NAVOD NA OBSLUHU PASOVE PILY

PMS 250/310 SAD

Pred prepravou a pouzitim stroje si prosim ddkladné prostuduijte tyto pokyny!

| Vyrobni &.:
Specifikace
Rezna
) Prostor na
kapacita ° ] —_—
podlaze
. 1820 x
Velikost 27x0,9 -
90° 227 mm 220 x 220 mm 320 x 210 mm , DxSxV 1220x1880
pasu 2720 mm
mm
Rychlost | 36/72 m/min. Cista
45° 200 mm 180 x 180 mm 220 x 160 mm , 310 kg
pasu (50 Hz) hmotnost
Hruba
60° 120 mm 120 x 120 mm Motor 1,1 kW 360 kg
hmotnost
45°(L) 150 mm 150 x 150 mm 180 x 120 mm
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1 PREVENCE NEHOD A
BEZPECNOSTNI POKYNY

Tento stroj byl navrzen tak, aby splfioval nafizeni pro
prevenci nehod. Za nespravné pouzivani a manipulaci
s bezpeénostnimi zafizenimi nenese vyrobce

odpovédnost.

1.1 Doporuceni obsluze stroje

- Zkontrolujte, zda je napéti uvedené na motoru stroje
shodné s napajecim napétim.

- Zkontrolujte zatizZitelnost elektrického napajeni a
systém uzemnéni; pfipojte silovy kabel stroje do
zasuvky a uzemfovaci kabel (Zlutozeleny)

k zemnicimu systému.

- Pokud je pilovy ram v pozastaveném rezimu (nebo
zvednuty), nesmi se pilovy pas pohybovat.

- Nechranéna smi zlstat pouze ¢ast pilového pasu
pouzivana k fezani.

- Je zakazano stroj pouzivat bez ochrannych krytu.

- Pfed vymeénou pilového pasu nebo jakoukoliv €innosti
souvisejici s udrzbou ¢i opravou stroje jej odpojte od
zdroje elektrického napéti

- Vzdy si vhodnym zplsobem chrarite oci.

- Nikdy nepokladejte ruce nebo paze na feznou plochu,
pokud je stroj v Cinnosti.

- Pokud stroj feze, nehybejte s nim.

- Nenoste volny odév jako: triCka s pfili§ dlouhymi
rukavy, pfili§ dlouhé rukavice, naramky, fetizky nebo
jakékoliv jiné pfedméty, které by mohl stroj v Cinnosti
zachytit. Dlouhé vlasy si vzadu pevné stahnéte.

- Udrzujte plochu bez nastroja €i jakychkoliv jinych
predméta.

- SouCasné provadeéijte vzdy jen jednu operaci. Nikdy
neméjte v rukou soucasné nékolik pfedmétd. Udrzujte
své ruce v Cistoté.

- Veskerou udrzbu a opravy je nutné provadét za
dobrého osvétleni ¢i pod dostateCnym umélym

zdrojem svétla tak, abychom se vyhnuli urazu.

1.2 Elektrické vybaveni v souladu s "CENELEC EN
60 204-1", véetné doplnéni o "IEC 204-1 (1992)"

- Elektrické vybaveni zajiStuje ochranu pfed Urazem
zplsobenym elektrickym proudem. Aktivni elektrické
soucasti jsou umistény v krabici, do niz je pFistup
omezen Srouby, které Ize odstranit pouze specialnim
Sroubovakem; soucasti jsou napajeny stfidavym
proudem s nizkym napétim (24V). Vybaveni je
chranéno pred kontaktem s vodou a prachem.

- Ochranu systému pfed zkraty zajistuji pojistky a
uzemnéni; v pfipadé pretiZzeni motoru se vypne
tepelna pojistka.

- V pfipadé vypadku elektrického proudu je tfeba
resetovat spoustéci tlacitko.

- Stroj byl testovan v souladu s €l. 20 normy EN 60204

1.3 Nouzové stavy dle evropské normy “CENELEC

EN 60 204-1 (1992)”

- V pfipadé nespravné ¢innosti nebo vzniku nebezpedi
Ize stroj okamzité zastavit stisknutim ¢erveného
hiibového tlacitka.

- Pfi nahodném ¢&i zamérném odstranéni krytu pasu a
obéznych kol vypne ochranny spinac vSechny funkce
stroje.

- V pfipadé pretrzeni pilového pasu odpoji mikrospinad
pro uvolnéni napéti veskeré funkce stroje.

POZNAMKA: Po kazdém nouzovém prerusenim

ginnosti stroj restartujte tlacitkem pro restart.



2 ROZMERY, PREPRAVA,
INSTALACE A DEMONTAZ STROJE

2.1 Rozméry stroje

1880

1820

1220

2.2 Montaz pily a zakladny

- Panely A, B a C spojite viozenim &epu do drazky
(kruhovy diagram 1 a 2)

- K panelim A, B a C pfipevnéte spodni panel D;
pouzijte dodané stavéci Srouby.

- Pomoci dodanych stavécich Sroubt pfipojte k panelu
C panel F.

- Pomoci dvou dodanych Sroubu pfipojte ovladaci
skiinku.

- Na zakladnu namontujte pilovou jednotku, jak je
ukazano na vykresu 5.

- Pilovou jednotku pfipevnéte k zakladné pomoci

dodaného setu Sroubu.

Pokud je stroj tfeba premistit do jeho plvodniho obalu,

pouzijte vysokozdvizny vozik nebo femeny (viz obr. 6).

2.3 Pozadavky na pfipojeni stroje

- Napéjeci napéti a frekvence museji byt ve shodé
s pozadavky motoru stroje.

- Teplota pracovniho prostfedi by se méla pohybovat v
rozsahu —10 °C aZz +50 °C.

- Relativni vihkost nesmi pfesahnout 90%.

2.4 Ukotveni stroje

Stroj umistéte na pevnou betonovou podlahu tak, aby
byla vzdalenost zadni ¢asti stroje od zdi nejméné 800
mm; ukotvéte jej k podlaze (viz obr. vySe) Srouby a
expanznimi hmozdinkami nebo distanénimi pruty
zapusténymi do betonu a zajistéte, aby tyto fadné

dosedly k podlaze.



2.5 Pokyny k montazi volnych souéasti a 3 FUNKCNI SOUCASTI STROJE

prislusenstvi

Namontujte dodané soucasti: 3.1 Rameno pily

Detail 1 Namontujte odméfovaci ty¢

Detail 2 Namontujte a vyrovnejte opé&rné rameno Soucast stroje, ktera sklada z hnacich ¢lent (motor,

odvalovani dle vySky stolu svéraku. prevodovka, obézna kola), napinani a navadéni
(Soupatko pro napinani pasu, vodici kostky pasu)

2.6 Deaktivace stroje nastroje.

- V pfipadé, Ze se nema stroj delSi dobu pouzivat, je

vhodné postupovat nasledovné:
I) Odpoijte stroj od zdroje el. napéti
2) Uvolnéte pilovy pas.
3) Uvolnéte vratnou pruzinu oblouku.
4) Vyprazdnéte nadrz s chladici kapalinou.
5) Stroj peclivé odCistéte a promazte.

6) Pokud je to nutné, stroj zakryjte.

2.7 Demontaz (kvali ddvodu poruchy a/nebo

ukonéeni zivotnosti)

Obecné zasady

V pfipadé, Ze ma byt stroj natrvalo zni€en a/nebo dan
do Srotu, oddélte materidl, ktery Ize ekologicky
likvidovat nasledovné:

1) Litina nebo Zelezné materialy pouze z kovu jsou

druhotnymi surovinami, takze je lze po odstranéni

obsahu (rozdéleni dle bodu 3) pfedat do slévarny

k novému vytaveni.

