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1 UvVuw
Vazeni zakaznici,

dékujeme Vam, Ze jste si zakoupili kartaCovaci stroj vyrobni fady Twingo, ktera je vyrobkem nasi firmy.
Snadna a bezpecna obsluha, univerzalnost a malé rozmeéry spole¢né s vyhodnou cenou jsou hlavni
pfednosti tohoto stroje.

Kartaovaci stroj Twingo je vyroben v souladu s platnymi technickymi normami a standardy
platnymi v dobé vydani této pravodni technické dokumentace v EU a bylo vydano prohlaseni o shodé.
Prehled technickych predpist a norem, podle kterych byla shoda u vyrabéného kartacovaciho stroje
TWINGO posouzena, je uveden v ,PROHLASENI O SHODE" karta&ovaci stroj vyrobni fady TWINGO.
viz. Pfiloha tohoto Navodu.

DULEZITE POKYNY JSOU V NAVODU OZNACENY VYSTRAZNOU ZNACKOU . DALE
JSOU UVEDENY VELKYM NEBO TUCNYM PISMEM A PROTO JIM VENUJTE ZVYSENOU
POZORNOST.

Doufame, ze budete s nasim vyrobkem spokojeni. V pfipadé technickych dotazi a zavad na stroji
kontaktujte nepfetrzitou servisni sluzbu vyrobce, nebo obchodni oddéleni vyrobniho zavodu, pfipadné
pfislusného narodniho prodejce povéfeného prodejem nasich stroja.

Ales HOUFEK
pfedseda predstavenstva Houfek a.s.
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VLASTNICTVIM FIRMY HOUFEK a.s. — Goléliv Jenikov A ZUSTAVAJI STALE JEHO MAJETKEM.
BEZ SOUHLASU TETO FIRMY NESMi BYT ZADNA CAST NAVODU ROZMNOZOVANA A ANI
NESMi BYT UMOZNENO TRETIM OSOBAM SEZNAMIT SE S NAVODEM NEBO JEHO CASTMI.

2 ZASADY HYGIENY A BEZPECNOSTI PRACE, EKOLOGIE, HLUCNOST
STROJE, ZBYTKOVA RIZIKA A JEJICH PREVENCE

/N\ UPOZORNENI!

DRIVE NEZ UVEDETE STROJ DO PROVOZU, PROSTUDUJTE TENTO NAVOD. DUSLEDNE
SEZNAMENI S TiIMTO NAVODEM A DODRZOVANi 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 KARTACOVACIHO
STROJE — TWINGO. PRED MONTAZi, UVEDENiIM DO PROVOZU, UDRZBOU A OBSLUHOU SE
VZDY MUSI KVALIFIKOVANE OSOBY, KTERE BUDOU TYTO CINNOSTI PROVADET, SEZNAMIT
PROKAZATELNYM ZPUSOBEM S TiIMTO NAVODEM. VYROBCE NEPREBIRA ZADNOU
ODPOVEDNOST V PRIPADE URAZU NEBO SKODY ZPUSOBENE NEKVALIFIKOVANOU
OSOBOU.

HLUCNOST STROJE

Hladiny akustického vykonu: Ekvivalentni hladiny trvalého akustického tlaku) byly zjiStény pfesné
podle stanovenych metod méreni. Lze uvadét nasledujici hodnoty:

,<Jvadéné hodnoty jsou emisni hladiny a nemusi pfedstavovat bezpeéné pracovni hladiny. Ackoliv
je korelace mezi emisnimi hladinami a hladinami expozice, nemohou byt tyto hodnoty pouzity ke
spolehlivému stanoveni, zda jsou nebo nejsou nutna dal$i opatteni. Cinitelé, které ovliviiuji skuteéné
hladiny expozice pracovniku, zahrnuji vlastnosti pracovniho prostoru, jiné zdroje hluku, atd., napf.
poCet stroju a ostatni sousedni procesy. NejvySe pripustna hladina expozice muze byt také
v jednotlivych zemich rlizna. Tyto informace maji slouzit uzivateli stroje k lepSimu zhodnoceni rizika a
rizikovosti.”

21 KVALIFIKOVANE OSOBY

/N MECHANICI

- odborni pracovnici uréeni pro provadéni udrzby a oprav (min. vyuéeni napf.: v oboru
zamecnik, strojni mechanik nebo elektrikar), ktefi jsou zaskoleni a zacvi€eni (napf.: vyrobcem
nebo servisnimi pracovniky povéfenych narodnich prodejcl) pro provadéni udrzby a oprav
stroje a prokazateln& seznameni stimto Navodem a majici pfisluSnou elektrotechnickou
kvalifikaci podle platnych narodnich pfedpisi a norem. Minimalni vék pracovniku je 18 let.

A 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 v ramci napf. vyuky, odborné praxe
apod. v souladu s pfislusnymi narodnimi pfedpisy), ktefi byli prokazatelné seznameni s timto
Navodem, obsluhou a zakladni udrzbou.
2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE
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TENTO STROJ JE OPATREN BEZPECNOSTNIM VYBAVENIM, KTERE ZAJISTUJE

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

Ty T | el B WVINI W TIVE | IVl IV VU WA VIV

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 STITKY LZE
OBJEDNAT U VYROBCE STROJE.

V KAPITOLE 4.4 OZNACENi STROJE - VYROBNi STITEK TOHOTO NAVODU, JE

\  UVEDEN PREHLED VSECH STITKU S GRAFICKYMI SYMBOLY, KTERE MOHOU BYT

POUZITY NA TOMTO TYPU STROJE. SEZNAMTE SE S VYZNAMEM TECHTO GRAFICKYCH
SYMBOLU.

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 UMISTENIi NOUZOVYCH VYPINACU PRO
POTREBU JEJICH PRIPADNEHO RYCHLEHO POUZITI.

JAKOUKOLIV CINNOST NA KARTACOVACIM STROJI RADY TWINGO SMi PROVADET JEN

KVALIFIKOVANE OSOBY V SOULADU S USTANOVENIM STATI 2.1 KVALIFIKOVANE

OSOBY A STATI 3 URCENI A ZPUSOB POUZITi A DALE PODLE ZASAD UVEDENYCH V TOMTO
NAVODU — SEZNAMTE SE S NAVODEM.

KARTACOVACI STROJ RADY TWINGO PRIPOJTE POUZE K ELEKTROINSTALACI,

KTERA ODPOVIDA PRiISLUSNYM NARODNIM PREDPISUM A JE U Ni PROVADENA
PRAVIDELNA REVIZE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIiMI PREDPISY. PRIPOJNA SiT
MUSI MIT SHODNE PRIPOJNE NAPETI A MUSIi 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 KARTACOVACICH STROJU RADY TWINGO PROVADEJTE
JEN PODLE POKYNU UVEDENYCH VTOMTO NAVODU ODDIL 5. PREPRAVA,
MANIPULACE, SKLADOVANI

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

2.2.2 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO PRACOVNI MiSTO

A KARTACOVACI STROJ INSTALUJTE NA ROVNY ZAKLAD V SOULADU S DOPORUCENIM
UVEDENYM V TOMTO NAVODU. OVERTE SI NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA
HMOTNOST STROJE.

ZKONTROLUJTE, ZDA NA PRACOVNIM STOLE STROJE NEJSOU ODLOZENY ZADNE
PREDMETY A ZDA JSOU DOKONALE ZAVRENY VSECHNY DVERE A KRYTY STROJE.
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NEJSOU UVNITR STROJE ZACHYCENY OBROBKY PO PREDCHOZIM BROUSENI NEBO JEJICH
CASTI.
V PRACOVNIM PROSTORU ZAJISTETE DOSTATECNE OSVETLENI, KTERE NEBUDE

- VYTVARET STINY ANI STROBQSKOPICKY EFEKT. POSTUPUJTE PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU. POZADOVANA INTENZITA ZPRAVIDLA 500 LX.

PRACOVNI PROSTOR OKOLO STROJE MUSI BYT VOLNY A CISTY TAK, ABY BYL VZDY

UMOZNEN OKAMZITY PRISTUP KE VSEM OVLADACIM PRVKUM STROJE A ZAROVEN
BYL ZAJISTEN BEZPECNY A NEOMEZENY POHYB OBSLUHY KOLEM STROJE A MANIPULACE
S OBROBKY. JEHO VELIKOST PRED A ZA STROJEM JE NUTNO UPRAVIT S OHLEDEM NA
VELIKOST OBRABENYCH DILU. PRI USTAVENi STROJE DODRZUJTE ZASADY UVEDENE
V CASTI 6.1 USTAVENI STROJE.

PRI PRACI NA KARTACOVACIM STROJI RADY TWINGO JE NUTNO POUZIVAT

OCHRANNE POMUCKY PROTI HLUKU. V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI
PREDPISY PRO HODNOTY EMISIi HLUKU JE NUTNO PROVEST MERENi HLUCNOSTI NA
PRACOVISTI, PROTOZE CELKOVA HLUCNOST JE DANA SOUHRNEM VSECH ZDROJU HLUKU
A AKUSTICKYMI VLASTNOSTMI PRISLUSNEHO PROSTORU. PODLE NAMERENYCH HODNOT
NA PRACOVISTI JE NUTNO STANOVIT DALSI OPATRENI PRO SNIZENi HLADINY EMISi HLUKU,
NAPR.:VZAJEMNE BLOKOVANI JEDNOTLIVYCH HLAVNICH ZDROJU HLUKU.

2.2.3 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO OBSLUHU STROJE

PRED ZAHAJENIM PRACE VZDY PROVADEJTE PRAVIDELNOU KONTROLU STROJE.

KONTROLUJTE ZEJMENA, ZDA NEJSOU POSKOZENY PRACOVNI KARTACE. KARTACE
MUSI MiT VYZNACEN SMER POHYBU PRI BROUSENI, A JEJICH MONTAZ NA STROJ MUSI BYT
PROVEDENA V SOULADU S POHYBEM STROJE VYZNACENO CERVENOU SIPKOU (NA CELNI
DESCE BROUSICI JEDNOTKY).

