢.13 uvolnime rozpinaci Srouby upeviovacich list listy vyjmeme a nasledné vyjmeme fezny nuz.
7.Pomoci klice se Sestihranem (imbus) €.5 zaSroubujeme stavéci Srouby do télesa valce.

8.Vlozime novy nebo naostfeny nuz do drazky valce,ustavime jej na hlavy stavécich Sroubu,dale vlozime
upevniovaci listy,ustavime je v draZzkach a lehce dotdhneme rozpinaci Srouby list.

9. 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 nozt provedeme pomoci stavécich Sroubu klicem imbus €. 5.
10.Dotahneme rozpinaci Srouby upeviiovacich list a znovu zkontrolujeme polohu nozi pomoci hodinkového
ustavovace (pfipravku).

11.Timto zpusobem postupné vyménime vSechny &tyfi noze.Na zaveér zkontrolujeme dotazeni rozpinacich Sroubl
upevnovacich list vdech nozu.

12.Zavieme a zajistime Srouby s plastovou hlavou odklapéci viko saciho kanalu,zavieme vrchni odklapéci kryt
stroje(dva zamky se Ctyrhranem)

13.Zadni tlacitko nouzového zastaveni vytazenim uvedeme do provozni polohy a zapneme stroj

14 Vezmeme materidl a ofrézujeme ho z obou stran. Zkontrolujeme, zda souhlasi tloustka materialu s hodnotou
na odmérfovani. V pripadé, ze hodnota nesouhlasi, provedeme kalibraci - oddil 10.8.

15.Stroj je pfipraven k provozu.

VYMENA A SERIZENi NOZU PRACOVNIHO VALCE

fezny nuz

upeviiovaci lista

/' /L , 77\7% rozpinaci $roub

’/' ! téleso hoblovacihe vilce

stavéci Sroub

Nastaveni hodinkového ustavovace nozu 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"

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 NOzZU PO BROUSENiI JE STANOVENA NA 20 mm.PRI MONTAZI
OBROUSENYCH NOzZU JE NUTNO DODRZET SHODNOU HMOTNOST JEDNOTLIVYCH NOZU.MAXIMALNI
PRIPUSTNY ROZDIL HMOTNOSTI JEDNOTLIVYCH NOZU JE 5 g.
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UPOZORNENI:UPEVNOVACI LISTY NOZU JSOU CiSLOVANY SPOLECNE S MISTEM ULOZENI

LIST VDRAZKACH VALCE,PROTO MUSI BYT PODLE TOHOTO OZNACENi ULOZENY DO

PRISLUSNE DRAZKY.CISLOVANI JE PROVEDENO ZDUVODU ZAJISTENI 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.

/I UPOZORNENI: POKUD JSOU NOZE USTAVENY MIMO DOPORUCENY ROZSAH (0,6 —0,8 MM OD
VALCE), STROJ NEBUDE SPRAVNE PRACOVAT. PRAVDEPODOBNE NEBUDOU ODPOVIDAT
POLOHY PRITLAKU NA VSTUPNIM - VYSTUPNIM VALCI A NA VSTUPNICH - VYSTUPNICH KLAPKACH.

Mé&fidlo pro kontrolu ustaveni noze

ur B = |
Ffipravek pro ustaveni noZe 5

\

\

Hoblovaci valec
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Mefidlo pro kontrolu ustaveni noze

Sefizovaci Sroub — nastaveny ze
Zavodu

Etalon pro frézovaci hlavu

10.2  VYMENA HOBLOVACICH NOZU TERSA

- Pfi vyméné hoblovacich nozd TERSA postupujeme stejné jako u vymény a sefizeni nozl v odstavci 10.1
klasického Ctyfnozovyho valce

- provedeme body 1 — 4.

UPOZORNENIi:VYMENUJTE VSECHNY NOZE SOUCASNE

Poklepanim uderniku na zajiStovaci klin uvolnime naz
v hoblovacim valci.

1)

2) Vyjméte otupeny nldz a vyménte za novy
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3) Po spusténi stroje se noze automaticky zajisti
odstfedivou silou.

POZNAMKA: NOZE JE NUTNO UDRZOVAT NEUSTALE OSTRE.OTUPENE NOZE ZVYSUJi 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.