2) Elektrické soucasti v€etné kabell a elektronického

materialu (magnetické karty apod.) rovnéz nechte A. Hydraulicky ventil pro regulaci klesani
ekologicky zlikvidovat. B. Hydraulicky uzaviraci ventil
3) Staré mineralni a syntetické a/nebo smésné oleje, J.  Spoustéc

emulgované oleje a maziva jsou nebezpecény odpad,
ktery musi byt jako nebezpecény odpad zlikvidovan.
C1 Cc2
POZNAMKA: legislativa upravujici nakladani s
odpady se trvale vyvijeji a podléha zménam. Uzivatel
se proto musi trvale informovat o0 zménach zakona o

odpadech v dobé likvidace vySe uvedenych materiald.
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Vidlicové drzadlo
Pruzinovy knoflik
Pozice manualniho rezimu

Pozice automatického rezimu

XA I oOmmo

Spina¢ manualniho a automatického fezani

Tlagitko pro start / reset
Voli¢ rychlosti

Hlavni vypinac
Kontrolka zapnuti

Tlagitko pro nouzové vypnuti

3.3 Nastaveni svéraku

Pro pohyb svéraku v jakémkoliv sméru je tfeba ve dvou

bodech odemknout jeho ¢elist.

- Otocenim drzadla (1) proti sméru hodinovych ruci¢ek
uvolnéte podporu drahy.

- Pohnutim pakou (2) doleva uvolnéte svérak.

- Svérak (5) Ize nyni pfesunout doprava (7) nebo
doleva (6) tak, ze je budeme jednou rukou tladit,
zatimco druhou rukou budeme tlacit na drzak drahy
2).

- Jakmile je v poloze, pohneme pakou (2) doprava,
¢imz ji uzamkneme v pozici. Pokud paka (2) neni
mezi upevnénim Celisti / loze a naproti uzivateli,
nebude mozno upinaci Ustroji uzamknout. Pokud
paka (2) upinaciho ustroji pfesla za polohu Celisti /
loZe nebo je ji zablokovana, pak pouzijte nasledujici
postupy.

- Uchopenim v bodé otaceni (P) nastavte upinaci
Ustroji (2) a snizte jej, coz maze pfi nastavovani

pomoci. Nyni Ize paku volné otoCit do pohodInégjsi

- Zafizeni nevyzaduje zadné zvlastni nastaveni; polohy. M{ize byt pozadovan néjaky pohyb celisti
v pfipadé pfilis velkého otevreni jej zménte a pak upinaciho ustroji. Zvednéte Ustroji (2) a pfesurite je
utahnéte pakou obrobek ve svéraku. doprava za ucelem uzamdeni.

- Oto¢enim drzaku ve sméru hodinovych ruci¢ek

uzamknéte podporu drahy (1).

Upevnéni obrobku
- Obrobek umistéte mezi Celisti svéraku.
- Pro pfiblizeni upinacich ¢elisti k obrobku pouzijte

ruéni kolo a nechte mezeru 3-4 mm. Obrobek

upevnéte upinaci pakou (4). Stisknéte startovaci

tlacitko (E). Jakmile je Fezaci cyklus ukoncen,



uvolnéte svérak zatazenim paky (4) dold. Po uvolnéni
paky (4) se Celist svéraku otevie na stejnou
vzdalenost, ktera byla nastavena puvodné. To umozni

rychlé posunuti materialu o stejné velikosti.

3.4 Nastaveni frezného uhlu

Rezani pod thlem

- Pokud pouzijeme pravou stranu, Ize Fezat thly az 60
stupnd. To vyZzaduje, aby byla upinaci Celist
nastavena na levou stranu (6). Pro jeji umisténi do
levé pozice postupujte dle odstavce 3.3 Nastaveni
upinaciho svéraku.

- PFi pouziti levé strany Ize fezat uhly az 45 stuprit. To
vyzaduje, aby byla upinaci Celist nastavena na pravou
stranu (7). Pro jeji umisténi do pozice pravé strany
postupuijte podle odstavce 3.3 Nastaveni upinaciho
sveraku..

- Odemknéte paku (3) a drzakem pod ovladaci skfini
otacejte ramem pily, az se mechanicky zastavi; pak
zkontrolujte, zda ukazatel odpovida 45 stuprum;
pokud ne, pouzijte pro dosazeni vhodné miry stavéci

Srouby.

3.5 Zakladna
- Konstrukce podpirajici PILOVE RAMENO (oto&né

rameno pro systém postupného fezani a

odpovidajiciho blokovani), UPINACI USTROJI,
ZARAZKA TYCE, VALECEK pro podporu materialu.
Zakladna obsahuje NADRZ na chladici kapalinu a
CERPADLO.

3.6 Zarizeni pro regulaci klesani ramene pily

K fezani tenkych profilovych tyéi a tysi z NEREZOVE
OCELI je idealni hydraulicky valec; uruje konstantni
pokles a nasledné dobrou Uc¢innost pilového pasu

v prabéhu pracovniho cyklu. Nastavenim ventilu pro
kontrolu pritoku (A) Ize toto zafizeni vyuzit v rdznych
situacich a aplikacich. Zavada pfi kontrole poklesu
muze byt zplsobena snizenim brzdného vykonu
zarizeni dlouhodobym prosakovanim hydraulické

kapaliny.



3.7 Provozni cyklus
Pfed zapocetim provozu museji byt vdechny hlavni

soucasti stroje v optimalnim stavu.

Provozni proces:

hodinovych rudi¢ek az na doraz.

A. Funkce spoustéce

- Pro zahajeni provozu stlacte spoustéc (J).

Otocenim ventilu ve sméru hodinovych ruci¢ek az na - Pokud fezeme tenkosténnou trubku, snizime

doraz uzavfete ventil (A) kontroly hydraulického
pritoku.

- Zvednéte rameno pily.

- Vytahnéte pruzinovy knoflik (S), abyste uvolnili
koli¢ek z jeho otvoru. To uvolni vidlicovy drzak (C).
Drzak pfesurite do manualni pozice (C1). Vytahnéte
pruzinovy knoflik (S) a zajistéte jeho koli¢ek
Vv pFislusném otvoru.

- Pro vybér typu fezani pouzijte voli¢

manualniho/automatického rezimu (D).

- Otoc€enim volicem rychlosti (F) zvolte rychlost fezani.

Zelva znamena nizkou rychlost, kralik je vysoka
rychlost a ‘O’ je neutralni poloha.

- Hlavni vypina€ (G) natocte do pozice ON (zapnuto).
Zkontrolujte, zda sviti kontrolka (H).

- Upevnéte obrobek.

- Naplno otevriete regulacni ventil hydraulického

pritoku (B) oto€enim ventilem proti sméru

nastavenim kontrolniho ventilu pritoku (A) rychlost

sestupu ramena pily.

- Stisknéte tlacitko nouzového vypinani (K) pro vypnuti

vSech funkci. Pro uvolnéni tladitka nouzového
vypinani otocte hfibovitym tladitkem (K) ve sméru
hodinovych rugic¢ek. Tlacitko zaskodi a poté je mozno

restartovat fezaci cyklus.

