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1 UvVOD
Vazeni zakaznici,

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

Sirokopasovéa bruska PONY je vyrobena v souladu s platnymi technickymi normami a standardy platnymi v dobé&
vydani této pravodni technické dokumentace v EU a bylo vydano prohlaseni o shodé.
Prehled technickych pfedpist a norem, podle kterych byla shoda u vyrabéné Sirokopasové brusky PONY posouzena,
je uveden v ,PROHLASENI O SHODE" $irokopasovou brusku vyrobni fady SPB. viz. Pfiloha tohoto Navodu.

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

Doufame, ze budete s naSim vyrobkem spokojeni. V pfipadé technickych dotaz( a zavad na stroji kontaktujte
nepretrzitou servisni sluzbu vyrobce, nebo obchodni oddéleni vyrobniho zavodu, pfipadné pfisluSného narodniho
prodejce povéfeného prodejem nasich stroju.

Ales HOUFEK
pfedseda predstavenstva Houfek a.s.



1) HOUFEK

UPOZORNENi: TEXT | OBRAZOVE CASTI TOHOTO NAVODU 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, ZBYTKOVA RIZIKA, EKOLOGIE

/\ UPOZORNENI !

DRIVE NEZ UVEDETE STROJ DO PROVOZU, PROSTUDUJTE TENTO NAVOD. DUSLEDNE SEZNAMENI
S TIMTO NAVODEM A DODRZOVANI 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 POUZIVANIM, UDRZBOU A INSTALACI STROJE PONY.

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.

2.1KVALIFIKOVANE OSOBY
A MECHANICI

— odborni pracovnici uréeni pro provadéni udrzby a oprav (min. vyuceni napf. v oboru zamecnik, strojni
mechanik nebo elektrikar), ktefi jsou zaskoleni a zacviCeni (napf. vyrobcem nebo servisnimi pracovniky
povéfenych narodnich prodejcl) pro provadéni udrzby a oprav stroje a prokazatelné seznameni s timto
Navodem a majici pfisluSnou elektrotechnickou kvalifikaci podle platnych narodnich pfedpisd a norem.
Minimalni vék pracovnikul je 18 let.

/I\ OBSLUHA

- pracovnici (muzi i zeny) vék minimalné 18 let (mladsi jen pokud jsou starSi nez 16 let a pracuji pod dohledem
kvalifikovaného pracovnika starSiho 18 let v ramci napf. vyuky, odborné praxe apod. v souladu s pfislusnymi
narodnimu predpisy), ktefi byli prokazatelné seznameni s timto Navodem, obsluhou a zakladni udrzbou
(napf. vyména brusného pasu, Cisténi stroje)

2.2 ZASADY BEZPECNE PRACE

2.2.1 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.
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DBEJTE VSECH INSTRUKCI A ZASAD NA STITCICH, KTERYMI JE TENTO STROJ VYBAVEN. TYTO
STITKY NEODSTRANUJTE ANI NEPOSKOZUJTE. V PRIPADE, ZE DOJDE K POSKOZENI STITKU,
OKAMZITE JE VYMENTE ZA NOVE. NOVE STITKY LZE OBJEDNAT U VYROBCE STROJE.
V KAPITOLE 4.3 TOHOTO NAVODU, JE UVEDEN PREHLED VSECH STiTKU S GRAFICKYMI SYMBOLY, KTERE
JSOU POUZITY NA STROJI. SEZNAMTE SE S VYZNAMEM TECHTO GRAFICKYCH SYMBOLU A PRI PRACI
DODRZUJTE JEJICH PRIKAZY.

A PRED ZAHAJENIM PRACE NA TOMTO STROJI SE SEZNAMTE S ROZMISTENIM JEDNOTLIVYCH

OVLADACiCH P’RVKU’ NA Iv?iDiCi’M PANELU STROJE A JEJICH FUNKCI A ZAPAMATUJTE SI JEJICH

POLOHU, ZEJMENA UMISTENiI NOUZOVYCH VYPINACU PRO POTREBU JEJICH PRIPADNEHO RYCHLEHO
POUZITI.

/I JAKOUKOLIV CINNOST NA SIROKOPASOVE BRUSCE PONY SMi PROVADET JEN KVALIFIKOVANE
OSOBY PODLE ZPUSOBU POUZITi A PODLE TOHOTO NAVODU — SEZNAMTE SE S NAVODEM.

SIROKOPASOVOU BRUSKU PONY PRIPOJTE POUZE K ELEKTROINSTALACI, KTERA ODPOVIDA

A PRISLUSNYM NARODNIM PREDPISUM. NA PRiVODNI SiTI MUSI BYT PROVADENY PRAVIDELNE

REVIZE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY. PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE

SiTI SMi PROVEST POUZE OSOBA PRO TYTO CINNOSTI ZPUSOBILA PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH
PREDPISU.

MANIPULACI A PIVQEPRAV’U éIROKOPASOVIv'E BRUSKY PONY PROVADEJTE JEN PODLE POKYNU
UVEDENYCH V TOMTO NAVODU ODDIL 5. PREPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

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 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO PRACOVNI MiSTO

A SIROKOPASOV’OU BRUSKU INSTALUJTE NA ROVNY ZAKLAD V SOULADU S DOPORUCENIM
UVEDENYM V TOMTO NAVODU. OVERTE SI NOSNOST PODLAHY S OHLEDEM NA HMOTNOST STROJE.

ZKONTROLUJTE, ZDA NA PRACOVNIM STOLE STROJE NEJSOU ODLOZENY ZADNE PREDMETY A

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

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

PRACOVNi PROSTOR OKOLO STROJE MUSIi 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
USTAVENI STROJE DODRZUJTE ZASADY UVEDENE V CASTI 6.1 USTAVENI STROJE.
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2.2.3 BEZPECNOSTNi PREDPISY PRO OBSLUHU STROJE

PRED KAZDYM SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJTE, ZDA NENi POSKOZEN BRUSNY PAS, ZDA JE

SPRAVNE NAPNUT A VYSTREDEN. DALE ZKONTROLUJTE ZAJISTENi BROUSICi JEDNOTKY NA
PRAVE STRANE SROUBEM OPERY S RUCNi PAKOU A VSTUPNi A VSTUPNi HODNOTU TLAKOVEHO
VZDUCHU. DALE ZKONTROLUJTE FUNKCI NOUZOVE BRZDY NAPRIKLAD STISKEM TLACITKA STOP. STROJ
SE MUSI ZASTAVIT DO 10 SEC.

JE ZAKAZANO POUZIVAT STROJ, POKUD NOUZOVA BRZDA NEPROVEDE ZASTAVENi STROJE DO 10
SEC, NEBO POKUD JE ZCELA NEFUNKCNi.

JE ZAKAZANO PROVOZOVAT SIROKOPASOVOU BRUSKU PONY BEZ DOKONALE UPEVNENYCH

KRYTU SPODNIi CASTI A ZAVRENYCH BOCNICH DVERI, S POSKOZENYM BRUSNYM PASEM NEBO
POSKOZENYM BROUSICIM (KALIBRACNIM) VALCEM A BOTKOU. PRI BROUSENI NIKDY NEOTVIREJTE BOCNI
DVERE. PRO BROUSENi POUZIVEJTE BRUSNE PASY, KTERE JSOU ZHOTOVENY Z PREDEPSANYCH
MATERIALU, PODLE ZASAD UVEDENYCH V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE A PODLE CASTI 9
BRUSNE PASY.

A ZA PROVOZU STROJE JE ZAKAZANO DOTYKAT SE JAKYCHKOLIV POHYBUJICICH SE CASTI
STROJE.

PRI PROVOZU STROJE JE NUTNO KONTROLOVAT, ZDA OBROBKY VOLNE PROCHAZEJi STROJEM

NA PODAVACIM PASU. V PRIPADE, ZE DOJDE K ZASTAVENiI OBROBKU UVNITR STROJE, NEBO NA

VSTUPU A VYSTUPU, JE NUTNO OKAMZITE PROVEST NOUZOVE ZASTAVENiI STROJE PODLE
CASTI NAVODU 4.2.13 BEZPECNOSTNI SYSTEM STROJE A NOUZOVE ZASTAVENI. PO ZASTAVENIi STROJE
PROVEDEME NOUZOVY ODJEZD STOLU PODLE CASTI NAVODU 4.2 NOUZOVE ODJETI STOLU, DO POLOHY,
KDY LZE ZACHYCENY OBROBEK VOLNE VYJMOUT.

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

A OBSLUHA NESMi STAT VOSE VKLADANi A ODEBIRANi OBROBKU, NEBOT V URCITYCH
PRIPADECH (SPATNE VLOZENI, VLOZENI VICE KUSU, DEFORMACE DiLU, APOD.) MUZE DOJIT
K VYMRSTENI OBROBKU.

A JE ZAKAZANO VKLADAT DO STROJE DALSI OBROBKY, POKUD JSOU VE STROJI ZACHYCENY
PREDCHOZI OBROBKY, NEBO POKUD TYTO PREDCHOZI OBROBKY VOLNE STROJEM
NEPROCHAZEJI.

AN ZAKAZANO POUZIVAT TAKOVE PRACOVNI POSTUPY A NASTAVOVAT TAKOVE PRACOVNI
PODMINKY (VELIKOST UBERU NEBO PODAVACI RYCHLOST), PRI KTERYCH DOCHAZ|

K PROKLUZU OBROBKU NA PODAVACIM PASU (RYCHLOST OBROBKU JE MENSIi NEZ RYCHLOST
PODAVACIHO PASU).

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

A
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NA STROJI JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENI| VELMI ROZMERNYCH OBROBKU O VYSOKE HMOTNOSTI,
U KTERYCH NENi ZARUCENO DOKONALE VEDENi NA PRACOVNIM STOLE POMOCIi PRITLACNYCH
VALECKU.

DALE JE ZAKAZANO PROVADET OBRABENIi DiLU KRATSICH NEZ MINIMALNi DOVOLENA DELKA
UVEDENA V CASTI 4.1 TECHNICKE UDAJE STROJE, Z DUVODU NEDOKONALEHO VEDENI NA PRACOVNIM
STOLE A MOZNOSTI ZAKLINENI OBROBKU UVNITR STROJE.

PRI OBRABENi DLOUHYCH OBROBKU JE NARIZENO ZAJISTIT VSTUP A VYSTUP OBROBKU ZE
STROJE V ROVINE STOLU. Z TOHOTO DUVODU JE NUTNO NA VSTUPU A NA VYSTUPU POUZIVAT
STAVITELNE OPERY S VALECKY, NEBO VYSKOVE NASTAVITELNE VALECKOVE STOLY, PRIPADNE POLOHU
OBROBKU ZAJISTIT RUCNE.

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. JE NUTNE POUZIVAT KOZENOU ZASTERU. PRI PRACI POUZIVEJTE
PREDEPSANE OCHRANNE POMUCKY PODLE PRISLUSNYCH NARODNICH PREDPISU: PRACOVNI OBUV,
OCHRANNE BRYLE, PRACOVNIi ODEV A POD.

A\ PRO BROUSENI POUZIVEJTE POUZE MATERIALY. PRO KTERE JE STROJ URCEN. NIKDY
NEPOUZIVEJTE MATERIAL, KTERY BY MOHL PRI BROUSENI JISKRIT, HROZi NEBEZPECI POZARU.

NIKDY NEPOKLADEJTE ZA CHODU STROJE RUCE NA BROUSICi PAS, NEVSUNUJTE JE DO
AN VSTUPNIHO A VYSTUPNIHO PROSTORU STROJE NAD PODAVACi PAS A NEMANIPULUJTE
ZADNYMI PREDMETY V OKOLi PODAVACIHO PASU.

