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1) HOUFEK

1 UvoD

Vazeni zakaznici,

dékujeme Vam, ze jste si zakoupili Sirokopasovou brusku vyrobni fady CINDY, ktera je vyrobkem nasi firmy.
Snadna a bezpecna obsluha, univerzalnost a malé rozméry spole¢né s vyhodnou cenou jsou hlavnimi pfednostmi
tohoto stroje.

Sirokopasova bruska CINDY je vyrobena v souladu s platnymi technickymi normami a standardy platnymi v dobé&
vydani této privodni technické dokumentace v EU a bylo vydano prohlaseni o shodé.

PFehled technickych predpist a norem, podle kterych byla shoda u vyrabéné Sirokopasové brusky CINDY posouzena,
je uveden v ,PROHLASENI O SHODE" Sirokopasovou brusku vyrobni fady SPB viz. Pfiloha tohoto Navodu.

DQLEZITE 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
nepretrzitou servisni sluzbu vyrobce, nebo obchodni oddéleni vyrobniho zavodu, pfipadné pfislusného narodniho
prodejce povéfeného prodejem nasich stroj.

Ales HOUFEK
predseda pfedstavenstva Houfek a.s
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UPOZORNENIi: TEXT | OBRAZOVE CASTI TOHOTO NAvVODU VCETNE PRILOH JSOU DUSEVNIM
VLASTNICTVIM FIRMY HOUFEK a.s. — Goléav 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 TIMTO NAVODEM A DODRZOVANIi ZASAD ZDE UVEDENYCH, VAM UMOZNi SNADNE UVEDENi STROJE DO
PROVOZU A JEHO OPTIMALNI BEZPECNE UZiVANI.

VYROBCE NEPREBIRA ZADNOU ODPOVEDNOST V PRIPADE URAZU NEBO SKODY, ZPUSOBENE
NESPRAVNYM POUZiIVANIM, UDRZBOU A INSTALACI STROJE CINDY.

PRED MONTAZi, UVEDENIM DO PROVOZU, UDRZBOU A OBSLUHOU SE VZDY MUSI KVALIFIKOVANE
OSOBY, KTERE BUDOU TYTO CINNOSTI PROVADET, SEZNAMIT PROKAZATELNYM ZPUSOBEM S TiMTO
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 méfeni. Lze uvadét nasledujici hodnoty:

,=Uvadéné hodnoty jsou emisni hladiny a nemusi pfedstavovat bezpecné pracovni hladiny. Ackoliv je korelace mezi
emisnimi hladinami a hladinami expozice, nemohou byt tyto hodnoty pouzity ke spolehlivému stanoveni, zda jsou nebo
nejsou nutnd daldi opatfeni. Cinitelé, které ovliviiuji skute¢né hladiny expozice pracovnik(, zahrnuji vlastnosti
pracovniho prostoru, jiné zdroje hluku, atd., napf. pocet strojii a ostatni sousedni procesy. Nejvyse prFipustna hladina
expozice muze byt také v jednotlivych zemich rdzna. Tyto informace maji slouzit uzivateli stroje k lepSimu zhodnoceni
rizika a rizikovosti.”

21 KVALIFIKOVANE OSOBY

VAN

MECHANICI

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

A OBSLUHA
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- pracovnici (muzi i zeny) vék minimalné 18 let (mladSi jen pokud jsou starsi nez 16 let a pracuji pod dohledem
kvalifikovaného pracovnika starS§iho 18 let napf. v ramci vyuky, odborné praxe apod. v souladu s pfisluSnymi
narodnimu pFedpisy), ktefi byli prokazatelné seznameni s timto Navodem, obsluhou a zakladni udrzbou.

2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE
2.21 BEZPECNOSTNi PREDPISY VSEOBECNE

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 PRACOVNI CINNOSTI NA STROJICH RADY
SPB DODRZOVALA ZASADY V TOMTO NAVODU UVEDENE.

A DBEJTE VSECH INSTRUKCi A ZASAD NA STITCICH, KTERYMI JE TENTO STROJ VYBAVEN. TYTO
STITKY NEODSTRANUJTE ANl NEPOSKOZUJTE. V PRIPADE, ZE DOJDE K POSKOZENI STITKU,
OKAMZITE JE VYMENTE ZA NOVE. NOVE STITKY LZE OBJEDNAT U VYROBCE STROJE.

A V KAPITOLE 4.3. 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.

/N PRED ZAHAJENIM PRACE NA TOMTO STROJI SE SEZNAMTE S ROZMISTENIM JEDNOTLIVYCH

OVLADACICH PRVKU NA RIDICIM PANELU STROJE A JEJICH FUNKCi A ZAPAMATUJTE S| JEJICH
POLOHU, ZEJMENA UMISTENI NOUZOVYCH VYPINACU PRO POTREBU JEJICH PRIPADNEHO RYCHLEHO
POUZITI.

JAKOUKOLIV CINNOST NA SIROKOPASOVE BRUSCE Iv?/-'\DY CINDY 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.

SIROKOPASOVOU BRUSKU RADY CINDY PRIPOJTE POUZE K ELEKTROINSTALACI, KTERA ODPOVIDA

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

A MANIPULACI A I’:’IVQEPRAVU éIRQKOPASOVY'CH BRUSEK RADY CINDY PROVADIVEJ"I'E’ JEN PODLE
POKYNU UVEDENYCH V TOMTO NAVODU ODDIL 5. DOPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

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.

2.2.2 BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRO PRACOVNI MiSTO

/N SIROKOPASOVOU BRUSKU INSTALUJTE NA ROVNY ZAKLAD VSOULADU SDOPORUCENIM
UVEDENYM V TOMTO NAVODU. OVERTE S| NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA HMOTNOST STROJE.

A ZKONTROLUJTE, ZDA NA PRACOVNIM STOLE STROJE NEJSOU ODLOZENY ZADNE PREDMETY A ZDA
JSOU DOKONALE ZAVRENY BOCNIi DVERE STROJE A UPEVNENY KRYTY SPODNi CASTI STROJE.
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DALE ZKONTROLUJTE, ZDA PODAVACI STUL S PASEM JE VOLNE PRUCHODNY A ZDA NEJSOU UVNITR
STROJE ZACHYCENY OBROBKY PO PREDCHOZIM BROUSENI NEBO JEJICH CASTI.

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

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

A 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 USTAVEN|
STROJE DODRZUJTE ZASADY UVEDENE V CASTI 6.1 USTAVENI STROJE.

PRI PRACI NA SIROKOPASOVE BRUSCE RADY CINDY JE NUTNO POUZIVAT OCHRANNE POMUCKY

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

2.2.3 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO OBSLUHU STROJE

A PRED ZAHAJENIM PRACE VZDY PROVADEJTE PRAVIDELNOU KONTROLU STROJE. KONTROLUJTE
ZEJMENA, ZDA NEJSOU POSKOZENY PRACOVNI VALCE A BROUSICI PATKA, ZDA NENi OTUPEN NEBO
POSKOZEN BROUSICI PAS. BROUSICI PAS MUSI BYT NAPNUT A VYSTREDEN MEZI RAMENY KONCOVYCH
VYPINACU (JSOU OPATRENY KERAMICKOU RULICKOU). VALCE MUSI BYT CISTE A NEPOSKOZENE. PASY
MUSI MIT VYZNACEN SMER POHYBU PRI BROUSENI, A JEJICH MONTAZ NA STROJ MUSIi BYT PROVEDENA V
SOULADU S POHYBEM STROJE VYZNACENO CERVENOU SIPKOU (NA CELNi DESCE BROUSICI JEDNOTKY).
DALE ZKONTROLUJTE PRITLACNE VALECKY PRIPADNE PRITLACNE LISTY A FUNKCI ZAPADKY S

ROHATKOU NA PRVNIM PRITLACNEM VALCI, KTERY BRANi ZPETNEMU VYHOZENiI OBROBKU. PRO
BROUSENI POUZIVEJTE KVALITNi BROUSICI PASY S DOKONALYM SPOJEM, PODLE ZASAD UVEDENYCH
V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE.

DALE ZKONTROLUJTE ZAJISTENI BROUSICi JEDNOTKY NA PRAVE STRANE SROUBEM OPERY S RUCNI
PAKOU A VSTUPNi HODNOTU TLAKOVEHO VZDUCHU. ZA PROVOZU STROJE JE ZAKAZANO DOTYKAT SE
JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTI STROJE.

A PRED ZAHAJENIM PRACE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOVEHO ZASTAVEN|I STROJE STISKEM
TLACITKA NOUZOVEHO ZASTAVENI STOP NA PREDNIM RIDICIM PANELU A NEBO VYPNUTIM HLAVNIHO
VYPINACE, PRIPADNE VYCHYLENIM STOPLISTY. STROJ SE MUSIi ZASTAVIT DO 10 SEC. JE ZAKAZANO
POUZIVAT STROJ, POKUD NOUZOVA BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENi STROJE DO 10 SEC, NEBO POKUD JE
NOUZOVA BRZDA NEFUNKCNI.

JE ZAKAZANO PROVOZOVAT SIROKOPASOVOU BRUSKU RADY CINDY BEZ DOKONALE

UPEVNENYCH VSECH KRYTU A ZAVRENYCH BOCNICH DVERI. OTEVRENI HORNIHO KRYTU JE

JISTENO BEZPECNOSTNIM SPINACEM PROTI OTEVRENI. BOCNi DVERE NA PRAVE STRANE U
ELEKTROROZVADECE JSOU BLOKOVANY BEZPECNOSTNIM SPINACEM. PRI CHODU STROJE NIKDY
NESNIMEJTE KRYTY A NEOTVIREJTE BOCNi DVERE ANI HORNI KRYT.

JE ZAKAZANO POUZIVAT STROJE, U KTERYCH JE NEFUNKCNi MECHANISMUS BLOKOVANI
VSTUPNICH PRITLACNYCH VALECKU POMOCI ROHATKY A ZAPADKY.

VAN 8
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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. PRO VSECHNA OBSLUZNA MISTA JE NUTNE POUZIVAT KOZENOU ZASTERU. PRI PRACI
POUZIVEJTE PREDEPSANE PRACOVNi POMUCKY PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU
NAPRIKLAD PRACOVNi OBUV A OCHRANNE BRYLE.

OBSLUHA NESMi STAT V OSE VKLADANI A ODEBIRANi OBROBKU, NEBOT V URCITYCH PRIPADECH
(SPATNE VLOZENI, VLOZENI VICE KUSU, DEFORMACE DILU, APOD.) MUZE DOJIT KVYMRSTENI
OBROBKU.

A NA STROJI JE ZAKAZANO PRACOVAT OSOBAM POD VLIVEM ALKOHOLU A DROG.
A ZA PROVOZU STROJE JE ZAKAZANO DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTIi STROJE.

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.

A V PRIPADE, ZE DOJDE V PRUBEHU OBRABENI K ZASTAVENI NEBO ZAKLINENi OBROBKU VE STROJI,
PROVEDTE NOUZOVE ZASTAVEN|I STROJE. PO ZASTAVENI STROJE PRESTAVTE PRACOVNI STUL SMEREM
DOLU A OBROBEK UVOLNETE PODLE ZASAD UVEDENYCH V CASTI 4.2 NOUZOVE ODJETI OBROBKU OD
BRUSNEHO AGREGATU

JE ZAKAZANO VKLADAT DO STROJE DALSi OBROBKY, POKUD JSOU VE STROJI ZAKLINENY PREDCHOZIi
OBROBKY A NENi ZAJISTEN BEZPECNY PRUCHOD OBROBKU STROJEM

A NA PRACOVNI STUL STROJE A PODAVACI PAS NIKDY NEODKLADEJTE ZADNE PREDMETY.

PRO OBRABENiI POUZIVEJTE POUZE MATERIALY, PRO KTERE JE STROJ URCEN. NEPOUZIVEJTE
/I NIKDY MATERIAL, KTERY BY MOHL JISKRIT, HROZI NEBEZPECI POZARU.

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 VEDENIi 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.

PRO BROUSENiI POUZIVEJTE POUZE KVALITNICH, NEPOSKOZENYCH NEBO NEDEFORMOVANYCH

BRUSNYCH PASU, JEJICH SPOJ MUSI BYT PROVEDEN KVALITNE. PASY MUSI MiT VYZNACEN SMER
POHYBU PRI BROUSENI, A JEJICH MONTAZ NA STROJ MUSIi BYT PROVEDENA V SOULADU S POHYBEM
STROJE VYZNACENOU CERVENOU SIPKOU. (NA CELNi DESCE BROUSICI JEDNOTKY)

PRI PROVOZU STROJ NEPRETEZUJTE, ZATEZ STROJE KONTROLUJTE POMOCI AMPERMETRU, KTERE
MERi PRACOVNi PROUD MOTORU BROUSICICH JEDNOTEK. MAXIMALNi POVOLENA HODNOTA
PROUDU JE VYZNACENA NA STUPNICI AMPERMETRU CERVENOU ZNACKOU.
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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 VéAK,’I)'( ZA PRACQVNi SMIVENU’. CISTEN!
STROJE UPRAVTE S OHLEDEM NA CASOyE VYUZITI 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 VSTUPNIi JEDNOTCE UPRAVY
TLAKOVEHO VZDUCHU (ZAVRENO - PRICNA POLOHA OVLADACE VENTILU VZHLEDEM K PRiVODNIMU
POTRUBI).

2.24 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO UDRZBU STROJE

A DRIVE NEZ ZACNETE NA STROJI PROVADET JAKEKOLIV UDRZBARSKE PRACE, VYPNETE HLAVNI
VYPINAC A UZAMKNETE JEJ. TiM VYLOUCITE MOZNOST NAHODNEHO SPUSTENI DALSIi OSOBOU.
HLAVNI VYPINAC NEODPOJUJE STROJ OD PRIVODU TLAKOVEHO VZDUCHU.
Z TOHOTO DUVODU JE NUTNE PRED ZAHAJENIM UDRZBY A CISTENIM STROJE PREPNOUT KULOVY
VENTIL NA VSTUPNi JEDNOTCE TLAKOVEHO VZDUCHU DO POLOHY VYPNUTO (CERVENY OVLADAC
VENTILU V PRICNE POLOZE K OSE PRIVODNIHO POTRUBI).

/N UDRZBARSKE PRACE NA ELEKTRICKE INSTALACI MOHOU PROVADET POUZE OSOBY K TETO
CINNOSTI ZPUSOBILE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.

A K CISTENI EL’EKTRICKEHO ’ROZVADIVECE STROJE NIKDY ’NEPOUZiV'EJTE STLACENY VZDUCH.
NECISTOTY VYHRADNE ODSAVEJTE. TOTO VSEOBECNE PLATi PRO CELY STROJ.

/N PROVADEJTE PRAVIDELNOU KONTROLU A CISTENI STROJE V ZAVISLOSTI NA JEHO CASOVEM

VYUZITI, MINIMALNE VSAK VZDY JEDNOU ZA PRACOVNI SMENU. ZKONTROLUJTE FUNKCI
PRITLACNYCH VALECKU, ZEJMENA KONTROLUJTE SPRAVNOU FUNKCI ROHATKY SE ZAPADKOU NA
PRVNIM PRITLACNEM VALECKU. TENTO MECHANISMUS SPOLECNE S PRVNIM PRITLACNYM VALECKEM
ZABRANUJE MOZNOSTI ZPETNEHO VYHOZENiI OBROBKU ZE STROJE. PRIPADNE OPRAVY SVERTE
KVALIFIKOVANYM MECHANIKUM. PRI VYMENE BRUSNYCH PASU, DALE PRI KONTROLACH A CISTENI
STROJE, ODPOJTE STROJ OD ROZVODNE SITE EL. ENERGIE VYPNUTIM HLAVNIHO VYPINACE (OTOCENIM
OVLADACE HLAVNIHO VYPINACE DO POLOHY O).