- Rezani obecné zahajte jemnym natogenim

kontrolniho ventilu hydraulického pritoku (A) proti
sméru hodinovych ruci¢ek z 2 do 3 pro kontrolu
rychlosti sestupu ramene pily. Pokud rameno
sestupuje pfilis rychle, otocte pro zastaveni sestupu
regulacni ventil hydraulického prutoku (B) po sméru
hodinovych ruci¢ek naplno az do krajni pozice. P¥ili$
rychle padajici rameno pily mize zpusobit, ze se
Cepel zastavi na obrabéném kusu a stroj se vypne.
Pro okamzité zastaveni vSech funkci stroje stisknéte

tlacitko nouzového vypinani (K).



B. Automatické fezani

Zavrete kontrolni ventil hydraulického pratoku (A)
jeho natoCenim ve sméru hodinovych ruci¢ek naplno
az do konce.

Zvednéte rameno pily.

Vytahnéte pruzinovy knoflik (S) pro uvolnéni koli¢ku
z jeho otvoru. To uvolni vidlicovy drzak (C). Drzak
presunte do automatické polohy (C2). Vytahnéte
pruzinovy knoflik (S) a zabezpedte jeho kolik do
otvoru.

Pro vybér automatického rezimu pouzijte voli¢
manualniho / automatického rezimu (D).

Natocenim voli¢e rychlosti (F) zvolte rychlost fezani.
Zelva je nizka rychlost, kralik je rychlost vysoka a ‘O’
je neutralni poloha.

Natocte hlavni pfipojovaci spina¢ (G) do polohy ON
(zapnuto). Zkontrolujte, Ze sviti kontrolka (H).
Upevnéte obrobek.

Stisknéte startovaci tlacitko (E) pro spusténi stroje.
Zkontrolujte, ze Cepel bézi ve spravném sméru.
Jemné stahnéte rameno pily doll, abyste se zbavili
vzduchovych bublin z hydraulického valce.

Jemnym pooto¢enim ventilu proti sméru hodinovych
ru€icek umoznite sestup ramene pily, nastavite
kontrolni ventil hydraulické prutoku (A) a zahgjite
fezani.

Pro vypnuti vSech funkci stlacte tlagitko nouzového
vypinani (K). Pro uvolnéni nouzového stavu otocte
tlacitkem nouzového vypinani (K) po sméru
hodinovych ruciCek. Tlacitko zaskoci a poté Ize znovu
spustit Fezaci cyklus.

Rezani obecné zahajte jemnym natogenim

-8-

kontrolniho ventilu hydraulického pritoku (A) proti
sméru hodinovych ruci¢ek z 2 do 3 pro kontrolu
rychlosti sestupu ramene pily. Pokud rameno
sestupuje pfilis rychle, otocte pro zastaveni sestupu
regulaéni ventil hydraulického pritoku (B) po sméru
hodinovych rudi¢ek naplno az do krajni pozice. P¥ilis
rychle padajici rameno pily mize zplsobit, Ze se
Cepel zastavi na obrab&ném kusu a stroj se vypne.
Pro okamZité zastaveni vdech funkci stroje stisknéte

tla€itko nouzového vypinani (K).

SMER REZANi PILOVYM PASEM

4 RADY PRO UZIVANI PASOVE PILY

4.1 Doporucéeni a rady k pouzivani stroje

Stroj byl vyvinut pro fezani kovovych konstruk&nich
materialt s rliznym tvarem a profilem, pouzivanych
v dilnach, brusirnach a pfi obecnych mechanickych
stavebnich pracich.

Stroj obsluhuje jeden pracovnik tak, jak na obrazku (viz

nize).

- Pfed zahajenim kazdé fezaci operace se ujistéte, ze
je obrobek pevné upnut ve svéraku a ze je jeho konec
je vhodné podepieny.

- Obrazky viz nize zobrazuiji pfiklady vhodného upnuti



riznych profilovych materialt s ohledem na fezaci
kapacitu stroje tak, aby bylo dosazeno dobré ucinnosti

a trvanlivosti pilového pasu.

- Nepouzivejte pilové pasy jinych rozmérli nez jsou
uvedeny ve specifikacich stroje.

- Pokud pas zUstane v fezu, okamzité uvolnéte
provozni tlagitko, vypnéte stroj, pomalu otevrete
svérak, odstrante dil a zkontrolujte, Ze pas ani jeho
zuby nejsou zlomené (poskozené). Pokud ano,
vymeiite je.

- Pfed provadénim jakychkoliv oprav na stroji

kontaktujte prodejce.

5 NASTAVENI STROJE

5.1 Nastaveni napnuti pilového pasu

Optimalniho napnuti pasu dosahneme otacenim paky
az do chvile, kdy se sepne mikrospinac, ten indikuje, ze
je stroj pfipraven.

UPOZORNEN:I: mikrospinaé je tovarensky nastaven na
urcité rozméry a utazen na hodnoty udavané vyrobcem,
budete-li ménit pilovy pas za pas s jinymi rozméry,
upravte nastaveni mikrospinace. DoporuCujeme uzivat
pilové pasy o rozmérech, na jaké byl stroj pavodné

nastaven.

5.2 Nastaveni vedeni pilového pasu

- Stroj odpojte od zdroje napajeni. Uvolnéte Sroub (A).

- Podrzte rukojet’ (B) a posurite navadéni pasu co
nejblize k materialu, aniz by doslo ke stfetu
s obrobkem nebo svérakem.

- Utahnéte Sroub (A).

- Stroj znovu pfipojte k elektrické siti.

Vodici kostky pasu —

Pas se navadi prostfednictvim nastavitelnych lozisek a

tvrdokovovych desticek (viz obr.nize).




V pfipadé potfeby vymény pilového pasu se ujistéte, Zze
vzdy instalujete pas tloustky 0,9 mm, pro ktery bylo
nastaveno navadéni. V pfipadé pouziti pilovych past

0 jiné tloustce je tfeba provést nasledujici nastaveni:

- Uvolnéte matici (C), Sroub (B) a hmozdik (D) tak, aby
se rozSifil prostor mezi tvrdokovovymi destiCkami.

- Uvolnéte matice (H) a hmozdiky () a pootocte kolicky
(E - G) pro rozsifeni prichodu mezi loZisky (F).

- Pro montaz nového pasu: umistéte tvrdokovovou
desti¢ku (A) na pas a uvolnéte hmozdik, nastavte vali
0,04 mm pro posun pasu, utahnéte matici a Sroub (B).
Otacejte koliky (E - G) tak, aby byla loziska proti pasu
(viz obr.) a poté utahnéte hmozdiky (l) a matici (H).

- Ujistéte se, Zze mezi pasem a hornimi zuby
tvrdokovové desticky (L) je nejméné 0,2 — 0,3 mm
vule; pokud je to nutné, uvolnéte fixaéni Srouby kostek

a odpovidajicim zpUsobem je nastavte.

PRED PROVADENIM NiZE POPSANYCH CINNOSTI
ODPOJTE PRiIVOD ELEKTRICKE ENERGIE A
SILOVY KABEL.

5.3 Vyména pilového pasu

Pro vyménu pasu:

- Zvednéte rameno pily.

- Ru¢nim kolem uvolnéte pas, odstrarite snimatelny
kryt navadéni pasu, oteviete navadéni obéznych kol a
sejméte pas u obéznych kol a vodicich kostek.

- Namontujte novy pas a to tak, ze jej nejprve umistite
mezi tvrdokovové destic¢ky vodicich kostek a pak na
obézna kola, dbejte na smér zubl pasu.

- Napnéte pas a ujistéte se, Ze je dobfe usazen na
obéznych kolech.

- Namontujte kryty pomoci uréenych Srouba.
Zkontrolujte, ze je aktivovan bezpenostni
mikrospinac, jinak se stroj pfi zapojeni elektrického

proudu nerozbéhne.
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5.4 Nastaveni polohy pasu na obéznych kolech

HOR

@®-

1. Uvolnéte

Srouby A, B
aC.