10.3 VYMENA REZNYCH DESTICEK FREZOVACIHO VALCE

1. Stiskneme tladitko STOP nouzového zastaveni na prednim ovladacim panelu pfi zapnutém HLAVNIM
VYPINACI. Bilé kontrolni svétlo obvodu Fidiciho napéti nesviti.
2. Pfepneme uzamykatelny prepinac s klickem do polohy SERVIS (cca po 10 sec. se odblokuje brzda)
3. Otevifeme vrchni oteviratelny kryt stroje a uvolnime Srouby s plastovou hlavou upeviiujici odklapéci ¢ast
odsavaciho kanalu a provedeme odklopeni této Easti.
4. Rukou uchopime hnaci femenici pracovniho valce za horni ¢ast a volné oto&ime valcem tak, abychom nastavili
polohu valce v mist&, kde je nutné destiCky vyménit nebo otodit.
5. Pomoci specialniho klice dodavaného spole€né se strojem uvolnime upeviiovaci Srouby desti¢ky, Sroub
vySroubujeme a desticku vyjmeme. Ocistime plochu pro ustaveni desticky, novou, nebo otoenou desticku
ustavime na dosedaci plochu télesa nastroje a priSroubujeme upeviiovacim $roubem. Sroub dotdhneme
specialnim kli¢em na hodnotu utahovaciho momentu 5N.m
6. Timto zpusobem oto¢ime nebo vyménime vSechny potfebné bfitové desticky.
7. Zavifeme a zajistime Srouby s plastovou hlavou odklapéci viko saciho kanalu, zavieme vrchni odklapéci kryt
stroje (dva zamky se &tyfhranem)
8. Pfepneme uzamykatelny prepinac do polohy PROVOZ, stiskneme bilé tlacitko Fidiciho napéti se symbolem

(") astroj je pfipraven k provozu.

10.4 NASTAVENIi OPTIMALNi POLOHY POMOCNYCH VALECKU STOLU

Pracovni stoly stroju fady SP je mozno nadstandardné vybavit pomocnymi ocelovymi valecky,které usnadnuji
podavani (posun) obrobkl po stole.Valecky jsou dva.Predni valeCek je umistén pod pfednim ryhovanym
podavacim valcem,zadni vale€ek je umistén pod zadnim podavacim valcem.Funkce valeckl spociva v omezeni
tfeci sily mezi plochou stolu a obrobkem.Jde o nahradu kluzného tfeni valivym, které je podstatné mensi.
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Pro optimalni funkci valecku je dlllezité spravné nastaveni pozadované vysky s ohledem na rovinu stolu.
PFi nastaveni valeckl vychazime z nasledujicich zasad:
VyssSi poloha: - rozmérné obrobky s velkou §ifkou zabéru noz(
- obrobky vétsi hmotnosti
- obrobky s vysokou vihkosti
- pfi velkych pozadovanych ubérech (nad 4 mm)

NizSi poloha: - men3i obrobky,mala Sitka zabéru (napf.listy)
- malé ubéry,dokoncéovaci prace
- obrobky s dobrou obrobitelnosti(suché a mékké materialy)

Polohu nastaveni valeck(l upravujeme pomoci plastového ruéniho kola na pfedni a zadni strané stolu.Otacenim ve
smeéru + polohu vale¢kl zvySujeme,otacenim ve sméru — vysku vale€kd snizujeme.

NASTAVENiI OPTIMALNi POLOHY POMOCNYCH VALECKU STOLU

= =)
't
Regula&ni &roub edni pomocny valec Zadni pomocny valec

10.5 NASTAVENi POLOHY PODAVACICH VALCU

Standardné jsou stroje fady SP dodavany s jednim vstupnim nedélenym podavacim valcem a jednim vystupnim
podavacim valcem.

Pro optimalni podavani jsou valeCky nastaveny od vyrobce.Pokud poZadujeme nastaveni zménit Ize upravit
tyto parametry:
- nastaveni zakladni vysky valeckud:nastaveni provedeme regulaénim Sroubem na ramenu pfitlacného
valeCku.Uvolnime pojistnou matici a otaCenim regulaénim Sroubem nastavime pozZadovanou polohu.Pfi
vySroubovani stavéciho Sroubu zakladni vysku pfitlacnych valeckld zvySujeme.Po nastaveni opétovné dotahneme
pojistnou matici.
- nastaveni pritlaéné sily:nastaveni provedeme pomoci regula¢nich Sroubl na horni strané bocnic agregatu.Tyto
Srouby nastavuji prfedpéti tlaCnych pruzin.Postupujeme tak,ze uvolnime pojistnou matici Sroubu a pomoci otaceni
regulacnim Sroubem nastavime pfedpéti tlacnych pruzin.Nastaveni pfedpéti pruzin na obou stranach musi byt
pfiblizné stejné.
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NASTAVENiIi POLOHY PODAVACICH VALCU