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 ORIGINALNI
/N NAHRADNI DILY OD VYROBCE, 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.
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Rizika vznikla pfi provozu SIROKOPASOVE BRUSKY VYROBNIi RADY CINDY za podminek
predpokladaného pouzivani a logicky predvidatelného nespravného pouzivani byla minimalizovana dostupnymi
technickymi prostfedky.

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

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

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

RIZIKA NA ELEKTRICKE CASTI ZARIZENI

>

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

>

_ PRI JAKEMKOLIV POSKOZENI ELEKTRICKEHO ZARIZENi JE NUTNO ZAJISTIT NEPRODLENOU OPRAVU.
POSKOZENE ZARIZENIi SE NESMi POUZIVAT.

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

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

> B

RIZIKA NA MECHANICKE CASTI ZARIZENi

NEBEZPECI STLACENI:

>

Nebezpedi stlaceni mlize vzniknout pfi najizdéni stolu na malé Ubéry a nevhodnou polohou ruky.

NEBEZPECI: - POREZANI NEBO URIZNUTI

>

NAVIN
o , UTi
- VTAZENi NEBO ZACHYCEN

Tyto druhy nebezpe&i mohou nastat pfi pohybu v okoli brousiciho.

Proto je zakazan jakykoliv pohyb v tomto prostoru pfi ota€ejicim se brousicim agregéatu, a bezpecnostnim
okruhem je tento pfistup zabezpecen. Hrozi zde velice zavazna poranéni zpUsobena rotaci agregatu. Vyjimkou je
sefizovani oscilace brusného pasu, kde je ale obsluha v servisnim menu v blizkosti brousiciho agregatu. V tomto
pfipadé ale funguje bezpecénostni okruh proti sjeti a pretrhnuti pasu, a obsluha je navic chranéna nosnikem agregatu.
Dochazi navic jen ke kratkodobému zapnuti a naslednému vypnuti motoru a dobéhu setrvacnosti, kde je riziko vyskytu
nepravdépodobné.

PRISTUP K NEBEZPECNYM MiSTUM ZARIZENI:
A Je tfeba seznamit se a dodrZzovat vSechna bezpeénostni ustanoveni tykajici se nebezpecnych mist na stroji

PRISTUP CIZiCH PRACOVNIKU NA PRACOVISTE:
A Vstup cizich pracovnikd na pracovisté je nutno zamezit mistnimi provoznimi pfedpisy zpracovanymi uzivatelem

A PRISTUP K POHYBUJICIM SE CASTEM ZARIZENi Z RUZNYCH STRAN:
11



1) HOUFEK

Prostory oznacené jako nebezpecné prostory musi byt pod trvalym dohledem obsluhujiciho pracovnika

A HLUCNOST
- stroj pfevySuje maximalni dovolené hodnoty podle platnych norem.

- proto je nafizeno pouzivani ochrannych pomucek
OSTATNI RIZIKA A NEBEZPECI

A 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

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

Veskeré zavady na stroji a jeho zafizeni, zvlasté ty, které ohrozuji bezpeénost 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 NEUZ[\IA NARQKY NA NAHRADU SKQD, POKUD VZNIKLY
NEDODRZENIM TECHTO ZDE UVEDENYCH ZASAD

3 URCENI A ZPUSOB POUZITi STROJE

3.1 Uréeni pouziti stroje

3.1.1  Pracovni ¢innosti

Sirokopasova bruska CINDY je jednostranné oteviena, uréena predevsim pro brouseni okennich ramu. Zaroven
vyhovi jako standardni Sirokopasova bruska, ktera umoznuje zakaznikim volbu optimalniho vybaveni stroje s ohledem
na pfedpokladané vyuziti. Bruska ma pevny stll s vySkové prestavitelnym brusnym agregatem. Pro brouseni
rozmérnych ram( Ize stroj doplnit o opérné vodici pravitka pro bezpecnou praci s obrobkem.

Sirokopasové brusky fady CINDY jsou stroje stavebnicové konstrukce, které umozfiuji sestavit stroje podle
pozadavkl zakaznik(. Pro zaji$téni pozadovanych pracovnich ukonU je mozno osadit stroje témito pracovnimi
jednotkami:

R - jednotka s brousicim pracovnim valcem - nebo
C — jednotka s brousicim pracovnim valcem a brousici patkou

3.1.2 Materialy obrobk

Sirokopasové brusky fady CINDY jsou uréeny pro brouseni - obrabé&ni obrobkd ze dfeva, kompozitnich
material zhotovenych na bazi dfeva, papiru a nékterych plastickych hmot. BrouSené materidly nesmi pfi brouseni
jiskFit, nebo zasadnim zplsobem ménit svoje vlastnosti a tvar vlivem zvySené teploty vznikajici pfi obrabéni.

Maximalni a minimalni rozméry obrobk( je nutno dodrZet v souladu s hodnotami uvedenymi v ¢asti 4.1
TECHNICKE UDAJE STROJE

3.2 Pracovni prostredi

SIRO'KOPAS'OVE BRUSKY \[YROBNi RADY CINDY JSOU STROJE URCENE DO SUCHEHO A
NEVYBUSNEHO PRACOVNIHO PROSTREDI.
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3.3 Zpusob pouziti

Sirokopasové brusky fady CINDY je dovoleno pouzivat pouze podle zasad uvedenych v tomto Navodu.
Bezpodminecéné je nutno dodrzovat zasady uvedené v téchto ¢astech navodu:

2.1 Obsluha - kvalifikované osoby pro obsluhu, mechanici — kvalifikované osoby pro opravy

2.2 Zasady bezpec&né prace

3.1.1 Provadéni pracovnich €innosti v souladu s technickym vybavenim stroje

3.1.2 Obrabéni vhodnych materiall

3.2 Pouzivani stroje v suchém nevybusném prostiedi

4.1 Vyuzivani vykonu stroje v souladu s uvedenymi technickymi parametry — nepfekracovani
maximalnich vykon(

9  Pouzivani stroje podle pfedepsanych pracovnich postupt, dodrzovani zasad pfi volbé a nastaveni
pracovnich podminek obrabéni

12 Dodrzovani zasad Cisténi stroje, pravidelnych kontrol a udrzby

TECHNICKE UDAJE A POPIS STROJE
4.1 TECHNICKE UDAJE

Technické udaje vyrabénych typ(l stroji vyrobni fady CINDY jsou uvedeny v tabulce Technicka data.
Nékteré technické parametry se upravuji pfi pouziti zvlastni vybavy stroj(, ktera je dodavana na pfani zakaznikd.

Technicka data

SPB CINDY - Sirokopasova bruska

300 400
Pracovni Sitka mm 300 400
Maximalni vySka obrobku mm 200 200
Minimalni délka obrab&ného materialu (R/C) mm 220/370 | 220/370
Minimalni tlouStka obrabéného materialu mm 3 3
Rozmeér brousiciho pasu mm 330x1900 | 430x1900
Rychlost brousiciho pasu m/s 18,5 18,5
Vkladani brousiciho pasu (z pohledu oviadaciho panelu) zleva zleva
Vykon hlavniho motoru kW 5,5 5,5
Vykon motoru posuvu kW 0,3/0,45 0,3/0,45
Vykon motoru zdvihu stolu kW 0,18 0,18
Napajeci napéti V/IHz 3x400/50 | 3x400/50
Spotrfeba tlakového vzduchu (bez ofuku/s ofukem) I/min 20/200 20/200
Vstupni provozni tlak vzduchu BAR 5,5 5,5
Pramér odsavaciho otvoru mm 150 150
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Pozadovany minimalni vykon odsavaciho zafizeni mé/hod. 1500 2500
Rychlost odsavaného vzduchu m®/sec. 20 20
Vnéjsi obrysové rozméry:

Délka R, C/RR, RC mm 1500/185 | 1500/185
Sitka mm 820 820
Vyska mm 2200 2200
Vaha R, C/RR, RC kg 590/690 | 760/820

4.2 HLAVNi KONSTRUKCNIi SKUPINY - POPIS STROJE

421 POPIS STROJE

Sirokopasové brusky fady CINDY jsou stroje uréené k obrabéni dfeva a to jak ke kalibrovani - rovnani (hrubé
brouseni), tak i k dokon€ovani - hlazeni povrchG (jemné brouseni). Tyto stroje jsou vhodné zejména do malych a
stfednich truhlarskych dilen. Konstrukce stroju odpovida v§em pozadavkim na spolehlivou funkci, bezpecnou praci a
ochranu zivotniho prostfedi a vyhovuje normam EU, UL, CSA. Stabilni a dostate¢né dimenzovana plnosténna ramova
konstrukce, svafena z ocelovych dild, spoleéné s dalSimi konstrukénimi prvky zajiStuje vysokou tuhost stroje i pfi
maximalnim dlouhodobém zatiZeni. Provozni parametry stroje a jeho technologické vyuziti jsou uréeny pfedevsim
uspofadanim a vybavou brousicich agregatd. Pracovni agregaty jsou dodavany v konfiguraci podle prani zakaznika.
Stroje je mozno osadit dvéma zakladnimi typy agregatl a to typem R a typem C.

JE ZAKAZANO PRESTAVOVAT A SERIZOVAT VALCE A PATKU U SIROKOPASOVE BRUSKU PRI
BROUSENI NEBO JE-LI VSUNUT POD TEMITO JEDNOTKAMI MATERIAL

TTToTTTITTTTTTT

et 5 F A @Aaxseo@lal ¥
——

T8l =8 QY=

1 - ram stroje

6 — pfitlacné valecky
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2 — pracovni stul 7 — oplechovani
3 - vysuvné pravitko 8 — odsavaci systém
4 — agregat (R, C, RR, RC) 9 — elektroinstalace

5 — hnaci motor

RAM STROJE -1

Ram stroje je svafen z ocelovych ohybanych profili o tloustkach stén od 2 do 6 mm. Profily jsou uspofadany
tak, Ze konstrukce bezpecné zachycuje sily vznikajici pfi obrabéni bez jakychkoliv deformaci. Ve spodni ¢asti ramu
jsou zavéSeny hnaci pfirubové motory pro pohon pracovnich jednotek. ZavéSeni motor(i je provedeno ve svislych
drazkach nosnych desek ramu, které umoznuji napinani hnacich klinovych femena.

Rozméry ramu jsou upraveny podle pracovni Sifky stroje a podle poctu instalovanych Pracovnich jednotek.

V prestavitelné ¢asti ramu je na dvou pFickach zavéSeny pohybovy Sroub zdvihu. Na tomto pfestavitelném dilu ramu
jsou zavéseny pracovni jednotky typu R, C uréené pro brouseni. Na spodni ¢asti pevného ramu je ukotven podavaci
stal.

V pfedni horni ¢asti ramu je zhotovena skfin elektrického rozvadéce. Na Celni strané ramu je oteviraci panel
s ovladacimi prvky elektrické.

PRACOVNI STUL -2

Rozhodujici pro tuhost stroje je dostateéné dimenzované uloZzenim pracovniho stolu. Stdl je pevny a je upevnén
na pfedni spodni &asti ramu.

Pracovni stul je opatfen ocelovou opracovanou deskou, ktera slouzi k pfesnému vedeni podavaciho pasu a tim i
k pfesnému vedeni obrobku. Podavaci pas je napnut mezi ocelové valce. Vélec v zadni &asti stroje slouzi k pohonu
pasu. Pohon je proveden elektromotorem a pfevodovkou. Ve standardni vybavé stroje je pro pohon pfevodovky pouZit
dvourychlostni motor spoustény pfepinatem1-0-2, ktery je umistén na ovladacim panelu. Toto feSeni umozhuje volit
dveé rychlosti podavaciho pasu a to 4.5 a 9 m/min. Jako zvlastni pfisluSenstvi je dodavan na prani frekvenéni ménic¢ pro
fizeni hnaciho elektromotoru podavaciho pasu. Toto feSeni zajiStuje plynulou zménu rychlosti podavaciho pasu v
rozsahu 3 az 12 m/min.

Ovladani frekvenéniho méni¢e se provadi spinafem vypnuto/zapnuto a potenciometrem pro nastaveni
poZzadované rychlosti podavaciho pasu. Hodnotu zvolené rychlosti v m/min odecitdme na stupnici u potenciometru.
V3echny tyto ovladaci prvky jsou umistény na ovladacim panelu stroje.

Podavaci pas je ve standardnim provedeni napinan pomoci dvou napinacich Sroubu na pfedni ¢asti pracovniho
stolu. Jako zvlastni pfisluSenstvi je na pfani dodavano automatické stfedéni podavaciho pasu. Systém fizeni polohy
pasu je v tomto pfipadé FeSen elektropneumaticky. Poloha pasu je kontrolovdna 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. Pracovni stll je ve standardnim provedeni vybaven nabéznym ocelovym valeckem. Tento valeCek
umoznuje zejména u rozmérnych obrobk( snadnéjSi manipulaci a ulozeni obrobku na podavaci pas a zarovern snizuje
moznost poskozeni podavaciho pasu pfi pokladani rozmérnych obrobku.

Z volitelného pFislusenstvi pfi brouseni rozmérnych obrobk( Ize doplnit stroj o vysuvné opérné pravitko v délce
1,2-52m.

AGREGAT -4

Agregat typu R je opatfen brousicim ocelovym nebo pogumovanym valcem. Valce opatfené gumovym
povlakem je mozno dodat s pozadovanou tvrdosti povlaku v rozsahu 30 az 90°Sh.

Agregat typu C je opatfen brousicim valcem a brousici botkou. Brousici valec je mozno dodat opét jako v
pfipadé agregatu typu R s ocelovym, nebo pogumovanym valcem o pozadované tvrdosti v rozsahu 30 az 90°Sh.
Brousici valce agregatu typu C i R jsou pevné, vySkové neprestavitelné. VySka brousiciho valce vytvafi zakladni vysku,
od které se provadi odméfovani vzhledem k poloze pracovniho stolu - vySka obrobku. Protoze tento valec neni
vySkové prestavitelny, provadi se korekce odméfované vysky v zavislosti na tlouStce brusného pasu, pomoci
odméfovaciho systému. Pracovni vySka se nastavuje zvedanim a spousténim brousici jednotky. Pracovni stdl
s podavacim pasem je pevny. Toto konstrukéni feSeni stroje umoznuje vyhodné fazeni stroji do vyrobnich linek
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Brousici botka u agregatl typu C slouzi ke hlazeni, jemnému brouseni ploch. Jeji pfinos spociva v dokonalejsi
schopnosti kopirovat rovinu povrchu obrobku a dale ve vétsi ploSe styku brusného pasu s povrchem obrobku, coz
umoznuje dokonalej$i hlazeni povrchu a ¢asteénou eliminaci vlivu nerovnosti spoje brusného pasu. Brousici botka je
provedena jako pevna — tuha. Lidtu botky je mozno vyjmout. Botka je feSena tak, Ze kluzna grafitova vrstva je
podloZzena polyuretanovou podloZkou nalepenou na ocelovém profilu.