Stavéci

2. U stavéciho Sroubu D pouzijte k nastaveni
naklonéni obé&zného kola stavéci Sroub D.

-Oto¢enim stavéciho Sroubu D ve sméru hodinovych

ruCicek naklonite kolo tak, Zze se pas bude pohybovat

blize k okraji.

-Otoc¢enim stavéciho Sroubu D proti sméru hodinovych

ruCicek naklonite kolo tak, Zze se pas bude pohybovat

dal od okraje.

Pokud se pas pohybuje pfili§ daleko od pfiruby

obézného kola, muze dojit k jeho poSkozeni, pfipadné

pretrzeni.

Po dokonceni nastaveni utahnéte Srouby v tomto

poradi: A,BaC.

—| Naklonéni v tomto sméru zplsobi

Naklonéni v tomto sméru zplsobi

Pohled

R il

\ Stavéci Sroub D



Kontrola nastaveni polohy pasu

Smér pohybu pasu

Pouzijte prouzek kancelarského papiru a vsunte jej
mezi pas a obézné kolo, kdyz jsou v ¢innosti.

-Pokud je papir prefiznut, pak se pas pohybuje pfilis
blizko okraje. Provedte opétovné nastaveni.

-Pokud zjistite, ze se pas pohybuje pfili§ daleko (vice

jak 3 mm) od okraje, provedte opétovné nastaveni.

UPOZORNENI: Montujte vzdy jen pasy s rozméry
uvedenymi v tomto manualu a pro které byly nastaveny
vodici kostky; jinak viz kapitola tykajici se "Popisu

provozniho cyklu" v &asti vénované spousténi.

6 BEZNA A SPECIALNIi UDRZBA
OPERACE UDRZBY JSOU UVEDENY NiZE. JSOU
ROZDELENY NA KAZDODENNI, TYDENNI, MESICNI
A PULROCNI INTERVALY. POKUD SE NASLEDULJICI
OPERACE ZANEDBAJI, BUDE VYSLEDKEM
PREDCASNE OPOTREBENI STROJE A
NEDOSTATECNY VYKON.

6.1 Kazdodenni udrzba

- Celkové cisténi stroje k odstranéni nahromadénych
tiisek.

- Cisténi otvoru pro odvod emulze .

- Doplnéni hladiny chladici emulze.

- Kontrola opotfebeni pasu.

- Zvednuti ramu pily do horni pozice a ¢astecné

povoleni pasu k uvolnéni zbyte¢ného tahovému
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napéti.

- Kontrola funk&nosti krytd a nouzovych vypinacu.

6.2 Tydenni udrzba

- Zevrubné Cisténi stroje s cilem odstranéni tfisek,
zejména z nadrze na chladici emulzi.

- Vyjmuti Cerpadla z krytu, o&isténi saciho filtru a saci
zény.

- Ocisténi filtru saci hlavy Cerpadla a saci oblasti.

- K Cisténi navadéni pasu pouzivejte stlaceny vzduch
(loziska navadéni a otvor pro odtok emulze).

- Cisténi krytu setrvacniku a povrch( posunu pasu na

obéznych kolech.

6.3 Mésicni udrzba

- Zkontrolujte utazeni Sroubl hnaciho kola motoru.

- Provéite, Ze loziska navadéni pasu na vodicich
kostkach jsou v perfektnim provoznim stavu.

- Zkontrolujte utazeni $roubd na motoru ozubeni,

Cerpadlo a ochranu pfed havarijnimi stavy.

6.4 Pulro¢ni udrzba

- Test kontinuity okruhu ekvipotencialni ochrany.

6.5 Udrzba dal$ich ¢asti stroje
Vyrobce se zaruCuje, Ze Snekem pohanéna

prevodovka namontovana na stroji nevyzaduje udrzbu.

6.6 Oleje pro chladici emulzi

Uvazime-li velky rozsah vyrobkl na trhu, maze si
uzivatel zvolit takovy, ktery bude jeho pozadavkim
nejlépe vyhovovat; doporudit Ize typ SHELL LUTEM
OIL ECO. MINIMALNI PROCENTO OLEJE
ROZPUSTENEHO VE VODE JE 3 - 10 %.

6.7 Likvidace oleje
Likvidace oleji podléha pfisnym normam. Nastudujte si
prosim kapitolu ,Rozméry stroje Pfeprava -

instalace* v ¢asti o demontazi.



6.8 Prevodova skrin

Pfevodova skfin vyzaduje pravidelnou vyménu oleje.
Olej musi byt u nového stroje vyménén do 6 mésicl a

poté jednou za rok.

Vyména pfevodového oleje:

- Stroj odpojte od zdroje napajeni.

- Rameno pily vzty¢te do svislé polohy.

- Otevrete vypoustéci otvor (O) pfevodového oleje
uvolnénim Sestihranného Sroubu (O).

- Poté, co vSechen olej vytece, Sroub (O)
zasroubuijte.

- Vratte rameno pily zpét do vodorovné polohy.

- Naplrite pfevodovou skfin pfiblizné 3 litry
prevodového oleje; plnéni provedte pres otvor
odvzdusnovaciho Sroubu (Q).

Doporucujeme prevodovy olej typu SHELL nebo

prevodovy olej Mobile #90.
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6.9 Specialni udrzba

Specialni udrzbu musi provadét zkuseny personal.
Doporucujeme kontaktovat vaseho nejblizSiho prodejce
a / nebo dovozce. Specialni udrzbu vyzaduji také
resetovani ochranného a bezpeénostniho vybaveni a
zafizeni (reduktoru), motor, motorové erpadlo a dalsi

elektrické soucasti.

7 TECHNICKE CHARAKTERISTIKY

7.1 Tabulka fezné kapacity a technickych detail

REZNA
wapacra KA 1| 1
0° 250  240x240  310x210
45° 200  180x180  200x140
60° 120 120x120
45°(L) 150  150x150  170x90




I
TYPY OCELI CHARAKTERISTIKY
Tvrdost Tvrdost
pouziti | 1 D F GB USA Brinell Rockwell R=N/mm?2
| UNI [ DIN AF NOR SB AISI-SAE HB HRB
Fe360 St37 E24 -—-- - 116 67 360+480
konstrukeni Fe430 St44 E28 43 -—e- 148 80 430+560
Fe510 St52 E36 50 o 180 88 510+660
C20 CK20 XC20 060 A 20 1020 198 93 540+690
Ay C40 CK40 XC42H1 060 A 40 1040 198 93 700+840
uhlikové C50 CK50 — 1050 202 94 760+900
Ce0 CK60 XC55 060 A 62 1060 202 94 830+980
. i 50Crv4 50Crv4 50CV4 735A50 | 6150 207 95 1140+1330
pruzinove 60SiCr8 60SiCr7 - - 9262 224 98 1220+1400
legované oceli 35CrMo4 34CrMo4 35CD4 708 A37 | 4135 220 98 780+930
pro kaleni a 39NiCrMo4 36CrNiMo4 39NCD4 | - 9840 228 99 880+1080
nitridovani 41CrAlMo7 41CrAlMo7 40CADG12 | 905 M 39 —-—- 232 100 930+1130
legované oceli | 18NiCrMo7 e 20NCD7 | En 325 4320 | 232 100 760+1030
k cementovani [
20NiCrMo2 21NiCrMo2 20NCD2 ‘ 805H20 | 4315 224 98 690+980
Jegované | 460016 100Cr6 100C6 | 534A99 | 52100 207 95 |  690:980
loZiskové oceli [
. .. | 52NiCrMoKU |56NiCrMoV7C100K ---- --e- 244 102 800+1030
nastrOJ(_)Ve C100KU C100W1 - BS1 | S1 | 212 96 710+980
oceli X210Cr13KU X210Cr12 Z200C12 |BD2-BD3| D6-D3 | 252 103 820+1060
58SiMo8KU e Y60SC7 o S5 | 244 102 800+1030
nerezavéiici X12Cr13 4001 - | == 410 202 94 670+885
| X5CrNi1810 4301 Z5CN18.09 | 304 C 12 304 202 94 590+685
oceli X8CrNi1910 |- 202 94 540+685
X8CrNiMo1713 4401 Z6CDN17.12| 316 S 16 316 202 94 490+685
slitiny médi slitina s hlinikem a m&di G-CuAl/11 Fe4Ni4 UNI 5275 | 220 98 620+685
specialni mosaz |SPec. manganokfemikova mosaz G-CuZn36SilPbl UNI5038 140 Tl 375+440
bronz |manganovy bronz SAE43 — SAE430 120 69 320+410
{fosforovy bronz G-CuSni2 UNI 7013/2a 100 56,5 | 265+314
. |Sedé surové zelezo G25 212 | 96 245
litina |sféroliticka grafiticka litina GS600 232 100 600
temperovana (kujnd) litina W40-05 222 I 98 420