A PRO BROUSENi POOUZiVEJTE POUZE K\/AL!TNiCH, NEPOéKOZENYQH NEBO NEDI,EFO’RMOVANYVCH

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 POMOC'i AMPERMETRD’,
KTERE MERI PRACOVNI PROUD MOTORU, BROUSICICH JEDNOTEK. MAXIMALNI POVOLENA
HODNOTA PROUDU JE VYZNACENA NA STUPNICI AMPERMETRU CERVENOU ZNACKOU.

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

PO UKONCENi PRACE ZAJISTETE STROJ PROTI SPUSTENiI NEPOVOLANOU OSOBOU. ZAJISTENI

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

2.2.4 BEZPECNOSTNIi PREDPISY PRO UDRZBU STROJE

DRIVE NEZ ZACNETE NA STROJI PROVADET JAKEKOLIV UDRZBARSKE PRACE, VYPNETE HLAVNI

VYPINAC A UZAMKNETE JEJ. TiM VYLOUCITE MOZNOST NAHODNEHO SPUSTENI DALSI OSOBOU.
HLAVNI VYPINAC NEODPOJUJE STROJ OD PRiVODU TLAKOVEHO VZDUCHU.

Z TOHOTO DUVODU JE NUTNE PRED ZAHAJENIM UDRZBY A CISTENi STROJE PREPNOUT KULOVY
VENTIL NA VSTUPNi JEDNOTCE TLAKOVEHO VZDUCH DO POLOHY VYPNUTO (CERVENY OVLADAC
VENTILU V PRICNE POLOZE K OSE PRiVODNIHO POTRUBI.
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A UDRZBARSKE PRACE NA ELEKTRICKE INSTALACI MOHOU PROVADET POUZE OSOBY K TETO
CINNOSTI ZPUSOBILE V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY.

A K CISTENI EL!EKTRICKEHO ROZVADECE STROJE NIKDY NEPOUZiVEJ,TE STLACENY VZDUCH.
NECISTOTY VYHRADNE ODSAVEJTE. TOTO VSEOBECNE PLATi PRO CELY STROJ

A 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 VYHOZENI 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 ,0%).

A PRIVODNi KABEL A ELEKTROINSTALACI JE NUTNO PRAVIDELNE KONTROLOVAT V SOULADU

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

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

/N 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.

Rizika vznikla pfi provozu SIROKOPASOVE BRUSKY VYROBNI RADY PONY za podminek predpokladaného
pouzivani a logicky pfedvidatelného nespravného pouzivani byla minimalizovana dostupnymi technickymi prostfedky.
Pfes realizovana konstrukéni a technicka opatfeni zUstavaji pfi ¢innosti zafizeni urcita zbytkova rizika vyplyvajici z
analyzy rizik, ktera jsou dana technologickym procesem pfi riznych fazich zivotnosti zafizeni.

Jedna se zejména o rizika vznikla nepozornosti pracovnikli a nedodrzenim bezpeénostnich zasad pfi praci.

Pro dalSi snizeni rizik a zajisténi ucinnosti bezpecnostni ochrany upozorfiujeme na vznikla zbytkova rizika. K jejich
odstranéni stanovujeme nasledujici technicka a organizaéni opatfeni k realizaci uzivatelem, ktera jsou urCena k
prekonani pfislusnych nebezpedi.

RIZIKA NA ELEKTRICKE CASTI ZARIZENi

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

A PRI JAKEMKOLIV POSKOZENi ELEKTRICKEHO ZARIZENi JE NUTNO ZAJISTIT NEPRODLENOU
OPRAVU. POSKOZENE ZARIZENi SE NESMi POUZIVAT.
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A JE ZAKAZANO ZASAHOVAT DO ZAPOJENi BEZPECNOSTNICH OBVODU, POPRIPADE PROVADET
JAKEKOLIV NEOPRAVNENE ZASAHY, KTERE MENi SPOLEHLIVOST A BEZPECNOST TECHTO OBVODU.

OBVODY ZAPOJENE PRED HLAVNIM 'VYPi,NACEI\,/I JSOU TRVALE POD NAPETIM. OBVODY JSOU
OZNACENY VYSTRAZNOU ZNACKOU A ODPOVIDAJI KRYTI IP 20

RIZIKA NA MECHANICKE CASTI ZARIZENI

NEBEZPECI STLACENI:
A Nebezpedi stlateni mlze vzniknout pfi najizdéni stolu na malé ubéry a nevhodnou polohou ruky.

NEBEZPECI: - POREZANI NEBO URIZNUTI
/AN - NAVINUTI ,
- VTAZEN| NEBO ZACHYCENI

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

Proto je zakéazan jakykoliv pohyb v tomto prostoru pfi otd&ejicim se brousicim agregéatu, a bezpe&nostnim
okruhem je tento pfistup zabezpec€en. Hrozi zde velice zavazna poranéni zplsobena 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 pfetrhnuti pasu, a obsluha je navic chranéna nosnikem agregatu.
Dochazi navic jen ke kratkodobému zapnuti a naslednému vypnuti motoru a dobéhu setrvaénosti, kde je riziko
vyskytu nepravdépodobné.

PRISTUP K NEBEZPECNYM MiSTUM ZARIZENi:
A Je tfeba seznamit se a dodrZzovat vS8echna bezpe&nostni ustanoveni tykajici se nebezpecnych mist na stroji

PRISTUP CIZICH PRACOVNIKU NA PRACOVISTE:
Vstup cizich pracovnikli na pracovisté je nutno zamezit mistnimi provoznimi pfedpisy zpracovanymi
uzivatelem

PRISTUP K POHYBUJICIM SE CASTAM ZARIZENi Z RUZNYCH STRAN:
Prostory oznacené jako nebezpeéné prostory musi byt pod trvalym dohledem obsluhujiciho pracovnika

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

> B b

/I OSTATNi RIZIKA A NEBEZPECI
VSichni pracovnici musi byt protokolarné zaskoleni a seznameni s pouzivanim zafizeni
VSichni pracovnici musi pouzivat pfedepsané osobni ochranné pomdcky tak, jak je uvedeno v kapitole ¢&. 3.2 -
BEZPECNOST PRACE

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

10
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Veskeré zavady na stroji a jeho zafizeni, zvlasté ty, které ohrozuji bezpecnost provozu, musi obsluha ohlasit
dilenskému mistru ¢i svému nadfizenému a zavady musi byt odstranény. Druh zavad a jejich odstranéni musi byt
zaznamenano v knize zavad.

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

3 URCENI A ZPUSOB POUZITi STROJE
3.1 URCENIi POUZITi STROJE
311 PRACOVNI CINNOSTI

Sirokopasové brusky fady PONY jsou stroje stavebnicové konstrukce, které umozfiuji sestavit stroje podle
pozadavkl zakaznikll. Pro zajisténi pozadovanych pracovnich Ukonl je mozZno osadit stroje témito pracovnimi
jednotkami:

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

Tyto pracovni jednotky umoznuji provadét kalibraci a jemné brouseni desek a dilt z masivu.

3.1.2 MATERIALY OBROBKU

Sirokopasové brusky fady PONY jsou uréeny pro brouseni - obrabéni obrobkl ze dfeva, kompozitnich
material zhotovenych na bazi dfeva, papiru a nékterych plastickych hmot. BrouSsené materialy nesmi pfi brouseni
jiskfit, nebo zasadnim zplsobem ménit svoje vlastnosti a tvar vlivem zvySené teploty vznikajici pfi obrabéni.

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

3.2PRACOVNI PROSTREDI

SIRO'KOPAS'OVE BRUSKY \[YROBNi RADY PONY JSOU STROJE URCENE DO SUCHEHO A
NEVYBUSNEHO PRACOVNIHO PROSTREDI.

3.3ZPUSOB POUZITI

Sirokopasové brusky fady PONY 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 Provadeéni 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(

1
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7  Pouzivani stroje podle pfedepsanych pracovnich postupt, dodrzovani zasad pfi volbé a nastaveni
pracovnich podminek obrabéni
10 Dodrzovani zasad Cisténi stroje, pravidelnych kontrol a udrzby

4 TECHNICKE UDAJE A POPIS STROJE

4.1 TECHNICKE UDAJE

Nékteré technické parametry se upravuji pfi pouziti zvlastni vybavy strojd, ktera je dodavana na prani
zakaznikd.

12
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4.2HLAVNi KONSTRUKCNIi SKUPINY — POPIS STROJE

Pracowi sitka mim 430 630
Maximalni w$ka obrobku mm 160 160
Minimalni délka obrabéného materialu (R/C) mm 220/370 2207370
Minimalni Hougtka obrabéného materidlu mm 3 3

R czmér brousiciho pasu mm A450x1600 | 650x1600
Rvychlost brousiciho pasu m/s 18,5 18,5
Vv kladani brousiciho pasu (z pohledu edadaciho panelu} Zprava Zprava
Vv ykon hlawniho motoru kv 4 55

VvV vkon motoru posuw kv 0,4/0,6 0,4/0,6
vV ykon motoru zdvihu sidu kW 0,18 0,18
Napajeci napéti V/MHz 3x400/50 | 3x400/50
S potreba tlakoveho vzduchu (bez ofuku/s ofukem) 1 /min 20/200 20/200
WV stupni provozni lak vzduchu B AR 55 55

P rimeér cdsavaciho otvoru mm 150 150

P oz adovany minimalni vwwkon odsavaciho zarizeni m>/hod. 1600 2500
Rychlost cdsavaného vzduchu m°/sec. 20 20

vV nejsi chrysové rozmery:

delka mm 1200 1200
sitka mim 850 1020
vy ska mm 1590 1590
vaha kg 500 582
Akus icky Hlak — Lpa dB 83, 4|
Akusticky vwkon — Lwa dB 04,6

Vyrobni fada strojd PONY umozZnuje vytvaret dva typy strojli podle typu osazenych brousicich jednotek
(brousici jednotka typu R nebo C), které umoznuji uspokojit riznorodé pozadavky zakaznikd. Stroje jsou sestavovany
ze z&kladnich konstruk&nich skupin, jejichZ technicky popis je dale uveden. Kazda konstrukéni skupina je dodavana
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ve standardnim provedeni. V pfipadé pozadavku zakaznik( je mozno doplnit, pfipadné upravit standardné dodavané
skupiny o nékteré dalSi pfisluSenstvi rozsifujici, nebo upravujici pracovni moznosti jednotek a komfort obsluhy.
Nasledujici popis konstrukénich skupin je proveden nejprve pro standardné dodavané provedeni a dale jsou popsany
dal$i moznosti Uprav a doplfik(i konstrukénich skupin.

1 Ram stroje 9 Elektroinstalace

2 Pracovni jednotka typu R 10 Pneumaticka soustava

3 Pracovni jednotka typu C 11 Ovladaci prvky stroje

4 Pracovni stlll s podavacim pasem 12 Sefizovaci a nastavovaci prvky stroje

5 Pohon pracovnich jednotek 13 Bezpecénostni systém stroje a nouzové zastaveni

6 Pritlacné valecky 14 Nouzové odjeti stolu

7 Oplechovani — dvefe — kryty 15 Jistici prvky el. soustavy umisténé uvnitf rozvadéce

8 Odsavaci systém stroje

1 Ram stroje

je svafen z ocelovych ohybanych profili o tloustkach stén 4 a 5 mm. Profily jsou usporadany 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 motorl je provedeno ve svislych drazkach
bocnic rdamu, které umoznuji napinani hnacich klinovych femenu. PFi€né rozméry ramu jsou upraveny podle pracovni
Sitky stroje.