Poloha botky je indikovana prestavitelnym ukazatelem se stupnici. Zvedani a spousténi botky do pracovni
polohy provadime rovnéz pomoci ruéniho kola.

POZOR! VYTAZENi A ZASUNUTI LISTY BOTKY DO BROUSICIHO AGREGATU PROVADIME
VYHRADNE JEN PRI UVOLNENEM BRUSNEM PASU

BROUSICi JEDNOTKY

Sirokopasové brusky fady CINDY se dodavaji podle typu brousici jednotky a podle pracovni $itky v nasledujicim
provedeni: typ CINDY 300 R, C, RR, RC, CINDY 400 R, C, RR, RC

Standardni vybaveni

TYP CINDY R jsou stroje vybavené brousici jednotkou typu R s pevnym pracovnim valcem. Povrch valce je
opatfeny gumovym povlakem o tvrdosti 90°Sh. Pracovni valec je pfevazné pouzivan ke kalibraci - rovnani obrobkd.
Pouziti tohoto valce pro dokoncovaci prace - jemné brouSeni nebo hlazeni je omezeno flexibilnosti - tvrdosti gumového
povlaku.

Volitelné prisluSenstvi: - valec s ocelovym povrchem

- jiné tvrdosti gumovych povlaku valcu - 30, 45, 60, 90°Sh.

TYP CINDY C jsou stroje vybavené brousici jednotkou typu C. Ve standardnim provedeni se dodava pracovni
vélec agregatu v provedeni s gumovym povlakem o tvrdosti 90°Sh. Pracovni poloha vélce v brousici jednotce je pevna
vyskové neprestavitelna. Brousici botka je pevnd vySkové prestavitelnd opatfena grafitovou kluznou vrstvou
s polyuretanovou podlozkou.

U téchto stroji se pracovni valec agregatu pouziva ke kalibraci - rovnani obrobkd. Pro dokoncovaci operace
-jemné brouSeni je pouZiti pracovniho valce v tomto pfipadé omezeno flexibilnosti gumového povlaku valce. Pro
dokonCovaci pracovni operace se pouziva brousici botka doddvana v provedeni a s vlastnostmi uvedenymi v
predchazejici ¢asti.

Na pfani mimo standard je mozZzno dodat:

Volitelné pfislusenstvi - ocelovy pracovni valec

- pracovni valce o jiné tvrdosti gumovych povlaki - 30, 45, 60, 90°Sh

Oscilace brousicich past na brousici jednotce je Fizena optoelektronicky. Poloha brousiciho pasu je
kontrolovana optoelektronickym snimacem. Snimac je opatfen infraervenym paprskem, ktery Fidi oscilaci, snima
polohu pravé, zadni hrany brousiciho pasu a tim ovlada spinani elektropneumatického ventilu, ktery vpousti tlakovy
vzduch stfidavé do dvojéinného pneumatického valce. Tento pneumaticky valec, vychyluje stfidavé pomoci pistnice,
horni napinaci valec brousici jednotky a tim dochazi k oscilaci brousicich pasl na valcich. PFi této oscilaci se brusny
pas pohybuje na valcich max. cca do 10 mm.

Rychlost pohybu brousiciho pasu do stran (frekvenci oscilace) Ize Fidit pomoci jednocestnych Skrticich ventild,
montovanych pfimo na pneumatickém valci. Frekvenci oscilace ovliviiuje také velikost tlaku vzduchu nastavena na
redukénim ventilu v obvodu oscilace. Optimalni hodnota tlaku je cca 3 - 4 bary. Optimalni frekvence oscilace se
pohybuje v rozsahu 30 az 60 pulsi za min. Pro spravnou oscilaci je nutna i rovhomérnost pohybu brusného pasu na
levou a pravou stranu.

Tuto rovnomérnost nastavujeme, jak jiz bylo uvedeno, pomoci $krticich ventild na pneumatickém valci oscilace a
dale délkou pistnice. Délku pistnice upravime zkracenim, nebo prodlouzenim zavitu u vykyvného oka pistnice.
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1 — brousici valec agregatu 6 — packa zdvihu napinaciho valce do pracovni polohy
2 — brousici patka (pevna/pneumaticka—volitelné pfisl.) 7 — koncovy spina¢ napnuti pasu

3 — napinaci valec 8 — IF spinac pro ovladani pneum. valce oscilace

4 — mechanismus stavéci matice pro nastaveni patky 9 — pneum. valec napinani brousiciho pasu

5 — koncové spinace pro mezni polohy brous. pasu

HNACi MOTOR - 5

Stroje v provedeni R nebo C jsou dodavany s hnacimi motory o vykonech uvedenych v &asti , TECHNICKE
UDAJE®. Vykony motort jsou dostateéné dimenzovany a umozfiuji dosahovat vysokych brousicich vykon.

Na Femenici hnaciho elektromotoru je upevnéna nouzova bezpecénostni diskova brzda. Diskova brzda je
elektropneumaticka a je ovladana bezpecCnostnim systémem stroje. Brzda zajiStuje zastaveni stroje cca do 5 sec.
Vysoka ucinnost brzdy zajiStuje vysokou bezpecénost stroje a brani poSkozeni brusného pasu pfi Cinnosti
bezpelnostniho systému stroje a vypadku pfivodu el. energie.

PRITLACNE VALECKY - 6

Vedeni obrobkd na podavacim pasu je zajisténo dvéma pfitlacnymi ocelovymi vale¢ky s gumovym povlakem o
tvrdosti 45°Sh. Pfitlacnou silu vale€ku Ize regulovat pomoci ocelovych pruzin. Dolni polohu vale€ku Ize nastavit pomoci
stavécich Sroubll. Predni valecek je opatfen blokovanim proti zpétnému pohybu. Toto blokovani slouzi jako ochrana
proti vyhozeni obrobku proti obsluze stroje.

Brousici jednotka je umisténa v samostatném ramu, ktery je veden dvéma vodicimi tyCemi a &tyfmi vodicimi
jednotkami s kulickovym vedenim. Povrch vodicich ty€i je brousen a pevnostné upraven. Vodici jednotky jsou na tyCe
usazeny s predpétim, které vymezuje jakékoliv vlle. TyCe jsou zavéSeny v zakladnim ramu. Zvedaci mechanismus
brousici jednotky je proveden pomoci pfevodovky s elektromotorem. Mezni polohy stolu (min. 3 mm, max. 200 mm)
jsou jistény koncovymi vypinaci. Ovladani motoru zdvihu brousici jednotky je provedeno pomoci stykacu, které se
ovladaji spinatem typu joystic na ovladacim panelu. V obvodu zdvihu stolu je zapojen spina¢ elektromechanického
pozicioneru, ktery umoZzfuje najeti stolu do pozadované vy3ky podle obrobku. Tento pozicioner je dodavan jako
zvlastni pfisluSenstvi.

Napinani brousicich pasu zajiStuje posuvny horni napinaci valec brousici jednotky. Napinani je provedeno
pomoci pneumatického valce. Pfivod tlakového vzduchu je fizen ruénim pneumatickym ventilem s packou. Ovladaci
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ventily jsou umistény na Celni strané agregat(. Napinaci sila je uréena vstupnim tlakem vzduchu do stroje a reguluje
se pomoci regula¢niho ventilu na vstupni jednotce Upravy vzduch.

OPLECHOVANI - 7

Ramova konstrukce stroje je opatfena v predni a zadni ¢asti panell z ocelového plechu, které jsou vyplnény
protihlukovou antivibraéni hmotou. Kryci panely jsou demontovatelné. Snadny pFistup k brousicimu agregatu pro
potfebu sefizeni, udrzby a Cidténi zajistuji Celni dvere, které jsou rovnéz vyplnény izolaéni hmotou. V horni pfedni &asti
stroje je umisténa skfin rozvadéle elektrické instalace. Snadny pfistup do rozvadéce je umoznén po odklopeni
pfednich dvefi smérem nahoru. Vedle skfiné rozvadéCe je umistén panel s ovladacimi prvky stroje. Umisténi
ovladaciho panelu umoznuje snadny pfistup k ovladacim prvkim. Provedeni panelu se liSi podle typu stroje.

ODSAVACI SYSTEM - 8

Odsavaci systém stroje je tvofen odsavacim kanalem, ktery je zakonCen v drovni pracovniho valce brousici
jednotky sacim Stérbinovym otvorem. V horni &asti stroje je tento saci kanal vyveden do saciho nastavce, ktery je
opatfen ve standardnim provedeni kruhovym natrubkem o priiméru 150 mm. Na tento natrubek se pfipoji odsavaci
potrubi. Saci nastavec ma na zadni strané posuvnou clonu, kterou lze regulovat sou€asné pfisavani vzduchu z
prostoru stroje. Toto odsavani z prostoru stroje vytvafi podtlak, ktery zabrariuje uniku pilin a prachu do ovzdusi.
Optimalni odsavaci poméry mezi odsavanim z prostoru stroje a odsavanim od pracovniho valce agregatu, nastavime
pomoci posuvné clony. Odsavaci systém zajiStuje dokonalé odsavani stroje, pokud odsavaci zafizeni splfiuje
minimalné& parametry uvedené v &asti ,TECHNICKE UDAJE".

ELEKTROINSTALACE - 9

je provedena v souladu s pfisludnymi 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 do pfivodni rozvodnice v pravé zadni &asti stroje.

Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim Stitku, liSi se dle pouzitych komponentu.
Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodice je stroj opatfen zemnicim Sroubem M8.

Elektricky rozvadéc je umistén v pfedni ¢asti stroje a je pfistupny po otevieni dvefi.

Ovladaci prvky stroje jsou umistény na samostatném panelu vievo.

zajiStuje tyto funkce:

standard
- pFipojeni/odpojeni stroje k/od rozvodné siti/é (HLAVNI VYPINAC)
- bezpelny provoz zafizeni (ovladaci obvod stroje fizen napétim PELV)
- ochranu proti op&tovnému rozbé&hu pfi vypadku napajeciho napéti (HLAVNI STYKAC)
- houzoveé zastaveni stroje
(tlagitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpiedu na ovladacim panelu a vzadu uprostied)
je soucasti sérioveho bezpecnostniho obvodu
(spinaé DVERE LEVE, spinaé DVERE PRAVE, SPINAC TLAKU, STOPLISTA na vstupu materialu do
stroje, spinaé VYCHYLENI BRUSNEHO PASU LEVY pro kazdy agregat, spinaé VYCHYLENI
BRUSNEHO PASU PRAVY pro kazdy agregat, spinaé NAPNUTI BRUSNEHO PASU pro kazdy agregat,
MOTOROVY SPOUSTEC pro kazdy agregat)
, ktery zastavi chod stroje do 10 sec. pomoci diskové (pneumatické) nebo elektromagnetické brzdy
- Fizeni oscilace brusného pasu (INFRACERVENY SNIMAC, ELEKTROMAGNETICKY VENTIL)
- zobrazeni odbéru proudu motoru agregatu na AMPERMETRU
- ochranu motoru agregétu proti pretizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)
- automaticky rozb&h motoru agregatu stroje
- zobrazeni vy$ky obrobku na DIGITALNIM ODMEROVANI
- ochranu motoru zdvihu proti pfetizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)
- nastaveni vysky (tloustky) obrobku JOYSTIKEM
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- hlidani meznich poloh zdvihu KONCOVYMI SPINACI

- ochranu motoru posuvu proti pfetizeni a zkratu (MOTOROVY SPOUSTEC)
- START/STOP posuv

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

- RiDICI NAPETI ZAPNOUT

pfisluSenstvi
- dvourychlostni chod motoru agregéatu
- dvourychlostni chod motoru zdvihu
- ochranu motoru posuvu proti pfetizeni a zkratu (POJISTKOVY ODPOJOVAC, FREKVENCNI MENIC)
- POTENCIOMETREM plynulou regulaci posuvu
- ochranu motoru agregatu proti pretizeni a zkratu (POJISTKOVY ODPOJOVAC, FREKVENCNI MENIC)
- POTENCIOMETREM plynulou regulaci otacek valce agregatu
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumaticky ofuk (POLOHOVY SPINAC, ELEKTROVENTIL)
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumaticky ofuk s oscilaci trysek (POLOHOVY SPINAC,
2xELEKTROVENTIL)
- stfed&ni podavaciho pasu (POLOHOVY SPINAC, ELEKTROVENTIL)
- odméfovani vysky obrobku (POLOHOVY SPINAC)
- automatické odmérovani vysky obrobku (INFRACERVENY SNIMAC, POLOHOVY SPINAC)
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumaticka patka
- CASOVYM RELE nastaveni ¢asu spusténi patky do pracovni polohy
- CASOVYM RELE nastaveni ¢asu zvednuti patky do nepracovni polohy
- 1. nebo 2. polohu pneumatické patky
- START/STOP modulu ¢&isténi dilc rotaénim kartacem
- START/STOP modulu ¢&isténi dilct orbitalnim ofukem
- START/STOP vyvévy vakuového stolu

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

POZOR! VPRIPADE VYMENY BRUSNYCH PASU, PRI DEMONTAZI KRYTU, CISTENi A UDRZBE,
/N JAKOZTO I PRI UKONGENI NEBO DELSIM PRERUSENIM PRACE JE NUTNO VYPNOUT HLAVNI

VYPINAC.

PNEUMATICKA SOUSTAVA

Spole¢né s prvky elektrické instalace zajistuje spravnou a bezpecnou funkci stroje.