DALE ZKONTROLUJTE PRITLACNE VALECKY. PRO BROUSENI POUZIVEJTE KVALITNI
BROUSICI KARTACE PODLE ZASAD UVEDENYCH V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE.

DALE ZKONTROLUJTE VSTUPNi HODNOTU TLAKOVEHO VZDUCHU. ZA PROVOZU

STROJE JE ZAKAZANO DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTI STROJE.
KARTACE MUSI MIT VYZNACEN SMER POHYBU PRI BROUSENI, A JEJICH MONTAZ NA STROJ
MUSI BYT PROVEDENA V SOULADU S POHYBEM STROJE VYZNACENO CERVENOU SIPKOU
(NA CELNi DESCE BROUSICi JEDNOTKY).

PRED ZAHAJENIM PRACE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOVEHO ZASTAVENI STROJE

STISKEM TLACITKA NOUZOVEHO ZASTAVEN| STOP NA PREDNIM RIiDICIM PANELU A

NEBO VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE. STROJ SE MUSI ZASTAVIT DO 10 SEC. JE
ZAKAZANO POUZIVAT STROJ, POKUD NOUZOVA BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENI STROJE DO
10 SEC, NEBO POKUD JE NOUZOVA BRZDA NEFUNKCNI.

/N JE ZAKAZANO PROVOZOVAT KARTACOVACI STROJ RADY TWINGO BEZ DOKONALE

UPEVNENYCH VSECH KRYTU. OTEVRENI PREDNIHO KRYTU JE JISTENO
BEZPECNOSTNIM SPINACEM PROTI OTEVRENI. PRI CHODU STROJE NIKDY NESNIMEJTE
KRYTY.

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.

A NA STROJI JE ZAKAZANO PRACOVAT OSOBAM POD VLIVEM ALKOHOLU A DROG.
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CASTIi STROJE.

A NIKDY NEPOKLADEJTE ZA CHODU STROJE RUCE NA PREDNi NEBO ZADNi STRANU

STOLU A PODAVACI PAS, DALE DO VSTUPNIHO A VYSTUPNIHO PROSTORU STROJE,
DO BLiZKOSTI PRACOVNICH VALCU A PRITLACNYCH VALECKU. NEMANIPULUJTE ZADNYMI
PREDMETY VE VSTUPNIM A VYSTUPNIM PROSTORU STROJE. ZA PROVOZU STROJE JE
ZAKAZANO DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTi STROJE. NA PRACOVNI
STUL STROJE NIKDY NEODKLADEJTE ZADNE PREDMETY.

V PRIPADE, ZE DOJDE V PRUBEHU OBRABENi K ZASTAVENI NEBO ZAKLINENI
OBROBKU VE STROJI PROVEDTE NOUZOVE ZASTAVENi STROJE. PO ZASTAVENI
STROJE PRESTAVTE BROUSICi JEDNOTKY SMEREM NAHORU A OBROBEK UVOLNETE.

JE ZAKAZANO VKLADAT DO STROJE DALSi OBROBKY, POKUD JSOU VE STROJI
A\ ZAKLINENY PREDCHOZI OBROBKY A NENI ZAJISTEN BEZPECNY PRUCHOD
OBROBKU STROJEM

A NA PRAV\COVNi STUL STROJE A PODAVACI PAS NIKDY NEODKLADEJTE ZADNE
PREDMETY.

A PRO OI?RABIVENI POUZIVEJTE POUZE MA'I"ERIALY, PRO KTI%RE JE STROJ URCEN:
— NEPOUZIVEJTE NIKDY MATERIAL, KTERY BY MOHL JISKRIT, HROZI NEBEZPECI
POZARU.

NA STROJI JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENi VELMI ROZMERNYCH OBROBKU O
A VYSOKE HMOTNOSTI, U KTERYCH NENi ZARUCENO DOKONALE VEDENi NA

PRACOVNIM STOLE POMOCI PRITLACNYCH VALECKU.

DALE JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENIi DIiLU KRATSICH NEZ MINIMALNI
DOVOLENA DELKA UVEDENA V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE, 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 STROJE V ROVINE STOLU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNO NA VSTUPU A NA
VYSTUPU POUZIVAT STAVITELNE OPERY S VALECKY, NEBO VYSKOVE NASTAVITELNE
VALECKOVE STOLY, PRIPADNE POLOHU OBROBKU ZAJISTIT RUCNE.

A CISTENI, KONTROLY, UDRZBU 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 VYUZITIi STROJE. JE ZAKAZANO
PROVADET CISTENi POMOCI TLAKOVEHO VZDUCHU. CISTENi PROVADEJTE VYHRADNE
ODSAVANIM NECISTOT.

PO UKONCENI PRACE ZAJISTETE STROJ PROTI SPUSTENI NEPOVOLANOU OSOBOU

VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE A JEHO UZAMCENIM VE VYPNUTE POLOZE POMOCI
VISACIHO ZAMKU, A DALE UZAVRENIM PRiVODU TLAKOVEHO VZDUCHU POMOCI RUCNIHO
VENTILU NA VSTUPNi JEDNOTCE UPRAVY TLAKOVEHO VZDUCHU (ZAVRENO - PRICNA
POLOHA OVLADACE VENTILU VZHLEDEM K PRIVODNIMU POTRUBI).

POKUD JE STROJ VYBAVEN JEDNOTKAMI PRO BOCNi BROUSENI, TAK NESMi BYT
OSAZENY ABRALONOVYMI NEBO OCELOVYMI KARTACI.
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VLASTNI NEBEZPECI.

2.2.4 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO UDRZBU STROJE

DRIVE NEZ ZACNETE NA STROJI PROVADET JAKEKOLIV UDRZBARSKE PRACE,

VYPNETE HLAVNI VYPINAC A UZAMKNETE JEJ. TiM VYLOUCITE MOZNOST
NAHODNEHO SPUSTENiI DALSI OSOBOU. HLAVNiI VYPINAC NEODPOJUJE STROJ OD
PRIVODU TLAKOVEHO VZDUCHU.

Z TOHOTO DUVODU JE NUTNE PRED ZAHAJENIM UDRZBY A CISTENi STROJE
PREPNOUT KULOVY VENTIL NA VSTUPNi JEDNOTCE TLAKOVEHO VZDUCHU DO POLOHY
VYPNUTO (CERVENY OVLADAC VENTILU V PRICNE POLOZE K OSE PRiIVODNIHO POTRUBI).

A UDRZBARSKE PRACE NA ELEKTRICKE INSTALACI MOHOU PROVADET POUZE OSOBY
K TETO CINNOSTI ZPUSOBILE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNiMI PREDPISY.

/I KCISTENi ELEKTRICKEHO ROZVADECE STROJE NIKDY NEPOUZIVEJTE STLACENY
VZDUCH. NECISTOTY VYHRADNE ODSAVEJTE. TOTO VSEOBECNE PLATI PRO CELY
STROJ

PROVADEJTE PRAVIDELNOU KONTROLU A CISTENiI STROJE V ZAVISLOSTI NA JEHO

CASOVEM VYUZITI, MINIMALNE VSAK VZDY JEDNOU ZA PRACOVNI SMENU.
ZKONTROLUJTE FUNKCI PRITLACNYCH VALECKU. PRI KONTROLACH A CISTENi STROJE,
ODPOJTE STROJ OD ROZVODNE SITE EL. ENERGIE VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE
(OTOCENIM OVLADACE HLAVNIHO VYPINACE DO POLOHY ,0%).

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 1ZOLACE, 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.

PRI VYMENE JAKYCHKOLIV DILU A CASTi STROJE JE NUTNO POUZIVAT POUZE
A ORIGINALNi N’AHRADNi DiLY OD VYROBQE, PODLE KATALOGU NAHRADNICH DiLU
DODANYCH VYROBCEM NEBO POVERENYM PRODEJCEM.

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

3 ZBYTKOVA RIZIKA

Rizika vznikla pfi provozu KARTACOVACIHO STROJE VYROBNi RADY TWINGO za
podminek predpokladaného pouzivani a logicky predvidatelného nespravného pouzivani byla
minimalizovana dostupnymi technickymi prostfedky.

Pfes realizovana konstrukéni a technicka opatfeni zUstavaji pfi Cinnosti zafizeni urcita
zbytkova rizika vyplyvajici z analyzy rizik, ktera jsou dana technologickym procesem pfi rliznych fazich
Zivotnosti zafizeni.
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zasad

3.1

A\

>

3.2

pfi praci.

Pro dalSi sniZeni rizik a zajisténi ucinnosti bezpe€nostni ochrany upozorfiujeme na vznikla
zbytkova rizika. K jejich odstranéni stanovujeme nasledujici technicka a organizaéni opatfeni k
realizaci uzivatelem, ktera jsou ur€ena k pfekonani pfislusnych nebezpedi.

RIZIKA NA ELEKRICKE CASTI ZARIZENI

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

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

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.

PRI JAKEMKOLIV POSKOZENI ELEKTRICKEHO' ZAIv?iZ'ENi'JE NUTNO
ZAJISTIT NEPRODLENOU OPRAVU. POSKOZENE ZARIZENi SE NESMI
POUZIVAT.

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

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

RIZIKA NA MECHANICKE CASTI ZARIZENi

NEBEZPECI: - POREZANi NEBO

URIZNUTI

-NAVINUTI ]
- VTAZENi NEBO ZACHYCENI

Tyto druhy nebezpe&i mohou nastat pfi pohybu v okoli kartaGovaciho agregatu.
Proto je zakazan jakykoliv pohyb v tomto prostoru pfi otacejicim se kartacovaciho agregatu.
Hrozi zde velice zavazna poranéni zplsobena rotaci agregatu

NEBEZPECIi STLACENI:

A Nebezpeci stlateni mGze vzniknout pfi najizdéni stolu na malé Ubéry a nevhodnou polohou

ruky.
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PRISTUP K NEBEZPECNYM MiSTUM ZARIZENI:
Je treba seznamit se a dodrzovat vSechna bezpeénostni ustanoveni tykajici se
nebezpeénych mist na stroji.