Ve stfedni ¢asti bocnich dild ramu jsou na dvou pFickach zavéSeny pohybové Srouby nesouci stul
s podavacim pasem. Na levé strané boc¢niho dilu ramu jsou zavéSeny pracovni jednotky typu R, C uréené pro

brouseni.
V predni horni ¢asti ramu je zhotovena skfif elektrického rozvadéce. Na Celnich dvefich skfiné rozvadéce je

umistén Fidici panel s ovladacimi prvky elektrické instalace.
14
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2 Pracovni jednotka typu R

Pracovni jednotka typu R je zakladni pracovni jednotkou urenou pro brouseni obrobku. Standardni vybaveni
jednotky tvofi pracovni valec ocelovy o priiméru 120mm s pevnou hfideli. Pracovni valec ma drazkovany povrch
provedeny ve Sroubovici. Valce Ize osadit (volitelné pfislusenstvi) s tvrdosti gumového poviaku 90°Sh nebo s tvrdosti
45°Sh.

Ulozeni valce na hfideli je provedeno na uzavienych kulickovych loziskach, které neni nutno doplfiovat pfi
provozu mazacimi tuky. Valec je dodavan pevny, nelze jej vySkové prestavit. Pfevod od motoru je proveden klinovymi
femeny na femenici, ktera je soucasti valce.

Spodni ¢ast na Cele agregatu na pravé strané brousici jednotky je demontovatelna z divodu snadné vymeény
pracovniho valce.

Na dolnim nosniku jednotky je upevnén pneumaticky valec, ktery vysunuje napinaci ty¢ s ramenem, na kterém
je uloZzen napinaci valec brousiciho pasu. Napinaci vélec je ocelovy s pevnou hfideli. LoZiska valce jsou kuli¢kova
oboustranné zakryta s dlouhodobou Zivotnosti. Ty¢ je uloZena na pistnici pneumatického valce na kuZelikovém
loZisku, které zajiStuje volné otaceni ty€e s ramenem a napinacim valcem. Toto ot4€eni je nutné pro oscilaci brusného
pasu. Horni rameno s napinacim valcem je na napinaci ty¢i uloZzeno na ¢epu. Toto ulozeni zajiStuje naklapéni ramena
s napinacim valcem, nutné pro dokonalé vedeni brousiciho pasu pfi oscilaci. Ovladani pneumatického valce je
provedeno ru¢nim ovladac¢em, umisténym na pravé Celni desce brousici jednotky.

Brousici pas na valcich jednotky osciluje do stran. Oscilace je fizena IF snimacem umisténym na hornim
nosniku jednotky. Snimac sleduje pravou stranu brousiciho pasu. Pfi odrazeni paprsku od okraje brousiciho pasu
pfepne snima¢ pneumaticky ventil oscilace, ktery ovlada pneumaticky valec s tahlem, které nataci rameno
s napinacim valcem. Opakujici se zmény polohy napinaciho valce zpUsobuiji oscilaci brousiciho pasu. Mezni polohy
brousiciho pasu jsou jistény koncovymi spinali s keramickou ruli€kou. Napnuti brousiciho pasu je kontrolovano
koncovym spinafem s ramenem opatfenym malou kladkou, kterd zapada do vidlice umisténé na napinaci ty¢i. V
pfipadé, Ze néktery z koncovych spinacu polohy pasu, nebo napnuti pasu neni v provozni poloze, je odpojeno fidici
napéti stroje a stroj je zabrzdén pomoci motorové brzdy.

3 Pracovni jednotka typu C

Pracovni jednotka typu C je zakladni brousici jednotkou. S vySe popsanou pracovni jednotkou typu R ma tato
jednotka zcela shodné FeSeni pracovniho valce, v&etné ulozeni. Dale je zcela shodny napinaci valec
véetné pneumatického napinani a oscilace spole¢né se systémem koncovych spinacu kontrolujicich brousici pas.

Jednotka typu C je v8ak upravena tak, Ze brousici pas je od pracovniho valce veden jesté na pomocny
ocelovy valec s pevnou hfideli a odtud dale na napinaci valec. Mezi pracovni a pomocny valec je vloZena brousici
patka, ktera rozsifuje pracovni moznosti této jednotky.

Brousici patka se pouzZiva zasadné pro jemné brouseni a to zejména pokud chceme dosahnout dokonale
vyhlazenych povrchu (brousici pasy s jemnym zrnem 120 a vySe) a dale v pfipadech, kdy pozadujeme pFizpUusobeni
brousiciho pasu povrchu obrobku z diivodu nerovnosti jemné brousené plochy
(napf. u jemného dokoncéovaciho brouseni vétSich ploch).

Funkéni ¢ast brousici patky je tvofena liStou, opatfenou flexibilni polyuretanovou vrstvou, ktera je opatfena
grafitovym kluznym povrchem. LiSta patky je nasunuta v télese patky, které je zavéSeno na vyskové prestavitelném
nosniku. Zvedani nosniku a tim i celé patky je provedeno pomoci oto€né tyCe srameny, na kterych je pomoci
zavésnych tahel zavésSen nosnik patky. Zvedani je ovladano rucni stavéci matici, s moznosti nastaveni zakladni
pracovni polohy patky.
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Pracovni jednotka typu R

Pohon pracovnich jednotek
Pfitlacné valecky jednotky R, C
Odsavaci systém

Sefizovaci a nastavovaci prvky
Bezpelnostni systém stroje

— —
WN oo,

stovécl matice

ukazatel polohy

nosnik botky
/

lista botky

Brousici patka s pevnou listou

Pracovni jednotka typu C
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4 Pracovni stil s podavacim pasem a pohybovymi Srouby

Pracovni stll s podavacim pasem slouzi k posunu a vedeni obrobk( pod brousici jednotkou. Zakladem stolu je
opracovana ocelova deska, po které je veden podavaci pas s obrobky. Na stfedni Cast stolu s deskou jsou
pfiSroubovany bocnice, na které jsou v pfedni ¢asti upevnény vodici desky pro pfedni napinaci valec. V zadni Casti
bocnic jsou upevnéna zapouzdiena naklapéci kulickova loziska hnaciho valce. Mazaci tukové naplné lozisek jsou
s dlouhodobou Zivotnosti. Pfevodovka s hnacim motorem je nasunuta na hfidel hnaciho valce a upevné&na pomoci
ramene k levé bocnici stolu.

Pfedni napinaci valec je uloZzen na pevné hfideli v kuliCkovych loZiskach. LoZiska jsou oboustranné
zakrytovana. Konce hfidele jsou uloZeny ve vedeni napinaciho valce. Do hfidele jsou zaSroubovany napinaci Srouby,
které slouzi k napinani podavaciho pasu. V pfedni i zadni Casti stolu jsou na bocnicich naSroubovany kryty
z ocelového plechu. Stdl je upevnén pomoci 4 SroubU na pficné nosniky.Nosniky se stolem jsou zavéSeny na maticich
pohybovych Sroubl. Toto ulozeni umozfiuje nastavit pozadovanou polohu stolu vzhledem k brousici jednotce.
Pohybové Srouby jsou Ctyfi a jsou zavéSeny na stfednich pfickach boénic ramu. Pohybové Srouby jsou uloZeny v
kuzelikovych loziskach. Zavity pohybovych Sroub( jsou kryty protiprachovymi manzetami. Matice Sroubu jsou opatfeny
bronzovou zavitovou vlozkou. Pohon SroubuU je proveden fetézem s napinakem a elektromotorem se Snekovou
prevodovkou. Standardné je dodavan jednorychlostni motor.

Standardni vybaveni stolu tvofi gumovy podavaci pas hnany Snekovou prevodovkou s dvourychlostnim
motorem. Podavaci rychlost je 4.5 a 9 m/min. Stfedéni podavaciho pasu je provedeno pomoci dvou napinacich
Sroubl na predni strané stolu.

Volitelné prislusenstvi - automatické stredéni podavaciho pasu.

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

5 Pohon pracovnich jednotek

Stroje vyrobni fady PONY jsou standardné dodavany s elektromotory o vykonech uvedenych v &asti 4.1
TECHNICKE UDAJE.. Hnaci elektomotory jsou pfirubové a jsou umistény ve spodni levé &asti stroje. Upevnéni
elektromotord umozriuje svisly posuv pro napinani klinovych femenud pomoci napinacich Sroubl. Motory jsou
vybaveny elektromagnetickymi brzdami zapojenymi v seriovém bezpecnostnim obvodu stroje.

6 Pritlacné valecky — vedeni obrobku

Standardné jsou stroje fady PONY vybaveny pfitlaénymi valecky s plastovym poviakem o praméru 45 mm.
Vstupni a vystupni vale¢ky ze stroje jsou umistény na vykyvnych ramenech. U vale¢kd Ize nastavit pomoci
regulagniho dorazového Sroubu dolni polohu a dale Ize nastavit pfitlacnou silu pomoci pfedpéti pruzin napinanymi
regulacnimi Srouby.

Vstupni valeCek je opatfen rohatkou se zapadkou, ktera zabrariuje pfipadnému zpétnému vrzeni obrobku.

7 Oplechovani — dvere - kryty

Ramova konstrukce stroje je opatfena odnimatelnymi kryty z ocelového plechu. Tyto demontovatelné kryty
zakryvaji stfedni dolni &asti stroje a horni ¢ast. Zadni ¢ast stroje neni demontovatelna. Horni kryt je opatfen otvorem
pro vyvod odsavaciho potrubi. Snadny pfistup k brousicimu agregatu pro potfebu sefizeni, udrzby a Cisténi zajistuji
boéni dvefe na obou stranach stroje. Dvefe jsou vyplnény protihlukovou hmotou. V horni pfedni €asti stroje je
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umisténa skfin rozvadéce elektrické instalace. Snadny pfistup do rozvadéce je umoznén po odklopeni pfednich dvefi
smérem dolu.

8 Odsavaci systém stroje

Brousici pracovni jednotka stroje je vybavena odsavacim kanalem, ktery je zakon&en v drovni obrobku sacim
Stérbinovym otvorem. Vyvody odsavacich kanall prochazi hornim krytem, na ktery je pfiSroubovan pfechod saciho
kanalu, ktery slouZi pro pfipojeni odsavaciho potrubi.

Odsavaci systém zajiStuje dokonalé odsavani stroje, pouze pokud odsavaci zafizeni splfiuje minimalné
parametry uvedené v &asti 4.1 TECHNICKE UDAJE.

9 Elektroinstalace

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

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

Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

Hodnota maximalniho pfikonu stroje je uvedena na vyrobnim stitku, li§i se dle pouzitych komponentu.

Pro pfipojeni samostatného zemniciho vodic€e 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 dvefich rozvadéce.

zajistuje tyto funkce:

standard

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

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

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

- nouzové zastaveni stroje
(tlagitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpiedu na ovladacim panelu a vzadu uprostied)

je soucasti sériového bezpecnostniho obvodu
(spinaé DVERE LEVE, spina& DVERE PRAVE, STOPLISTA na vstupu materialu do stroje, spinaé
VYCHYLENI BRUSNEHO PASU LEVY, spina¢ VYCHYLENI BRUSNEHO PASU PRAVY, spina¢
NAPNUTI BRUSNEHO PASU, MOTOROVY SPOUSTEC)
, ktery zastavi chod stroje do 10 sec. pomoci 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)

- rozb&h motoru agregatu stroje 0-Y- A (VACKOVY PREPINAC)

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

- nastaveni vysky obrobku JOYSTIKEM

- 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

prislusenstvi
- automaticky rozbéh motoru agregatu stroje
- zobrazeni vy$ky obrobku na DIGITALNIM ODMEROVANI
- stfed&ni podavaciho pasu (POLOHOVY SPINAC, ELEKTROVENTIL)
- odmé&Fovani vysky obrobku (POLOHOVY SPINAC)
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- sériovi bezpeénostni obvod doplnén o SPINAC TLAKU o
- ZAPNOUT/VYPNOUT/AUTOMATICKY pneumaticky ofuk (POLOHOVY SPINAC, ELEKTROVENTIL)

Zapojeni elektroinstalace, popis ovladacich prvki 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.