Pfipojeni stroje k siti tlakového vzduchu se realizuje pomoci hadice, ktera se doplni pfislusnou koncovkou dodavanou

se strojem. Pfipojné misto je v levé zadni &asti stroje.
zajistuje tyto funkce:

standard
- snadné pfipojeni tlakového vzduchu (RYCHLOSPOJKA)
- uzavfeni/otevieni pfivodu tlakového vzduchu do stroje (KULOVY VENTIL)
- filtraci, odkaleni, pfimazavani a regulaci tlakového vzduchu (VSTUPNi UPRAVNA VZDUCHU)
- napinani brusného pasu (RUCNi PAKOVY VENTIL, OMEZOVACI VENTIL, PNEUMATICKY VALEC)

- oscilace brusného pasu a regulace tlaku (REGULACNI VENTIL, ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)

- bezpe&né zastaveni valce agregatu - diskova brzda (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)

prisludenstvi
- stfedéni podavaciho pasu (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)
- Cisténi brusného pasu (ELEKTROVENTIL, TRYSKY)
- CiSténi brusného pasu s oscilaci (2xELEKTROVENTIL, TRYSKY)
- napousténi pneumatické patky (RUCNI VENTIL nebo ELEKTROVENTIL)
- spousténi pneumatické patky (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)
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- zména polohy pneumatické patky (2xELEKTROVENTIL, 2xPNEUMATICKY VALEC)
- Giténi dilcu orbitalnim ofukem (ELEKTROVENTIL, TRYSKY)
- hlidani minimalniho vstupniho tlaku 4 bar (spina¢ TLAKU)

FUNKCNI A OVLADACI PRVKY STROJE

/I VZHLEDEM K ROZSAHLE VARIABILITE STROJU A TiM | KRADE VARIANT PROVEDENI RIDICICH
PANELU JE VYOBRAZENI RIDICICH A OVLADACICH PRVKU KAZDEHO STROJE S POPISEM FUNKCE

UVEDENO V PRILOZE TOHOTO NAVODU!
Bezpecénostni obvod stroje (provozni poloha

standard

- tlacitka nouzového zastaveni (vytazena)

- spina¢ tlaku (provozni tlak 0.4 Mpa (4 bar) a vice)

- bo¢ni dverfe (zavieny a zajistény)

- STOPLISTA (uvolnéna v kolmé pozici viéi stolu)

- spinage vychyleni brusného pasu (kolmo k agregatu ve vzdalenosti cca 10mm od brusného pasu

- spina¢ napnuti brusného pasu (pfi napnutém pasu je rolna spinate mezi dorazy) m )
- motorovy spoustéc (v poloze ,I%)

prislusenstvi
- frekven¢ni méni¢ agregatu (bez chybového hlaseni)

Napinani brusného pa
- ruénim ventilem umisténym na agregatu ovladame zvednuti a spusténi napinaciho valce

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

- spina¢ dvourychlostniho motoru agregatu musi byt v poloze ,0¢

- stiskneme bilé tlagitko Fidiciho napéti

- po stisknuti se bile tlagitko rozsviti

Nouzové zastaveni

V NEBEZPECNYCH PRIPADECH PRI OHROZENIi ZDRAVi OBSLUHY NEBO NEBEZPECi POSKOZENI
STROJE!
- stiskneme tlagitka nouzového zastaveni (tlagitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpfedu na ovladacim panelu a vzadu
uprostfed), stroj se musi do 10 sec. zastavit.
- po stisknuti zUstavaji tlacitka nouzového zastaveni aretovana

Zapnuti stroje po nouzovém zastaveni

- pro opétovny provoz je tfeba uvést nouzova tlaitka do provozni polohy (vytazena)

- v pfipadé, Ze zUstal material ve stroji, provedeme nouzové odjeti stolu a vyjmeme obrobek
- v8echny pfepinace pfepneme do polohy , 0 “
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PRED SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA SE PRI NOUZOVEM ZASTAVEN|I NENATRHL NEBO JINAK
NEPOSKODIL BRUSNY PAS.

Vypnuti stroje pfi vypadku elektrické energie

Pfi vypadku elektrické energie se vypne stroj a aktivuje se elektropneumaticka brzda, ktera zastavi stroj do 10 s. Po
zastaveni stroje vypneme hlavni vypinaC. V pfipadé&, Ze hlavni vypina nevypneme, po obnové pfivodu elektrické
energie se stroj sam nerozebé&hne - stroj ma zapojenou blokaci proti vypadku proudu.

Zapnuti stroje po vypadku elektrické energie

- v pfipadé, Ze zUstal material ve stroji, provedeme nouzové odjeti stolu a vyjmeme obrobek
- v8echny pfepinale pfepneme do polohy , 0 “

PRED SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA SE PRI VYPADKU ELEKTRICKE ENERGIE NENATRHL
NEBO JINAK NEPOSKODIL BRUSNY PAS.

N veni vysky (tloustk robk

standard
- zméfime tloustku obrobku
- od této hodnoty ode&teme hodnotu poZzadovaného ubéru

HODNOTA UBERU MUSIi BYT MENSi NEZ MAXIMALNi DOVOLENY UBER S OHLEDEM NA VYKON
HNACIHO MOTORU A V ZAVISLOSTI NA DALSICH ZVOLENYCH REZNYCH PODMINKACH.

- ovladacem zdvihu nastavime vyslednou vysku, ktera se zobrazuje na odmérovani

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem dolu se prestavitelny ram pohybuje smérem dolu (hodnota zobrazena na
odmérovani se snizuje)

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem nahoru se pfestavitelny ram pohybuje smérem nahoru (hodnota zobrazena na
odmérovani se zvysuje)

pFisluSenstvi — dvourychlostni zdvih
- Joystick slouZi k hrubému nastaveni vy3ky (tloustky) obrobku
- tlagitko se Sipkou slouZi pro jemné nastaveni vysky (tloustky) obrobku

prisluSenstvi - odmérovani vysky obrobku (pozicioner)

- obrobek vloZzime mezi opéru pozicioneru upevnénou na bo¢nim nosniku pracovniho stolu a horni ¢ast pozicioneru
s mikrospinacem

- podle tloustky obrobku je nutné nastavit pfestavitelny ram do takové polohy, aby pfi zasunuti obrobku nebyl poskozen
mikrospinac

- pfestavujeme prestavitelny ram vzdy cca o 5 mm vys nez je mikrospinaé

- pfitiskneme obrobek na spodni opéru pozicioneru

- ovladadem zdvihu smérem dolu najizdime az do okamziku, kdy jej zastavi mikrospina& pozicioneru

- obrobek vyjmeme z pozicioneru

- ovladacem zdvihu prestavime stlil podle Udaje displeje o pozadovany ubér

- hodnotu Ubéru je také mozno pfedem nastavit na ovladaci pomoci stupnice, kde jeden dilek je roven 0.1 mm

prisluSenstvi — automatické odmérovani vySky obrobku (automaticky pozicioner)

- pokud nelze vloZzit obrobek mezi opéru pozicioneru upevnénou na bo¢nim nosniku pracovniho stolu a horni ¢ast
pozicioneru s mikrospinacem

- stiskneme obrobkem Zlutou plochu okolo opéry pozicioneru, ktera slouzi jako spinac

- pokud je mezera mezi opérou pozicioneru a horni ¢asti pozicioneru dostate€na (vzdy cca o 5 mm vétsi nez je
obrobek)
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- obrobek vlozime mezi opéru pozicioneru upevnénou na bo&nim nosniku pracovniho stolu a horni ¢ast pozicioneru
s mikrospinaem

- stroj automaticky polohuje az do okamziku, kdy jej zastavi mikrospina¢ pozicioneru

- obrobek vyjmeme z pozicioneru

- ovladacem zdvihu pFestavime stlil podle Udaje displeje o pozadovany ubér

- hodnotu Ubéru je také mozno pfedem nastavit na ovladaci pomoci stupnice, kde jeden dilek je roven 0.1 mm

Zobrazeni vysky (tloustky) obrobku

- vysledna vyska (tloustka) obrobku je zobrazena na odméfovacim systému
- stroj muze byt vybaven prestavitelnymi valci a patkou

PRI ZMENE NASTAVENi VYSKOVE PRESTAVITELNEHO VALCE NEBO PATKY.
PRI ZMENE ZRNITOSTI NEBO DODAVATELE BRUSNYCH PASU.
JE TREBA ZKONTROLOVAT SERIZENi ODMEROVANI.

Nouzové odjeti obrobku od brusného agregatu

POKUD SE STROJ ZASTAVI PRI PROVADENi PRACOVNIHO UKONU A NENi MOZNE HO UVEST DO
POHOTOVOSTNIHO REZIMU. JE PRO VYJMUTi OBROBKU NUTNO PROVEST NOUZOVE ODJETI OD
BRUSNEHO AGREGATU!

- hlavni vypinac v poloze ,I*

- stiskneme tlacitko nouzového zastaveni na ovladacim panelu

- STOPLISTA musi byt stisknuta nebo vychylena

- stiskneme ovladaé zdvihu smérem nahoru

- pfestavitelny ram se pohybuje smérem nahoru a material je uvolnén

- vytdhneme tlacitko nouzového zastaveni

Spusténi/vypnuti motoru agregatu

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

- motor se sepne do Y

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

- pro vypnuti stiskneme Cervené tlagitko ,0“ agregatu

prisludenstvi — dvourychlostni motor agregatu

- 1. rychlost

- spina& dvourychlostniho motoru agregatu pfepneme do polohy ,1¢
- motor se za¢ne tocit poZzadovanymi otackami

- 2. rychlost

- spina¢ dvourychlostniho motoru agregatu pfepneme do polohy ,2¢
- motor se zacne tocit niz§imi otackami

- po cca 10sec. se motor automaticky pfepne na pozadované otacky

- pro vypnuti spina¢ dvourychlostniho motoru agregatu pfepneme do polohy ,0*
prisludenstvi — frekvenéni méni¢ motoru agregatu

- potenciometrem volime v daném rozsahu poZadovanou rychlost brusného pasu
- stiskneme zelené tladitko ,I* agregatu

- motor cca do 30 sec. doséhne pozadovanych otaéek

- pro vypnuti stiskneme ¢ervené tlacitko ,0“ agregatu
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Spusténi/vypnuti posuvu materialu

- mozno spustit pouze pokud: - standard - motor agregatu je pfepnut v A (,trojuhelniku®)
- dvourychlostni motor agregatu - motor agregatu se to¢i poZzadovanymi ota&kami
- frekvenéni méni¢ motoru agregatu - motor agregatu je sepnut
- modul ¢&isténi dilct rotaénim kartacem — motor modulu je sepnut

- stiskneme zelené tlacitko I posuvu

- vackovym spinaem 1-0-2 zvolime pozadovanou rychlost

Pfislusenstvi:
- potenciometrem volime v daném rozsahu poZadovanou rychlost posuvu
- pro vypnuti stiskneme Cervené tlagitko ,,0“ posuvu

Pneumaticky éasovany ofuk brusného pasu

- spinatem zvolime poZadovany rezim Cisténi

- 0 (vypnuto)

- MAN (manualné) — brusny pas je nepretrzité ¢istén

- AUT (automaticky) — brusny pas je Ci§tén, pokud je material opracovavan ve stroji

Pneumaticka patka
- ruénim ventilem umisténym na agregatu stroje provadime napousténi a vypousténi pneumatické patky
- nastaveni pracovni polohy se provadi mechanicky

Pneumaticka patka odskok/priskok
- spinatem zvolime poZadovany rezim
- 0 (vypnuto)
- MAN (manualné) - pneumaticka patka se napusti stlacenym vzduchem a spusti do pracovni polohy
- AUT (automaticky) - pneumaticka patka se napusti stlaéenym vzduchem
- 1. Casovym relé nastavime €as spusténi patky do pracovni polohy (po vliozeni obrobku do stroje
a sepnuti pfitlaéného vale€ku se relé aktivuje a po nastaveném Case se patka spusti do pracovni
polohy)
- 2. Casovym relé nastavime €as zvednuti patky do nepracovni polohy (jakmile obrobek opusti
pfitlaény valecek, relé se aktivuje a po nastaveném Case se patka zvedne do nepracovni polohy)

Dvoupolohova pneumaticka patka odskok/pfiskok
- spinagem zvolime poZadovanou polohu patky

- 1. brouseni valcem + patkou

- 2. brouseni patkou

Spusténi/vypnuti motoru modulu ¢isténi dilct rotaénim kartaéem
- stiskneme zelené tlacitko ,1“ motoru modulu ¢isténi dilct rotacnim kartacem

- pro vypnuti stiskneme ¢ervené tlacitko ,0 motoru modulu ¢€isténi dilct rotaénim kartacem

Spusténi/vypnuti modulu ¢isténi dilct orbitalnim ofukem
- stiskneme zelené tlacditko ,1“ modulu ¢isténi dilct rotacnim kartacem

- pro vypnuti stiskneme ¢ervené tlacitko ,0 modulu ¢isténi dilct rotanim kartacem

Spusténi/vypnuti motoru vyvévy vakuového stolu
standard

- stiskneme zelené tlagitko ,I“ motoru vyvévy vakuového stolu
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pFisluSenstvi - automaticky rozb&h motoru vyvévy vakuového stolu 0-Y (,hvézda®) - A (,trojuhelnik®)
- stiskneme zelené tlagitko ,I“ motoru vyvévy vakuového stolu

- motor se sepne do Y

- po cca 30 — 60 sec. se motor automaticky pfepne z 'Y do A (Eas pfepnuti zaleZi na typu vyvévy)

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

Sefizovaci a nastavovaci prvky stroje

Stroje vyrobni fady CINDY jsou vybaveny mechanickymi a pneumatickymi prvky, které slouZi k nastaveni a
zméné pracovnich parametr( stroje.

Mechanické sefizovaci prvky:

- stavéci matice na mechanismu zdvihu brousici patky - tento prvek slouzi k nastaveni polohy (vysky) brousici
patky

- regulac¢ni napinaci Srouby slouzici k napnuti a spravnému vystfedéni podavaciho pasu

- regulacni Srouby pro nastaveni vysky a pfitlacné sily pfitlaCnych valec¢k

- regula¢ni Sroub s maticemi pro nastaveni rovnobé&zné (souhlasné) polohy brousici patky a roviny podavaciho
stolu

- regulaéni Sroub s matici na pistnici pneumatického valce oscilace — nastavenim optimalni délky této pistnice
(tdhla) nastavime rovnomérnost (shodnou rychlost pohybu na levou a pravou stranu) pfiéného pohybu
brousiciho pasu na valcich brousici jednotky

Sefizovaci prvky pneumatické soustavy:

- redukeéni ventil vstupniho tlaku na vstupni jednotce Upravy vzduchu — nastavuje provozni tlak vzduchu (5,5
bar) a napinaci silu brousicich past

- redukeni ventil oscilaéniho obvodu — nastavuje optimalni tlak (3-4 bar) v obvodu oscilace brousiciho pasu

- Skrtici ventily na pneumatickém valci oscilace — nastavuji rovnomeérnost zasouvani a vysouvani pistnice
(tahla) pneumatického valce a tim i rovnomérnost nataeni napinaciho valce

- Skrtici ventil namontovany na valci ovladani zdvihu napinaciho valce — reguluje rychlosti zdvihu pfi napinani
brousiciho pasu

- redukéni ventil nastaveni tlaku pneumatické patky — méni flexibilitu patky na povrchu obrobku pfi brouSeni
patkou (0.3 az 0.5 bar)

- Skrtici ventily namontované na valcich ovladani zdvihu pracovnich valcu a patky — reguluji rychlosti zdvihu a
spusténi patky

43 OZNACENi STROJE

Oznaceni stroje je provedeno na vyrobnim Stitku na pfedni strané ramu a obsahuje nasledujici udaje:

- nazev a sidlo vyrobce

- obchodni nazev a typ stroje

- vyrobni &islo

- celkova hmotnost

- rok vyroby

- otacky hnaciho elektromotoru
- jmenovity proud

- napéti fidiciho obvodu

- kryti IP

- maximalni hmotnost obrobku
- elektrické napéti
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PROVOZOVATEL STROJE JE POVINEN ZAJISTIT, ABY VESKERA OZNACENI NA STROJI BYLA
A PO CELOU DOBU UZiVANI STROJE ZRETELNA A NEPOSKOZENA. V PRIPADE POSKOZENI
OZNACENI OPRAVTE.

4.4 VYSTRAZNA OZNACENI

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

Vystrazné oznaceni nebezpeci Urazu elektrickym proudem je umisténo na dvefich rozvadéce, pfipojné skfini vstupu
elektrické energie a fidicim panelu.

Vystrazné oznaceni nebezpeci razu pohyblivymi &astmi stroje umisténé na hornim oteviracim krytu. Toto
vystrazné oznaceni zakazuje otevirani vrchniho krytu za chodu stroje.