PRISTUP CIZiCH PRACOVNIKU NA PRACOVISTE:
Vstup cizich pracovnikli na pracovisté je nutno zamezit mistnimi provoznimi predpisy
zpracovanymi uzivatelem.

PRISTUP K POHYBUJICIM SE CASTEM ZARIZENi Z RUZNYCH STRAN:
Prostory oznacené jako nebezpec¢né prostory musi byt pod trvalym dohledem
obsluhujiciho pracovnika.

HLUCNOST
- stroj neprevysuje maximalni dovolené hodnoty podle platnych norem.

OSTATNI RIZIKA A NEBEZPECI

> B B B B

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

>

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

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

UPOZORNENI! VYROBCE NEUZNA NAROKY NA NAHRADU SKOD, POKUD VZNIKLY
NEDODRZENIM TECHTO ZDE UVEDENYCH ZASAD

4 URCENI A ZPUSOB POUZITI
41 URCENIi POUZITi STROJE
411 PRACOVNI CINNOSTI

KartaGovaci stroj TWINGO je uréen pro upravu povrchd malych a stfedné velkych obrobk( ze
dfeva pfipadné kompositnich materiall zhotovenych na bazi dfeva a nékterych plastickych hmot.
Kartacované materialy nesmi pfi kartaGovani jiskfit, anebo zasadnim zplsobem ménit vlivem zvySené
teploty svoje vlastnosti.

S ohledem na tyto vlastnosti je kartd€ovaci stroj TWINGO - uréen do malych a stfednich
dfevozpracujicich firem a obsluhu stroje zajistuji dvé osoby.

A Kartacovaci stroj TWINGO - je ur€en do suchého prostfedi a neni
vhodny do prostiedi s nebezpedim vybuchu.

41.2 MATERIALY OBROBKU

KartaCovaci stroj fady TWINGO jsou uréeny pro brouseni - obrabéni obrobku ze dfeva, kompositnich
material( zhotovenych na bazi dfeva, papiru a nékterych plastickych hmot. Brousené materialy nesmi
pfi brouseni jiskfit, nebo zasadnim zplsobem ménit svoje viastnosti a tvar vliivem zvysené teploty
vznikajici pfi obrabéni.

Maximalni a minimalni rozméry obrobkl je nutno dodrzet v souladu s hodnotami uvedenymi
v 8asti 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE.

1"
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NA STROJI JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENI VELMI ROZMERNYCH OBROBKU O
VYSOKE HMOTNOSTI, U KTERYCH NENi ZARUCENO DOKONALE VEDENi NA
PRACOVNIM STOLE POMOCI PRITLACNYCH VALECKU.
DALE JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENI DiLU KRATSICH NEZ MINIMALNi DOVOLENA
DELKA UVEDENA V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE, 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
STROJE V ROVINE STOLU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNO NA VSTUPU A VYSTUPU POUZIVAT
STAVITELNE OPERY S VALECKY, NEBO VYSKOVE NASTAVITELNE VALECKOVE STOLY,
PRIPADNE POLOHU OBROBKU ZAJISTIT RUCNE.

DO STROJE VKLADAME OBROBKY JEDNOTLIVE.

NA STROJI JE ZAKAZANO OBRABET NEKOLIK DIiLU SOUCASNE, ABY BYLO
ZAJISTENO DOKONALE VEDENi A PODAVANI OBROBKU NA VSTUPU DO STROJE POMOCI
PRITLACNEHO VALECKU.

4.2 PRACOVNIi PROSTREDI

KARTACOVACI STROJE RADY TWINGO JSOU URCENY DO DILENSKEHO PROSTREDI
A S TEPLOTOU V ROZSAHU +5 AZ +40°C, PRI RELATIVNIi VLHKOSTI VZDUCHU 30% AZ
95% - NEKONDENZUJICI.
KLASIFIKACE PROSTREDI - NEBEZPECi POZARU HORLAVYCH PRACHU BE2N2.
4.3 ZPUSOB POUZITI

KartaCovaci stroj fady TWINGO je dovoleno pouzivat pouze podle zasad uvedenych v tomto Navodu.
Bezpodminec¢né je nutno dodrzovat zasady uvedené v téchto ¢astech navodu:

2.1 KVALIFIKOVANE OSOBY

22 ZASADY BEZPECNE PRACE
3.1.1 PRACOVNI CINNOSTI

3.1.2 MATERIALY OBROBKU

2.2 PRACOVNI PROSTREDI

4.1 TECHNICKE UDAJE

7 POKYNY K OBSLUZE — PRACOVNi POSTUPY
10 UDRZBY A SERIZOVANIi STROJE

12
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51 TECHNICKE UDAJE
TECHNICKA DATA jednotky Sire 400 Sife 600

Pracovni Sifka mm 380/350* 580/550*

Pracovni vySka max. mm 300

Minimalni délka obrobku mm 350

Maximalni hmotnost obrobku Kg 60

Rozméry pracovnich nastroju

Priimér kartace mm 120-300

Délka kartace mm 400 | 600

Pramér bocéniho kartace mm 150-230

Délka boéniho kartade mm 150

Pramér upinaci hridele mm 40

Otacky hridele ot/min. 1140

Otacky hridele s frekvenénim méni¢em ot/min 180-1000/300-1900

Otacky hfidele boéniho kartace ot/min. 950

VVykon motoru kartace Kw 4

Vykon motoru bo¢niho kartace Kw 0.55

Vykon motoru podavaciho pasu Kw 0.3/0.43

Rychlost podavaciho pasu m/min. 4.5/9

Odsavani

Pramér odsavaciho hrdla mm 120

Pramér odsavaciho hrdla boéniho kartace mm 100

Pozadovana rychlost odsavaného vzduchu m/sec 18

Obvodova rychlost pasu** m/sec 18,5

Brusny pas Sitka x délka** mm 70x1790 70x2200

Priimér odsavaciho hrdla** mm 120

Pozadovany vykon odsavaciho zafizeni m3/hod 800/1600/2400/3200/4000/4800

(B; BB; BBB; BBBB; BBBBB; BBBBBB)

Celkové rozméry (d x § x v) B mm 1500/1000/1750 | 1500/1200/1750
BB 1700/1000/1750 | 1700/1200/1750
BBB 2300/1000/1750 | 2300/1200/1750
BBBB 2900/1000/1750 | 2900/1200/1750
BBBBB 3500/1000/1750 | 3500/1200/1750
BBBBBB 4100/1000/1750 | 4100/1200/1750

Celkova vaha B kg 435 500
BB 655 840
BBB 1070 1300
BBBB 1360 1800
BBBBB 2210 2500
BBBBBB 2350 2640

*plati pro stroje vybavené oscilaci kartacovaci jednotky
** plati pouze pro stroje vybavené pficnym agregatem Q

13
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Vyrobni fada strojd TWINGO jsou stavebnicové konstrukce, ktera umozfiuje vytvaret
rozsahlou nabidku stroji spliujicich riznorodé pozadavky zakaznik(. Stroje jsou sestavovany ze
zakladnich konstrukénich skupin, jejichZ technicky popis je dale uveden. Kazda konstrukéni skupina je
dodavana ve standardnim provedeni. V pfipadé pozadavku zakaznikd je mozno doplnit, pfipadné
upravit standardné dodavané skupiny o dalSi pfislusenstvi rozSifujici, nebo upravujici pracovni
moznosti jednotek véetné vyssich vykond hnacich motor(. Nasledujici popis konstrukénich skupin je
proveden nejprve pro standardné dodavané provedeni a dale jsou popsany dalSi moznosti Uprav a
doplrikl konstrukénich skupin.

1. RAM STROJE

2. PODAVACI STUL

3. BROUSICi JEDNOTKA

4. ELEKTRICKA A PNEUMATICKA INSTALACE
5. 0ZNACENi STROJE

RAM STROJE - 1 je vyroben z ocelového ohybaného plechu, ze dvou &asti. Spodni &ast tvori
podstavec stroje. Na horni ¢ast ramu jsou zavéseny brousici jednotky a posuvné upevnény motory
pohonu agregatu. Spodni pfiruby bocénich ¢asti jsou opatfeny otvory o priiméru 12 mm pro pfipadné
ukotveni stroje k podlaze. Obé &asti ramu se do sebe vzdjemné zasouvaji.

PODAVACI STUL - 2 je upevnén na spodni ram stroje &tyfmi Srouby M12, které zaroveh
umoznuji nastavit polohu stolu vzhledem k roviné brousicich agregatu. Pracovni stdl je opatfen

14
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obrobku. Podavaci pas je napnut mezi ocelové valce. Valec v zadni Casti slouzi k pohonu pasu.
Pohon je proveden elektromotorem a pfevodovkou. Ve standardni vybavé stroje je pro pohon
prfevodovky pouzit dvou obratkovy motor spoustény pfepinatem umisténym na pfednim ovladacim
panelu. Toto feSeni umoziiuje volit dvé rychlosti podavaciho pasu a to 4.5 a 9 m/min. Jako zvlastni
prisludenstvi je také dodavan na pfani frekvenéni ménic€ pro fizeni hnaciho elektromotoru podavaciho
pasu. Toto feSeni zajiStuje plynulou zménu rychlosti podavaciho pasu v rozsahu 3 az 12m/min.
Ovladani frekvenéniho ménice se provadi spinacem vypnuto/zapnuto a potenciometrem pro nastaveni
pozadované rychlosti podavaciho pasu. Hodnotu zvolené rychlosti v m/min odecitame na displeji.
VSechny tyto ovladaci prvky jsou umistény na ovladacim panelu stroje.

Podavaci pas je ve standardnim provedeni napinan pomoci dvou napinacich Sroubul na pfedni Casti
pracovniho stolu. Jako zvlastni pfisluSenstvi je na prani dodavano automatické stfedéni podavaciho
pasu. Systém fizeni polohy pasu je vtomto pfipadé feSen elektropneumaticky. Poloha pasu je
kontrolovana senzorem, ktery ovlada elektropneumaticky ventil. Tento ventil Fidi rozvod tlakového
vzduchu do pneumatického valce, ktery posouva pravou stranu pfedniho napinaciho valce a tim je
fizena poloha podavaciho pasu. Pro potfebu regulace napinaci sily pneumatického valce, zajistujiciho
stfedéni pasu, je do pfivodu tlakového vzduchu zapojen redukéni ventil s manometrem.