10 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 Casti stroje.

zajiStuje tyto funkce:

standard
- snadné pfipojeni tlakového vzduchu (RYCHLOSPOJKA)
- uzavfeni/otevfeni 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)

prislusenstvi
- stfedéni podavaciho pasu (ELEKTROVENTIL, PNEUMATICKY VALEC)
- Cisténi brusného pasu (ELEKTROVENTIL, TRYSKY)
- hlidani minimalniho vstupniho tlaku 4 bar (spina¢ TLAKU)

11 Funk¢ni a ovladaci prvky stroje

Bezpecénostni obvod stroje (provozni poloha

standard

- tlacitka nouzového zastaveni (vytazena)

- bo¢ni dvere (zavieny a zajistény)

- STOPLISTA (uvolnéna v kolmé pozici viidi stolu)

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

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

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

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

19



1) HOUFEK

- popis funkce viz. 10

Uvedeni stroje do pohotovostniho rezimu

PREQ SPUSTIVENiM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA NEZUSTAL MATERIAL NEBO JEHO ZBYTKY NA
PODAVACIM PASU.

- zapneme hlavni vypina¢ - poloha ,|*

- bezpeénostni obvod stroje musi byt v pofadku

- vackovy prepina¢ motoru agregatu 0-Y-A musi byt v poloze 0
- stiskneme bilé tlaCitko Fidiciho napéti - bile tlaitko se rozsviti

Nouzové zastaveni

V NEBEZPECNYCH PRIPADECH PRI OHROZENi ZDRAVi OBSLUHY NEBO NEBEZPECi POSKOZENI
STROJE!

- stiskneme tladitka nouzového zastaveni (tladitka NOUZOVEHO ZASTAVENI vpfedu na ovladacim panelu a vzadu
uprostred), 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 (viz. odstavec 11 Nouzové odjeti stolu) a
vyjmeme obrobek

- vSechny pfepinace pfepneme do polohy , 0 “

PRED SPUSTENIM STROJE ZKONTROLUJEME, ZDA SE PRI NOUZOVEM ZASTAVENI NENATRHL NEBO JINAK
NEPOSKODIL BRUSNY PAS.

PFi zapnuti stroje dale postupujeme podle pokynu v odstavci 11 Spusténi/vypnuti motoru agregatu

Vypnuti stroje pfi vypadku elektrické energie

Pfi vypadku elektrické energie se vypne stroj a aktivuje se elektromagneticka brzda, ktera zastavi stroj do 10 s. Po
zastaveni stroje vypneme hlavni vypina€. V pfipadé, ze hlavni vypina¢ nevypneme, po obnové pfivodu elektrické
energie se stroj sam nerozebéhne - stroj ma zapojenou blokaci proti vypadku proudu.

Zapnuti stroje po vypadku elektrické energie

- v pfipadé, Ze zlstal material ve stroji, provedeme nouzové odjeti stolu (viz. odstavec 11 Nouzové odjeti stolu) a
vyjmeme obrobek
- v8echny pfepinace pfepneme do polohy , 0 “

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

Pfi zapnuti stroje dale postupujeme podle pokynu v odstavci 11 Spusténi/vypnuti motoru agregatu

Nastaveni vysSky (tloustky) obrobku

standard
- zmérime tloustku obrobku
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- od této hodnoty odecteme hodnotu pozadovaného ubéru

HODNOTA UBERU MUSIi BYT MENSIi NEZ MA)SIMALNi DOVOLENVY UBER S OHLEDEM NA VYKON
HNACIHO MOTORU A V ZAVISLOSTI NA DALSICH ZVOLENYCH REZNYCH PODMINKACH.

- ovladaéem zdvihu nastavime vyslednou vySku, ktera se zobrazuje na odmérovani

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem dolu se stal pohybuje smérem dolu (hodnota zobrazena na odméfovani se
zvysuje)

- pfi stisknutém ovladaci zdvihu smérem nahoru se stdl pohybuje smérem nahoru (hodnota zobrazena na odméfovani
se snizuje)

Pfislusenstvi - odméfovani vysky obrobku (pozicionér)

- obrobek vlozime mezi opéru pozicioneru upevnénou na bo&nim nosniku pracovniho stolu a horni ¢ast pozicioneru
s mikrospinaem

- podle tloustky obrobku je nutné nastavit pracovni stlil do takové polohy, aby pfi zasunuti obrobku nebyl poskozen
mikrospinacd

- pfestavujeme pracovni stal vzdy cca o 5 mm niZe nez je mikrospinac

- pfitiskneme obrobek na spodni opéru pozicioneru

- ovladaéem zdvihu smérem nahoru najizdime aZz do okamzZiku, 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 obrobku

- stroj ma pracovni valec pevny vysSkové nepfestavitelny

- pozadovany Ubér se nastavuje polohou pracovniho stolu

- vysledna vyska (tloustka) obrobku je zobrazena na odméfovacim systému

- pfi odliSnych tloustkach brousicich pasl nez je pouzito pfi tovarnim nastaveni je nutno provést korekci na tloustku
brousiciho péasu, pfipadné upravit nastaveni odméfovaciho systému

- podrobné je funkce a sefizeni odmérovani popsana: viz. 10.8

A\ STROJE OSAZENE PRACOVNI JEDNOTKOU TYPU C JSOU VYBAVENY VYSKOVE NASTAVITELNOU
BROUSICI PATKOU. POKUD JE BROUSICi PATKA NASTAVENA POD UROVEN PRACOVNIHO VALCE JE
NUTNO SNIZIT POLOHU STOLU PRI NASTAVENiI O HODNOTU, O KTEROU JE PATKA NiZE NEZ
PRACOVNI VALEC!

Nouzové odjeti obrobku od brusného agregatu

POKUD SE STROJ ZASTAVi PRI PROVADENiI 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*

- vackovy spina¢ motoru agregatu musi byt v poloze 0

- stiskneme tlacitko nouzového zastaveni na ovladacim panelu
- STOPLISTA musi byt stisknuta nebo vychylena

- stiskneme ovladag zdvihu smérem dolu

- stul se pohybuje smérem dolu a material je uvolnén

- vytdhneme tlacitko nouzového zastaveni

Spusténi/vypnuti motoru agregatu
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standard - manualni rozbéh motoru agregatu 0-Y (,hvézda®) - A (,trojuhelnik®)

- vackovy spina¢ pfepneme z polohy 0 do polohy Y

- po cca 15 — 30 sec.(ustaleni proudu motoru — sledujeme na ampérmetru) pfepneme z polohy Y do polohy A
- pro vypnuti pfepneme spina¢ do polohy 0

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

- motor se sepne do Y

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

- pro vypnuti stiskneme cervené tlacitko ,0“ agregatu

Spusténi/vypnuti posuvu materialu

- mozno spustit pouze pokud je motor agregatu v A (,trojuhelniku®)

- stiskneme zelené tladitko I posuvu

- vackovym spinadem 1-0-2 zvolime poZadovanou rychlost pfislusenstvi
- potenciometrem volime v daném rozsahu poZadovanou rychlost posuvu
- pro vypnuti stiskneme Cervené tlacitko ,,0“ posuvu

Pneumaticky ¢asovany ofuk brusného pasu

- spina¢em zvolime pozadovany rezim cisténi

- 0 (vypnuto)

- MAN (manualné) — brusny pas je nepretrzité ofukovan

- AUT (automaticky) — brusny pas je ofukovan, pokud je material opracovavan ve stroji

12 Sefizovaci a nastavovaci prvky stroje

Stroje vyrobni fady PONY 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 (vy3sky)
brousici patky
- regulaéni napinaci Srouby slouZici k napnuti a spravnému vystfedéni podavaciho pasu
- regula¢ni Srouby pro nastaveni vysky a pfitlacné sily pfitlacnych valeckud

- regulacni Sroub s maticemi pro nastaveni rovnobézné (souhlasné)polohy brousici patky a roviny podavaciho

stolu

- regulacni Sroub s matici na pistnici pneumatického valce oscilace — nastavenim optimalni délky této pistnice
(tahla)nastavime rovnomérnost (shodnou rychlost pohybu na levou a pravou stranu) pficného pohybu

brousiciho pasu na valcich brousici jednotky

Sefizovaci prvky pneumatické soustavy:

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

redukéni ventil oscilaéniho obvodu — nastavuje optimalni tlak (3-4 bar) v obvodu oscilace brousiciho pasu
Skrtici ventily na pneumatickém valci oscilace — nastavuji rovhomérnost zasouvani a vysouvani pistnice
(tahla) pneumatického valce a tim i rovnomérnost nata€eni napinaciho valce

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

13 Bezpedénostni systém stroje a nouzové zastaveni
- je popsano v oddile 10 Funkéni a ovladaci prvky stroje
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4.30ZNACENi STROJE

Oznaceni stroje je provedeno na vyrobnim Stitku, ktery je umistén na zadni strané rdmu a obsahuje standardné
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

PROVOZOVATEL STROJE JE POVINEN ZAJISTIT, ABY }/EéKERA QZNACENi NA STROJI
A BYLA PO CELOU DOBU UZIVANI STROJE ZRETELNA A NEPOSKOZENA. V PRIPADE
POSKOZENiI OZNACENi OPRAVTE.

VYROBNI, VYSTRAZNE A INFORMATIVNiI ZNACENIi STROJE

POZICE GRAFICKE ZNACENI VYZNAM ZNACENI

| ) HOUFEK Logo wirabce

2 Nazev a typ stroje
3 Vyrobni Stitek stroje
4 Pozor, elektrické zarizeni
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5 Zemnici svorka
6 Hlavni vypinaé
7 Provozni tlak
8 Smér rotace
9 Smeér pohybu
10 Stupnice polohy vaice
Ovladani napinaciho vaice
1" .
agregatu R, C
Vyrobek vyhovuje pozadavkiim
12 C € evropskych norem pro

bezpecnost a ochranu zdravi,
zivotniho prostredi a uzivatele

VYROBNI, VYSTRAZNE A INFORMATIVNI ZNACENI - Nakres rozmisténi

I

&

L |- N

o G
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5 PREPRAVA, MANIPULACE, SKLADOVANI

Stroje je dovoleno zvedat a pfepravovat timto zpusobem:

Motorickymi nebo ru¢nimi vidlicovymi voziky, jejichz vidle nasuneme pod stfedni zvySenou ¢€ast stroje.

Pracovni ¢ast zvedaciho zafizeni musi pfesahovat cca 50 mm pfes dolni ¢ast ramu stroje na obé strany. Pfi pfepravé
zvedame stroje pouze do minimalni vysky, ktera je nutna pro prepravu.

A NOSNOST ZVEDACICH ZARIZENi MUSI ODPOVIDAT HMOTNOSTI STROJU, KTERA JE

UVEDENA NA VYROBNIM STiTKU STROJE. OBSLUHU TRANSPORTNIHO ZARIZENI
SMEJi PROVADET POUZE OSOBY K TETO CINNOSTI ZPUSOBILE.