Regulaéni Sroub pro nastaveni predpéti Regulaéni Sroub pro nastaveni
tlaéne pruziny vySky valce

alflx
EL T ECECC L EEEEEFIED
POPR Y #ERB A @|OE BE|

o
e
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NASTAVENi POLOHY PODAVACICH VALCU

Zakladni vyska valc.
Predni ryhovany valec: optimalni poloha nastaveni je 1 az 1,5 mm pod drovni ostfi noza.
Zadni ocelovy valece: optimalni hodnota 0,6 az 0,8 mm pod Urovni ostfi nozd.
Pro rozmérné obrobky a vétSi Ubéry je mozno nastavit hodnoty vysSi (nizSi poloha valce),vétsi pfitlacné
sily(vétsi pfedepnuti pfitlacnych pruzin).

10.6 NASTAVENi POLOHY PREDNICH DELENYCH KLAPEK A ZADNi PRITLACNE KLAPKY

Stroje fady SP jsou standardné vybaveny délenymi pfednimi pfitlaénymi klapkami (segmenty)které zajistuji
dokonalé vedeni obrobku na podavacim stole.Klapky jsou umistény za vstupnim podavacim valcem pred
pracovnim valcem.

Pfitlatné klapky jsou umistény na ty€i,na které se volné otaceji.Ty¢ klapek je upevnéna v bocnicich
agregatu.Klapka doseda na povrch obrobku,&imz zajidtuje jeho vedeni po ploSe stolu.U klapek Ize nastavit spodni
polohu (podle roviny ostfi nozud) a velikost pfitlacné sily.

Nastaveni polohy pritlacénych klapek: Natacenim klapek kolem vodicich ty&i nastavujeme zakladni polohu
klapek vzhledem k roviné ostfi noz(l.V pfedni ¢asti pracovni jednotky je umisténa liSta s regulaénimi Srouby
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Regulaéni Srouby jsou zajistény matici.Po uvolnéni matic lze nastavit dolni  polohu kazdé klapky

samostatné.Polohu klapek odmé&fujeme pomoci pfipravku od roviny stolu.
Nastaveni velikosti pritlacné sily klapek: Kazda klapka je tlacéena smérem dolt samostatnou pruzinou.Hodnota

predepnuti tlaénych pruzin urCuje velikost pfitlaéné sily klapek.Pfedepnuti pruzin Ize regulovat regulaénimi Srouby
na regulacni listé.Regulacni Srouby jsou zajistény maticemi.Pokud provadime zménu regulace pfedepnuti pruzin
je nutno dbat na to,aby zakladni pfitlacna sila byla u vSech klapek shodna.Pro kontrolu je nutno pouzit
silomér ktery upevnime pomoci pfipravku za horni ast klapky.Nastavovaci sila 30N.

Horni polohy klapek jsou omezeny dorazovou liStou,ktera je pfiSroubovana na bo¢nice agregatu a ma nastavenou

pevnou hodnotu.

NASTAVENiI POLOHY PREDNICH DELENYCH KLAPEK A ZADNi PRITLACNE KLAPKY

Regulaéni Sroub pro nastaveni vysky Regulaéni $roub pro nastaveni
klapky (horni doraz) pfedpéti tlaéné pruziny

Zadni pfitlacna klapk
Regulaéni $roub pro nastaveni vyéky adni pritlacha klapka

klapky (dolni doraz)

Regulaéni Sroub pro nastaveni vysky predni Regulaéni $roub pro nastaveni
pfitlaéne klapky predpéti tlaéné pruziny
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Pripravek pro

Stahovaci srouby
stazeni klapek

Zakladni nastaveni klapek:
Predni klapky: spodni hrana klapky je nastavena na 1 az 1,5 mm niZe nez je rovina ostfi noz(
Zadni klapka: spodni hrana je nastavena na 0,3 az 0,5 mm niZe nez je rovina ostfi nozu.

Pro rozmérné obrobky a vétSi ubéry je mozno nastavit hodnoty vysSi (nizsi poloha klapky),vétsi pfitlacné sily(vétsi
predepnuti pfitlacnych pruzin).

