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1 Uvod

1.1 Autorska prava

1.2 Zakaznicky servis

1.3 Omezeni odpovédnosti
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Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Uvod

Véazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni brusky na plocho od firmy
Metallkraft a jsme pfesvédceni, Ze jste tim ucinili spravnou volbu.

Pied uvedenim stroje do provozu si peclivé prectéte tento navod k
obsluze.

Najdete v ném informace o spravném uvedeni stroje do provozu, jeho ucelu
pouziti, stejné jako informace o bezpe¢ném a efektivnim provozu a udrzbé.

Navod k obsluze je nedilnou sou&asti stroje. Uchovavejte ho proto vZdy
na pracovisti. Mimo pokyny tohoto navodu se také Fidte obecné platnymi bez-
pecnostnimi predpisy.

llustrace v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu porozuméni a mohou
se v detailech od skute€nosti liSit.

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli dalSi pouZziti neni bez pisemného
souhlasu vyrobce povoleno.

Pro technické informace prosim kontaktujte Vaseho prodejce nebo nas zakaz-
nicky servis.

Prvni hanacka BOW spol. s r.o.

Pri¢na 84/1

779 00 Olomouc

Tel: +420 585 378 012
Fax: +420 585 378 013
Email:  bow@bow.cz
Web: www.bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zku$enosti z provozu, které mohou byt cenné
pro zlepSeni nasich vyrobkd.

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypracované v souladu
s platnymi normami a pfedpisy, pfi znamém stavu techniky a dlouholetych
znalostech a zkuSenostech.

V nékterych pfipadech vyrobce nenese Zadnou odpovédnost za 8kody a to pfi:

- nedodrzeni téchto pokyna,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanych pracovniki,

- neopravnénych upravach a technickych zménach,

- pouziti neoriginalnich nahradnich dild.

Skutec¢ny vzhled vyrobku se muze v disledku technickych zmén lisit od uve-
denych vyobrazeni.
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2 Bezpecnost

2.1 Bezpecnostni pokyny

Tipy a doporuceni

2.2 Spravny ucel pouziti

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dulezitych bezpeénostnich prvki stroje,
které zajistuji bezpecnost osob i bezporuchovy provoz stroje. DalSi bezpec-
nostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kterym se vztahuiji.

Bezpec€nostni pokyny jsou v tomto navodu k obsluze oznacené symboly. Bez-
pec¢nostnim pokyntim pfedchazi signalova slova, ktera vyjadfuji rozsah nebez-

peci.

@ b b b

1

POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorriuje
na nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti nebo
vaznym zranénim.

VAROVANI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorruje
na moznou nebezpecnou situaci, kiera by mohla vést
ke smrti nebo vaznym zranénim.

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozornuje
na moznou nebezpecénou situaci, kiera by mohla vést
k lehkému zranéni.

UPOZORNEN:I!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorfiuje
na moznou nebezpeénou situaci, ktera by mohla vést
ke Skodam na majetku nebo Zivotnim prostredi.

Tipy a doporuceni

Tento symbol upozorfiuje na uzitecné tipy a doporuceni
pro lepsi a ucinngjsi provoz bez zavad.

Abyste snizili rizika a vyhnuli se nebezpeénym situacim, fidte se bezpecnost-
nimi pokyny, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze.

Bruska na plocho slouZi vyhradné k pfesnému brouseni rovinnych obrobki
z oceli. Ke spravnému ucelu pouziti zafizeni patfi také dodrzovani vSech
Gdajll a pokynl uvedenych v tomto navodu k obsluze. Kazdé jiné pouZiti je
povazované za nespravné pouziti

Rada FSM | Verze 1.04
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2.3 Kvalifikace personalu

Obsluha stroje

Elektrikari
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Bezpecnost

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!

Nespravné pouziti stroje mize vést k nebezpeénym situa-

cim.

- Stroj provozujte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu,
ktery je uvedeny v technickych datech.

- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni prvky
Z provozu.

- Stroj provozujte pouze v bezvadném technickém stavu.

Svévolné provedené prfestavby nebo zmény stroje mohou zneplatnit ES pro-
hlaseni o shodé a jsou proto zakazané. Vyrobce neprebira zaruku za $kody pfi
konstrukénich &i technickych zménach stroje.

Nespravné pouziti stroje stejné jako nerespektovani bezpec€nostnich pfedpisu
¢i pokynU uvedenych v tomto navodu k obsluze vede k ukon&eni zaruky
a odpoveédnosti vyrobce za zpUsobené Skody ¢i poranéni!

RuUzné &innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyzaduiji rizné kvalifikace
pracovnik(.

VAROVANI!

Nebezpedci pii nedostatec¢né kvalifikaci personalu!
Nedostate¢né kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi zachazeni se zafizenim, a tim vystavit sebe
a ostatni osoby nebezpedi téZkych zranéni, ¢i dokonce
smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikované osoby.

- Nedostatecné kvalifikované osoby musi zdstat mimo pra-
covni prostor zafizeni.

Pro v8echny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od nichz Ize oCekavat, Ze
praci spolehlivé provedou. Osoby, jejichz pozornost je ovlivnéna léky, alkoho-
lem, &i drogami, nesmi byt pfipustény k zafizeni.