Jako zvlastni pFisluSenstvi Ize ke stroji dodat na pfani prodlouzeni pracovnich stol(, v délce 500 mm,
vybavené ocelovymi vale€ky. Toto prodlouZeni je mozno pouzit pro pfedni i zadni &ast pracovniho
stolu. Vedeni obrobkl na podavacim pasu je zajiSténo tfemi pfitlacnymi ocelovymi valecky
s plastovym povlakem a na zvlastni pfani mozné dodani s gumovym povlakem o tvrdosti 45° Sh.
Pritlacnou silu valec¢ku Ize regulovat otaenim Sroubem M12 s plastovou matici 2ks. na jeden valecek,
umisténych na horni ¢asti brousiciho agregatu. U krajnich vale¢ku je nutné pfed nastavovanim uvolnit
dvé prevleCné pakové matice M12 umisténé na pravém i levém boku brousiciho agregatu. Po
nastaveni vysky nutno tyto matice opét utahnout.

Vybaveni podavaciho stolu dodavané na prani — volitelné prislusenstvi

Automatické stifedéni podavaciho pasu

Zpusob Fizeni polohy pasu je v tomto pfipadé feSen elektropneumaticky. Okraj pasu je kontrolovan
mechanickym snimadem, ktery ovlada elektropneumaticky ventil. Tento ventil fidi rozvod tlakového
vzduchu do pneumatického vélce, ktery posouva pravou stranu pfedniho napinaciho valce. Posunem
napinaciho valce na pravé strané je fizena poloha podavaciho pasu.

Prodlouzeni pracovniho stolu

V pfipadé, Ze se brousi rozmérné dily, je mozno dodat ke standardnimu stolu prodluZovaci
moduly, které jsou osazeny dvéma valeCky. Délka modulu je 500 mm. Prodluzovaci moduly Ize
namontovat na vstupni i vystupni strané podavaciho stolu.

Vakuovy stll

Pokud se na stroji brousi dily malych rozméra, nebo dily o velmi malé tloustce a neni u nich
zajisténo dokonalé vedeni na podavacim pase, lze dodat vakuovy stll s otvory ve vrchni desce a
s dérovanym podavacim pasem. Vnitfni ¢ast stolu je odsavana vyvévou pfipojenou ohebnou hadici ke
stolu. Vyvéva je dodavana jako nadstandardni vybaveni a je ji nutho samostatné objednat. Vzniklé
vakuum pomoci otvord v desce stolu a v podavacim pasu pfisava dily k podavacimu pasu a tim
zvySuje silu, kterou jsou dily udrZzovany na podavacim pase.

Plynulé Fizeni rychlosti podavaciho pasu

Pro potfebu nastaveni optimalni rychlosti podavaciho pasu pfi brouseni, je dodavana uUprava
fizeni hnaciho elektromotoru podavaciho pasu pomoci frekvenéniho ménice. Toto feSeni zajistuje
plynulou zménu rychlosti podavaciho pasu v rozsahu 3 az 12 m/min. Zména rychlosti se provadi
standardné pomoci potenciometru. Hodnota zvolené podavaci rychlosti se ode¢te pomoci Ciselné
stupnice s potenciometrem, umisténé na ovladacim panelu stroje nebo.

CISTiCi (BROUSICI) JEDNOTKY - 3 tvofi hlavni pracovni &ast stroje. Jsou zhotoveny
z ohybaného a svafovaného ocelového profilu a vedeného v dréaZzkach na bocich stroje. Ve spodni
Céasti brousicich jednotek jsou umistény hlavni motory s pfirubou. Motory jsou upevnény Srouby ve
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provedeme uvolnénim 4ks. upinacich SroubUd a dale povolenim horni matice M12 na napinacim
Sroubu. Otacenim spodni matice femeny povolujeme nebo napiname. Po ukon&eni napinani
utahneme vSechny upinaci Srouby motoru. Zadni ¢ast jednotky je kryta odnimatelnym krytem, ktery
zakryva mimo pohonnych agregati také prostfedni vedeni brousici jednotky se zabudovanym
Sroubem a matici pro zdvih celého agregatu. Zdvih agregatu se provadi elektromotorem s
prfevodovkou spojenou pfimo se Sroubem zvedani umisténého v zadni spodni &asti. V horni &asti
brousici jednotky jsou umistény hfidele s Cisticimi nastroji a pfitlatné valeCky s vodicimi deskami.
Predni, horni ¢ast jednotek je odnimatelna po uvolnéni Sroubl po obvodé desky. Sejmutim desky
spolu s naboji lozisek hfideli brousicich valcu je zajistén pfistup ke kartacovacim valcum pfi jejich
vymeéné. Hridel levého valce je opatfen pravym zavitem, hfidel pravého valce je opatfen levym
zavitem. Po kazdé manipulaci s kryci deskou je nutné prekontrolovat dotazeni spoji na desce,
nabojich valct, hfidelich valcu atd. a volné spoje dotahnout.

V pfedni horni ¢asti brousici jednotky, je umisténa stupnice odméfovani pro ureni polohy jednotky
nad stolem.

Nadstandardni vybava - volitelné prislusenstvi

Brousici jednotka lze doplnit o funkci oscilace pracovniho kartaCe, ktera je feSena pomoci
excentrické hfidele, pohanéné motorem se Snekovou prevodovkou. Excentricka hfidel je pfes lozisko
spojena s ramenem, které vytvari oscilujici pohyb kartace s vnitinim ramem brousici jednotky. Vnitfni
ram s kartaCem je zavéSen na dvou horizontalnich ty€ich, po kterych se posouva pomoci linearniho
kulickového vedeni v rozmezi 30mm.

Pro potfebu nastaveni optimalnich otaek je mozno vybavit stroje dvourychlostnimi motory,
nebo motory jejichz otacky jsou fizeny frekvenCnimi méni€i. Regulaci otaCek Ize dodat bud s
ovladanim pomoci potenciometru na Fidicim panelu stroje a s indikaci aktualné nastavené rychlosti
(otacek).

BOCNi BROUSENi S MANUALNIM NASTAVENIM
(VOLITELNE PRISLUSENSTVI)

Je vyrobeno z ocelového ohybaného plechu. Tvofi ho
pevna Cast pfiSroubovana na stole a pohybliva ¢ast

s motorem a kartaCem. Nastaveni se provadi
povolenim racny a posunutim ve vodorovné nebo
svislé drazce. Kryt kartace s odsavanim nastavime
povolenim Sroubu s plastovou hlavou a oto¢enim
podle osy kartace. Kartag je ovladan prepinatem
sméru otaCek a potenciometrem pro zménu otacek na
hlavnim panelu. Pokud sméfuje odsavaci vyvod na pfednim karta¢i doprava, chceme tedy brousit na
levé strané kartace (viz obrazek), musi se kartac otaCet po sméru hodinovych ruci¢ek pfi pohledu
shora. Pokud sméfuje odsavaci vyvod doleva, musi se kartac otacet proti sméru hodinovych rucicek.

POKUD JE STROJ VYBAVEN JEDNOTKAMI PRO BOCNi BROUSENI, TAK NESMi BYT
OSAZENY ABRALONOVYMI NEBO OCELOVYMI KARTACI.

REVERSNi CHOD JEDNOTEK PRO BOCNi BROUSENi LZE POUZIVAT POUZE NA
VLASTNi NEBEZPECI.

PRICNE BROUSENI - AGREGAT Q

Agregat je uren pro brouSeni obrobkl ze dfeva pfipadné kompositnich materiald zhotovenych na
bazi dfeva a nékterych plastickych hmot.
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POPIS AGREGATU

1. RAM AGREGATU S OPLECHOVANIM

Hlavni nosny ram pricného agregatu je svafen z ohybanych ocelovych profild, jejichz konstrukéni
usporadani zajiStuje dostateCnou tuhost a stabilitu. Na horni ¢asti ramu je oto¢né ulozena
pracovni jednotka tohoto agregatu. Jednotku je mozné nastavit pod Uhlem +/- 5°. Pfestaveni do
jiné polohy se provede povolenim zajistovaci paky (Poz.. 1.1.).

2. HNACIi VALEC S MOTOREM

Hnaci vélec je s hlavnim motorem spojen femenovym pfevodem, ktery zajidtuje pfenos krouticiho
momentu z hnaci femenice na hnanou. Hnaci valec slouZi k pfeneseni sily na brousici pas.

3. BROUSICIi PAS

Brousici pas je pracovni nastroj pricného agregatu. Agregat je standardné dodavam s pasem o
zrnitosti P16. Parametry brousiciho pasu jsou uvedeny v ¢asti ,5.1. — TECHNICKE UDAJE
STROJE".

4. NAPINACI VALEC S PNEUMATICKYM MECHANISMEM
Napinaci valec je uloZzen na vykyvné otocné hfideli, kterym lze otaCet kolem svislé osy. Tato
poloha je jisténa aretaCnim Sroubem stfedéni brusného pasu (Poz. 4.1). PFi otaceni Sroubu

dochazi k odtlacovani napinaci desky. Napinaci deska je vracena do puvodni polohy pruzinovym
mechanismem. Nosna deska se posouva po vedeni pomoci pneumatického vélce, coZ umozZiuje
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nastavit na redukénim ventilu umisténém na ramu stroje.

5. PNEUMATICKA PATKA

Pricny agregat je dodavan s brousici pneumatickou patkou. Patka je opatfena flexibilni
polyuretanovou vrstvou s grafitovym povrchem. LiStu je mozZné z pracovni jednotky vyjmout. Lista
patky je nasunuta na pevny vodici profil nosniku patky. V krytém prostoru télesa patky je umisténa
vzdudnice naplnéna tlakovym vzduchem. Tato vzduSnice tlaci patku s brousicim pasem smérem
k obrabéné ploSe. Regulaci tlaku se upravuje flexibilita liSty patky. Regulator tlaku s manometrem
je umistén na ovladacim panelu stroje.