pro pfipravu stroje, v pfipadé, ze chceme fezat rizné

ELEKTROMOTOR POHYBU PASU kW 0.59/1.1 L \ . I
i G materialy. Problémy, které se mohou objevit, budou
ELEKTROMOTOR CERPADLA CHLAZENI | 4044 mnohem snaze vyfeseny, pokud bude mit operator
REDUKCNI PREVOD V OLEJOVE LAZNI mm 295 dobré technické znalostii.
PRUMER OBEZNYCH KOL mm  27x0.9x2725
ROZMERY PASU m/min 36/72 8.1 Definice materialu
, R 315 Tabulka vySe uvadi charakteristiky materiald, které
RYCHLOST PASU ° 40 L i . . . .,
maji byt fezany. Je tedy tfeba zvolit vhodny fezny
ROZEVRENI CELIST9 SVERAKU mm 900 i .
nastroj.
S kg 310
\/VCHYI ENI RAMII PII V
8.2 Vybér pasu
Nejprve je tfeba zvolit rozte€ zubl (pocet zubl na
8 KLASIFIKACE MATERIALU A palec ) (25,4 mm) vhodny pro material, ktery ma byt
VOLBA NASTROJE fezan, a to dle nasledujicich kritérif:
Pro docileni vynikajici kvality fezu je dulezité dodrzet - Dily s tenkym a / nebo proménnym prifezem, jako
parametry jako tvrdost materialu, tvar a tloustka, prifez jsou profily, trubky a desky, vyzaduji zuby blizko u
pficného fezu dilu, vybér pilového pasu, rychlost fezani sebe, takze pocet zubu soubézné vyuzivanych
a kontrola klesani ramu pily. Tyto specifikace je tfeba k fezani je 3 az 6;
spravné kombinovat v ramci jednoho fezaciho cyklu, a - Soucasti s velkym pfiénym prifezem a kompaktnimi
to po praktickém uvazeni tak, abychom dosahli prufezy vyzaduji ozubeni s velkou rozteci, ktera bude
optimalniho stavu nepozadujiciho nespocetné operace vyhovovat vét§imu objemu pilin (hoblin) a zajistovat
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lepSi vnikani zubu.

- Casti vyrobené z mékkych materialt nebo plastt

(lehké slitiny, mékky bronz, teflon, dfevo atd.) také

vyzaduji zuby se Sirokym rozestupem.

- Kusy fezané ve svazcich pozaduji kombinovanou

konstrukci zubd.

8.3 Rozte¢ zubt

Jak bylo uvedeno, zubova rozte€ zavisi na

nasledujicich faktorech:

- Tvrdost materialu

- Rozméry prifezu

- Tloustka stény.

TABULKA K VOLBE ZUBU PASU

Tloustka mm

Kostantni ozubeni

Variabilni ozubeni

Do 1,5
Od 1do2
Od2do3
Od3do5
Od 4 do 6
Vice nez 6

10/14
8/12
6/10

5/8
4/6
4/6

o t

S = tloustka

%.

TABULKA K VOLBE ZUBU PASU

Pevny @
nebo L mm

Konstantni Variabilni ozubeni

ozubeni

Do 30
Od 30 do 60
Od 30 do 60
Od 40 do 80
Vice nez 90

o

@ = pramér, L = Sitka

\\

l
l

8.4 Rezani a rychlost posuvu

Rychlost pasu (m/min) a rychlost posuvu (cmzlmin =

vzdalenost, o kterou se posunou zuby pasu pfi

odstranovani tfisek) jsou omezeny vyvojem tepla

v blizkosti $pi¢ek zub.

- Rychlost pasu je méné dllezita nez odolnost

materialu (R = N/mmz), jeho tvrdost (HRC) a rozméry
- PFilis vysoka rychlost posuvu (= pokles ramu pily)

vede k odchylovani pasu od idealni drahy fezu, coz

vytvaii fez, ktery neni pfimocary ani ve vertikalni, ani

v horizontélni poloze.

Nejlepsi kombinaci téchto dvou parametru Ize zjistit

pfimo z produkovanych tfisek.

Idealni fez je indikovan tfiskami s tvarem dlouhé

spiraly.

Velmi jemné nebo rozdrcené piliny indikuji

nedostateény podavaci a / nebo fezny tlak.

Tlusté a / nebo modré piliny ukazuji na pretizeni

Cepele.

8.5 Zabéh pilového pasu

Pfi prvnim fezani je nutné nastroj zabéhnout
provedenim série fezl s nizkou rychlosti posuvu (=
30-35 cm?/min. na materialu s prameérnymi rozméry

s ohledem na kapacitu fezani a pevny prdfez normalni
oceli s R = 410-510 Nimm?). Oblast fezu dobie

postfikejte maznym chladivem.

8.6 Struktura pasu

Nejcastéji se pouzivaji bimetalové pasy. Skladaji se z
uhlikové oceli a laserem navarené hrany z rychlofezné
oceli (HSS). Typy pasU jsou M2, M42, M51, pfiCemz se
liSi tvrdosti danou podilem kobaltu (Co) a molybdenu

(Mo) v kovove slitiné.

8.7 Typ pasu

Pasy se liSi svymi konstruk&nimi charakteristikami,
jakymi jsou:

- Tvar a fezny uhel zubu

- Rozteé

- Rozvod
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Tvar a uhel sklonu zubu
ZAKLADNI ZUB: 0° thel sklonu a konstantni roztec.

Nejobvyklejsi tvar pro pficné nebo Sikmé fezani

pevnych malych a primérnych priifezt nebo trubek
v laminované mékkeé oceli a Sedé litiné nebo bé&zném

kovu.

POZITIVNI UHEL SKLONU ZUBU: 9° - 10° pozitivni

uhel sklonu zubu a konstantni roztec.

pozitivni*

Pouziti hlavné u pfi¢nych nebo Sikmych fezd v pevnych
priifezech velkych trubek, ale hlavné u tvrdsich
material( (vysoce legované a nerezové oceli, specialni

bronz a kované surové zelezo).

VARIABILNI ZUB: li§i se rozte&i zub(, jejich velikosti i
hloubkou. Rozestupy mezi zuby se lisi, coz zajistuje
hladsSi fez a delSi zivotnost pasu z ddvodu snizeni

vibraci.