& PRI DOPRAVE A PREPRAVE STROJE ZAJISTUJEME STROJ PROTI POHYBU

(PRIKURTOVANIM) PRES SPODNi RAM STROJE POD PRACOVNIM STOLEM A
AGREGATEM.

& JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE STROJE ZAJISTOVAT STROJ PROTI POHYBU PRES PRACOVNI

STUL — 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 dlvodu snadnéj$i manipulace opatfeny na spodni strané ramu pfiSroubovanymi drevénymi
prifezy. Na tyto pfifezy pfi skladovani stroje ukladame.

A KONSTRUKCE STROJE A ZPUSOB BALENi NEUMOZNUJE PROVADET SVISLE ZATEZOVANI

KONSTRUKCE STROJE A Z TOHOTO DUVODU JE ZAKAZANO PRI PREPRAVE A SKLADOVANI
UKLADAT JEDNOTLIVE STROJE NAD SEBE, NEBO JE JINAK ZATEZOVAT

) —

7= nEE B
1 NN o 1 s | é

T
RucnT paletizadnT vozik Motorovy vozik

in 1500

Pfeprava stroje Umisténi stroje
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ROZMISTENI KOTEVNICH
OTVORU

Typ stroje [A (mm)| B (mm)

SB 430 645
SB 630 432 845

Ukotveni stroje

6 USTAVENI, PRIPOJENi A UVEDENIi STROJE DO PROVOZU

6.1USTAVENi STROJE

Jak jiz bylo uvedeno v &asti 5 PREPRAVA MANIPULACE SKLADOVANI tohoto Navodu, dopravime stroj na
misto uréené pro jeho instalaci, podle zdsad zde uvedenych.

Stroj musi byt ustaven na rovnou zpevnénou plochu. Pouze stroje spravné ustavené zajisti dosazeni
predepsanych parametrl pfesnosti brouseni a jakosti ploch. Pfi ustaveni stroje je nutno k vnéjSim rozmérim stroje
pfipocitat rozméry obrabénych dili vpfedu i vzadu. Prostor okolo stroje musi byt na vSech stranach volny. Musi
umoznovat snadné a plné otevieni boCnich dvefi pro potfebu udrzby a Cisténi, zejména na pravé strané stroje pro
potfebu snadné vymeény brusného pasu. Pracovni prostor musi byt dokonale osvétlen, v dosahu musi byt pfipojna
mista el. sité, rozvodu tlakového vzduchu a odsavaciho potrubi.

PFi ustaveni stroje postupujeme podle nasledujicich pokynt
- Po ustaveni stroje na uréené misto otevieme boéni dvefe. Stroj zvedneme cca 80 mm nad podlahu. Vyjmeme 4 ks
opér a uvolnime dfevéné pfifezy na spodni strané ramu.
- Stavéci Srouby M12 které jsou ve spodni pfi¢ce ramu, zaSroubujeme tak, aby jejich konce vy&nivaly cca 10 mm pod
ram stroje. Pod stavéci Srouby ustavime opéry a zasSroubovanim stavécich Sroubll do opér stroj lehce pfizvedneme
tak, aby spocival na opérach.
- Odstranime zvedaci zafizeni
- Na pracovni stdl poloZime v podélném i pficném sméru vodovahu a stroj vyrovname pomoci stavécich Sroubl opér
do vodorovné polohy.

ROZMERY A PRIPOJENi STROJE
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HigvnT wvypinod

STCP tlesETtko

.|

Sroub pro

zemnicT pFived| " | *

STOP tlagTtko

v

Box pFipejent
zdroje

Tlokov§ vzduch

ROZMERY STROJE

Typ stroje | A (mm)| B (mm){C (mm)
SB 430 810
SB 630 600 1010 1080

6.2PRIPOJENI K ELEKTRICKE SIiTI

STROJ SMi BYT PRIPOJEN K ELEKTRICKE SiTI PO USTAVENI NA URCENE MiSTO, KOMPLETNIM
SMONTOVANI A CELKOVE KONTROLE.
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B/2
| Ddstveni stroje

| -~ STOP tlofttko

Box pRipojent
zdraje

Tlakev§ vzduch
o
Sroub pm

o 348

zemniel piived %
: i

ey — =

Pfipojeni stroje k elektrické siti se realizuje pomoci kabelu (musi byt opatfen ochrannym vodic¢em),
ktery se zapoji do pfivodni rozvodnice v levé zadni Casti stroje.
Dimenzovani a pfedfadné jisténi pfipojného vedeni musi odpovidat pfikonu stroje.

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

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

ELEKTRINY!

A\ POKUD STROJ OBSAHUJE FREKVENCNI MENIC, JE PRAVDEPODOBNE, ZE PROUDOVY CHRANIC
S HODNOTOU 30mA VYBAVI PRERUSENI PRIVODU ELEKTRICKE ENERGIE. JE TREBA ZVAZIT V
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ZAVISLOSTI NA ZAPOJENiI ROZVODNE SITE POUZITIi PROUDOVEHO CHRANICE S HODNOTOU 100mA

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

KONTROLU PROVEDEME TAK, ZE PO PRIPOJENI STROJE K ELEKTRICKE SiTI AKTIVUJEME RIDICI

NAPETI:

- PRI STISKNUTEM OVLADACI ZDVIHU SMEREM DOLU SE MUSI STUL POHYBOVAT SMEREM DOLU
(HODNOTA ZOBRAZENA NA ODMEROVANI SE ZVYSUJE).

- PRI STISKNUTEM OVLADACI ZDVIHU SMEREM NAHORU SE MUSI STUL POHYBOVAT SMEREM
NAHORU (HODNOTA ZOBRAZENA NA ODMEROVANI SE SNIZUJE).

KONTROLE ZAPOJENI SPRAVNEHO SLEDU FAZi VENUJTE MAXIMALNi POZORNOST.

V PRIPADE NESPRAVNEHO ZAPOJENI MUZE DOJIT K HAVARII STROJE A TiM | K MECHANICKEMU
POSKOZENiI NEKTERYCH CASTi STROJE.

NA NEODBORNE PRIPOJENi A NASLEDNE POSKOZENi STROJE SE NEVZTAHUJE ZARUKA.

PRIPOJOVANi,,L'JDRZBU A OPRAVY ELEKTRICKYCH Z/’-\Iv?iZE'Ni SMi PROVADET POUZE ODBORNE
KVALIFIKOVANi MECHANICI V SOULADU S PRISLUSNYMI NARODNIMI PREDPISY A NORMAMI.

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

6.3PRIPOJENi TLAKOVEHO VZDUCHU

VAN
AN

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:

- zkontrolujeme prvky pneumatické soustavy viz. 10.11

- 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 prvkd pneumatické soustavy

6.4PRIPOJENi ODSAVACIHO ZARIZENI

Saci potrubi odsavaciho systému o priméru 150 mm se pfipoji na vstupni hrdlo v horni ¢asti stroje a zajisti

sponami. Saci systém brousici jednotky nasava vzduch Stérbinovym otvorem v Urovni pracovniho valce. Dokonalou
funkci odsavaciho systému zajistime pouze tehdy, pokud pfipojime stroj k odsavaci soustavé, ktera dosahuje
parametrd uvedenych v ¢asti 4.1 TECHNICKE UDAJE.
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A\ | POZOR: ODSAVACIi SOUSTAVA MUSIi BYT JISTENA PROTI ELEKTROSTATICKEMU VYBOJI. POKUD
NENi TATO PODMINKA SPLNENA, HROZi NEBEZPECi VYBUCHU A POZARU.

6.5 PRVNi SPUSTENi STROJE

- pokud jsme provedli vSechny pfedchazejici pfipravné a kontrolni ukony viz. 6 mizeme pfikro€it k prvnimu spusténi
stroje

- podle konfigurace stroje je tfeba projit vSechny body kapitoly 9

- po provedeni pfedchazejicich ¢innosti je stroj pfipraven k provozu

7 POKYNY K OBSLUZE - PRACOVNi POSTUPY
7.1 ZAKLADNI BROUSICi OPERACE

Technologii brouseni Ize ve vétsiné praktickych prikladd zafadit do téchto dvou zakladnich pracovnich postupu:
7.1.1 KALIBROVANI — HRUBOVANI — ROVNANiI POVRCHU - VYSOKY REZNY VYKON

Ugelem této pracovni operace je zarovnat povrch plochy pfi velkém ubéru. P¥i této operaci volime obecné hrubé
brousici pasy (zrnitost 40 az 80), niz8i podavaci rychlost cca 4.5 m/min a vétsi ubéry (mékka difeva 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).

712 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 na vlastnosti brouseného materialu zpravidla vysSi (9 m/min). Tuto pracovni operaci provadime
pracovnim valcem s gumovym povlakem o nizsi tvrdosti na pfiklad 45°Sh, nebo pomoci brousici patky.

7.20BECNE ZASADY BROUSENI — REZNE PODMINKY

Pro kvalitni brouseni povrchd je dileZitd volba optimalnich Feznych podminek. Rezné podminky tvofi tyto
parametry:

- REZNA RYCHLOST je dana otadkami hnacich pracovnich valct, u fady PONY je fezna
rychlost (rychlost brousiciho pasu) standardné 18.5 m/sec.

- PODAVACI RYCHLOST je dana rychlosti podavaciho pasu u fady PONY je standardné
nastavitelna ve dvou stupnich a to 4.5 a 9 m/min.

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

- ZRNITOST BROUSICIHO PASU nejastéji se pouzivaji pasy t&chto zrnitosti 40,60,80,100,120
150,180,240

- OBROBITELNOST MATERIALU je dana souhrnem vlastnosti brou$eného materialu,
zpravidla rozhoduje tvrdost, stuper vysuSeni obsah pryskyfic a jiné
vlastnosti
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Tyto fezné podminky uréuji fezny vykon, ktery Ize analogicky pfirovnat k objemu odbrouseného materialu.
Rezny vykon ma pfimy vliv na vyslednou Feznou silu, kterou zajistuji hnaci elektromotory. Pokud ménime jeden z
feznych parametrd, je nutno ménit hodnoty zbyvajicich, abychom dodrzeli optimalni stav. Pfi kalibraci je fezna sila
tvofena pfevazneé silou pro oddéleni materialu, pfi jemném brouSeni tvofi vyznamnou slozku fezné sily tfeni (obrobek
se mirné ohfiva).

Pro kontrolu fezného vykonu slouZi instalovany ampérmetr, ktery méfi proud hnaciho elektromotoru.

Pokud pfekroime optimalni fezny vykon, projevi se to na jakosti - rovnosti povrchu obrobku napfiklad tim, Zze tam,
kde je tvrdost materidlu mensi, jsou v povrchu vybroudeny prohloubené plochy a naopak v mistech s vétsi tvrdosti
povrchu jsou mista vyvy$ena, napfiklad suky a jejich okoli.

UPOZORNENI: Na fezny vykon a tim i jakost povrchu mé rozhoduijici vliv stuperi opotfebeni - otupeni brusného
pasu, pfipadné jeho zaneseni pfi brouseni dfev s vysokym obsahem pryskyfice (borovice).