10.7 NAPNUTI RETEZU POHONU PODAVACICH VALCU

Hnaci fetéz podavacich valcl je napinan napinacim mechanismem s vykyvnym ramenem.Pfedepnuti fetézu se
nastavuje pomoci regula¢niho Sroubu ktery zvySuje pfedepnuti pruziny plsobici na rameno napinaku.Spravné
napnuti fetézu je takové,pfi kterém je fetéz mezi koly mirné napnut a neni provéSen. Napnuti fetézu kontrolujte
nejméné 1x za mésic.Napinak s fetézovym pfevodem je pfistupny po demontazi levého bocniho krytu.

NAPNUTIi RETEZU POHONU PODAVACICH VALCU
Hnaci retéz
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Regulacni Sroub

Sefizovaci matice

10.8 NAPNUTIi RETEZU ZDVIHOVEHO MECHANISMU STOLU

Po otevreni pravého bocéniho krytu je pod skfini el.rozvadéce v pfedni ¢asti umistén napinaci mechanismus fetézu
zdvihu.V pfipadé potfeby napnuti fetézu uvolnime pojistnou matici na Sroubu s plastovou hlavou a provedeme
napnuti otaCenim plastovou hlavou.Po napnuti dotahneme pojistnou matici

7

NAPNUTIi RETEZU ZDVIHOVEHO MECHANISMU STOLU
(I 1]
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Hnaci fetéz Napinaci mechanismus

10.9 NASTAVENI — SERIZENi ODMEROVANI
Odmérfovaci stupnice s ukazatelem.
Pokud nesouhlasi naméfena hodnota vySky obrobku s udajem ukazatele stupnice,provedeme sefizeni pomoci

posunu ukazatele a to tak,ze povolime upeviiovaci Srouby ukazatele,ukazatel ustavime do pozadované polohy a
Srouby opétovné dotahneme.

Mechanicky odmérovacim systémem

Provedeme sefizeni podle nasledujiciho postupu:

- zméfime opracovany obrobek

- vypneme hlavni vypina¢ a demontujeme levy boc¢ni kryt

- na fetézovém kole nahonu odméfovaciho systému povolime zajiStovaci Sroub M5 a pooto¢ime ohebnym
hfidelem nahonu do takové polohy,kdy na displeji je udaj shodny s naméfenou hodnotou tloustky obrobku.

- dotdhneme zajistovaci Sroub ohebného hfidele M5,namontujeme zpét bocni kryt a tim je stroj pfipraven k
provozu.

SERIZENi MECHANICKEHO ODMEROVANI

Displej odméfovaciho
/ systému

\
/'/\

=0

Wiidel niony

Zajistovaci Sroub Hfidel nahonu
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10.9. NAPNUTiI HNACICH REMENU HOBLOVACIHO AGREGATU

Kontrolu napnuti provadime u novych stroji cca po 20 hod. provozu. Po usazeni fement provadime
kontrolu vzdy cca za 50 provoznich hodin.

Napnuti provedeme posunem prirubového motoru v drazkach montaznich desek. Nejprve lehce
uvolnime ¢Etyfi upeviovaci Srouby motoru. Potom uvolnime dolni matice na napinaci desce a postupné
dotahujeme matice na horni strané desky. Spravné napnuti je takové, kdy pfi tlaku na Fremeny ve stiedni
¢asti dojde k pruhybu pfiblizné 5 az 10 mm. Po dosazeni potfebného napnuti dotdahneme dolni matice
desky a dale dotahneme ¢&tyfi upeviovaci Srouby priruby motoru

r—@:t”mm \ - 'E';_@ o Upevfiovaci Srouby motoru
[ -

E o
____ Remeny
—  Remenice hiavniho motoru
—  Deska napinaciho mechanismu
T Napinaci matice
()

o

~  Zajisfovaci matice

elektronické odmérovani stolu s digitalnim ukazatelem
Digitalni odmérovani Elgo Z25 — SP, SC

Al

[ ]

alslala

- jedna se o odmérovani zobrazujici hodnotu vysky (tloustky) obrobku na vystupu ze stroje