.
. e T o e

vzdalenost zubu

Dals$i nabizenou vyhodou tohoto typu pasu je fakt, ze
pouze tento pas umozni fezani Sirokého spektra

rdznych materiall liSicich se co do velikosti a typu.

VARIABILNI ZUB: 9° - 10° pozitivni Gihel sklonu.
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pozitivni

I s N S

Tento typ pasu je nejvhodnéjsi pro fezani profilovych
ty€i a velkych a silnych trubek, stejné jako pro fezani
pevnych ty&i pfi maximalni kapacité stroje. Dostupné
(vhodné) roztece: 3-4/4-6.

ROZVvVOD
Zuby pily vyklonéné z roviny télesa pily, coz vede

k Sirokému fezu opracovavané soucasti.

STANDARTNI ROZVOD: Rezaci zuby vpravo a vlevo,

stfidané s pfimym zubem.

Obecné pouziti u materiald s rozméry vétsimi nez

5 mm. Pouziva se k fezani oceli, odlitki a tvrdych

nezeleznych materiald.

VLNOVITY ROZVOD: Rozvod v hladkych vinach.

rra iy rrrr il

Tato sada je vybavena velmi jemnymi zuby a pouziva
se hlavné k fezani trubek a tenkych profilovych tyci
(od 1 do 3 mm).

SKUPINOVY ROZVOD: Skupiny feznych zub(i vpravo

a vlevo, stfidané pfimym zubem.



Rezné zuby vpravo a vlevo.

Tento rozvod je vybaven velmi jemnymi zuby a pouziva C C C C C E

se u extrémné tenkych materiald (méné nez 1mm).

Tento rozvod se pouziva k fezani nezeleznych

ROZVOD SE STRIDANIM (JEDNOTLIVE ZUBY): mékkych materiald, plasttl a dfeva.

9 TESTY HLUCNOSTI

Tento test byl provadén pfi hladiné hluku okolo 65 dB. Hladina hluku stroje ve fazi ukladani nafezanych kusu byla 71
dB a pfi fezani mé&kké uhlikové oceli byla 73 dB.
POZNAMKA: hladina hluku se li§i v zavislosti na Fezanych materialech. V ptipadé vysoké hladiny hluku je tfeba, aby

obsluha stroje pouzila ochranné pomdcky tak, jak upravuje pfislusny zakon.

10 SCHEMA ZAPOJENI
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11 ODSTRANOVANI ZAVAD

V této kapitole nalezneme prehled zavad a poruch, které by se mohly vyskytnout pfi pouzivani stroje; také jsou
navrzeny mozneé zpusoby jejich feseni. )
Prvni ¢ast diagnostikuje NASTROJE a REZY, druha se tyka ELEKTRICKYCH KOMPONENT.

11.1 - Diagnostikovani elektrickych souéasti

ZAVADA

PRAVDEPODOBNA PRICINA

NAPRAVA

NEFUNGUJE POHON
PILOVEHO PASU

Dvourychlostni spina¢ “SA1”

Relé pretizeni pasového motoru “FR1”

Nouzovy spina¢ “SB1”

Spoustéci tlagitko “SA2”

Musi byt pfesné nato¢en na znak
kralika nebo Zelvy.

Zmacknéte Cervené tlacitko FR1. Po
uplynuti 5 minut doby chlazeni motoru
je tfeba motor vyménit, pokud je v ném
pferusen proud.

Resetujte nouzovy spinac (viz provozni
proceduru).

Zkontrolujte funkci a / nebo mozna
poskozeni. Pokud najdete zavadu,
vyméiite je.

STROJ NEPRACUJE

Pojistky “FU”

Automaticky koncovy spina¢ “SQ1”

Koncovy spina¢ krytu pasu “SQ2”

Koncovy spina¢ pfetrzeného pasu
“SQ3”
Rychlostni spina¢ “SA1” v poloze “0”

Nouzovy spina¢ “SB1” zapnut

Spoustéc “SB2”

Motor “M1”

Zkontrolujte elektrickou funkci.
V pfipadé problému vyménte pojistku.

Ridte se provozni procedurou a
nastavte spinacg, pokud pfistroj
nevypina po kompletnim pofezu
materialu. Pokud je poSkozen, vymérnite
ICP

Zkontrolujte uzavirani krytu obeznych
kolsetrvacniku.

Zkontrolujte funkci zafizeni; v pfipadé
poskozeni provedte vyménu.

Zkontrolujte funkci zafizeni; pokud je
poskozeno, vyméiite je.

Musi byt pfesné natoCen do polohy
kralik nebo Zelva.

Nasledovanim krokd Provozniho
procesu resetujte nouzovy spinac.
Zkontrolujte elektrickou funkci, v
pfipadé potizi provedte vyménu.

Zkontrolujte ucinnost zafizeni; v
pfipadé poskozeni je vyménte.

Zkontrolujte kontinuitu proudu na dvou
pfislusnych vodicich; v pfipadé
probléma vyménte motor.

MOTOR ZASTAVEN,
KONTROLKA “HL2” SVITi

Spoustéc “SB2”

Motor “M 1”

Zkontrolujte funkci zafizeni; v
pfipadé poskozeni je vyménite.

Zkontrolujte, zda motor neni spéleny a
zda se volné otadi. V pripadé poskozeni
provedte vymeénu.
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11.2 — Diagnostikovani pilového pasu a fezani

ZAVADA

PRAVDEPODOBNA PRICINA

NAPRAVA

ZLOMENE ZUBY

Pfilis rychly posuv

Nespravna rychlost fezani

Nespravna vyska zubu

TFisky ulpivaji na zubech a mezi nimi
nebo je material pfilnuty

Defekty na materialu nebo pfilis tvrdy
material

Nedostatecné upnuti soucasti
v upinacim ustroji

Pas ulpiva v materialu

Rez ostrych nebo nepravidelnych
profilovych ty¢i je zahajen zubem

Pas s nizkou kvalitou

V fezu zUlstal dfive zlomeny zub

Obnoveni fezu v dfive vytvoifené ryze
Vibrace

Nespravna zubova rozte¢ nebo tvar
zubu

Nedostate¢né chlazeni nebo Spatna
emulze

Zuby situované v opacném sméru,
nez je smér fezani

Snizte posuv, vynalozte menSi fezny
tlak. Nastavte brzdné zafizeni.

Zmeénte rychlost a / nebo typ pasu.
Viz kapitola vénovana rozdéleni
materialt a vybér pasu v ¢asti
Tabulka pro vybér pasu dle rychlosti
fezani a pfisunu materialu.

Zvolte vhodny pas. Viz kapitola
»Rozdéleni materialti a vybér
pasu“.

ZKkontrolujte ucpani odtoku chladiva
na vodicich kostkach pasu; odtok
musi byt dostatecny, aby bylo
odstrafiovani tfisek z pasu co
nejsnadné;jsi.

Povrch materialu maze byt
zoxidovany nebo pokryty vrstvou
necistot na zacatku fezu. Tento nanos
je tvrd$i nez vlastni bfity pasu nebo

v Fezu obsahuje vytvrzené oblasti
nebo shluky dané pouZivanymi
vyrobnimi &inidly, jako jsou
slévarensky pisek, odpady ze
svafovani apod. Vyhnéte se fezani
téchto materiall; pokud uz je fez tfeba
provést, vénujte mu mimoradnou péci
a veskeré nedistoty oCistéte a
odstrarite tak rychle, jak jen je to
mozné.

Zkontrolujte upnuti dilu.

Snizte posuv do fezu.

Pfi zahajovani fezu budte pozornéjsi.