5.1 NASTAVENI ROVINNOSTI PNEUMATICKE PATKY

Rovinnost patky je mozné nastavit ve dvou smérech pomoci Sroubl

72X SROUB PRO NASTAVEN! VYSKY PATKY

- l
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Q, které drzi hlavni nosny plech patky. Poté pomoci dvou Sroubll nastavime
optimalni vysku — ,rovinnost® brusné patky.

4X SROUB ODTLACOVACI SROUB
PRO NASTAVENI NAKLONU PATKY

Patku je mozné vyklonit pomoci Ctyf odtlacovacich Sroubl a tim docilit pozadované rovinnosti
v druhém sméru.

6. PREDNi ODKLOPNY OCHRANY KRYT
Na prednim ochranném krytu je umisténa sestava stopliSty a sestava predniho pfitlacného
valecku. Nastaveni pfitlaCnych vélgc‘:kﬂv jeo popsano v &asti ,10.5 NASTAVENI| ZDVIHU A
PRITLACNE SILY PRITLACNYCH VALECKU". Predni kryt je realizovan jako odklopny z divodu
snadné vymeény brousiciho pasu a pfipadné i grafitu v pneumatické patce.
7. PRIiVOD ODSAVANI
Na ramu stroje je umistén odsavaci komin s primérem 120 mm, ke kterému je nutné pfipojit
pfislusnou odsavaci hadici.
8. OVLADANI PRICNEHO BROUSENI

Ovladani pficného agregatu provadime pomoci tlacitek, které jsou umistény na ovladacim panelu
stroje. Ovladani stroje je dale popsané v &asti ,,5. 3. FUNKCNI A OVLADACI PRVKY STROJE".

ELEKTRICKA INSTALACE STROJE

je provedena v souladu s pfisluSnymi normami a vyhovuje standardu CE (UL, cUL, CSA).

Pfipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodi¢em),
ktery se zapoji na svorkovnici v pfivodni krabici umisténé v levé spodni ¢asti stroje.

Dimenzovani a pfedradné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim Stitku, liSi se dle pouzitych komponentt.
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Elektricky rozvadéc je umistén v pfedni Casti stroje a je pfistupny po otevieni dvefi.
Ovladaci prvky stroje jsou umistény na samostatném panelu nad rozvadécem.

zajistuje tyto funkce:

standard

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

- bezpecny provoz zafizeni (ovladaci obvod stroje fizen napétim PELV)

- ochranu proti op&tovnému rozbé&hu pfi vypadku napajeciho napéti (HLAVNI STYKAC)

- nouzove zastaveni stroje
(tlagitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpiedu na ovladacim panelu a v horni &asti
agregatu)

je soucasti sériového bezpecnostniho obvodu

(MOTOROVY SPOUSTEC pro kazdy agregat)

- ochranu motoru agregétu proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- automaticky rozb&h motoru agregatu stroje

- ochranu motoru zdvihu proti pFetiZzeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- nastaveni vysky (tloustky) obrobku JOYSTIKEM

- hlidani meznich poloh zdvihu KONCOVYMI SPINACI

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

- START/STOP posuv

- zménu rychlosti posuvu 1-0-2 (VACKOVY PREPINAC)

- RIiDICI NAPETI ZAPNOUT

prislusenstvi

- bezpe&nostni obvod stroje doplnén o SPINAC TLAKU

- zobrazeni odbéru proudu motoru agregatu na AMPERMETRU

- zobrazeni vy$ky obrobku na DIGITALNIM ODMEROVANI

- ochranu motoru posuvu proti petizeni a zkratu (POJISTKOVY ODPOJOVAC, FREKVENCNI
MENIC)

- POTENCIOMETREM plynulou regulaci posuvu

- ochranu motoru agregatu proti pfetizeni a zkratu (POJISTKOVY ODPOJOVAC, FREKVENCNI
MENIC)

- POTENCIOMETREM plynulou regulaci otacek valce agregatu

- stfed&ni podavaciho pasu (POLOHOVY SPINAC, ELEKTROVENTIL)

- ochranu motoru vyvévy proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- START/STOP vyvévy vakuového stolu

- ochranu motoru oscilace kartadovaci hlavy proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- START/STOP oscilace karta€ovaci hlavy

- ochranu motoru boéniho brouseni proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)

- START/STOP motoru boéniho brouseni

- zménu sméru otaceni motoru bo¢niho brouseni

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

POZOR! V PRIPADE VYMENY KARTACU, PRI DEMONTAZI KRYTU, CISTENi A UDRZBE,
A JAKOZTO | PRI UKONCENiI NEBO DELSIM PRERUSENIM PRACE JE NUTNO VYPNOUT
HLAVNI VYPINAC.
PNEUMATICKA INSTALACE

Spolecné s prvky elektrické instalace zajistuje spravnou a bezpeénou funkci stroje.
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koncovkou dodavanou se strojem. Pfipojné misto je v levé zadni Easti stroje.
zajistuje tyto funkce:

prisludenstvi
- snadné pfipojeni tlakového vzduchu (RYCHLOSPOJKA)
- uzavfeni/otevieni pfivodu tlakového vzduchu do stroje (KULOVY VENTIL)
- filtraci, odkaleni, pfimazavani a regulaci tlakového vzduchu (VSTUPNI UPRAVNA VZDUCHU)
- stfedéni podavaciho pasu (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)
- hlidani minimalniho vstupniho tlaku 4 bar (spina¢ TLAKU)
5.3 FUNKCNi A OVLADACI PRVKY STROJE

VZHLEDEM K ROZSAHLE VARIABILITE STROJU A TiM | K RADE VARIANT PROVEDENI
A RIDICICH PANELU JE VYOBRAZENI RIDICICH A OVLADACICH PRVKU KAZDEHO STROJE
S POPISEM FUNKCE UVEDENO V PRILOZE TOHOTO NAVODU!

5.3.1 Bezpeénostni obvod stroje (provozni poloha)
standard

- tlaCitka nouzového zastaveni (vytazena)

- motorovy spoustéc (v poloze ,I%)

pfislusenstvi
- spinac tlaku (provozni tlak 0.4 Mpa (4 bar) a vice)
- frekvenéni méni¢ agregatu (bez chybového hlaseni)

5.3.2 Uvedeni stroje do pohotovostniho rezimu

PRED SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA NEZUSTAL MATERIAL NEBO JEHO
ZBYTKY NA PODAVACIM PASU.

- zapneme hlavni vypina¢ poloha ,I*

- bezpec€nostni obvod stroje musi byt v pofadku

- stiskneme bilé tlagitko Fidiciho napéti

- po stisknuti se bile tla€itko rozsviti

5.3.3 Nouzové zastaveni

V NEBEZPECNYCH PRIPADECH PRI OHROZENI ZDRAViI OBSLUHY NEBO NEBEZPECI
POSKOZENi STROJE!
- stiskneme tlagitka nouzového zastaveni (tlacitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpiedu na ovladacim
panelu a v horni ¢asti agregatu)
- po stisknuti zUstavaji tlacitka nouzového zastaveni aretovana
- pro opétovny provoz je tfeba je uvést do provozni polohy (vytazena)

5.3.4 Nastaveni vzdalenosti stolu od obvodu kartace

- ovladaem zdvihu nastavime vzdalenost stolu od obvodu kartace

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem dolu se agregat pohybuje smérem dolu (hodnota zobrazena
na odmeérfovani se snizuje)

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem nahoru se agregat pohybuje smérem nahoru (hodnota
zobrazena na odméfovani se zvysuje)

KARTAC SE NESMi DOTYKAT PODAVACIHO PASU. MOHLO BY DOJIT K JEHO
POSKOZENI.
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- vysledna vyska (tloustka) obrobku je zobrazena na odméfovacim systému
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- jedna se o bateriové odmérovani zobrazujici hodnotu vzdalenosti vnéjsiho obvodu nastroje od
pracovniho stolu

- vydrzZ baterie je stanovena od vyrobce na cca 1 rok

- pfipadé vybiti baterie je tfeba ji vyménit

- pouzdro baterie se nachazi na zadni ¢asti pfistroje

- baterie jsou pfistupné po otevieni rozvadéce

- po vyméné baterii je tfeba provést nastaveni hodnoty na displeji, aby odpovidala skute¢né hodnoté

Rez -
- tlaCitkem m Ize pfepinat mezi absolutni (skute€nou hodnotou) a inkrementalni hodnotou
- pfi pfepnuti do inkrementalniho odméfovani se automaticky ,vynuluje” displej (zobrazi se symbol
INC)
- od této ,nuly” je mozné odméfovat ve sméru ,+“ nebo ,-*
- dalSim stiskem tlacitka % se vratite k absolutni hodnoté (zobrazi se symbol ABS)

g Abs

Pokud v absolutnim rezimu hodnota zobrazena na odmérovani a namérena neodpovida

- zméfime vzdalenost mezi vnéjSim obvodem nastroje a pracovnim stolem
- provedeme Upravu Udaje na displeji podle nasledujicich pokynu

.i 3s - stisknéte tlagitko F na 3 vtefiny
2 - na displeji se zobrazi hodnota prvniho parametru P01
!i - nékolikrat stisknéte, dokud se nezobrazi P09 a nasledné jeho hodnota
q - posunuti polohy kurzoru (blikajici pozice)
-3
% - zména Ciselné hodnoty aktualni pozice
* - pfi kazdém stisknuti se zvy3i o 1
3s - stisknéte tlagitko F na 3 vtefiny
P - na displeji se zobrazi pdvodni hodnota

- nastaveni je ukonceno

- stisknutim tlacitek !i + g dojde k pfepsani hodnoty na displeji hodnotou z paméti
Upozornéni - v inkrementalnim rezimu nelze zapsat tuto hodnotu
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5.3.6 Spusténi/vypnuti motoru agregatu

standard - automaticky rozbéh motoru agregatu 0-Y (,hvézda“) — D (,trojuhelnik®)
- stiskneme zelené tladitko I agregatu