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

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

POZICE GRAFICKE ZNACENI VYZNAM ZNACENI

Pozor, vystraha

Pozor, elektrické zarizeni

Zemnici pfivod

Hlavni vypinaé

Provozni tlak

II@&%

6 EMERGENCY STOP Stop lista
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d Nastaveni prestavniku
15 dvoupolohové patky podle
i zrnitosti pasu

5 DOPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

Stroj je dovoleno zvedat a prepravovat pouze motorickymi nebo ru¢nimi vidlicovymi voziky, jejichz vidle
nasuneme pod stfedni zvySenou &ast stroje. Pracovni ¢ast zvedaciho zafizeni musi prfesahovat cca 50 mm pfes dolni
Cast ramu stroje na obé strany. Pfi pfepravé zvedame stroje pouze do minimalni vysky, ktera je nutna pro prepravu.

A NOSNOST ZVEDACICH ZARiZENi 'I\/IUvSi'ODPOViDAT HMOTNOSTI STROJU,
KTERA JE UVEDENA NA VYROBNIM STITKU STROJE. OBSLUHU
TRANSPORTNIHO ZARIZENiI SMEJi PROVADET POUZE OSOBY K TETO
CINNOSTI ZPUSOBILE.

PRI DOPRAVE A PREPRAVE STROJE ZAJISTUJEME STROJ PROTI POHYBU

A (PRIKURTOVANIM) PRES SPODNi RAM STROJE POD PRACOVNIM STOLEM A
AGREGATEM.
A JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE STROJE ZAJISTOVAT STROJ PROTI POHYBU PRES

PRACOVNiI STUL A BROUSICi AGREGAT - HROZi POSKOZENi STROJE. NA TAKOVE
POSKOZENI SE OD VYROBCE NEVZTAHUJE ZARUKA.

Skladovani strojii Ize provadét pouze v suchych vétranych prostorach. Stroje ukladame na rovny zpevnény
povrch. Stroje jsou z dudvodu snadnéj$i manipulace opatfeny na spodni strané ramu pfiSroubovanymi drfevénymi
pfifezy. Na tyto pfifezy pfi skladovani stroje ukladame.

KONSTRUKCE STROJE A ZPUSOB BALENiI NEUMOZNUJE PROVADET SVISLE
A ZATEZOVANI KONSTRUKCE STROJE A Z TOHOTO DUVODU JE ZAKAZANO PRI
PREPRAVE A SKLADOVANI UKLADAT JEDNOTLIVE STROJE NAD SEBE, NEBO JE JINAK
ZATEZOVAT

Rucni paletiza&n’ vozik Motorovy vozik

Pfeprava stroje Umisténi stroje
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6 USTAVENI PRIPOJENI A UVEDENIi STROJE DO PROVOZU
6.1 USTAVENI STROJE

Stroj musi byt ustaven na dokonale rovnou plochu. Jen spravné ustaveny stroj zajisti dosazeni pfedepsanych
parametrd presnosti brouseni a jakosti ploch. Pfi ustaveni stroje je nutno k vnéj$im rozmérim stroje pfiCist rozméry
obrabénych dil(i vpfedu i vzadu. Prostor okolo stroje musi byt na vSech stranach volny. Musi umoznovat snadné a piné
otevfeni dvefi a sejmuti krytd pro potfebu udrzby a ¢isténi, zejména na pfedni strané stroje z dlvodu snadné vymény
brusného péasu. Pracovni prostor musi byt dokonale osvétlen, v dosahu musi byt pfipojna mista el. sité, rozvodu
tlakového vzduchu a odsavaci potrubi.

Pfi ustaveni stroje postupujeme podle nasledujicich pokyn(

al pracovni ¢ast manipulaéniho zvedaciho zafizeni zasuneme pod spodni dil ramu stroje, stroj zvedneme do
potfebné vySky a pfemistime na uréené misto. Zde stroj ustavime. Demontujeme spodni kryty, kde ziskame pfistup ke
kotevnim otvorim v zakladové desce stroje. Do téchto otvora stroj ukotvime. Primér kotevnich otvoru je 13 mm.

b/ demontujeme 2 kusy pfepravnich hranolu

¢/ stroj usadime na podlahu

d/ na ram pracovniho stolu poloZime v podélném i pfi¢ném sméru vodovahu a stroj vyrovhame pomoci podloZzek
do vodorovné polohy.

e/ stroj dle potfeby ukotvime

f/ namontujeme zpét spodni kryty

Volitelné pfislusenstvi:
g/ namontujeme vysuvné opérné pravitko a srovname ho pomoci vodovahy do roviny.
Kontrolu rovinnosti provedeme v zasunuté a max. vysunuté poloze pravitka.

STROJE JSOU ZVYROBNIHO ZAVODU DODAVANY NA DREVENYCH PRIREZECH, KTERE JSOU
K ZAKLADOVE DESCE STROJE PRISROUBOVANY V KOTEVNICH OTVORECH.

_UPOZORNENI: V PRIPADE OBJEDNANI, MONTAZ A UVEDENi DO PROVOZU U NOVYCH STROJU,
ZAJISTUJE NA UZEMi CESKE REPUBLIKY VYROBCE.

2l 2

A

1500
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PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

STROJ SMi BYT PRIPOJEN K ELEKTRICKE SiTI PO USTAVENI NA URCENE MiSTO, KOMPLETNIM
SMONTOVANi A CELKOVE KONTROLE.

Pfipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodi¢em), ktery se zapoji do
pFivodni rozvodnice v levé zadni ¢asti stroje.

Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim Stitku, liSi se dle pouzitych komponentu.

Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodi€e je stroj opatfen zemnicim Sroubem M8.

AN
AN

A\

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

POKUD STROJ OBSAHUJE FREKVENCNI MENIC, JE PRAVDEPODOBNE, ZE PROUDOVY CHRANIC
S HODNOTOU 30mA VYBAVI PRERUSEN| PRIVODU ELEKTRICKE ENERGIE. JE TREBA ZVAZIT V
ZAVISLOSTI NA ZAPOJENI ROZVODNE SITE POUZITi PROUDOVEHO CHRANICE S HODNOTOU 100mA.

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

Kontrolu provedeme tak, Ze po pfipojeni stroje k elektrické siti aktivujeme Fidici napéti:

> B b b

VAN
VAN

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem dolu se musi pfestavitelny ram pohybovat smérem dolu (hodnota
zobrazena na odmérovani se snizuje).

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem nahoru se musi prestavitelny ram pohybovat smérem nahoru
(hodnota zobrazena na odmérovani se zvysuje).

KONTROLE ZAPOJENI SPRAVNEHO SLEDU FAZi VENUJTE MAXIMALNIi POZORNOST.

V PRIPADE NESPRAVNEHO ZAPOJENI MUZE DOJIT K HAVARII STROJE A TiM | K MECHANICKEMU
POSKOZENI NEKTERYCH CASTI STROJE.

NA NEODBORNE PRIPOJENI A NASLEDNE POSKOZENIi STROJE SE NEVZTAHUJE ZARUKA.

PRIPOJOVANi,IUDRZBU A OPRAVY ELEKTRI@KYCI—J Z/’-\Iv?iZE,Ni SMi PRO\{ADIVET 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. TEMTO NORMAM MUSI VYHOVOVAT PRIVODNI
KABEL VCETNE VIDLICE.

PRIVODNI KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNE KONTROLOVAT V SOULADU

S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY. POSKOZENE KABELY A VIDLICE, PRIPADNE JINE CASTI
ELEKTRICKE INSTALACE JE ZAKAZANO POUZIVAT. POSKOZENA 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 PRACOVNiIM NEBO KOMUNIKACNIM PROSTORU.

PRIPOJENiI TLAKOVEHO VZDUCHU

ROZVODNA SiT TLAKOVEHO VZDUCHU MUSI OBSAHOVAT TLAKOVY VZDUCH BEZ KONDENZOVANE
VODY A CIZiCH CASTIC A NECISTOT.

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

Pfipojeni provedeme podle nasledujicich pokynu:
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- 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 prvku pneumatické soustavy

6.4 PRIPOJENi ODSAVACIHO ZARIZENi

Saci potrubi odsavaciho systému o praméru 150 mm se pfipoji na vstupni hrdlo v horni ¢asti stroje a zajisti
sponou. Saci systém agregatu nasava vzduch stérbinovym otvorem v Urovni kalibraéniho valce a dale otvorem v horni
Casti skfiné stroje. Sani z prostoru stroje Ize upravit pomoci posuvné clony. Takto Ize nastavit optimalni podminky
odsavaci soustavy. Dokonalou funkci odsavaciho systému zajistime, pouze pokud pfipojime stroj k odsavaci soustave,
ktera dosahuje parametrli uvedenych v &asti TECHNICKE UDAJE. POZOR: NAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO
OHEBNOU HADICI. PRIPOJOVACI HRDLO STROJE SE POHYBUJE SMEREM NAHORU A DOLU S BROUSICI
JEDNOTKOU V ROZSAHU 200 mm.

&,! POZOR: ODSAVACi SOUSTAVA MUSIi BYT JISTENA PROTI ELEKTROSTATICKEMU VYBOJI. POKUD
NENi TATO PODMINKA SPLNENA, HROZi NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU.

6.5 PRVNi UVEDENi STROJE DO PROVOZU

- pokud jsme provedli vSechny pfedchazejici pfipravné a kontrolni ukony viz. 8 mizeme pfikrocit k prvnimu spusténi
stroje
- po provedeni pfedchazejicich Cinnosti je stroj pfipraven k provozu

7 POKYNY K OBSLUZE — PRACOVNI POSTUPY

NASTAVENi PRACOVNICH PODMINEK - PRACOVNi POSTUPY
71 OBECNE ZASADY

Pro kvalitni brou$eni povrch( je dilezita volba optimalnich feznych podminek. Rezné podminky
jsou tyto parametry: - REZNA RYCHLOST je dana otaékami hnacich pracovnich valct, u fady CINDY je
fezna rychlost standardné 18.5 m/sec.pro oba agregaty

- PODAVACI RYCHLOST je dana rychlosti podavaciho pasu, u fady CINDY je
standardné nastavitelna ve dvou stupnich a to 4.5 a 9 m/min.
Na pfani je mozno dodat plynulou regulaci zmény podavaci
rychlosti v rozsahu 2.5 az 12 m/min.

- UBER OBROBKU je dan vyskou obrobku, kterou brousici pas obrousi na jedno
projeti strojem, tato hodnota se nastavuje vySkou brousici
jednotky

- ZRNITOST BROUSICIHO PASU je dana zrnitosti pouzitého pasu, nejéastéji se
pouzivaji pasy téchto zrnitosti 40,60,80,100,120,150,180,
240

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

VSechny tyto fezné podminky urCuji fezny vykon, ktery Ize analogicky pfirovnat k objemu odbrouseneho
materialu. Rezny vykon ma pfimy vliv na vyslednou feznou silu, ktera zatézuje hnaci elektromotory. Da se fici, ze
30



1) HOUFEK

souCin feznych podminek vytvafi konstantu, to znamena, Ze pokud zvySujeme jednu z Feznych podminek, musi
hodnoty zbyvajicich podminek klesat, abychom dodrzeli optimalni stav. Pro kontrolu fezného vykonu slouzi instalovany
ampérmetr, ktery méfi proud hnaciho elektromotoru. Pokud pfekrodime 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 vé&tSi tvrdosti povrchu jsou mista vyvySena, napfiklad suky a jejich okoli.

UPOZORNENI: Na fezny vykon a tim i jakost povrchu ma rozhoduijici vliv stupei opotfebeni - otupeni
brusného pasu, pripadné jeho zaneseni pfi brouseni diev s vysokym obsahem pryskyrice (borovice).

7.2 ZAKLADNI BROUSICi OPERACE

Mezi parametrem fezny vykon a jakost/drsnost povrchu plati nepfima umérnost. To znamena, ze pokud
zvySujeme fezny vykon, snizujeme jakost/drsnost opracovaného povrchu. Z tohoto hlediska rozliSujeme dvé zakladni
operace brouSeni:

7.21 KALIBROVANI - ROVNANI - HRUBOVANI - VYSOKY REZNY VYKON

Ugelem této pracovni operace je zarovnat povrch plochy pfi velkém ubé&ru. Pi této operaci volime obecné& hrubé
brousici pasy (zrnitost 40 az 80), nizSi podavaci rychlost cca 4.5 m/min a vétsi ubéry (mékka dfeva cca 0.6 az 0.8 mm,
tvrda dfeva cca polovinu téchto hodnot). Ziskany povrch je v ploSe rovny s vétsi drsnosti. BrouSeni se provadi
vyhradné pracovnimi valci ocelovymi, nebo s gumovym povlakem vysoké tvrdosti (90°Sh).

7.2.2 JEMNE BROUSENI - HLAZENI - MALY REZNY VYKON

Cilem této pracovni operace je ziskat kvalitné vyhlazeny povrch s velmi malou drsnosti. PFi této pracovni
¢innosti pouzivame brousici pasy o malém zrnu (120 a vySe), ubér je cca 0.1/0.2 mm, rychlost podavaciho pasu
volime s ohledem ne vlastnosti brouSeného materialu zpravidla vy$si (9 m/min). Tuto pracovni operaci provadime
pracovnim valcem s gumovym povlakem o niz§i tvrdosti na pfiklad 45°Sh, nebo pomoci brousici botky.

7.3 PRACOVNI POSTUPY-TECHNOLOGIE BROUSENI

Sirokopasové brusky fady CINDY R/C jsou ve standardnim provedeni konstruovany tak, Ze pracovni valec
brousici jednotky je pouzivan jako kalibraéni - hrubovaci a brousici botka je upravena pro dokonéovaci jemné
brouseni. Tyto brusky umozhuji nasledujici postupy brouseni

TYPYR

7.3.1 KALIBROVANI - ROVNANI - HRUBE BROUSENI - TYP R

Tento pracovni postup je nejcastéji pouzivanym zplsobem brousSeni, pfi kterém stroj provadi kalibrovani
-rovnani povrchu pracovnim valcem. Pracovni valec mlze byt ocelovy nebo pogumovany o vysoké tvrdosti 90°Sh. Pro
kalibraci pouzivame pfi tomto pracovnim postupu brousici pasy o zrnitosti 40 az 80. Celkovy ubér v celé Sifi volime
maximalné do 0.6 az 0,8 mm pro mékké drevo. Pro tvrda dfeva zpravidla polovinu této hodnoty. Podavaci rychlost
volime niz8i zpravidla stuperi 1, to je 4.5 m za minutu.

Standardni nastaveni odmérfovaciho systému je provedeno u novych stroju pro brousici pasy zrnitosti 80.
Prekro¢ime-li vykonové moznosti brousicich past zejména pfi pouziti brusnych pasui o zrnitosti 80 a 100, projevi se to
nerovnostmi obrouseného povrchu.

7.3.2 JEMNE BROUSENi POVRCHU - TYP R

Tento pracovni postup volime v pfipadech, kdy poZzadujeme provést pouze dokoncéovaci brouseni povrchu.
Jde o ty pfipady, kdy povrch nevyZaduje rovnani, nebot byl jiz pfi pfedchazejicich pracovnich operacich takto upraven.
BrouSeni provedeme pouze pracovnim valcem a s pouZzitim brusného pasu s jemnym zrnem na pfiklad 120 a vyse.
Ubér stroje nastavime na cca 0.1 az 0.2 mm podle zrnitosti pouzitého pasu (0.1mm pro jemné pasy na priklad 150 a
vyse). Podavaci rychlost je mozno zvolit na stupni 1 nebo 2 podle pozadavku na jakost povrchu a vlastnosti
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brouseného materialu, pfipadné stupen opotfebeni brusného pasu. Pro jemné brouseni jsou vyhodnéjsi pracovni valce
s gumovym povlakem o niz§i tvrdosti na pfiklad 45°Sh.