Procovni jednetka R

H — g no displeji
Hv - wfslednd visky obrobku
Hp - vidka patky

. Nastaver? potky providi

I Zhkoznik requinént matici
arfskek/ piiskel nostoven

vfrobeem — 0, Tmm

Fracovni jednotka © Pracoent jednotka C
patko zvednuta patk spusténg

Hu|

7.3PRACOVNI POSTUPY
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7.31 BROUSENI MASIVU

Jak jiz bylo uvedeno na strojich fady PONY je mozno provadét dva zakladni brousici postupy uvedené
v ¢asti 7.1 ZAKLADNI BROUSICI OPERACE. P¥i provadéni téchto pracovnich postupl postupujeme podle zasad nize
uvedenych:

KALIBROVANI - HRUBOVANI — ROVNANi POVRCHU

NASTAVENI STROJE - kalibraci povrcht provadime zasadné kalibraénimi valci ocelovymi (standard)

nebo valci s gumovym drazkovanym povrchem o tvrdosti gumové vrstvy 90°Sh. Pouziti valcl

s gumovou vrstvou o nizké tvrdosti zpUsobi na obrouS§eném povrchu vyrazné nerovnosti a v extrémnim pfipadé
muze vést k poSkozeni povrchl téchto mékkych valcu.

UBER - pro kalibrovani nastavujeme optimalni Gbér v rozsahu 0.4 az 0.6 mm pro mékké dievo, pro tvrda dieva
asi polovinu téchto hodnot. Pokud pozadujeme pfi kalibraci dosazeni hodnoty maximalniho ubéru, nastavujeme
hodnotu maximalniho ubéru podle zatiZzeni hnaciho elektromotoru, tedy podle ampérmetru. Méfeny proud nesmi
prekrodit vyzna¢enou maximalni hodnotu el. proudu na stupnici ampérmetru.

PODAVACI RYCHLOST - kalibrovani provadime zasadné pfi podavaci rychlosti 4.5 m/min, nastavujeme tedy
nizsi rychlost, na &titku pfepinage poloha 1

ZRNITOST BROUSICIHO PASU - pro kalibraci Ize pouZit brousici pasy o zrnitosti v rozsahu 40 az 80. Velikost
zrna brousiciho pasu volime s ohledem na vlastnosti brouSeného materialu (zanaseni pasu) a dale s ohledem na
nasledujici operace.Pokud bude nasledovat jemné brouseni pasy o zrnitosti 120 a vySe pouzijeme pro kalibraci pasu
60 pfipadné 80. Rozdil zrna kalibraéniho a dokon&ovaciho (jemné brousiciho) pasu nema prekrogit dva nasledujici
stupné vyrabéné skaly zrnitosti.

7.3.2 JEMNE BROUSENIi — HLAZENi POVRCHU

NASTAVENI STROJE - dokon&ovani, jemné brouseni povrch(, provadime brousicimi valci s gumovym
povrchem o tvrdosti 45°Sh nebo brousici patkou, u stroju vybavenych brousici jednotkou typu C.

Vyjime&né Ize pouZzit brousici valce o vysSich hodnotach tvdosti. Na obrouSeném povrchu se v8ak mohou
objevit vady — vinky zplsobené nedokonalym spojem pasl. Tento nedostatek zavisi na kvalité spoje pasu a vice se
projevuje u pasu s jemnym zrnem napf. 240 a vySe

UBER - pro jemné brouseni nastavujeme pouze takovy Ubér, ktery zahladi nerovnosti po zrnech pfedchoziho
kalibraCniho brou$eni. Nastavujeme jej v rozmezi 0.1 aZz 0.2 s ohledem na zrno pasu. Pro pasy o zrnitosti nad 150
nastavujeme vzdy ubér na hodnotu 0.1 mm. Pokud pfekro€ime hodnotu optimalniho ubéru pfi jemném dokonCovacim
brouseni, pak se to projevi vznikem nerovnosti na obrouseném povrchu.

PODAVACI RYCHLOST - Ize volit vy$si, tedy 9 m/min, na &titku pfepinage poloha 2. V nékterych ptipadech je
mozno volit i rychlost 4.5 m/min s ohledem na vlastnosti brouSeného materialu a pozadovanou kvalitu povrchu.

ZRNITOST BROUSICICH PASU - pro jemné dokoncovaci broudeni se pouZivaji brousici pasy o  zrnitosti 120
a vySe. Velikost zrna volime podle pozadavku na vyhlazeni povrchu. Pro brouseni masivu se zpravidla pouzivalji pasy
o zrnitosti 120 az 240.

8 BRUSNE PASY — POZADAVKY - SKLADOVANI

Na strojich vyrobni fady PONY 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 brouseni.
A DEFORMOVANE A POSKOZENE PASY JE ZAKAZANO POUZIVAT

STROJ OSAZUJTE POUZE BRUSNYMI PASY S ANTISTATICKOU UPRAVOU.
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8.1SKLADOVANi BROUSICIiCH PASU

stalou

Brusné pasy skladujeme pokud mozno v originalnim baleni, v jakém jsou pasy dodavany, v prostorach se
teplotou a vlhkosti. Vlivem neumérného kolisani skladovaci teploty a vihkosti mize dojit k trvalym deformacim

brusnych pasu, které muze vést k jejich znehodnoceni. Nikdy nepouzivejte poSkozené a deformované brousici pasy.
Kvalita brouseni a zZivotnost brusnych pasu pfimo zavisi na jejich skladovani. Pasy skladujeme vzdy v originalnim

baleni

pfi teplotach 15 az 25°C a vlhkosti 40 az 70%.

8.2VYMENA BRUSNEHO PAPIRU

Vyména brusného papiru je popsana v kapitole 9.1

8.3NAKUP 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

A\
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NASTAVENI A SERIZOVANi STROJE

POZOR! PRED JAKYMKOLIV ZASAHEM DO STROJE DEJTE HLAVNI VYPINAC DO POLOHY ,0* —
VYPNUTO

UPOZORNENI: PRI PROVADEN| SERIZOVACICH A UDRZBOVYCH CINNOSTi POUZIVEJTE ODBRZDENI
NOZOVEHO HRIDELE NA CO NEJKRATSI DOBU. PRI DELSIM ODBRZDEN| HROZI
POSKOZENIi BRZDY.

9.1VYMENA BRUSNYCH PASU

Pfi vymeéné brusného pasu postupujeme podle nasledujicich pokynu:

- otevieme pravé bocni dvefe stroje, packu ru¢niho pneumatického ventilu umisténého na bo¢ni desce pracovni
jednotky pfestavime do spodni polohy a tim uvolnime brusny pas

- pomoci pfestavitelné ruéni paky uvolnime stavitelnou opéru brousiciho jednotky a posunutim smérem k sobé
(0 90°) ji vyjmeme.

- uchopime uvolnény brusny pas a pomalu jej vyjmeme smérem k sobé

- oCistime valce a snimac oscilace v pfipadé&, Ze jsou znecistény

- novy brusny pas nasuneme na valce pracovni jednotky a opatrné jej posunujeme po valcich az do okamziku,
kdy okraj pasu je vzdalen cca 10 mm od ramene (s keramickou rulickou) mechanického koncového vypinace.
Nasuneme opéru pracovni jednotky, ustavime ji a dotahneme zajiStovaci Sroub (paku pfesuneme o 90° smérem
doprava)

- pfestavime packu ruéniho ventilu, napneme pas a zkontrolujeme, zda pas je ustaven mezi rameny koncovych
vypinacu a zavieme boc¢ni dvere

- zapneme stroj a zkontrolujeme oscilaci. V pfipadé, Ze pas sjizdi a neosciluje, provedeme sefizeni vystiedéni
podle pokyn( 9.6

- tim je stroj pfipraven k provozu
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Rucni pneumaticky
/ ventil
Brusny

pas

Rulicka koncového
spinaCe

/ Rucni paka

Stavitelna opéra

POZOR! BRUSNY PAS NAVLEKEJTE VZDY PODLE SIPEK ZNAZORNUJICICH SMER POHYBU

BRUSNEHO PASU. BRUSNY PAS SE PRI BROUSENi POHYBUJE VE SMERU SIPKY UMISTENE NA

BOKU BROUSICI JEDNOTKY A TO VZDY VE SMERU PROTI POHYBU OBROBKU PRI VYMENE PASU
VZDY VYCISTETE (ODSAJTE) VNITREK STROJE OD PILIN A ZKONTROLUJTE POVRCHY VALCU. PRI VYMENE
PASU VZDY TAKE VYPINEJTE ODSAVANI.

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

9.2VYJMUTi A MONTAZ LISTY BROUSICIi PATKY

Listy brousici patky vyjimame vzdy pfi CiSténi stroje a dale v pfipadech, kdy chceme provést kontrolu kluzné
plochy listy patky. PFi vyjimani liSty postupujeme podle nasledujicich pokyn(

- otevieme pravé boc¢ni dvere

- Brousici botku zvedneme — ru€né prestavime do horni polohy, pomoci stavéci matice.

- Uvolnime napnuti brusného pasu a brusny pas sejmeme. Lidtu patky uchopime za otvor ve vy&nivajici asti a
opatrné ji vytdhneme smérem k sobé. Vyjimani a vkladani liSty brusné patky je nutno provadét pri
vyjmutém brusném pasu. Takto mizeme zabranit poSkozeni pasu pfi neopatrném vyjmuti a zasouvani liSty
patky.

- Po vyjmuti listy provedeme celkové oc€isténi a kontrolu kluzné grafitové Casti liSty. Pokud je kluzna grafitova
vrstva nebo pruzna polyuretanova podlozka posSkozena pfipadné deformovana je nutno provést opravu -
nalepeni téchto novych vrstev. Starou grafitovou vrstvu odstranime a pomoci lepidla (napf. chemoprenem)
nalepime novou.

- Po kontrole — opravé provedeme nasunuti liSty patky zpét. Ustaveni listy peclivé zkontrolujeme.
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- Nastavime podle potfeby zakladni vySku, napneme brousici pas, zavieme boc¢ni dverfe stroje a spustime fidici
napéti stisknutim bilého tlaCitka. Tim je stroj pfipraven k provozu.

Rucni pneumaticky
ventil

Stavéci matice patky

/
/o
/
/

Lista patky

Stavitelna opéra

9.3NAPNUTiI HNACIHO RETEZU ZVEDANI STOLU

Kontrolu napnuti hnaciho fetézu zvedaciho mechanismu pracovniho stolu provadime cca jedenkrat za
mésic. Pfistup k napinaku hnaciho fetézu je na pravé spodni ¢asti boCnich dvefi. Napnuti provedeme pomoci Sroubu,
ktery je zajistén pojistnou matici.

Retéz

Napinaci
mechanismus

Pojistny Sroub

Napinaci Sroub

NN NN

34



O HOUFEK

9.4NAPNUTiI HNACiICH REMENU BROUSICIHO AGREGATU

Kontrolu napnuti provadime u novych strojii cca po 10 hod. provozu. Po usazeni femenud provadime kontrolu
vzdy cca za 50 - 100 provoznich hodin.
Napnuti provedeme posunem pfirubového motoru v drézkach montaznich desek. Nejprve lehce uvolnime
Ctyfi upevhovaci 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 prahybu pfiblizné
5 az 10 mm. Po dosazeni potfebného napnuti dotdhneme dolni matice uhelniku a dale dotahneme Ctyfi upevhovaci
Srouby pfiruby motoru.