Pouzivejte pasy s lepsi kvalitou.

Peclivé odstrariujte vesSkeré ulpivajici
Castice.

Dil otoCte a Fez provedte jinde.
Zkontrolujte upnuti dilu.

Vyménte pas za vhodnég;jsi. Viz
»,Rozdéleni materialti a vybér
pasu“ v Casti Typy pasii. Nastavte
tvrdokovové vedeni pasu.

Zkontrolujte hladinu kapaliny v nadrzi.
Zvyste pratok mazného chladiva a
zkontrolujte, zda nejsou zablokovany
otvor pro vystup kapaliny a odvodni
trubka. Zkontrolujte koncentraci
emulze.

Natocte zuby do spravného sméru.
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ZAVADA PRAVDEPODOBNA PRICINA NAPRAVA
PREDCASNE OPOTREBENI Nespravné zabéhnuti pasu Viz "Rozdéleni materialu a vybér pasu"
v Casti Zabihani pasu.
PASU

Zuby situované ve sméru opacném ke
sméru fezu

Spatna kvalita pasu

P¥ili§ rychly posuv

Nespravna fezna rychlost

Defekty na materialu nebo pfili§ tvrdy
material

Natocte zuby do spravného sméru.

PouZijte pasy lepsi kvality.

Snizte posuv, pouzijte mensi fezny tlak.
Nastavte brzdné zafizeni.

Zménte rychlost a / nebo typ pasu.
Viz kapitola vénovana rozdéleni
materiala a vybér pasu v ¢asti
Tabulka pro vybér pasu dle rychlosti
fezani a posuvu do fezu.

Povrch materialu maze byt zoxidovany
nebo pokryty vrstvou nedistot na
zacéatku fezu. Tento nanos je tvrdSi nez
vlastni pas nebo fez obsahuje
vytvrzené oblasti nebo shluky dané
pouzivanymi vyrobnimi €inidly, jako
jsou slévarensky pisek, odpady ze
svafovani apod. Vyhnéte se fezani
téchto materiald; pokud uz je fez tfeba
provést, vénujte mu mimofadnou péci a
veSkereé necistoty olistéte a odstrarite
tak rychle, jak jen je to mozné.

Zkontrolujte uroven kapaliny v nadrzi.
Zvyste prutok chladiva a zkontroluijte,
zda neni tryska chladiva a trubka
zablokovana. Zkontrolujte koncentraci
emulze.

PRETRZENI PASU

Nekvalitni svar

P¥ilis rychly posuv

Nespravna fezné rychlost

Nespravna zubova rozte¢

Nedostate¢né upnuti dilu ve svéraku

Pas se dotyka materialu na zacatku
fezu

Svarovani pasu je zalezitosti
mimoradného vyznamu. Obratte se na
dodavatele pasu s kvalitn&jSimi svary.

Snizte posuv, pouzijte mensi fezny tlak.
Nastavte brzdné zafizeni.

Zménte rychlost a / nebo typ pasu.

Viz kapitola vénovana rozdéleni
materiali a vybéru pasu v ¢asti
Tabulka pro vybér pasu dle rychlosti
fezani a prisunu materialu.

Zvolte vhodnéjsi pas. Viz kapitola
"Rozdéleni materialti a vybér pasu“.

Provéfte upnuti dilu.

Zvednéte rameno pily nad fezany
material.
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ZAVADA

PRAVDEPODOBNA PRICINA

NAPRAVA

Tvrdokovova desti¢ky vedeni pasu
nejsou dostate¢né pfitisknuty, nebo
jsou znecisténé vlivem nedostate¢né
udrzby

Vodici kostka je pfilis daleko od
materialu, ktery se ma fezat

Nespravna pozice pasu na obé&znych
kolech

Nedostate¢né chlazeni nebo Spatna
koncentrace emulze

Zkontrolujte vzdalenost mezi destickami
(viz "Nastaveni stroje" v ¢asti Vodici
kostky pasu): extrémné presné (silné
pfitisknuté vedeni) maGze zpUsobit
trhliny a zlomeni zubu.

Priblizte kostku co nejblize materialu,
ktery se ma fezat, tak, aby byla volna
pouze Cast pasu pouzivana k fezu;
timto pfedejdeme vychylenim, které by
pas nadmérné zatizilo.

Zadni ¢ast pasu drhne o pfirubu
obézného kola. Nastavte polohu pasu
na obéznych kolech.

Zkontrolujte uroven kapaliny v nadrzi.
Zvyste prutok chladiva a zkontroluijte,
zda neni tryska chladiva a trubka
odtoku zablokovand. Zkontrolujte
koncentraci emulze.

VADNY REZ

Opotfebovana obézna kola
Znecisténé kryty obéznych kol
tfiskami

Obézna kola pasu jsou natolik
opotfebované, Ze nemohou zajistit
vedeni pasu, coz zpusobuje nespravné
fezani. Vyméiite je.

Znecisténé kryty ocCistéte tlakovym
vzduchem.

POVRCH REZU S PRUHY

PFilis rychly posuv

Spatna kvalita pasu

Opotfebovany pas nebo pas se
zanesenymi a / nebo zlomenymi zuby

Nespravna zubova rozte¢

Vodici kostky pfili§ vzdaleny od
fezaného materialu.

Nedostatek emulze nebo nespravna
koncentrace emulze

Snizte posuv, vyvinte mensi Fezny tlak.
Nastavte brzdné zafizeni.

Pouzijte kvalitngjsi pas.

Vyménte jej.

Pouzity pas ma pravdépodobné pfilis
velké zuby, pouzijte pas s mensi
zubovou rozteci (viz "Rozdéleni
materiala a vybér pasu" v ¢asti Typy
pasu).

Priblizte vodici kostky co nejblize
materialu, ktery se ma fezat, tak, aby
byla volna pouze ¢ast pasu pouzivana
k fezu; timto pfedejdeme vychylenim,
ktera by pas nadmérné zatizila.

Zkontrolujte uroven chladici emulze v
nadrzi. Zvyste pratok emulze a
zkontrolujte, zda neni tryska emulze a
trubka odtoku zablokovana. Zkontrolujte
koncentraci emulze.