TYPYC

7.3.3 KALIBROVANI - ROVNANI - HRUBE BROUSENI -TYP C

Tento pracovni postup je nejéastéji pouzivanym zpUsobem brouseni, pfi kterém stroj vykonava kalibrovani
-rovnani povrchu pracovnim valcem. Pro tento pracovni postup plati zcela shodné zasady s pracovnim postupem
KALIBROVANIM uvedenym v pfedchazejici ¢asti pro stroje s agregatem typu R.

7.3.4 JEMNE BROUSENIi - DOKONCOVANi POVRCHU PRACOVNIM VALCEM - TYP C

Tento pracovni postup patfi k velmi Casto provadénym pracovnim postuptm. Pro tento pracovni postup plati
zcela shodné zasady se zasadami uvedenymi v predchazejici ¢asti JEMNE BROUSENI pro stroje vybavené
agregatem typu R.

7.3.5 DOKONCOVANI - JEMNE BROUSENi BROUSICi PATKOU

Tento pracovni postup brouseni je obdobny jako pfedchazejici postup s tim rozdilem, Ze dokon€ovaci pracovni
operace a to hlazeni - jemné brouseni je v tomto pfipadé provadéno pomoci brousici patky. Pfi brouseni brousici
patkou dosahujeme zpravidla lépe vyhlazenych povrchll nez pfi brouseni pracovnim valcem. PFinos brousici patky pfi
jemném brouseni je pfedevSim v delSim linearnim styku brusného pasu s povrchem obrobku a dale ve vétsi flexibilité
brousici patky. Jak v3ak jiz bylo uvedeno, nesmi byt zvoleny ubér brousici patky pro jemné brousici pasy, (cca od zrna
120) nastaven vétsi nez cca 0.1mm. V pfipadé, Ze prekro€ime moznosti vykonu jemnych pasu, ziskame nerovny
povrch.

Brouseni brousici patkou Ize provadét v zasadé dvéma zpusoby. V prvnim pFipadé je botka ustavena do urovné
pracovniho valce agregatu, ve druhém pfipadé je patka ustavena pod uroveri valce. Prvni pfipad pouzivame tehdy,
kdyz pozadujeme styk brusného pasu a obrobku v co nejdelSi plose a nevyzadujeme maximalni flexibilitu -
pfizplsobeni patky povrchu obrobku. Druhy zplsob brouseni, kdy je patka ustavena pod uroven pracovniho valce
agregatu, pouzivame v téch prfipadech, kdy pozadujeme maximalni flexibilitu - pfizplsobeni botky povrchu obrobku.
Jde zejména o brouseni obrobku vétSich Sifek a délek. Obecné se da fici, Zze ve vSech pfipadech, kdy povrch obrobku
vykazuje vétSi ploSné nerovnosti, pouzivame pro dokoncovaci brouseni brusné patky. Nastaveni patky pod uUroven
pracovniho valce se provadi zpravidla o hodnotu 0.5 nebo 1 mm. Lze ji samozfejmé nastavit libovolné. Vysku patky
nastavujeme pomoci ruéniho stavéciho koleCka na Cele brousici jednotky. Polohu patky je mozno odecitat na
informacni stupnici.

UPOZORNENi: ODMEROVACI ZARIZENi JE STANDARDNE NASTAVENO OD VYROBCE DO UROVNE
PRACOVNIHO VALCE BROUSICi JEDNOTKY. V PRIPADE, ZE PROVEDETE PRESTAVENIi BROUSICI PATKY
BOTKY POD UROVEN VALCE, JE NUTNO SNiZIT ODMEROVANOU VYSKU O ROzDIL VYSEK PRACOVNIHO
VALCE BROUSICI JEDNOTKY A PATKY, TENTO ROzDiL MUZEME S VYHODOU U STROJU VYBAVENYCH
ODMEROVACIM ZARIZENIM ELGO VLOZIT DO ODMEROVACIHO ZARIZENi JAKO PRIDAVNOU KONSTANTU SE
ZNAMENKEM MINUS.

PRI NAJIZDENI POLOHY STOLU PODLE OBROBKU S VYUZITIM POZICIONERU, JE NUTNO PO NAJETI A
ZASTAVENI STOLU PODLE OBROBKU SNiZIT VYSKU STOLU TAKTEZ O ROZDIL VYSKY VALCE AGREGATU A
NOVE PRESTAVENE BROUSICI PATKY.

7.3.6  BROUSENi OKENNiICH RAMU

Se strojem jsou standardné dodavany dva druhy brusnych patek, rovna a Sikmo frézovana.
Okenni ramy a kfidla v sestaveném stavu brousime na Sikmo frézované patce. Brousici patku pfestavime cca 1 mm
pod hlavni valec. Podle velikosti ramu vysuneme podpérné pravitko.

Pfi brouseni vkladame ram za znacku umisténou na stole, ktera oznacCuje zacatek Sikmé patky. V pfipadé, ze ram
vlozime pied znacku, ram nemusi byt obrougen z celé plochy. Sikma patka nam zaruéuje plynuly nabéh pfi brousgeni.
Nejprve prebrousime jednu stranu a poté protilehlou stranu. Nyni oto¢ime ram o 90° a po letech prebrousime jednu
stranu a protilehlou stranu. Timto je ram obrousen ze vSech stran po letech dfeva.
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Cindy C — patka spusténa

udaj na displeji

Hv — vysledné vySka obrobku
Hp — vySka patky

Standardni nastaveni patky:

1) HOUFEK

Cindy C — patka zvednuta

H=Hv

H — udaj na displeji
Hv — vysledné vySka obrobku
Hv=H

Standardni (manualné nastavovana) patka — provadi zakaznik regula¢ni matici
Dvoupolohova pneum. patka odskok/pfiskok — nastaveno vyrobcem 1. poloha=0.1mm, 2. poloha = 1.1mm

Hv=H

Cindy RR

1. kalibrace

2. jemné brouSeni

3. kalibrace + jemné brouseni

[
aps5h
[acel) ﬁ
e

H — 4daj na displeji

H1— ubér pro druhy agregat 0.2mm
Hv — vysledna vyska obrobku
Hv=H + H1 (H1 =0.2mm)

@]

H — udaj na displeji

H — udaj na displeji

Hv—vysledna vyska obrobku H1-ubér pro druhy agregat 0.2mm

Hv=H

Hv — vysledna vyska obrobku
Hv=H
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Cindy RC

1. kalibrace + jemné brouseni 2a. jemné brouseni 2b. jemné brouseni
H — udaj na displeji H — udaj na displeji H — udaj na displeji

H1 — Ubér pro druhy agregat 0.2mm Hv — vysledna vyska obrobku Hv — vysledna vyska obrobku
Hv — vysledna vyska obrobku Hv=H Hp — vyska patky

Hv=H

Standardni nastaveni patky:

Standardni (manualné nastavovana) patka — provadi zakaznik regulacni matici

Dvoupolohova pneum. patka odskok/pfiskok — nastaveno vyrobcem 1. poloha = 0.1mm, 2. poloha = 1.1mm
Hv=H

8 BRUSNE PASY - POZADAVKY - SKLADOVANI

Na strojich vyrobni fady CINDY je dovoleno pouzivat pouze brusné pasy, jejichz rozméry se shoduji s Udaji o
brousicich pasech uvedenych v ¢asti 4.1 TECHNICKE INFORMACE. Spoj brusného pasu musi byt kvalitné proveden,
nebot kvalita spoje ma pfimy vliv na kvalitu obrousené plochy zejména pfi jemném dokon&ovacim broudeni.

A DEFORMOVANE A POSKOZENE PASY JE ZAKAZANO POUZIVAT
A STROJ OSAZUJTE POUZE BRUSNYMI PASY S ANTISTATICKOU UPRAVOU.

8.1 SKLADOVANIi BROUSICICH PASU

Brusné pasy skladujeme pokud mozno v originalnim baleni, v jakém jsou pasy dodavany, v prostorach se
stalou teplotou a vlhkosti. Vlivem neumeérného kolisani skladovaci teploty a vlhkosti muze dojit k trvalym deformacim
brusnych pasu, které mlze vést k jejich znehodnoceni. Nikdy nepouzivejte poskozené a deformované brousici pasy.
Kvalita brouseni a Zivotnost brusnych pasu pfimo zavisi na jejich skladovani. Pasy skladujeme vzdy v originalnim
baleni pfi teplotach 15 az 25°C a vihkosti 40 az 70%.
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8.2 VYMENA BRUSNEHO PAPIRU

Vyména brusného papiru je popsana v kapitole 9.1

8.3 NAKUP BRUSNYCH PAPIRU

Brusné pasy, valecky, grafit na platné, pfipadé jiné brusné komponenty a dfevoobrabéci nastroje
Ize zakoupit u povéfenych prodejct nebo pfimo u vyrobce stroju — viz. adresa odstavec 17.

9 NASTAVENI A SERIZOVANiI STROJE

A POZOR! PRED JAKYMKOLIV ZASAHEM DO STROJE DEJTE HLAVNi VYPINAC DO POLOHY ,O¢
VYPNUTO

9.1 VYMENA A USTAVENi BRUSNEHO PASU

PFi vyméné brusného pasu postupujeme podle nasledujicich pokynt:
a/ otevieme Celni dvefe stroje, packu ruéniho pneumatického ventilu umisténého na boc¢ni desce agregatu

pfestavime do spodni polohy, ¢imZ uvolnime brusny pas

b/ uchopime uvolnény brusny pas a pomalu jej vyjimame smérem k sobé

c/ oCistime valce a snimac oscilace v pfipadé, Ze jsou znecistény

d/ novy brusny pas nasuneme na valce agregatu a opatrné jej posunujeme po valcich az do okamziku, kdy se
ustavi okraj brusného pasu cca 8 mm od ramene koncového vypinace vybaveného keramickou ruli¢kou.

e/ prestavime packu ru¢niho ventilu, napneme pas, zkontrolujeme, zda se pas nedotyka keramickych ruli¢ek
koncovych vypinacl a zavieme dvefe

f/ zapneme stroj a zkontrolujeme oscilaci. V pfipadé&, Ze pas sjizdi a neosciluje, provedeme sefizeni
vystfedéni podle pokynu 9.7.3

g/ stiskneme bilé tladitko obvodu fidiciho napéti, tim je stroj pfipraven k provozu

POZOR! BRUSNY PAS NAVLEKEJTE VZDY PODLE SIPEK ZNAZORNUJICICH SMER POHYBU BRUSNEHO
PASU. BRUSNY PAS SE PRI BROUSENiI POHYBUJE VE SMERU SIPKY UMISTENE NA BOKU AGREGATU A TO
VZDY VE SMERU PROTI POHYBU OBROBKU. PRI VYMENE PASU VZDY VYCISTETE (ODSAJTE) VNITREK
STROJE OD PILIN. VZDY TAKE PRI VYMENE PASU VYPINEJTE ODSAVANI.

9.2 VYJMUTIi A MONTAZ BRUSNE PEVNE PATKY

Brusnou patku vyjimame vzdy pfi €isténi stroje a dale v pfipadech, kdy chceme provést kontrolu kluznych

ploch listy patky .Pfi vyjimani liSty brusné patky postupujeme podle nasledujicich pokynu:

a/ stiskneme tladitko STOP a otevieme Celni dvefe

b/ brousici patku spustime cca na — 1 mm - pfestavime do spodni polohy pomoci ruéniho kole¢ka na ¢elni desce
brousici jednotky

c/ listu patky uchopime za otvor ve vyénivajici ¢asti a opatrné ji vytahneme smérem k sobé. Vyjimani a vkladani
liSty brusné patky je nutno provadét pfi uvolnéném brusném pasu, nebo pasu vyjmutém. Takto mizeme zabranit
poskozeni pasu pfi neopatrném zasouvani listy patky.
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d/ po vyjmuti liSty provedeme celkové ocisténi a kontrolu kluzné grafitové ¢asti listy. Pokud je kluzna grafitova
vrstva nebo pruzna polyuretanova podlozka poSkozena, pfipadné deformovana, je nutno provést opravu - nalepeni
téchto novych vrstev. Starou grafitovou vrstvu (polyuretan) odstranime a pomoci lepidla (napf. chemoprenem)
nalepime novou.

e/ opétovnou montaz listy patky provadime po ocisténi a celkové kontrole kluzné &asti patky tak, Ze nasuneme
liStu na vedeni.

f/ po nasunuti liSty patky na vedeni zkontrolujeme jeji usazeni, podle potfeby nastavime zakladni vysku patky,

napneme brousici pas, zavieme dvere stroje, vytahneme tlacitko STOP a spustime fidici napéti stisknutim

bilého tlacitka. Tim je stroj pfipraven k provozu.

9.3  VYJMUTI A MONTAZ BRUSNE PNEUMATICKE PATKY (volitelné pfislugenstvi)

Brusnou patku vyjimame a vkladame stejné jako patku pevnou s tim rozdilem, Ze ovladani patky je na
fidicim panelu pfepnuto do polohy , 0 “ (vypusténi vzduchu ze vzdusnice a uvolnéni patky). Pfi zasouvani patky do
stroje (drzaku vzduchové komory) dbame opatrnosti, abychom planZetou patky neposkodili (neprofizli) vzdudnici uvnit¥
vzduchové komory.

9.4 NAPNUTi HNACICH REMENU BROUSICiHO AGREGATU

Po demontaZzi spodniho krytu na zadni strané stroje ziskdme pfistup k motoru a femenovému pfevodu.

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

___—— Remeny
_——— Remenice hlavnihe motoru

———— Upevhovaci Srouby motoru

T Diskovy kotoug brzdy motoru

T Zajistavaci matice
~——_ - |

"~ Napinaci matice
Deska napinaciho mechanismu

9.5 SERIZENi BRZD

Pneumaticka diskova brzda

Tento zpusob brzdéni se jiz v minulosti osvédcil, je u¢inngjsi, jednodussi pro udrzbu a ma delsi zivotnost.
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_——— Remenice hlavnihe motoru

Diskowvy kotoué brzdy motoru

Deska napinaciho mechanismu

Elekiromagnetsci Fnaeumaticka
W weahil br=da
(obr. 1)

Systém pracuje tak, ze brzdny ucinek je vyvolan tlakem dvojici pruzin na brzdici disk, ktery je umistén na hfideli
motoru. (obr. 2) Odbrzdéni stroje je provadéno tlakem vzduchu. Pfistup k systému brzd je po demontazi levého
spodniho krytu stroje.

(obr. 2)

Frouby §
hastaveni ||
brzdného |
pritlaku

Seh’iem’ vzdélenbsti b.rzdl'cich.segmentﬁ se provadi centralnim Sroubem na zadni strané brzdy. Sila pfitlaku brzdicich
pruzin se reguluje pro kazdou pruzinu samostatné pomoci regulaéniho Sroubu na zadni strané brzdy. (obr. 2)
Doporucené stlaceni pruZin je 55 mm (£ 1mm).

POZOR!