Remeny

Upevnavaci Srouby
motoru

Remenice motoru

Upevnavaci Srouby
motoru

Napinaci matice

Deska napinaciho
mechanismu

AN NN RN

9.5SERIZENIi BRZD
Pneumaticka diskova brzda

Pocdinaje vyrobnim Cdgislem 1494 stroje PONY montujeme novy systém brzdéni brusnych jednotek pomoci
pneumatickych diskovych brzd. (obr. 1.)
Tento zpusob brzdéni se jiz v minulosti osvédgil, je U¢innéjsi, jednodussi pro tdrzbu a ma delsi Zivotnost.
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ELEKTROMAGNETICK |
VYPINAC

(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)

BT

Frouby
nastaveni
brzdného
piitlakL
s

T,
kb i :m-i":'ék i
Sefizeni vzdalenosti brzdicich segmentu se provadi centralnim Sroubem na zadni strané brzdy. Sila pfitlaku brzdicich
pruzin se reguluje pro kazdou pruzinu samostatné pomoci regulacniho 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 prepnout elektromagneticky ventil ruéné (pomoci Sroubovéaku) 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

9.6VYSTREDENIi PODAVACIHO PASU, KONTROLA A NAPINANI

Spravné vystfedéni podavaciho pasu je takové, kdy se podavaci pas pohybuje na hnacim i napinacim valci
uprostfed, mezi nosniky podavaciho stolu cca 5 mm od krajnich profili. Protoze podavaci pas je vyroben z elastickych
materialt, dochazi v pribéhu brouseni k jeho nerovhomérnému prodluzovani, coz ma za nasledek pohyb pasu do
stran. Pro vyrovnani pasu je nutné provést jeho zvySené napnuti na té strané, na kterou se pas vychylil smérem ke
krajnimu profilu. Aby nedoslo k neimérnému natazeni podavaciho pasu, je nutné jej vzdy na opacéné strané, nez na
které pas napiname Castecné 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 nadstandardné vybavenych automatickym stfredénim podavaciho pasu se nastavuje pouze zakladni
predepnuti pasu. Vyrovnavani pasu probiha automaticky pomoci posuvu pfedniho napinaciho valce, jehoz pohyb na
pravé strané stroje je proveden pomoci pakového mechanismu ovladaného pneumatickym vélcem. Plnéni tohoto
pneumatického vélce je Fizeno elektroventilem spinanym snimaem na levé strané podavaciho pasu. Rameno
snimace je opatfeno plastovou ruli¢kou, na kterou najizdi levy okraj podavaciho pasu. Zakladni pfedepnuti pasu u
tohoto systému se provadi pomoci napinaciho Sroubu na levé strané pasu. Na pravé strané pasu se pomoci
napinaciho Sroubu nastavi takové napnuti, pfi kterém pfi vysunuté pistnici pneumatického valce pas prejizdi zvolna na
levou stranu a pfi zasunuté pistnici na pravou stranu.

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).
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Napinaci Sroub

Napinaci paka

Pneumaticky ventil

Koncovy spinaé

/ Pneumaticky valec

9.7KONTROLA A SERIZENi OSCILACE

Jak jiz bylo uvedeno, je pro fizeni oscilace brousiciho pasu u stroji fady PONY pouzito elektronického Fizeni
oscilace pomoci senzoru vybaveného infraCervenym snima&em. Pro spravnou funkci celého elektropneumatického
systému oscilace, je nutné spravné nastaveni - pneumatického obvodu vzduchového vélce, ktery zajistuje kyvavy
pohyb horniho napinaciho valce a dale spravné nastaveni stfedové polohy napinaciho vélce, ze které je stfidavé
vychylovan. Pokud dojde pfi oscilaci pasu k opusténi prostoru mezi dvéma okrajovymi koncovymi vypinaéi (s
keramickou rulickou) z dlvodu poruchy nebo rozladéni systému, koncové spinaCe provedou okamzité nouzové
zastaveni stroje. Tuto situaci pozname tak, ze po zastaveni stroje je brousici pas na levé nebo pravé strané valcu
brousici jednotky. V tomto okamziku je nutno provést kontrolu pneumatického a elektrického systému oscilace.

9.71 NASTAVENIi A KONTROLU PNEUMATICKEHO OBVODU OSCILACE

provedeme podle nasledujiciho postupu:
- Zkontrolujeme tlak vzduchu v obvodu oscilace a pfipadné jej nastavime na hodnotu cca 3.5 az 4 bar. pomoci
regulatoru tlaku vzduchu v obvodu oscilace a dale uvolnime napnuti brousiciho pasu .
- Z pravé strany stroje po otevieni pravych bo&nich dvefi posunujeme brousici pas po valcich brousici jednotky
cca 30 mm mezi keramickymi ruliCkami koncovych vypinacl. V okamziku, kdy dojde k prestaveni horniho
napinaciho valce, opousti levy okraj brousiciho pasu paprsek snimace oscilace. Od této polohy, kdy dojde
k pfestaveni napinaciho valce, posuneme brousici pas asi o 10 mm k sobé (na pravou stranu stroje). V této
poloze jej ponechame a napneme jej.
- Z levé strany stroje stfidavé zakryvame a uvolfujeme paprsek snimaciho senzoru oscilace a sledujeme pohyb
horniho napinaciho valce s tahlem ovladaciho pneumatického valce. 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. Pomoci malého $roubovaku pozvolna
otacime stfedovym regulacnim Sroubem ventild. Pfitom zakryvame a odkryvame paprsek snimace a sledujeme
pohyb tahla s napinacim valcem. Kazdy ventil reguluje jeden smér pohybu. Ventily nastavime tak, aby
pfestaveni bylo na obé strany stejné rychlé a trvalo cca 0.5 az 1 sec.
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9.7.2 NASTAVENiIi STREDOVE POLOHY NAPINACIHO VALCE

provedeme tak, ze nejprve zjistime, na které strané se nachazi brusny pas po nouzovém zastaveni stroje. Je-li
pas na pravé strané stroje, je napinaci valec na levé strané stroje pfili§ vychylen smérem dozadu. Je-li brousici pas na
levé strané, je napinaci valec na levé strané stroje vychylen pfilis dopfedu. Délku tahla provadime po uvolnéni matic
na tahle a to zasroubovanim nebo vySroubovanim zavitové ¢asti tahla z vykyvného oka nebo Sestihranné asti 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 vélcich v rozsahu do 10 mm a to na obé strany
stejnou rychlosti s frekvenci cca 40 az 60 kyv( za minutu.

9.7.3 SERIZENi OSCILACE

Pfi Spatné sefizené oscilaci brusny pas sjede mimo vyhrazenou pracovni ¢ast, najede na krajovy koncovy
spinaC. Stroj se vypne a zabrzdi. Otevieme pravé dvere, packu napinani br. pasu pfepneme do spodni polohy a tim
uvolnime brusny pas. Oscilaci sefizujeme pomoci tahla viz. odstavec 10.6.2. na druhé strané brusky. V pfipadég, ze
brusny pas sjizdi smérem od snimace oscilace, tahlo oscilace zkracujeme (zaSroubovavame) a naopak. Po nastaveni
oscilace ustavime a napneme brusny pas viz. odstavec 10.6.1.b. a zavieme vSechny dvefe.

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

Zapneme stroj a odzkouSime oscilaci. V pfipadé, Zze brusny pas stale sjizdi, opakujeme sefizeni do té doby,
dokud se oscilace nevystredi.

Vykyvné oko

Matice

Zavitova tyc

Misto pro regulaéni
ventily

Pneumaticky valec

Infraterveny senzor

Pneumaticky ventil

AN NN NN

9.8NASTAVENI ZDVIHU A PRITLACNE SiLY PRITLACNYCH VALECKU
Vale€ky s vykyvnymi rameny

Nastaveni zdvihu vale€ki se provadi pomoci stavécich Sroubl umisténych na ramu stroje a pfistupnych po
otevieni pravych bo&nich dvefi. Srouby jsou zajistény matici, kterou je nutno pfed zménou nastaveni povolit. Vysku
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upravujeme zasSroubovani - ¢imz se zvySuje vySka zdvihu valecku pfi najeti obrobku a vySroubovanim, ¢imz se vyska
zdvihu vale¢ku snizuje. Zakladni poloha valeCku se nastavuje tak, ze obrobek pfi najeti pod vale€ek jej zvedne cca o
2,5 az 2 mm. Stll je pfitom nastaven na vysku, pfi které je ubér obrobku cca 0.5 mm.

Nastaveni pfitlaéné sily se provadi pomoci ocelovych pruzin, které jsou zavéSeny na stavécich Sroubech
ukotvenych v ramu stroje a na ramenech drzaku valeckd. PruZiny jsou na obou stranach stroje.

Zmeénu pritlacné sily pfitlacnych valeckl je nutno upravit pouze v nékterych pfipadech. Je to napfiklad pfi
brouseni velmi rozmérnych a tézkych obrobkl brusnymi pasy o zrnitosti 40,60,80 kdy je zdvih valecki a pfitlacnou silu
nutno zvétsit a naopak pfi brouseni Uzkych a lehkych dild jemnymi pasy je nutno zdvih vale¢kd a pfitlaénou silu
zmensit. Nové stroje jsou od vyrobce nastaveny na optimalni hodnoty, které vyhovuji vétSiné zpuisobl brouseni.

Zapadka

Rohatka

NA PRVNiI\/] PRiTLACNEM VALECKU JE NAMONTOVANA ROHATKA SE ZAPADKOU,
A KTERA BRANi ZPETNEMU VYHOZENi OBROBKU ZE STROJE.
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Stavéci Sroub pro
nastaveni pfitlatné
sily valecku

Stavéci Sroub pro
nastaveni zdvihu
valecku

Pritlacny valeCek

Rameno drzaku
valetku

9.9NASTAVENI A SERIZENi ODMEROVACIHO SYSTEMU

9.9.1 SERIZENi A NASTAVENi MECHANICKEHO ODMEROVANI
Sirokopasové brusky fady PONY jsou vybaveny standardn& mechanickym odméfovacim systémem, ktery je
opatfen nahonem od pohybového Sroubu zvedani stolu. Pfesnost odecitani je 0.1 mm. P¥i provadéni
servisnich praci anebo v pfipadech, kdy vyska obrobku po obrouseni neodpovida hodnoté na odméfovacim pfistroji,
je nutné provést sefizeni.
PFi nastaveni postupujeme podle nasledujicich pokynu:
- Vypneme hlavni vypinag a otevieme pravé boéni dvere.
- Na pfednim pravém pohybovém Sroubu je umistén Sestihranny naboj, ve kterém je upevnéna ohebna
nahonova hfidel odméfovaciho pfistroje. Naboj je zaji5t&n matici. Povolime tuto matici a otaCime ndbojem
s ohebnou hfideli az do okamZiku, kdy je na odméfovacim pfistroji zobrazena poZadovana hodnota.
- Po nastaveni poZzadované hodnoty zajistime naboj v nové nastavené poloze matici. Tim je nastaveni
skonc&eno.

UPOZORNENI: V pribéhu nastaveni neméite vysku pracovniho stolu!

9.9.2 SERIZENi A NASTAVENi ELEKTRONICKEHO ODMEROVANI

Digitalni odméiovani Elgo 54.500.230

1i2345b

sigom o

CRloE
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Jedna se o odméfovani zobrazujici hodnotu vysky (tloustky) obrobku na vystupu ze stroje.

Rezim odmérovani

Tlagitkem Ize pfepinat mezi absolutni (skute¢nou hodnotou) a inkrementalni hodnotou.

Pfi pfepnuti do inkrementalniho odméfrovani se automaticky ,vynuluje” displej indikace a rozsviti se ¢ervena dioda.

Od této ,nuly” je mozné odmé&fovat ve sméru ,+“ nebo ,-*.
Dal8im stiskem tlacitka se vratite k absolutni hodnoté.