- motor se sepne do Y

- po cca 30 sec. se motor automaticky pfepne z'Y do D

- pro vypnuti stiskneme Cervené tlacitko ,0“ agregatu

pfislusenstvi — frekvenéni méni¢ motoru agregatu

- potenciometrem volime v daném rozsahu pozadované otacky hfidele
- stiskneme zelené tladitko ,I* agregatu

- motor cca do 30 sec. dosahne pozadovanych otacek

- pro vypnuti stiskneme Cervené tlagitko ,0“ agregatu

5.3.7 Spusténi/lvypnuti posuvu materialu

- mozno spustit pouze pokud: - standard - motor agregatu je pfepnut v D (,trojuhelniku®)
- frekvenéni méni¢ motoru agregatu - motor agregatu je sepnut
- bo¢ni kartaCovaci jednotka — motor jednotky je sepnut

- stiskneme zelené tladitko ,|“ posuvu

- vackovym spinaem 1-0-2 zvolime pozadovanou rychlost

prislusenstvi

- potenciometrem volime v daném rozsahu poZadovanou rychlost posuvu

- pro vypnuti stiskneme Cervené tlacitko ,,0“ posuvu
5.3.8 Spusténi/vypnuti motoru vyvévy vakuového stolu

standard
- stiskneme zelené tlagitko ,I“ motoru vyvévy vakuového stolu

prislusenstvi - automaticky rozbéh motoru vyvévy vakuového stolu 0-Y(,hvézda“)-D(,trojuhelnik*)
- stiskneme zelené tlacitko ,|“ motoru vyvévy vakuového stolu

- motor se sepne do Y

- po cca 30 sec. se motor automaticky pfepne z'Y do D

- pro vypnuti stiskneme Eervené tlagitko ,,0“ motoru vyvévy vakuového stolu

5.3.9 Spusténi/vypnuti motoru bo¢niho brouseni

- stiskneme zelené tlacitko ,I“ motoru boéniho brouseni
- pro vypnuti stiskneme ¢ervené tlagitko ,,0“ motoru boéniho brouseni

prislusenstvi
- pfepinacem volime smér otaCeni kartaCe po smeéru nebo proti sméru otaceni hodinovych ruci¢ek

5.3.10 Spusténi/vypnuti oscilace kartacovaci hlavy
- spina& pfepneme do polohy I tim se spusti funkce oscilace karta€ovaci hlavy

- pro vypnuti pfepneme spina¢ do polohy ,0“
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5.4 OzZNACENi STROJE

Typové oznacéeni — nazev stroje — TWINGO je umistén v horni levé bo¢ni ¢asti ramu
Vyrobni Stitek je umistén ve spodni zadni Casti ramu stroje. Vyrobni Stitek obsahuje tyto
udaje:

- nazev a sidlo vyrobce

- obchodni nazev a typ stroje

- vyrobni &islo

- rok vyroby

- maximalni hmotnost obrobku

- elektrické napéti

- celkovy pfikon

- jmenovity proud

- otacky hnaciho elektromotoru

- celkova hmotnost

VYSTRAZNA OZNACENI

POZICE GRAFICKE ZNACENi VYZNAM ZNACEN{

Pozor, vystraha

Pozor, elektrické zafizeni

Zemnici ptivod

Hlavni vypinac

2"@&9

5 Provozni tlak
6 CE
POZICE GRAFICKE ZNACENI VYZNAM ZNACENI
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ROZMERY REMENU
DIMENSIONS OF VEE BELT
KEILRIEMEN ABMESSUNGEN
7 N .
Rozméry femenu
8 Smér rotace
9 Smér pohybu
A PROVOZOVATEL STROJE JE POVINEN ZAJISTIT, ABY

VESKERA OZNACENI NA STROJI BYLA PO CELOU DOBU UZiVANi STROJE
ZRETELNA A NEPOSKOZENA. VPRIPADE POSKOZENi OZNACENI
OPRAVTE.

6 PREPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI
6.1 PREPRAVA STROJE
Kartacovaci stroj TWINGO je od vyrobce dodavan zabalen do folie PE. Takto zabaleny stroj je

mozno prepravovat pomoci ruénich nebo motorovych paletizanich voziku, jejichz vidlice Ize zasunout
podél stroje.

A _ PREPRAVU A MANIPULACI SE STROJEM POMOCI
MANIPULACNICH PROSTREDKU SMi PROVADET POUZE OSOBY PRO TYTO
CINNOSTI KVALIFIKOVANE A TEMITO CINNOSTMI POVERENE.

A JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE STROJE ZAJISTOVAT STROJ PROTI
POHYBU PRES PRACOVNI STUL — HROZi POSKOZENi STROJE. NA TAKOVE
POSKOZENI SE OD VYROBCE NEVZTAHUJE ZARUKA.
6.2 SKLADOVANIi STROJU

Na uskladnéni stroji nejsou kladeny zadné mimofadné naroky. Stroje skladujeme v suchych a
vétranych prostorach, které jsou chranény proti povétrnostnim vliviim.

A KONSTRUKCE STROJE A ZPUSOB BALENi NEUMOZNUJE PROVADET
SVISLE ZATEZOVANI A Z TOHOTO DUVODU JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE
A SKLADOVANI STAVET JEDNOTLIVE STROJE NA SEBE.

7 USTAVENI, PRIPOJENI A UVEDENiI STROJE DO PROVOZU

7.1  USTAVENIi STROJE
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a manipulaci s obrobky. Minimalné vSak 1000 mm volného prostoru na vSech stranach stroje.
Umisténi stroje je nutno volit také s ohledem na dostupnost pfipojeni pfivodniho kabelu elektrické
energie a moznost pfipojeni odsavaciho systému. Minimalni prostor pro pfistup k pfipojnému mistu el.
energie musi byt 800 mm.

Stroj dopravime na urené misto, odstranime obalovou folii PE. Pfi instalaci stroje neni nutno
provadét zhotoveni zvlastniho zakladu. Stroj umistime na rovnou podlahovou plochu tak, aby byl
ustaven po celém obvodu spodni €asti ramu stroje. Stroj je mozno ukotvit k podlaze pomoci &tyF
kotevnich Sroubd M10 a to do otvor(i zhotovenych ve spodnich ¢astech bo¢nich dild ramu stroje.

TWINGO B - 435
TWINGO 400 - 140

TWINGO BB - 1010
TWINGO 600 - 940 TWINGO BBB - 1585

TWINGO BBBB - 2160
TWINGO BBBBB - 2135
TWINGO BBBBBB - 3310

7.2 PRIPOJENi STROJE K ELEKTRICKE SIiTI

__ STROJ SMiBYT PRIPOJEN K ELEKTRICKE SiTl 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 na svorkovnici v pfivodni krabici umisténé v levé spodni ¢asti stroje.
Dimenzovani a pfedradné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.
Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim Stitku, liSi se dle pouzitych komponentu.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodice je stroj opatifen zemnicim Sroubem M8.

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

A\  POKUD STROJ OBSAHUJE FREKVENCNi MENIC, JE PRAVDEPODOBNE, ZE
PROUDOVY CHRANIC S HODNOTOU 30mA VYBAVi PRERUSENI PRIVODU
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SITE POUZITIi PROUDOVEHO CHRANICE S HODNOTOU 100mA .

A o PR! PVRIPOJENi STROJE JE NUTNO DODRZET SPRAVNY SLED JEDNOTLIVYCH
FAZI EL. SITE.

Kontrolu provedeme tak, Ze po pfipojeni stroje k elektrické siti aktivujeme Fidici napéti:
- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem dolu se musi agregat pohybovat smérem dolu
(hodnota zobrazena na odmérovani se snizuje).
- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem nahoru se musi agregat pohybovat smérem nahoru
(hodnota zobrazena na odmérovani se zvysuje).

KONTROLE ZAPOJENI SPRAVNEHO SLEDU FAZi VENUJTE MAXIMALNI
A POZORNOST.
V PRIPADE NESPRAVNEHO ZAPOJENiI MUZE DOJIT K HAVARII STROJE A TiM |
K MECHANICKEMU POSKOZENi NEKTERYCH CASTi STROJE.
NA NEODBORNE PRIPOJENiI A NASLEDNE POSKOZENi STROJE SE NEVZTAHUJE
ZARUKA.

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

.. PRIVODNIi ELEKTROINSTALACE MUSIi BYT PROVEDENA PODLE
PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU A POZADAVKU PRISLUSNYCH NOREM.
TEMTO NORMAM MUSi VYHOVOVAT PRIVODNi KABEL VCETNE VIDLICE.

>

/N PRIVODNi KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNE )
KONTROLOVAT V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIiMI 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) MUSIi BYT CHRANENY PROTI MECHANICKEMU POSKOZENI A NESMi
TVORIT PREKAZKU V PRACOVNIM NEBO KOMUNIKACNiIM PROSTORU.

7.3 PRIPOJENi TLAKOVEHO VZDUCHU

A ROZVODNA SiT TLAKOVEHO VZDUCHU MUSi OBSAHOVAT TLAKOVY VZDUCH BEZ
KONDENSOVANE VODY A CIZICH CASTIC A NECISTOT.

A MINIMALNI TLAK PRIVODNIHO VZDUCHU MUSI TRVALE DOSAHOVAT 0,6 MPA (6 BAR).

Pfipojeni provedeme podle nasledujicich pokyn:

- zkontrolujeme prvky pneumatické soustavy

- pfivodni hadici tlakového vzduchu pfipojime pomoci rychlospojky na vstupni uzaviraci kulovy ventil
pfipevnény na vstupni jednotku Upravy vzduchu

- tlakovy vzduch vpustime do pneumatické soustavy stroje oto¢enim packy ruéniho ventilu
- zkontrolujeme nastaveni sefizovacich prvka pneumatické soustavy

7.4 PRIPOJENI STROJE K ODSAVACIMU ZARIZENI
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vyvodem, na ktery navlékneme propojovaci ohebnou hadici k odsavacimu zafizeni. Pfipojna hadice
musi mit pfipojovaci primér 120 mm. Hadici zajistime na hrdle sponou.