ReZim odméfovani
Incr/
- tlaCitkem (_Abs) |ze pFepinat mezi absolutni (skute€nou hodnotou) a inkrementalni hodnotou
- pfi prepnuti do inkrementalniho odmérovani se automaticky ,vynuluje® displej (zobrazi se symbol INC)
- od této ,nuly” je mozné odmérovat ve sméru ,+“ nebo ,-*
- dalSim stiskem tlagitka se vratite k absolutni hodnoté (zobrazi se symbol ABS)
Abs

Pokud v absolutnim rezimu hodnota zobrazena na odmérovani a namérena na obrobku neodpovida
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1. zpUsob
- Ujistéte se, Ze ve stroji neni zadny material
- nastavte stll na horni koncovy doraz, tato pozice je 3 mm vysky (tloustky) obrobku

- nyni stisknéte tlacitka +

- na displeji se zobrazi hodnota 3 mm a stroj je pfipraven
Upozornéni - v inkrementalnim reZimu nelze zapsat tuto hodnotu

2. zpUsob
- po obrobeni ve stroji zméfime tloustku obrobku na nékolika mistech

(rozdily namérenych hodnot by se mély pohybovat v toleranci 0,1mm)
- provedeme Upravu Udaje na displeji podle nasledujicich pokynt

+ 3sec...... - stisknéte tlacitka na cca 3 vtefiny
- na displeji se zobrazi hodnota parametru P09

..................... - posunuti polohy kurzoru (blikajici pozice)

..................... - zména hodnoty zvolené dekady
- pfi kazdém stisknuti se zvolena dekada zvySi o 1

................... - zména znaménka +/-

- B

Incr/
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NASTAVENi AGREGATU STROJE SP

PODAVACI VALEC
PRITLACNY SEGMENT VSTUP
PRACOVNI VALEC
PRITLACNA LISTA

VYSTUPNi PODAVACI VALEC

OB WN =

11 UDRZBA STROJE

Tloustkovaci frézka fady SP je stroj ,ktery nevyzaduje zadnou udrzbu specialniho charakteru. Pfi udrzbé stroje
postupujte podle nasledujicich pokynu:

- Stroj pravidelné Cistime od pilin a hoblin v zavislosti na intenzité vyuzivani. Nejvhodné;jSi zplsob ¢isténi je
odsavanim. Minimalni doba ¢&isténi je vzdy po osmi provoznich hodinach. Zvlastni pozornost vénujte ¢isténi
frézovaciho vélce a podavaciho mechanismu. Usazené necistoty mohou zpUlsobit nevyvazenost valce a tim
vznik vibraci, pfipadné Spatnou funkci podavaciho mechanismu.

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

- Na stroji nejsou zadna mazaci mista: loziska valc(,elektromotor(i a pohybové Srouby jsou napinény 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 PROVADENI UDRZBY A OPRAV MECHANICKYCH CASTi STROJE A
ELEKTRICKE SOUSTAVY ZADEJTE KVALIFIKOVANYM MECHANIKUM, NEBO SERVISNI
SLUZBE VYROBCE.

A O PROVADENI KONTROL A REVIZi ELEKTRICKE INSTALACE STROJE VEDTE ZAZNAMY

V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.
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12 POKYNY PRO VYHLEDAVANi A ODSTRANOVANIi ZAVAD

Funkéni zavada na Pric¢ina Zpusob odstranéni

stroji

Stroj nereaguje na |- pferuseny pfivod el. energie do | Zkontrolujte pojistky odpojovace, dale pojistky

zadné prepinate a |stroje obvodi oddélovaciho transformatoru

tlacitka - porusené pojistky primarniho obvodu | -zkontrolujte uzavieni vrchniho vika, funkéni
oddél. transformatoru sepnutou polohu motorového spoustéce motoru
-pferusena pojistka  sekundarniho | fréz. valce.
obvodu oddél.transformatoru - vytahnéte nouzovy tlacitko STOP pfedni - zadni
-pferusen bezpecnostni obvod,

rozpojen motorovy spousté¢ motoru
frézovaciho valce QF1, neni sepnut
bezpec€nostni spina¢ uzavieni vrchniho
krytu