Pfi vypnutém napajeni el. proudu (hlavni vypina¢ v poloze OFF) je motor zabrzdén. Pfi kontrole valce a servisnich
pracich je nutno pfepnout elektromagneticky ventil ruéné (pomoci Sroubovaku) z polohy ,,0“ do polohy ,1“. (obr. 3)
Elektromagneticky ventil je umistén na ramu stroje pod brzdou. (obr. 1) Tim se odbrzdi motor.

(obr. 3)
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Doporuceni:
Pfi sefizovani brzd doporu€ujeme demontovat pfedni a zadni kryt stroje

9.6 VYSTREDENiI PODAVACIHO PASU, KONTROLA A NAPINANI

| preurmrahcky wllec csclace poscddyscieg

napinaci Sroub levy [ TR

koncovy spinac oscilace podavaciho pasu napinaci roub pravy lahlo oscilace podavaciho pasu

Spravné vystfedéni podavaciho pasu je v tom pfipadé, kdy se podavaci pas pohybuje na hnacim i napinacim
valci uprostfed, mezi nosniky podavaciho stolu. Protoze podavaci pas je vyroben z elastickych materialt, dochazi v
pribéhu brouseni v zavislosti na rovhomérnosti zatizeni podavaciho pasu, k jeho nerovnomérnému prodluzovani, coz
ma za nasledek pohyb pasu do stran. Pro vyrovnani pasu je nutné provést jeho zvySené napnuti na té stranég, na
kterou se pas vychylil. Srouby napinani podavaciho pasu najdeme na &elni stran& krytu stolu. Aby nedoslo k
neumérnému natazeni podavaciho pasu, je nutné jej vzdy na opacné strané, 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 stredénim 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 oviddaného pneumatickym valcem. PInéni tohoto pneumatického vaélce je
fizeno elektroventilem spinanym senzorem na levé strané podavaciho pasu. Senzor je ovladan levym okrajem pasu.
Tlak vzduchu napinaci sily pneumatického valce je shodny jako tlak napinani brusného pasu — cca 5,5 bar. Zakladni
predepnuti u tohoto systému se provadi opét pomoci napinacich Sroub(l na pfednim valci.

Vlivem stafi a provoznim opotfebenim vznikaji nerovnosti na pasu a pogumovany pas postupné tvrdne (material
se zacne smekat po pasu). Doporucuje se cca 1 za rok navstéva servisniho technika na kontrolu stroje (pfebrouseni
podavaciho pasu).

9.7 KONTROLA A SERIZENi FUNKCE OSCILACE
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Imfracervany senzor
- o=cilace

Frnsumaticky walec
oscilace

Zavitova ty€ a
zajistovaci matice oscilace

. Wk e aobo
oscilace

Frneumaticky
wrvtil

Jak jiz bylo uvedeno, je pro Fizeni oscilace brousiciho pasu u stroju fady CINDY pouzito elektronického Fizeni
oscilace pomoci senzoru vybaveného infraervenym snimacem. Pro spravnou funkci celého elekiropneumatického
systému oscilace je nutné spravné nastaveni - Skrceni pneumatického obvodu vzduchového valce, ktery zajistuje
kyvavy pohyb horniho napinaciho valce a dale spravné nastaveni stfedové polohy napinaciho valce, z niz je stfidavé
vychylovan. Pokud dojde pfi oscilaci pasu k opusténi prostoru mezi dvéma okrajovymi koncovymi vypinaci z divodu
poruchy nebo rozladéni systému, koncové spinace provedou okamzité nouzové zastaveni stroje. Tuto situaci pozname
tak, Zze po zastaveni stroje je brousici pas na levé nebo pravé strané valcl agregatu. V tomto okamziku je nutno
provést kontrolu pneumatického a elektrického systému oscilace.

9.7.1 Nastaveni pneumatického obvodu oscilace

provedeme podle nasledujiciho postupu:

al zkontrolujeme tlak vzduchu v obvodu oscilace a pfipadné jej nastavime na hodnotu cca 3 az 4 bar. pomoci
regulatoru tlaku vzduchu v obvodu oscilace

b/ brousici pas posuneme cca 20 mm mimo fidici paprsek senzoru oscilace, pozname to tak, Ze uvolnény
brousici pas zasuneme nejprve co nejdale od sebe a potom jej posunujeme k sobé&, strana, ze které provadime
vyménu brusného pasu, az do okamziku kdy dojde k pfestaveni horniho napinaciho valce, v tomto okamZiku opousti
okraj pasu fidici paprsek snimace oscilace, pas v této poloze ponechame a napneme jej

c/ ze zadni strany stroje, po sejmuti krytu stfidavé zakryvame a uvolfiujeme paprsek snimaciho senzoru oscilace
a sledujeme pohyb horniho napinaciho valce s tdhlem ovladaciho pneumatického vélce. Pohyb musi byt plynuly a na
obé strany stejné rychly. Pokud tomu tak neni, upravime rychlost a rovhomérnost pohybu horniho napinaciho valce
pomoci Skrticich ventild namontovanych pfimo na pneumatickém valci oscilace. Stfedovym regulaénim Sroubem
ventill otacime pozvolna pomoci Sroubovaku. Ventily Skrti vzdy vystupujici tlakovy vzduch z valce.

9.7.2 Nastaveni stiedové polohy napinaciho valce

provedeme tak, Ze nejprve zjistime, na které strané se nachazi brusny pas po nouzovém zastaveni stroje. Je-li
na Celni strané stroje, je nutno tahlo ovladajici kyvavy pohyb horniho napinaciho valce prodlouZzit. Je-li brousici pas na
zadni strané, je nutno tahlo zkratit. Prodlouzeni a zkraceni tahla provadime po uvolnéni matic na tahle a to
zaSroubovanim nebo vySroubovanim zavitové &asti tahla z vykyvného oka nebo Sestihranné Casti tahla. Toto
provadime postupné vzdy asi o 1 az 2 zavity. Po nastaveni, polohu opét zajistime maticemi. Spravné nastaveni
podminek oscilace je takové, pfi kterém se brusny pas pohybuje na valcich v rozsahu cca 10 mm a to na obé strany
stejnou rychlosti s frekvenci cca 40 az 60 kyv( za minutu.
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9.7.3 Sefrizeni oscilace

Pfi Spatné sefizené oscilaci brusny pas sjede mimo vyhrazenou pracovni ¢ast, najede na krajovy koncovy
spinag. Stroj se vypne a zabrzdi. Otevieme dvefe, packu napinani brusného pasu pfepneme do spodni polohy a tim
uvolnime brusny pas. Oscilaci sefizujeme pomoci tahla viz. odstavec 11.6.2. na druhé strané brusky. V pfipadé, ze
brusny pas sjizdi smérem od snimace oscilace, tahlo oscilace zkracujeme (zaSroubovavame) a naopak. Po nastaveni
oscilace ustavime a napneme brusny pas viz. odstavec 11.6.1. a zavieme dvere.

PRI OTEVRENYCH BOCNICH DVERiI NEBO SEPNUTYCH KONCOVYCH SPINACU
BRUSNEHO PASU NELZE ZAPNOUT STROJ.

Zapneme stroj a odzkouSime oscilaci. V pfipadé&, Ze brusny pas stéle sjizdi, opakujeme sefizeni do té doby,
dokud se oscilace nevystfedi.

9.8 NASTAVENIi ZDVIHU A PRITLACNE SiLY PRITLACNYCH VALECKU

Nastaveni zdvihu pfitlaénych valec¢kd se provadi pomoci stavécich Sroubld umisténych na ramu stroje
pristupnych po otevieni &elnich dvefi. Srouby jsou zajistény matici, kterou je nutno pted zménou nastaveni povolit.
Vysku upravujeme zaSroubovanim, ¢imz se snizuje vyska zdvihu valecku pfi najeti obrobku a vySroubovanim, ¢imz se
vySka zdvihu valeCku zvySuje.

Zakladni poloha valeCku se nastavuje tak, Zze obrobek pfi najeti pod valecek jej zvedne cca o 2,5 az 3 mm.
Pfesna vysSka nastaveni je uvedena v pfiloze ,Sefizeni stroju*

Nastaveni pfritlacné sily pritlaénych vale¢kGi se provadi pomoci napnuti ocelovych pruzin, které jsou
zavéSeny na stavécich Sroubech ukotvenych v ramu stroje. Zména pfitlaéné sily pfitlaénych vale¢kd se méni pomoci
stavécich Sroub.

Zmeénu pritlaéné sily pfitlacnych vale¢kd je nutno v nékterych pfipadech upravit. Napfiklad pfi brouseni velmi
rozmérnych a tézkych obrobkd brusnymi pasy o zrnitosti 40,60,80 je zdvih valeckd a pfitlatnou silu nutno zvétsit a
naopak pfi brouseni uzkych a lehkych dili jemnymi pasy je nutno zdvih valeckl a pfitlaénou silu zmensit. Nové stroje
jsou od vyrobce nastaveny na optimalni hodnoty, které vyhovuiji vétSiné zplisob( brouseni.

NA PRVNIM PRITLACNEM VALECKU JE NAMONTOVANA ROHATKA SE ZAPADKOU,
KTERA BRANi ZPETNEMU VYHOZENiI OBROBKU ZE STROJE.
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Stavéci Sroub pro
nastawverni
piitlatné sily valedku

Fapadka w=tupmnirha
wakedku
Rohatka wsiupnileo
wakadku

Pritlacny valecek
Stavéci Sroub pro

nastaveni
Fdvihu valetku

Ramena draku
walaedk

9.9 VYMENA ROTACNICH NASTROJU - KARTACU U KARTACOVACIHO MODULU

Pokud dojde k opotfebeni rotac¢nich nastroji v kartaovacim modulu, vyménime je podle nasledujiciho postupu:

a/ Vypneme hlavni vypinac.

b/ Demontujeme boc¢ni desku kartacovaciho modulu.

¢/ U kartacovaciho modulu demontujeme dale vykyvné rameno a stahneme jej s loZiskem z hfidele

d/ Uvolnime zajiStovaci Sroub kruhové matice a matici vySroubujeme a sejmeme z hfidele

e/ Postupné stahneme rotacni nastroje z hfidele a po o€isténi a kontrole hfidele navlékneme postupné nové nastroje -
kartace.

f/ Pokud je unasec nastroje na levé strané vybaven unasecim ¢epem, je nutno nastroj nasunout na tento Cep.

g/ Zkontrolujeme nasunuti nastroje na hfidel a nastroj zajistime dotazenim kruhové matice. Polohu matice zajistime
pojistnym Sroubem.

h/ Na hfidel u kartd€ovaciho modulu nasuneme rameno s loziskem a pfiSroubujeme je;.

i/ Stroj pfipraven k daldimu provozu.
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9.10 NASTAVENI A SERIZENi ODMEROVACIHO SYSTEMU

Digitalni odmérovani Elgo 54.500.230

(123455,

ELGO,

eizcrmic fe)

Gl

Jedna se o odmérovani zobrazujici hodnotu vySky (tloustky) obrobku na vystupu ze stroje.

Rezim odméfovani

Tlagitkem Ize pFepinat mezi absolutni (skute€nou hodnotou) a inkrementalni hodnotou.

Pfi pfepnuti do inkrementalniho odméfrovani se automaticky ,vynuluje” displej indikace a rozsviti se Eervena dioda.
Od této ,nuly” je mozné odmérovat ve sméru ,+“ nebo ,-“.

Dal8im stiskem tlacitka se vratite k absolutni hodnoté.

Pokud v absolutnim rezimu hodnota zobrazena na odmérovani a namérena na obrobku neodpovida

po obrobeni ve stroji zméfime tloustku obrobku na nékolika mistech

(rozdily naméfenych hodnot by se mély pohybovat v toleranci 0,1mm).

Provedeme Upravu Udaje na displeji podle nasledujicich pokynu.
+@ 3sec. ....Pfistup k uloZené hodnoté v paméti 1.

........................ Posunuti polohy kurzoru (blikajici pozice).

@ ....................... Zména Ciselné hodnoty aktualni pozice + 1.

....................... UloZeni nastaveni, vyvolani hodnoty z paméti 1 a navrat do reZzimu odmérovani.

Stisknutim tlacitek @ + @ dojde k pfepsani hodnoty na displeji hodnotou z paméti 1.
Pokud stiskneme tlaCitka v inkrementalnim rezimu tak se, odmé&fovani automaticky pfepne do absolutniho reZimu.
Pouzivani paméti 2

Stisknutim tlagitka @ dojde k pfi¢teni hodnoty v paméti 2 k hodnoté na displeji odmérovani a rozsviti se Cervena
dioda.
Pfiklad: Pfi mechanickém pfestaveni posledniho agregatu v fadé do jiné polohy.

Pfi pfepnuti posledniho agregatu v fadé do jiné polohy (dle konfigurace stroje) dojde k pfipo&teni hodnoty v paméti 2 k
hodnoté na displeji odmé&fovani a rozsviti se Cervena dioda.

PFiklad: Pfi zapnuti pneumatické patky odskok/pfiskok dojde ke spusténi patky. V tu chvili se pfepiSe hodnota na
odméfovani o hodnotu, jenz je patka niz oproti valci (standardné z vyroby 0,1mm).

Zména hodnoty v paméti 2

@ +® 3sec. ....Pristup k ulozené hodnoté v paméti 2.

@ ........................ Posunuti polohy kurzoru (blikajici pozice).
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@ ....................... Zmeéna Ciselné hodnoty aktualni pozice + 1.

@ ....................... Ulozeni nastaveni a navrat do rezimu odmérovani.

10 UDRZBA STROJE

10.1  CISTENI A MAZANi STROJE

A POZOR! PRED JAKYMKOLIV ZASAHEM DO STROJE DEJTE HLAVNi VYPINAC DO POLOHY ,, O ¢
VYPNUTO

Na stroji provadéjte pravidelné denni &iSténi. Zabranite tak vzniku trvalych usazenin a tim si zajistite
spolehlivou a bezpeé&nou funkci stroje. Cisténi stroje provadime nejlépe odsatim pilin z vnitfniho prostoru stroje po
otevieni dvefi. Obdobné ocCistéte i podavaci pas. Dulezité je pravidelné CiSténi senzoru oscilace. V pfipadé silného
znecisténi tohoto senzoru je ohrozena jeho spravna funkce. Spodni Cast stroje Cistime po demontazi spodnich
odnimacich krytl na bocich stroje umisténych pod bo&nimi dvefmi. Cisténi spodni &asti provadime v zavislosti na
provoznich hodinach stroje a vykonu odsavaciho zafizeni minimalné vSak jednou za tyden.

. 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.

Veskera loZiska stroje jsou mazana mazacimi tuky s dlouhou dobou Zivotnosti, takZze nevyZaduji béhem provozu
mazani. Loziska jsou provedena v oboustranném kryti anebo jsou tésnéna hfidelovymi tésnicimi krouzky. Obdobnym
zpusobem jsou mazany i pohybové Srouby zvedaciho mechanismu stolu.

10.2 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.