Jestlize je stroj vybaven pficnym agregatem Q pfipojime komin agregatu pfipojovaci hadici
s primérem 120 mm.

A\

A\

A\

7.5

ODSAVACi ZARIZENi MuUsi SPLNOVAT MINIMALNE TECHNICKE
POZADAVKY UVEDENE V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STRO.JE.

ODSAVACi SYSTEM MUSi SPLNOVAT POZADAVKY PRO ODSAVANI
VYBUSNYCH PRACHU A CASTIC, JEJICHZ FRAKCE JSOU MENSi NEZ 0.5
MM. ODSAVACi SYSTEM MUSIi BYT JISTEN PROTI ELEKTROSTATICKEMU
VYBOJL.

STROJ JE ZAKAZANO POUZIVAT BEZ ODSAVACIHO ZARIZENI

PRVNi SPUSTENiI STROJE

- pokud jsme provedli vSechny pfedchazejici pfipravné a kontrolni ukony viz. 6 muzeme pfikrocit
k prvnimu spusténi stroje

- podle konfigurace stroje je tfeba projit vSechny body kapitoly 4.3

- po provedeni pfedchazejicich Cinnosti je stroj pfipraven k provozu

8 POKYNY K OBSLUZE — PRACOVNI POSTUPY
8.1 ZAKLADNi BROUSICi OPERACE

Kartacovaci stroj TWINGO je universalni stroj uréeny pro tyto pracovni ¢innosti:

Cisténi povrcht po predchazejicich operacich napf. po frézovani, tloustkovani a
brouseni jako pfiprava pro nasledujici operace Upravy povrchu napf. lakovani mofeni
voskovani apod. Pro tento ucel se pouzivaji pracovni kartaCe s pFirodnimi
nebo syntetickymi vlakny nizké tvrdosti

Lesténi povrchl po prfedchazejicich operacich jako napf. jemné brouseni, voskovani
mofeni apod. Pro tento ulel se pouzivaji pracovni nastroje — kotou€e zhotovené na
textilni bazi, rizné lestici plsti apod.

Dokonéovaci jemné broudeni na pfedem opracovanych obrobcich po pfedchazejicim
hrubém brouseni frézovani apod. Pro tyto Ucely se pouzivaji pracovni nastroje —
kartaCe zhotovené napf. zlistki brousicich materiald na textilni nebo papirové
podlozce, pfipadné specialni kotouCe osazené viakny obsahujici brousici
komponenty, nebo kotou€e s kombinaci brousicich listkd a vliaken.

Uprava povrchd, strukturovani a fladrovani. Tyto pracovni postupy slouZi k Upravé
povrchu obrobk( pfedevsim zhotovenych z masivu. Cilem téchto postupt je vytvoreni
nebo zvyraznéni pfirodni struktury dfeva. Pro tento uCel se dodava Siroky sortiment
pracovnich nastroji — kartac¢l. Volba vhodného nastroje vychazi z pozadavku
pracovniho postupu a vysledné pozadované struktury. Pracovni ¢asti nastrojli jsou v
tomto pfFipadé zhotoveny z pfirodnich, syntetickych i kovovych vlaken riznych
vlastnosti.

Na stroji je zakazano pouzivat pracovni nastroje, které nesplfiuji dokonalé a bezpecné
upnuti na hnaci hfidele a jejichz pfedepsana oblast provoznich otacek neodpovida
udaji otacek hnacich htrideli uvedenych v ¢asti 4.1 TECHNICKE UDAJE.
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Pro kvalitni brouseni povrchd je dileZita volba optiméalnich feznych podminek. Rezné podminky
tvofi tyto parametry:

-REZNA RYCHLOST

-PODAVACI RYCHLOST

-UBER OBROBKU

-OBROBITELNOST MATERIALU
je dana souhrnem vlastnosti brouseného materialu, zpravidla rozhoduje tvrdost, stupen vysuSeni
obsah pryskyfic a jiné vlastnosti

Tyto fezné podminky urluji fezny vykon, ktery Ize analogicky pfirovnat k objemu odbrouseného
materialu. Rezny vykon ma pfimy vliv na vyslednou Feznou silu, kterd zatéZuje hnaci elektromotory.
Pokud ménime jednu z Ffeznych podminek, je nutno ménit hodnoty zbyvajicich podminek, abychom
dodrzZeli optimalni stav. Pfi kalibraci je fezna sila tvofena pfevazné silou pro oddéleni materialu, pfi
jemném brouseni tvofi vyznamnou slozku fezné sily tfeni (obrobek se ohfiva).

Pro kontrolu fezného vykonu slouzi instalovany ampérmetr (volitelné pfisluSenstvi), ktery méfi
proud hnaciho elektromotoru. Pokud pfekroCime optimalni fezny vykon projevi se to na jakosti -
rovnosti povrchu obrobku napfiklad tim, ze tam, kde je tvrdost materialu menSi jsou v povrchu
vybrouSeny prohloubené plochy a naopak v mistech s vétsi tvrdosti povrchu jsou mista vyvysena, na
pfiklad suky a jejich okoli.

UPOZORNENI: Na fezny vykon a tim i jakost povrchu méa rozhoduijici vliv stuper opotfebeni - otupeni
brusného pasu, pfipadné jeho zaneseni pfi brouSeni diev s vysokym obsahem pryskyfice (borovice).

9 BRUSNE NASTROJE-KARTACE, POZADAVKY, SKLADOVANI

Na kartacovacich strojich je dovoleno pouzivat pouze brusné nastroje, jejichZ rozméry se shoduji
s Udaiji o brousicich nastrojich uvedenych v ¢asti 4.1 TECHNICKE INFORMACE.

A DEFORMOVANE A POSKOZENE KARTACE JE ZAKAZANO POUZIVAT

9.1 SKLADOVANIi BRUSNYCH NASTROJU-KARTACU
Brusné nastroje skladujeme pokud mozno v originalnim baleni, v jakém jsou dodavany,
v prostorach se stalou teplotou a vlhkosti. Vlivem neamérného kolisani skladovaci teploty a vihkosti
muze dojit k trvalym deformacim brusnych nastrojl, které mize vést k jejich znehodnoceni. Nikdy
nepouzivejte podkozené a deformované brousici nastroje. Kvalita brouSeni a Zivotnost brusnych
nastroji pfimo zavisi na jejich skladovani. Brusné nastroje skladujeme vzdy v originalnim baleni pfi
teplotach 15 az 25°C a vihkosti 40 az 70%.

9.2 VYMENA BRUSNEHO NASTROJE
Vyména brusného néastroje je popsana v kapitole 9.1

9.3 NAKUP BRUSNYCH NASTROJU-KARTACGU

Brusné kartace Ize zakoupit u povérenych prodejcti nebo pfimo u vyrobce strojli — viz adres odstavec
15.

10 NASTAVENI A SERIZOVANi STROJE
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10.1 VYMENA BRUSNYCH KARTACU

PFi vyméné kartace postupujeme podle nasledujicich pokyna:

10.2 NAPNUTiI HNACICH REMENU

a) nejprve povolime zajistovaci
stavéci Srouby naklapéciho loZiska

b) sejmeme predni kryty brousici
jednotky pomoci tfi Sroubl a i s loZiskem je
odejmeme

c) povolime Sroub zajiStovaci
matice a nasledné sejmeme matici
z hiidele

d) nyni vysuneme kartac z hfidele
a nasuneme novy

e) karta¢ na stroji upevnime
matici, kterou musime zajistit Sroubem

f) pfiSroubujeme zpét predni
kryty, zajistime lozisko na hf¥ideli stavécimi
Srouby a stroj je pfipraven k provozu

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

Napnuti provedeme posunem pfirubového
motoru v drazkach montaznich desek. Nejprve
lehce uvolnime &tyfi upeviiovaci Srouby motoru.
Potom uvolnime dolni matice na napinacim
Uhelniku a postupné dotahujeme matice na
horni strané dhelniku. Spravné napnuti je
takové, kdy pfi tlaku na femeny ve stfedni Casti
dojde k prihybu pfiblizné 5 az 10 mm. Po
dosazeni potfebného napnuti dotahneme dolni
matice uhelniku a dale dotadhneme Ctyfi
upeviiovaci Srouby pfiruby motoru.

31



() HOUFEK

1V.v TN N I T HIVAAVIVE T I VI iYW 1INV T NIV IV AN I

Napinani femenového pfevodu se provadi pomoci Sroubu M16, kterym odtlatujeme motorovou desku
a tim dochazi k dopnuti klinovych fement
10.4 VYSTREDENI PODAVACIHO PASU

Spravné vystfedéni podavaciho pasu je takové, kdy se podavaci pas pohybuje na hnacim i
napinacim valci uprostfed mezi podélnymi profily podavaciho stolu cca 5 mm od okraja profilu.
Protoze podavaci pas je vyroben z elastickych materiall, dochazi v prabéhu brouseni k jeho
nerovhomérnému prodluZovani, coZ ma za nasledek pohyb pasu do stran. Pro vyrovnani pasu je
nutné provést jeho zvySené napnuti na té strané, na kterou se pés vychylil smérem ke krajnimu
profilu. Aby nedoSlo k neimérnému natazeni podavaciho pasu, je nutné jej vzdy na opacné strang,
nez na které pas napiname ¢astecné povolit. Spravné napnuti podavaciho pasu je takové, pfi kterém
je prohnuti spodni ¢asti pasu pod pracovnim stolem maximalné v rozsahu cca 3 az 5 mm.