- zmacknuté nouzové tlaCitko STOP
predni - zadni

Nesviti displej | -pferusen obvod napajeni pojistka F Zkontrolujte pojistku F
odmérovani vysSky
pracovniho  stolu -
nadstandard
Po pfepnuti prepinace |- rozpojen motorovy  spoustéc |- zkontrolujte motorovy spousté€, musi byt
motoru podavacich | podavaciho motoru v poloze I*.
valcl se motor | -pfetizen motor podavani - zkontrolujte motor
podavani nerozeb&hne |- vadny motor - zkontrolujte pfepinal
- vadny prepinac
Po pfepnuti pfepinace | -pferusen obvod napajeni motoru Zkontrolujte  sepnutou  polohu  motorového
motoru frézovaciho | - vadny motor spoustéfe motoru frézovaciho valce QF 1, musi
valce se motor | - vadny pfepinaé byt v poloze I
nerozeb&hne - zkontrolujte motor

- zkontrolujte prepinac¢

Po pFepnuti prepinaCe |-neni odbrzdéna elektromagneticka | Zkontrolujte pojistku FB

motoru frézovaciho | brzda motoru Zkontrolujte elektromagnetickou brzdu
valce se motor
nerozebéhne a hudi.

OPRAVY NA ELEKTROINSTALACI SMi PROVADET POUZE MECHANIK ELEKTRIKAR S KVALIFIKACI A
ZPﬂSpBILOSTi PODLE PRiISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU - TYTO OPRAVY ZADEJTE ODBORNE
FIRME

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 MATERIALU A JEJICH LIKVIDACI. PRI LIKVIDACI STROJE JE
NUTNO DODRZOVAT PRISLUSNE NARODNIi PREDPISY.

/N VESKERE DEMONTAZNi PRACE SPOJENE SLIKVIDACI STROJE PROVADEJTE
KVALIFIKOVANYMI OSOBAMI Z OPRAVNENYCH FIREM.

43




O HOUFEK

14 ZIVOTNOST STROJE

Pfesto, Ze je tloustkovaci frézka fady SP vyrabéna v co nejvysSi kvalité, zavisi Zivotnost stroje na spravné
obsluze, udrzbé, podtu provoznich hodin a intensité zatéZovani stroje.

S ohledem na dosazeni dlouhé Zivotnosti doporuCujeme minimalné jedenkrat za pét let provést celkovou
kontrolu a sefizeni mechanickych ¢asti stroje. Tyto kontroly zadejte u odbornych firem, nebo servisni sluzby
vyrobce.

15 PRISLUSENSTVi DODAVANE SE STROJEM

Tloustkovaci frézka SP je dodavana smontovana v kompletnim stavu podle specifikace uvedené v odstavci
5.2 HLAVNI KONSTRUKCNI SKUPINY.

Ke kazdému stroji je dodavan tento Navod v jednom vyhotoveni. V pfipadé vyzadani mohou byt zakaznikim
dodany dalSi kopie, nebo zaslan tento navod na CD nosicich, e-mailem .

16 NAHRADNI DILY A ZPUSOB JEJICH OBJEDNANI
16.4 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 jednoznacénou identifikaci dilu. Toto C&islo
uvadéjte vzdy v objednavce nahradnich dilt spole¢né s uvedenim vyrobniho &isla stroje, podle vyrobniho Stitku.
16.5 OBJEDNANI DiLU

Na uzemi Ceské republiky dodava nahradni dily vyrobce. Dodavky se uskutedfuji na zakladé objednavky
zaslané na adresu vyrobce uvedenou v tomto Navodu. Odbér dilli 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 dilG zajiStovany prostfednictvim
povéfenych narodnich prodejct.
17 SERVISNi A OPRAVARENSKE SLUZBY
17.4  UZEMi CESKE REPUBLIKY

Na uzemi Ceské republiky zajistuje prvni uvadéni strojii do provozu, zaruéni a pozaruéni servis pfimo
vyrobce. Kontaktni misto a adresa jsou uvedeny na konci tohoto Navodu.

17.5 OSTATNIi ZEME

U stroju exportovanych do ostatnich zemi zajistuje veskeré sluzby povéreny prodejce — pokud neni dohodnut
se zakaznikem pfi nakupu stroje jiny zpUsob.
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18 KONTAKTNi ADRESA VYROBCE

HOUFEK a.s.

5. kvétna 797

582 82 Goléuv Jenikov
Ceska republika

Ustredna: +420 569 430 700
obchodni oddéleni: +420 569 430 711-12
fax: +420 569 430 715
E-mail: houfek@houfek.com
servisni sluzba +420 775 639 983

+420 569 430 749
E-mail: servis@houfek.com
internet: http://www.houfek.com

VISIT OUR VIRTUAL SHOWROOM

KONEC NAVODU

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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