Pokud v absolutnim rezimu hodnota zobrazena na odmeérovani 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, odméfrovani automaticky pfepne do absolutniho rezimu.

Pouzivani paméti 2

Stisknutim tlacitka @ dojde k pfi¢teni hodnoty v paméti 2 k hodnoté na displeji odmé&fovani 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 hod s 2

+® 3sec. ....Pfistup k ulozené hodnoté v paméti 2.

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

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

....................... Ulozeni nastaveni a navrat do rezimu odmérovani.
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10 UDRZBA STROJE

10.1  CISTENi A MAZANi STROJE

Na stroji provadéjte pravidelné denni CiSténi od pilin a prachu. Zabranite tak vzniku trvalych usazenin a tim si

zajistite spolehlivou a bezpe&nou funkci stroje. Cisténi stroje provadime odsatim pilin z vnitfniho prostoru

stroje po otevieni bocnich dvefi. Peclivé olistéte podavaci pas, valce pracovnich agregatl a pfitlacné valecky. Na

vstupnim valec€ku zkontrolujte funkci rohatky se zapadkou.

Dulezité je pravidelné cisténi senzoru oscilace. V pripadé silného znecisténi tohoto senzoru je ohroZena jeho
spravna funkce. Cisténi spodni &asti provadime v zavislosti na provoznich hodinach stroje a vykonu odsavaciho

zafizeni minimalné v8ak jednou za tyden.

Veskera loziska stroje jsou mazana mazacimi tuky s dlouhou dobou Zivotnosti, takZze nevyZzaduji béhem provozu
mazani. LoZiska jsou provedena bud v oboustranném kryti, anebo jsou t&€snéna hfidelovymi té&snicimi krouZky.

Obdobnym zplUsobem, jsou mazany i pohybové Srouby zvedaciho mechanismu stolu.

10.2 UDRZBA PRVKU ELEKTRICKE SOUSTAVY

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

A NEVYFUKOVAT ELEKTRICKY 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 kondenzétu je vyznacena na nadobce

- jeji demontaz a pFipadné vycisténi provedeme po odpojeni tlakového vzduchu

Pfimazavani pneumatické soustavy stroje

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

- minimalni hladina oleje je vyzna¢ena na nadobce

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

- nadobku pooto¢ime nebo vySroubujeme (podle typu vstupni jednotky)

- napli nadobky by méla vystacit na cca 1 mésic provozu stroje (zalezi na Cetnosti brouseni)
- nad nadobkou s olejem je regula¢ni Sroub, kterym regulujeme mnoZzstvi pfidavaného oleje
- Sroub dotahneme a pak povolime asi o jednu otacku v zavislosti na typu stroje

K PLNENi OLEJE DO VSTUPNi JEDNOTKY UPRAVY TLAKOVEHO VZDUCHU POUZIVEJTE POUZE

PNEUMATICKE OLEJE URCENE K TOMUTO UCELU (VYROBCE DODAVA OLEJ FIRMY TOTAL
PNEUMA 46). POUZITIM JINYCH OLEJU MUZE DOJIT K POSKOZENI NEKTERYCH DiLU STROJE!

10.4 PLAN UDRZBY SIROKOPASOVE BRUSKY

Perioda kontroly kontrolovana &ast stroje metoda tolerance

pred kazdym tlak vzduchu pohledem 4,5-6,0 bar

Sl S pfitomnost vody v nadobce FLR pohledem nepfipustné
jednotky
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po ukonc&eni
smény - 8 hodin

po 80 hodinach
provozu

pfitomnost cizich predmétu
Vv 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 pasu
poskozeni brusnych pas

utazeni opéry agregatl

kontrola tlaku brusné patky

kontrola napnuti podavaciho pasu
neposkozenost prvkl ovladani stroje
uzavieni vSech krytl a dvefi strojl
vycCisténi pracovniho prostoru stroje
vycisténi podavaciho pasu stroje
Cistota a opotfebeni brusnych pasu

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

vycisténi segmentl brusné patky
kontrola Cistoty rozvadéce

kontrola filtrll mrizek odveétrani
rozvadéce (ventilatoru)

kontrola tésnéni rozvadéce
kontrola dotazeni el. kontaktl v
rozvadédi

kontrola pfesnosti odmérovani
kontrola vzajemné polohy pracovnich
valcl

kontrola nastaveni a funkénosti
pritlaénych valecku (list)
kontrola opotfebeni a poSkozeni
pracovnich valcu

kontrola povrchu brusné patky
kontrola funkénosti vSech
bezpecénostnich prvku

kontrola funkénosti ofuk

kontrola stavu sefizeni nouzoveé brzdy

kontrola napnuti fetézu zdvihu

O HOUFEK

pohledem

pohledem
pohledem
pohledem

pohledem
méreni

pohledem

kontrola
dotazeni

pohledem
méreni
pohledem
pohledem
odsatim pilin
ofuk vzduchem
pohledem

pohledem

pohledem
ofuk vzduchem

pohledem
pohledem

pohledem

kontrola
dotazeni

méreni

méreni
méreni

pohledem,
méreni

pohledem

test

pohledem
méreni

méreni

nepfipustné

nepfipustné, otfit

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

3 bar

40-60 kyva za min.

nepfipustné

bez vile

dle technologie brouseni
prahyb 5 mm

bez poskozeni

vSe uzavieno

znedisténi nepfipustné
znecisténi nepfipustné
dle technologie brouseni

nepfipustné

doplnéni (TOTAL PNEUMA 46)
znecisténi nepfipustné
znecisténi nepfipustné, isténi
vysavanim, ne vyfukovanim
vymeéna

vymeéna

dotazeni

0,1 mm (standard)

dle technologie brouseni
dle schématu nastaveni stroje
pfipadna vyména

bez poskozeni

nefunk&nost - nepfipustné

funkénost (40-60 kyva za min.)
stlaéeni pruzin 55mm(z 1mm).

bez prahybu
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po 320 hodinach
provozu

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

MAZANI loZisek

kontrola napnuti klinovych femenu
kontrola Cistoty v prostoru motort

kontrola stavu frézovacich desti¢ek
dotazeni frézovacich desticek

kontrola stavu a opotiebeni loZisek

kontrola paralelnosti pracovnich valcu
a stolu

kontrola &istoty povrchu filtrl
elektromagnetickych ventilt

kontrola stavu a opotfebeni
podavaciho pasu

celkova kontrola stavu a opotrebeni
stroje

@ HOUFEK

test
pohledem
pohledem,
meéfenim
momentovym
klicem
mérenim,

vibrace a
teplota

méreni
pohledem

pohledem

pohledem,
mérenim

sila priihyb cca 5 mm
odsatim

bez poskozeni
6 Nm

dle vyrobce lozisek

0,1Tmm
odsatim
obrobek se nesmi zastavovat

presnost brouseni s toleranci
0,1mm

Veskera loziska stroje jsou mazana mazacimi tuky s dlouhou dobou Zzivotnosti, takze nevyzaduji b€hem provozu
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

VAN

OPRAVY ZADEJTE ODBORNE FIRME

OPRAVY NA ELEKTROINSTALACI SMi PROVADET POUZE MECHANIK ELEKTRIKAR
S KVALIFIKACi A ZPUSOBILOSTi PODLE PRiSLUSNYCH NARODNICH PREDPISU TYTO

Funkéni zavada na stroji

Pricina

ZpUsob odstranéni

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

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

Zkontrolujte vSechny bezpecnostni
spinace v obvodu

podle stati 4.2 BEZPECNOSTNI
SYSTEM STROJE

Zkontrolujte pojistky F1.F2,F3 v
obvodu napajeciho transformatoru

Displej digitalniho odmérovani
nesviti

preruseno napajeni 230V/50Hz

Kontrolujte - vyménte pojistku F4

Hnaci motory pracovnich
jednotek nepracuiji

Rozepnuté motorové spoustéce
Nefunkéni brzda

Zkontrolujte pfipadné zapnéte
motorové spoustéce QF1 .. QF2...
pFislusnych hnacich motort
Zkontrolujte pojistku F5 obvodu
elektromagnetické brzdy

Nelze spustit podavaci pas
nepracuje zdvih stolu

Rozepnuty motorovy spoustéé

Zkontrolujte, pfipadné zapnéte
motorovy spousté¢ QFZ,QFP

Brousici pas ujizdi na vélcich
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 pfisludné
pracovni jednotce podle stati 9.7.3
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

Nepresné brousi patka

- poskozena grafitova vrstva na
patce

Vyména grafitové vrstvy

Material klouze po podavacim
pasu

- ztvrdly podavaci pas

Pfebrouseni podavaciho pasu —
volejte servis

12 DEMONTAZ A LIKVIDACE STROJE

V PRIPADE UPLNEHO VYRAZENI STROJE Z PROVOZU ODPOJTE STROJ OD ELEKTRICKE ROZVODNE
SITE, PRIPADNE UVOLNETE UKOTVENI STROJE, POKUD JE STROJ UKOTVEN A LIKVIDACI ZADEJTE
SPECIALIZOVANE FIRME, KTERA SE ZABYVA SBEREM ODPADOVYCH MATERIALU A JEJICH LIKVIDACI.
PRI LIKVIDACI STROJE JE NUTNO DODRZOVAT PRiISLUSNE NARODNIi PREDPISY.

VESKERE DEMONTAZNi PRACE SPOJENE S LIKVIDACI STROJE PROVADEJTE KVALIFIKOVANYMI
OSOBAMI Z OPRAVNENYCH FIREM.
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13 ZIVOTNOST STROJE

Pfesto, Ze je Sirokopasova bruska PONY vyrabéna v co nejvyssi kvalité, zavisi Zivotnost stroje na spravné obsluze,
udrzbé, poctu provoznich hodin a intenzité zatéZovani stroje.

S ohledem na dosazeni dlouhé zivotnosti doporu¢ujeme 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

Sirokop?sové bruska PONY je dodavana smontovana v kompletnim stavu podle specifikace uvedené v odstavci 4.2
HLAVNI KONSTRUKCNI SKUPINY vc¢etné brusného pasu a specialni klicky na otevirani dvefi a krytu elektrického
rozvadéce.

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

15  NAHRADNI DILY A ZPUSOB JEJICH OBJEDNAVANI

151 OZNACOVANi NAHRADNICH DiLU

Ke kazdému stroji je dodavan katalog nahradnich dili. 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 dild spolecné s uvedenim vyrobniho Cisla stroje, podle vyrobniho Stitku.

15.2 OBJEDNAVANI DILU

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

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

16 SERVISNi A OPRAVARENSKE SLUZBY

Na uzemi Ceské republiky zaji$tuje 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 povéfeny prodejce, pokud neni dohodnut se
zakaznikem pfi nakupu stroje jiny zplsob.
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17 KONTAKTNi ADRESA VYROBCE

HOUFEK a.s.

5. kvétna 797

582 82 Golcéuv Jenikov
Ceska republika

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

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

VISIT OUR VIRTUAL SHOWROOM

KONEC NAVODU

18 SEZNAM PRILOH

PRILOHA 1 Objednavka opravy

PRILOHA 2 Zaznam o provedenych opravach
PRILOHA 3 Zaznam o uvedeni stroje do provozu
PRILOHA 4 Protokol o kusové zkousce
PRILOHA 5 Zarucni list

PRILOHA 6 Prohlaseni o shodé

PRILOHA 7 Elektrické schéma, pneumatické schéma
PRILOHA 8 Technicka data

PRILOHA 9 Navod k obsluze fidiciho systému
PRILOHA 10 Nastaveni stroje

PRILOHA 11 Manualy dodavatelt
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