U stroju vybavenych automatickym stfedénim podavaciho pasu se nastavuje pouze zakladni
pfedepnuti pasu. Vyrovnavani pasu probiha automaticky pomoci posuvu pfedniho napinaciho valce,
jehoz pohyb na pravé strané stroje je proveden pomoci pakového mechanismu ovladaného
pneumatickym valcem. PInéni tohoto pneumatického valce je fizeno elektroventiiem spinanym
snimaem na levé strané podavaciho pasu. Rameno snimace je opatfeno plastovou ruliCkou, na
kterou najizdi levy okraj podavaciho pasu. Zakladni pfedepnuti pasu u tohoto systému se provadi
pomoci napinaciho Sroubu na levé strané pasu. Na pravé strané pasu se pomoci napinaciho Sroubu
nastavi takové napnuti, pfi kterém pfi vysunuté pistnici pneumatického vélce pas prejizdi zvolna na
levou stranu a pfi zasunuté pistnici na pravou stranu.

Tlak vzduchu napinaci sily pneumatického valce je shodny jako tlak napinani brusného pasu —
cca 5,5 bar.

10.5 NASTAVENI ZDVIHU A PRITLACNE SiLY PRITLACNYCH VALECKU

Nastaveni pritlacné sily se provadi pomoci ruéni ovladaci matice umisténé na horni ¢asti
brousici jednotky. Nejprve je zapotiebi povolit klicku z boku agregatu a ndsledné prestavit
valeCky rucni matici, poté zajistit dotazenim.

1 UDRZBA STROJE
11.1 CISTENi A MAZANi STROJE
CISTENI

Kartacovaci stroj - TWINGO je stroj velmi jednoduché konstrukce, ktery nevyzaduje zadnou
udrzbu specialniho charakteru. Pfi udrzbé stroje postupuijte podle nasledujicich pokyn:

- Stroj pravidelné cgistime od pilin a brusného prachu v zavislosti na intenzité
vyuzivani. Nejvhodné&jSi zpusob cisténi je odsavanim. Minimalni doba Cisténi je
vzdy po osmi provoznich hodinach. Zvlastni pozornost vénujte €isténi hlavnich
kartacovacich valch a prostoru okolo pfitlaénych valecku. Usazené nedistoty
mohou zpUsobit nevyvazenost valct a tim vznik vibraci, pfipadné Spatnou
funkci stroje.

- PFi brouSeni pravidelné kontrolujte opotfebeni, zaneseni a poSkozeni
kartadovacich valcu. V pfipadé opotfebeni nebo poskozeni pfistupte ihned
k vyméné valcu.

- Na stroji nejsou zadna mazaci mista: loziska hfideli brousicich valci a motoru
jsou naplnéna mazacim tukem. Kontrolu naplni provedte po 5 000 hodinach
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olejem s dobou zivotnosti 10 000 provoznich hodin.

UPOZORNENI: PRI CISTENi DBAME NA TO, ABY SE PILINY NEDOSTALY POD PODAVACI
PAS. PRITOMNOST PILIN A JINYCH NECISTOT POD PODAVACIM PASEM ZPUSOBUJE
NEKVALITNi BROUSENi - NEROVNOSTI PREBROUSENEHO POVRCHU.

MAZANI

Vedkera lozZiska stroje jsou mazana mazacimi tuky s dlouhou dobou Zivotnosti, takZze nevyzaduji
béhem provozu mazani. LoZiska jsou provedena bud v oboustranném kryti, anebo jsou tésnéna
hfidelovymi tésnicimi krouzky. Obdobnym zpuUsobem jsou mazany i pohybové Srouby zvedaciho
mechanismu stolu.

A PROVADENI QDRzBY A OPRAV MECHANICKYCH CA$Ti
STROJE A ELEKTRICKE SOUSTAVY ZADEJTE KVALIFIKOVANYM
MECHANIKUM, NEBO SERVISNi SLUZBE VYROBCE.

/N O PROVADENI KONTROL A REVIZI ELEKTRICKE INSTALACE STROJE
VEDTE ZAZNAMY V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.

11.2 UDRZBA PRVKU ELEKTRICKE SOUSTAVY

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

A NEVYFUKOVAT ROZVADEC TLAKOVYM VZDUCHEM.

11.3 UDRZBA PRVKU PNEUMATICKE SOUSTAVY

Filtrace vstupniho vzduchu

- prvni nadobka za kulovym ventilem je ur€ena pro odkalovani vodniho kondensatu a jimani nedistot
- maximalni hladina kondenzatu je vyznacena na nadobce

- jeji demontaz a pfipadné vycisténi provedeme po odpojeni tlakového vzduchu

Pfimazavani pneumatické soustavy stroje

- druha nadobka za kulovym ventilem je ur€ena pro pneumaticky olej

- minimalni hladina oleje je vyzna&ena na nadobce

- jeji demontaz a pfipadné doplnéni oleje provedeme po odpojeni tlakového vzduchu

- napli nadobky by méla vystacit na cca 1 mésic provozu stroje

- nad nadobkou s olejem je regulac¢ni Sroub, kterym regulujeme mnozstvi pfidavaného oleje
- Sroub dotahneme a pak povolime asi o jednu otacku v zavislosti na typu stroje

A K PLNENi OLEJE DO VSTUPNIi JEDNOTKY UPRAVY TLAKOVEHO VZDUCHU
POUZIVEJTE POUZE PNEUMATICKE OLEJE URCENE K TOMUTO UCELU (VYROBCE
DODAVA OLEJ FIRMY TOTAL PNEUMA 46). POUZITIM JINYCH OLEJU MUZE DOJIT K
POSKOZENI NEKTERYCH DiLU STROJE
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NEJCASTEJI SE VYSKYTUJiCi ZAVADY A JEJICH ODSTRANENI

OPRAVY NA ELEKTROINSTALACI SMi PROVADET POUZE MECHANIK
A ELEKTRIKAR S KVALIFIKACI A ZPUSOBILOSTI PODLE PRISLUSNYCH
NARODNICH PREDPISU TYTO OPRAVY ZADEJTE ODBORNE FIRME
Funkéni zavada na stroji Pfi¢ina Zpusob odstranéni
Stroj po stisku bilého tlaitka | - obvod Fidiciho napéti prerusen | Kontrolovat funkci vSech
fidiciho napéti nepracuje prvkll bezpecénostniho obvodu
podle zasad uvedenych
v Gasti BZPECNOSTNI
SYSTEM STROJE a vs$ech
jisticich prvk(
Motor agregatu bézi, stroj - volné hnaci femeny Remeny napnout

vSak nebrousi

Stroj se po spusténi chvéje Nevyvazenost na kartacovacim | Vnitiek valce vyfoukejte
valci zplUsobena prachem a|vzduchem
usazeninami uvnitf valce

Podavaci pas nelze uvést do - vypnuty motorovy spoustéc Spousté¢ uvedeme do
pohybu pracovni polohy

13 DEMONTAZ A LIKVIDACE STROJE

A VPRIPADE UPLNEHO VYRAZENi STROJE ZPROVOZU ODPOJTE
STROJ OD ELEKTRICKE ROZVODNE SiTE, PRIPADNE UVOLNETE
UKOTVENiI STROJE, POKUD JE STROJ UKOTVEN A LIKVIDACI ZADEJTE
SPECIALIZOVANE FIRME, KTERA SE ZABYVA SBEREM ODPADOVYCH
MATERIALU A JEJICH LIKVIDACIi. PRI LIKVIDACI STROJE JE NUTNO
DODRZOVAT PRISLUSNE NARODNI PREDPISY.

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

14 PRISLUSENSTVi DODAVANE SE STROJEM

KartaGovaci stroj je dodavana v kompletnim smontovaném stavu podle specifikace objednavky
zékaznika v souladu s popisem stroje uvedenym v odstavci 4.2.2 HLAVNi KONSTRUKCNi SKUPINY
pro standardni i nadstandardni vybaveni v€etné brusného pasu a specialni kli€ky na otevirani dvefi a
krytu elektrického rozvadéce.

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 nosi¢ich nebo e-mailem.

15 NAHRADNI DILY A ZPUSOB JEJICH OBJEDNANI
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Ke kazdému stroji je dodavan seznam dulezitych nahradnich dil. Seznam je pfilohou navodu a je
proveden podle hlavnich konstrukénich skupin stroje. Jednotlivé dily maji své oznaceni a vyrobce,
které zajistuji jednoznacnou identifikaci dilu. Toto oznaeni a vyrobce uvadéjte vzdy v objednavce
nahradnich dild spoleéné s uvedenim vyrobniho &isla stroje, podle vyrobniho Stitku.

15.2 OBJEDNANI DIiLU
Na Gzemi Ceské republiky dodava nahradni dily vyrobce. Dodavky se uskutediiuji na zakladé
objednavky zaslané na adresu vyrobce uvedenou v tomto Navodu. Odbér dild 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 dild zajiStovany
prostfednictvim povéfenych narodnich prodejcu.

16  SERVISNi A OPRAVARENSKE SLUZBY

16.1 UZVEMi CESKE REPUBLIKY
Na uzemi Ceské republiky zajiStuje prvni uvadéni stroju do provozu, zaruéni a pozarucni servis
pfimo vyrobce. Kontaktni misto a adresa jsou uvedeny na konci tohoto Navodu.

16.2 OSTATNIi ZEME

U stroji exportovanych do ostatnich zemi zajiStuje veSkeré sluzby povéfeny prodejce — pokud
neni dohodnut se zakaznikem pfi nakupu stroje jiny zpUsob.

17 KONTAKTNi ADRESA VYROBCE

HOUFEK a.s.

5. kvétna 797

582 82 Golcuv 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
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PRILOHA 1
PRILOHA 2
PRILOHA 3
PRILOHA 4
PRILOHA 5
PRILOHA 6
PRILOHA 7
PRILOHA 8
PRILOHA 9
PRILOHA 10
zafizeni)

() HOUFEK

Zaznam o provedenych opravach

Zaznam o uvedeni stroje do provozu

Protokol o kusové zkousce

Zarucni list

Prohlaseni o shodé

Elektrické schéma, pneumatické schéma

Technicka data (nejsou-li sou¢asti Navodu)

Navod k obsluze fidiciho systému (je-li soucasti vybavy)
Nastaveni stroje

Manualy dodavateli (pokud jsou ke stroji pfipojeny dalSi
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