SEZNAM DiLU

Dil ¢. Popis Velikost €. Mno’z Dil ¢ Popis Velikost ¢. Mno’z
stvi stvi
96 Drzak M10X35 1 147-2 | Hlavni pfipojovaci spina¢ 1
97 Vahy 1 147-5 | Selektor rychlosti 1
98 Nyt 3 147-6 | Startovaci tlagitko 1
99 Sbérac odrezki (pilin) 1 147-7 | Voli¢ manualniho / auto 1
100 Sestihranny imbusovy $roub M6X8 2 147-8 | Ovladaci panel 1
102 Celist bez zavittl (vystupkd) 1 148 Kryt elektrické krabice 1
103 Sestihranny imbusovy $roub M6X15 2 149 Podpéra 1
104 Pultova svérdkova Celist 1 149-1 | Drzadlo 1
105 Sestihranny $roub s hlavou M6X15 2 150 Stavéci Sroub M8X10 1
106 | Svérakova Celist 1 150-1 | Sestihranny imbusovy $roub M8X25 4
107 Sroub stroje s plochou hlavou M6X15 2 150-2 | Pruzna podlozka M8 4
108 | Svérak 1 151 Redukéni jednotka 1
109 Rybinova deska 1 151-1 | Odvzdusiiovaci Sroub 1
110 Matice M5 3 152 Kli¢ 8X8X30 1
111 Stavéci Sroub M5X25 3 153 Sestihranny $roub s hlavou M8X30 4
113 Kli€ 5X5X15 1 153-1 | PruZna podloZka M8 4
115 Pruzna podloZka M8 4 154 Motor 1
116 Sestihranny imbusovy roub M8X20 4 155 Kli¢ 8X8X35 1
117 Ruéni kolecko 1 186 Sestihranny imbusovy $roub s M10X35 4
117-1 | PruZna podloZka M6 1 186-1 | Pruzna podloZka M10 4
117-2 | Sestihranny imbusovy $roub M6X25 1 193A | Rameno pily 1
117-3 | Pouzdro 1 193-1 | Stavéci Sroub M8X10 2
118 Stavéci Sroub M8X10 1 194 Sestihranny imbusovy $roub M10X30 4
120 | Stolice svéraku 1 194-1 | Pruzna podlozka M10 4
122 Nastavovaci deska upinaciho 1 195 Koncovy spinaé 1
123 Sestihranny imbusovy $roub M10X30 2 195-1 | Koli¢ek spinace 1
124 Nastavovaci podlozka 1 196 | Sestihranny imbusovy $roub M4X35 2
125 Zafizeni stavéci paky 1 197 Sestihranny imbusovy roub M10X45 4
127 Drzak 1 197-1 | PruZna podloZka M10 4
128 Nastavovaci deska 1 198 Prostfedek k uchyceni potrubi 1
129 Pouzdro 1 199 Sestihranny imbusovy roub M5X30 2
130 Sestihranny imbusovy $roub M8X20 2 200 Spinac¢ chladiva 1
130-1 | PruZna podloZka M8 2 201 Svorka hadice 1
131 Drzak elektrické krabice 1 203 | Tvarovka potrubi 1/4PX5/16 2
132 Pruzna podlozka M8 4 204 Hadice 5/16"X40cm 1
133 Sestihranny imbusovy $roub M8X20 4 205 Hadice 5/16"X90cm 1
135 Sestihranny imbusovy $roub M10X35 2 206 Setrvaénik pohonu 1
136 Pruzna podlozka M10 2 207 Podlozka 1
138 | Sestihranny imbusovy $roub M6X25 2 | 207-1 | Pruzna podlozka M10 1
138-1 | Pruznd podloZka M6 2 208 Sestihranny $roub s hlavou M10X25 1
139 Matice M6 2 209A | Drzak vlozeného setrvaéniku 1
142 Sestihranny imbusovy $roub M5X8 10 210 Valcové loZisko 32006 2
143 Matice M5 4 211 Vlozeny setrvaénik 1
144 PloSina elektrické krabice 1 212 Hvézdicovita podlozka M30 1
144-1 | Transformator 1 212-1 | Kryt proti prachu M30 2
144-2 | Pojistkova skrifika 2A 1 213 Pojistna matice M30 1
144-3 | Magneticky spinaé 1 214 Vstup oleje 1/16 1
144-4 | Relé na pretizeni 1 215A | Pilova Cepel 1
144-5 | Svorkovnice 1 216A | Kryt Cepele 1
144-6 | Izolaéni deska 1 217 ,Svestkovy* Sroub M6X10 4
144-7 | Deska na elektrické soucasti 1 219 Sroub s pulkulovou hlavou M4X8 2
146 Sroub s palkulovou hlavou M5X10 4 220 Matice M4 2
147-1 | Kontrolka 1 222 Drzak 2
951013
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SEZNAM DiLU

Dil &. Popis Velikost &. | MN°Z | by & Popis Velikost &. | MNo2
stvi stvi
223 Ruéni kolo 1 280 Kartaé 1
223-1 | Axialni lozisko 51103 1 281 Kartacova svorka 1
223-2 | Méfeni napnuti Cepele 1 282 Stavéci Sroub M5X5 1
223-3 | Deska 1 283 | Stavéci pouzdro 1
224 | Speciélni pruzna podloZka 10 | 284 | Sestihranny $roub s hlavou MBX12 2
225 Drzadlo napnuti 1 285 Podlozka M6 2
229 Deska 1 286 Olovény Sroub 1
230 Sestihranny imbusovy $roub M6X12 2 286-1 | PruZina 1
231 Koncovy spinag 1 286-2 | Sestihranny imbusovy $roub M8x16 1
232 Sestihranny imbusovy $roub M4X25 2 286-3 | PodloZka M8 1
239 Matice M16 1 287 Nastavovaci stolicka 1
240A | Posuvna podpéra 1 288 Misto pro olovény Sroub 1
240A-1| PruZzna podloZka M10 3 289 LoZiskové pouzdro 1
240A-2| Sestihranny imbusovy $roub M10X45 3 289-1 | Kuli€kové loZisko 51104 1
240A-3| Stavéci Sroub M10X25 1 289-2 | Matice 1
244 Kryci deska 1 291 | Spoustéc 1
245 Sestihranny imbusovy $roub M6X8 2 292 Trubky 1
246 | Vodici lista 2 292-1 | Matice 1
247 Pruzna podlozka M8 6 293 Matice M12 1
248 Sestihranny imbusovy $roub M8X20 6 294 Karabina 1
249 Pohybliva ty¢ vedeni Cepele 1 295 Pruzina 1
249-1 | Sestihranny imbusovy $roub M6X8 1 | 296 | Misto pro pruzinu 1
250 | Stavéci Sroub M6X12 4 297 Pruzinové pouzdro 1
251 | Sestihranny imbusovy $roub M8X20 2 | 298 |Ckrouzek S-12 4
252 Nastavovaci podpéra 1 298-1 | Podlozka M10 2
253 | Sestihranny imbusovy $roub M12X50 1 |299 |Drzadlo 1
254 Drzak 1 300 Koli¢ek 1
256 | Vodici konzola 1 301 Duty koli¢ek 2.5X16 1
257 Tryska 1 302 Pruzina 1
258 Matice M10 2 303 | Vidlice 1
259 | Sroub 2 |304 | Matice M10 1
260 Sestihranny imbusovy roub M6X8 1 305 Nastavovaci konzola 1
261 Ochrana ¢epele 1 306 Posun 1
262 Stavéci Sroub M6X20 2 307 Knoflik 1
263 Matice M6 2 307-1 | Pouzdro 1
264 Centrické drzadlo 2 308 Posun 1
265 Kuli¢kové lozisko 608Z 8 309 Rameno 1
265-1 | Kuli¢kové lozisko 608Z 2 310 C krouzek S-12 2
266 E krouZek E-7 8 311 Sestihranny imbusovy roub M10X25 1
267 Vedeni Cepele 2 312 Pruzna podlozZka M10 1
268 Sestihranny imbusovy $roub M6X25 2 313 Sloupek 1
269 Excentricky drzak 2 314 Stavéci Sroub M10X16 3
270 | Sestihranny imbusovy $roub M6X8 2 315 | Sloupek hydraulického valce 1
271 | Ochrana Cepele 1 316 Pruzna podlozka M8 4
272 | Vodici konzola 1 | 317 | Sestihranny imbusovy $roub M8X25 4
272-1 | Sestihranny imbusovy $roub M6X8 2 | 318 | Sestihranny imbusovy $roub M4X25 2
273 Potrubni tvarovka 1 319 Koncovy spinag 1
274 Vedeni Cepele 2 320 Stavéci Sroub M6X12 1
275 Konzola kuli¢kového loziska 1 321 Nastavovaci deska 1
276 Stavéci Sroub M6X12 4 322 Hydraulicky valec 1
277 Sestihranny imbusovy $roub M10X20 2 323 Sestihranny imbusovy $roub M10X45 1
279 Sestihranny imbusovy $roub s M8X20 2 324 Matice M10 1
950819
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