10.3 UDRZBA PRVKU PNEUMATICKE SOUSTAVY

Filtrace vstupniho vzduchu

- prvni nadobka za kulovym ventilem je uréena pro odkalovani vodniho kondenzatu a jimani necistot
- maximalni hladina kondenzatu je vyznacena na nadobce

- jeji demontaz a ptipadné vycisténi provedeme po odpojeni tlakového vzduchu

Pfimazavani pneumatické soustavy stroje

- druha nadobka za kulovym ventilem je uréena pro pneumaticky olej

- minimalni hladina oleje je vyznaena na nadobce

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

- nddobku pootodime nebo vySroubujeme (podle typu vstupni jednotky)

- napli nadobky by méla vystadit na cca 1 - 3 mésice provozu stroje (zalezi na Cetnosti brousenti)
- nad nadobkou s olejem je regulaéni Sroub, kterym regulujeme mnoZstvi pfiddvaného oleje

- Sroub dotahneme a pak povolime asi o jednu ota&ku v zavislosti na typu stroje
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K PLNENI OLEJE DO VSTUVPNi JEDNOTKY UPR’AV«VY 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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10.4 PLAN UDRZBY SIROKOPASOVE BRUSKY

Perioda kontroly

pred kazdym
spusténim stroje

po ukonc&eni
smeény - 8 hodin

po 80 hodinach
provozu

kontrolovana cast stroje
tlak vzduchu

pfitomnost vody v nadobce FLR
jednotky

pfitomnost cizich pfedmét
v pracovnim prostoru stroje

znecisténi Cidla oscilace
poloha brusnych pas
napnuti brusnych pasu

kontrola tlaku vzduchu v okruhu
oscilace stroje

kontrola a sefizeni funkce oscilace
brusnych pasl
poskozeni brusnych pasu

utazeni opéry agregatl

kontrola tlaku brusné patky

kontrola napnuti podavaciho pasu
neposkozenost prvku ovladani stroje
uzavreni vSech krytl a dvefi strojl
vyc€isténi pracovniho prostoru stroje
vycCisténi podavaciho pasu stroje
Cistota a opotfebeni brusnych pasu

kontrola pfevodovky motoru
podavaciho pasu (prusak oleje)
kontrola oleje ve FRL jednotce

vycisténi segmentl brusné patky

kontrola Cistoty rozvadéce

kontrola filtri mrizek odvétrani
rozvadéce (ventilatoru)

kontrola tésnéni rozvadéce

kontrola dotazeni el. kontaktd v
rozvadédi

kontrola pfesnosti odméfovani
kontrola vzajemné polohy pracovnich
valcl

kontrola nastaveni a funk&nosti
pritlaénych valecka (list)

kontrola opotfebeni a poSkozeni
pracovnich valcl

metoda
pohledem

pohledem
pohledem

pohledem
pohledem
pohledem

pohledem
méreni

pohledem

kontrola
dotazeni

pohledem
meéreni
pohledem
pohledem
odsatim pilin
ofuk vzduchem
pohledem

pohledem

pohledem
ofuk vzduchem

pohledem
pohledem

pohledem

kontrola
dotazeni

méreni

méreni
méreni

pohledem,
méreni

@O HOUFEK

tolerance
4,5-6,0 bar

nepfipustné
nepripustné

nepripustné, offit

mezi koncovymi spinaci
napnuto (4,5-6,0 bar)

3 bar

40-60 kyva za min.

nepfipustné

bez vile

dle technologie brouseni
prihyb 5 mm

bez poskozeni

vSe uzavieno

znecisténi nepfipustné
znecisténi nepfipustné

dle technologie brouseni
nepfipustné

doplnéni (TOTAL PNEUMA 46)
znedisténi nepfipustné
znecisténi nepfipustné, Cisténi
vysavanim, ne vyfukovanim
vyména

vymeéna

dotazeni

0,1 mm (standard)

dle technologie brouseni
dle schématu nastaveni stroje

pfipadna vymeéna
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po 320 hodinach
provozu

1x za rok servisni
prohlidka
vyrobcem
(moznost
prodlouzeni
zaruky)

MAZANI loZisek

Veskera loziska stroje jsou mazéana mazacimi tuky s dlouhou dobou Zivotnosti, takZze nevyZaduji b&€hem provozu

kontrola povrchu brusné patky

kontrola funkénosti vSech
bezpecnostnich prvku

kontrola funkénosti ofuku

kontrola stavu sefizeni nouzové brzdy
kontrola napnuti fetézu zdvihu
kontrola napnuti klinovych femenu
kontrola &istoty v prostoru motort

kontrola stavu frézovacich desticek
dotazeni frézovacich desti¢ek

kontrola stavu a opotrebeni lozisek

kontrola paralelnosti pracovnich valcU
a stolu

kontrola Cistoty povrchu filtrd
elektromagnetickych ventill

kontrola stavu a opotfebeni
podavaciho pasu

celkova kontrola stavu a opotfebeni
stroje

pohledem

test

pohledem
méreni
méreni
test
pohledem

pohledem,
mérenim
momentovym
klicem
méfenim,
vibrace a
teplota

meéreni
pohledem

pohledem

pohledem,
mérenim

1) HOUFEK

bez poskozeni

nefunkénost - nepfipustné

funkénost (40-60 kyva za min.)
stlaceni pruzin 55mm(x 1mm).
bez prihybu

sila prahyb cca 5 mm

odsatim

bez poskozeni
6 Nm

dle vyrobce lozisek

0,1fmm
odsatim
obrobek se nesmi zastavovat

presnost brouseni s toleranci
0,1'mm

mazani. LoZiska jsou provedena bud v oboustranném kryti anebo jsou tésnéna hfidelovymi tésnicimi krouzky
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11 POKYNY PRO VYHLEDAVANi A ODSTRANOVANi ZAVAD

NEJCASTEJI SE VYSKYTUJIiCi ZAVADY A JEJICH ODSTRANENI

OPRAVY NA ELEKTROINSTALACI SMi PROVADET POUZE MECHANIK ELEKTRIKAR
AN S KVALIFIKACI A ZPUSOBILOSTI PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU, TYTO
OPRAVY ZADEJTE ODBORNE FIRME

Funkéni zavada na stroji

Pficina

Zpusob odstranéni

Po stisknuti bilého tlacitka
START se fidici napéti
neaktivuje - kontrolka bilého
tlagitka nesviti

- preruseny pfivod el. energie
do stroje

- preruseny bezpecnostni obvod
- transformator nedava Fidici
napéti 24V/50Hz

Zkontrolujte vSechny bezpecnostni
spinace v obvodu

podle stati BEZPECNOSTNI
SYSTEM STROJE

Zkontrolujte pojistky F1.F2,F3 v
obvodu napajeciho transformatoru

Displej digitalniho odmérovani
nesviti

preruseno napajeni 230V/50Hz

Kontrolujte - vyménite pojistku F4

Hnaci motory pracovnich
jednotek nepracuiji

Rozepnuté motorové spoustéce
Nefunkéni brzda

Zkontrolujte pfipadné zapnéte
motorové spoustéce QF1 .. QF2...
pfisluSsnych hnacich motorud
Zkontrolujte elektropneumatické
brzdy

Nelze spustit podavaci pas
nepracuje zdvih stolu

Rozepnuty motorovy spoustéé

Zkontrolujte, pfipadné zapnéte
motorovy spoustéé QFZ,QFP

Brousici pas ujizdi na valcich
brousici jednotky do stran a
dochazi k zastaveni stroje

-Vadny - deformovany brousici
pas.

-nefunkéni systém oscilace
brousiciho pasu

-Brousici pas vymérite za novy
-Provedte kontrolu-sefizeni
systému oscilace na pfislusné
pracovni jednotce podle stati 9.7
KONTROLA A SERIZENI
SYSTEMU OSCILACE

Podavaci pas neni vystfedén,
ujizdi do strany

Spatné nastaveno stfedéni -
napnuti podavaciho pasu

Provedte sefizeni podle stati 9.6
VYSTREDENI PODAVACIHO
PASU KONTROLA NAPNUTI

Nepfesné brousi patka

- poskozena grafitova vrstva na
patce

Vymeéna grafitové vrstvy

Material klouZe po podavacim
pasu

- ztvrdly podavaci pas

PfebrouSeni podavaciho pasu -
volejte servis

A POZOR! PRI JAKEKOLIV MANIPULACI SE STROJEM, VYPNETE HLAVNi VYPINAC
PRIVODU ELEKTRICKE ENERGIE A ODPOJTE PRIVOD TLAKOVEHO VZDUCHU -

ODSTAVTE STROJ.

UPOZORNENI: V PRIPADE VZNIKU DALSICH ZAVAD, KTERE NELZE PODLE VYSE
UVEDENYCH ZASAD ODSTRANIT, SE OBRATTE NA SERVISNI SLUZBU VYROBCE

ZAVADY PRI OPRACOVANiI OBROBKU

Neodborné zachazeni, volba nevhodnych feznych podminek, opotfebeni brusného pasu nebo
brusné patky, poskozeni kalibraéniho valce, necistoty na pracovnich valcich a brousici patce
mohou vést k nejcastéjSim nedostatk(im opracovanych ploch obrobkd.
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12 DEMONTAZ A LIKVIDACE STROJE

V PRIPADE UPLNEHO VYRAZENI STROJE Z PROVOZU, ODPOJTE STROJ OD ELEKTRICKE ROZVODNE

A SITE, PRIPADNE UVOLNETE UKOTVENI STROJE, POKUD JE STROJ UKOTVEN A LIKVIDACI ZADEJTE
SPECIALIZOVANE FIRME, KTERA SE ZABYVA SBEREM ODPADOVYCH MATERIALU A JEJICH LIKVIDACI.
PRI LIKVIDACI STROJE JE NUTNO DODRZOVAT PRISLUSNE NARODNI PREDPISY.

A VESKERE DEMO,NTAVZNJ PRACE SPOJENE S LIKVIDACI STROJE PROVADEJTE KVALIFIKOVANYMI
OSOBAMI Z OPRAVNENYCH FIREM.

13 ZIVOTNOST STROJE

Pfesto, Ze je Sirokopasovéa bruska CINDY vyrabéna v co nejvysSi kvalité, zavisi Zivotnost stroje na spravné obsluze,
udrzbé, poctu provoznich hodin a intenzité zatéZovani stroje.

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

14 PRISLUSENSTVi DODAVANE SE STROJEM

Sirokopasovéa bruska CINDY je dodavana smontovana v kompletnim stavu podle specifikace uvedené v odstavci 4.2
HLAVNI KONSTRUKCNI SKUPINY vé&etn& brusného pasu a specidlni klicky na otevirani dvefi a krytu elektrického
rozvadéce. Se strojem jsou standardné dodavany dva druhy brusnych patek, rovna a Sikmo frézovana.

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.

ZVLASTNI PRISLUSENSTVI

Zvlastni prislusenstvi je soubor dopliku a Uprav dodavanych na pfani zakaznik(, které rozsifuji moznosti vyuziti
Sirokopasovych brusek fady CINDY a zvySuji komfort jejich obsluhy. ProtozZe stroje jsou neustale zdokonalovany a
soubor zvlastnich uprav je prabézné rozSifovan, jsou uvedeny v nasledujicim prehledu pouze uUpravy a dopliky
nejCastéji pozadované.

- Ocelovy pracovni valec

- Vélce s gumovymi povlaky nestandardnich tvrdosti
- Automatické stfedéni podavaciho pasu

- Plynulad zména rychlosti podavaciho pasu

- Prodlouzeni pracovniho stolu

- Vysuvné pravitko

- Nestandardni vykony hnacich elektromotoru

- Ofuk brousicich pasu

- Casovany ofuk brousicich past

- Karta€ovaci zafizeni

- Provozni tlakovy spinac 3,5 — 4,0 bar (vypina stroj pfi poklesu tlaku na nastavenou hodnotu)

Technicky popis a funkce nékterych dopliikll a Uprav byly jiZz popsany v &asti 4 VSEOBECNE UDAJE a v &asti

6 PRIPRAVA K PROVOZU. Z tohoto dilvodu je dale popsano pouze ptidavné zafizeni, jehoZ popis nebyl dosud
uveden.

141 VYSUVNE PRAVITKO

Vysuvné pravitko slouzi ke snadnému polozeni rozmérnych obrobk( napfiklad ramd na pracovni stdl. Pravitko Ize
vysouvat po vedeni a zaroven Ize nastavit potfebnou vysku pro co nejvyhodnéjsi opfeni obrobku.
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14.2 KARTACOVACI ZARIZENI

Toto zafizeni se pouziva k Ci§téni a Upravé povrchu obrobku. Zplisob Upravy povrchl ovliviuje pfedevsim
tvrdost pouzitych karta€u a jejich obvodova rychlost. Toto zafizeni se dodava jako samostatny modul, ktery se
upevriuje na zadni Cast stroje. Modul se dodava se samostatnym elektromotorem. Ovladani elektromotoru je
provedeno na €elnim panelu samostatnym spinacem.

Vysku pracovnich rota¢nich karta¢l vzhledem k obrobku Ize nastavit v rozsahu cca 50 mm s ohledem na
pozadovany tlak kartacl a jejich opotfebeni. Nastaveni se provadi mechanicky pomoci tahla a zajisStovaci matice s
plastovou hlavou. Kartae lze zvednout mimo pracovni polohu. KartaCovaci modul je dale opatfen samostatnym
pritlaénym valeCkem s gumovym povrchem o tvrdosti 45°Sh. Pfitlak tohoto valeCku a jeho zdvih Ize nastavit. Modul je
dale opatfen samostatnym vyvodem pro odsavaci hadici.

15 NAHRADNI DiLY A ZPUSOB JEJICH OBJEDNAVANI

15.1 Oznacovani nahradnich dilt

Ke kazdému stroji je dodavan katalog nahradnich dild. Clenéni katalogu je provedeno podle hlavnich
konstrukénich skupin stroje. Kazdy dil ma své Cislo, které zajiStuje jednoznacnou identifikaci dilu. Toto Cislo uvadéjte
vzdy v objednavce nahradnich dilG spoleéné s uvedenim vyrobniho ¢&isla stroje, podle vyrobniho stitku.

15.2  Objednavani dila

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

V ostatnich zemich, kam jsou stroje dodavany, jsou objednavky nahradnich dili zajistovany prostfednictvim
povéfenych narodnich prodejcu.

16 SERVISNi A OPRAVARENSKE SLUZBY

Na uzemi Ceské republiky zajistuje zaruéni a pozaruéni servis pfimo vyrobce. Kontaktni misto a adresa je uvedena na
konci tohoto Navodu.

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

HOUFEK a.s.

5. kvétna 797

582 82 Golciv Jenikov
Ceska republika

Ustiedna: +420 569 430 700
obchodni oddéleni: +420 569 430 711-12
fax: +420 569 430715
E-mail: houfek@houfek.com
servisni sluzba +420 775 639 983

+420 569 430 749
servis@houfek.com

internet: http:/iwww.houfek.com

VISIT OUR VIRTUAL SHOWROOM

KONEC NAVODU

18 SEZNAM PRILOH

PRILOHA 1 Objednavka provedeni opravy

PRILOHA 2 Zaznam o provedenych opravach

PRILOHA 3 Zaznam o uvedeni stroje do provozu

PRILOHA 4 Protokol o kusové zkousce

PRILOHA 5 Zaruéni list

PRILOHA 6 Prohlageni o shodé

PRILOHA 7 Elektrické schéma, pneumatické schéma

PRILOHA 8 Technicka data (nejsou-li sougasti Navodu)

PRILOHA 9 Navod k obsluze Fidiciho systému (je-li souéasti vybavy)
PRILOHA 10 Nastaveni stroje

PRILOHA 11 Manualy dodavatell (pokud jsou ke stroji pfipojeny dalsi zafizeni)
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