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro jednotlivé Einnosti:

Obsluha stroje musi byt pou¢ena provozovatelem o jednotlivych €innostech

a moznych rizicich pfi nespravném chovani. Cinnosti, které nespadaiji do nor-
malniho provozu stroje, smi obsluha vykonat pouze, pokud jsou uvedeny

v tomto navodu k obsluze a provozovatel stroje je s nimi seznameny.

Kvalifikovani elektrikafi jsou na zakladé svého technického vzdélani, znalosti
a zkuSenosti, stejné jako na zakladé znalosti pfisluSnych norem a ustanoveni,
schopni provést prace na elektrickych zafizenich, samostatné rozpoznat
mozna rizika a vyhnout se jim.

Kvalifikovani elektrikafi jsou vySkoleni specialné pro tento druh praci a znaji
pFislusné normy a ustanoveni.
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Kvalifikovani pracovnici Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého odborného vzdélani
a zkuSenosti, stejné jako znalosti pfisluSnych norem a ustanoveni, schopni
provadét pfislusné prace, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.
Vyrobce Nékteré prace smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici vyrobce. Jini pra-

covnici nejsou opravnéni tyto prace provadét. Pro provedeni téchto praci kon-
taktujte Vaseho prodejce.

2.4 Osobni ochranné pomitcky

Osobni ochranné pomucky slouzi k ochrané bezpe€nosti a zdravi obsluhy
zafizeni. Personal musi béhem prace se strojem tyto pomdcky pouzivat
dle pokyn( tohoto navodu k obsluze.

Nasledujici symboly oznaduji jednotlivé ochranné pomucky:

o

=

Ochranna sluchatka
Ochranna sluchatka chrani usi pfed nadmérnym hlukem.

Ochranné bryle

Ochranné bryle chrani oci pfed odlétnutymi dily a postrikani
kapalinou.

Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrani ruce pfed ostrymi hranami, stejné
jako tfenim, opotfebenim nebo hlub&imi zranénimi.

Pracovni obuv

Pracovni obuv chrani nohy pred rozdrcenim, padem pred-
meétd a uklouznutim na kluzkém povrchu.

Pracovni odév
Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti v tahu.

Rada FSM | Verze 1.04
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Technicka data

2.5 Vystrazné stitky na stroji

Na stroji jsou umistény nasledujici vystrazné stitky (obr. 1, 2) s pokyny, které
je tfeba dodrzovat.

N A\

4 5

1. Vor dem Wechsel der Schleifscheibe muss die Spindel
abgesch

ird.

Obr. 1: Vystrazné &titky - 1 Varovani pfed nebezpeénym elektrickym napétim | 2 Nebezpedi pora-
néni rukou | 3 Vyénivajici dily stroje | 4 Zavésny bod bfemene pro pfepravu pomoci jefabu
| 5 Bod pro pfepravu pomoci vysokozdvizného voziku

heibe muss ausgewuchtet werden, bevor sie

eib =
die Schleifscheibe noch rotiert.

erem Abstand von der
niemals Gegenstiinde vom|

Obr. 2: Bezpecnostni pokyny

3 Technicka data

1/min /50Hz

voz, dokud je nenahradite novymi Stitky.

Vystrazné stitky umisténé na stroji neodstranujte. PoSkozené nebo chybéjici
vystrazné stitky mohou vést k poSkozeni ¢i nebezpeénym situacim. lhned je
proto nahradte novymi Stitky.

Pokud nejsou stitky snadno rozpoznatelné a Citelné, postavte stroj mimo pro-

FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Rozméry upinaci desky 150 x 450 mm | 200 x 450 mm | 250 x 500 mm | 300 x 600 mm | 400 x 800 mm
Max. vzdalenost vieteno - 450 mm 450 mm 500 mm 500 mm 550 mm
stal
Rychlost posuvu stolu 5-25 m/min 5-25 m/min 5-25 m/min 5-25 m/min 5-25 m/min
Otacky vietene 2 900 ot./min 2 900 ot./min 2900 ot./min 1 450 ot./min 1 450 ot./min
Rozméry brusného kotouce 180 x 13 X 180 x 13 x 180 x 13 x 355 x 38 x 406 x 50 x

31,75 mm 31,75 mm 31,75 mm 127 mm 127 mm
Elektrické pfipojeni 400V /50Hz | 400V /50Hz | 400V /50Hz | 400V/50Hz | 400V /50Hz
Vykon motoru vietene 1,5 kW 1,5 kW 1,5 kW 3,75 kW 3,75 kW
Vykon motoru hydraulického 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW 0,75 kW 1,5 kW
Cerpadla
Vykon motoru pfiéného 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW 0,15 kW
posuvu
Ustavovaci plocha 2100 x 1200 2100 x 1200 2250 x 1400 2650 x 1550 3000 x 2000

mm mm mm mm mm

Hmotnost stroje 900 kg 950 kg 1350 kg 1700 kg 3250 kg
Hmotnost nadrze na olej 180 kg 180 kg 180 kg 180 kg 230 kg
Objem nadrze na olej 601 601 601 601 1201

Rada FSM | Verze 1.04
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Rozméry stroje

~

I\_I
-Vl
-
Iq:

Obr. 3: Rozmeéry stroje

3.1 Typovy stitek

FSM FSM FSM FSM FSM
1545 2045 2550 3060 4080
A 1900 mm 2100 mm 2250 mm 2650 mm 3450 mm
1200 mm 1200 mm 1400 mm 1550 mm 2050 mm
1300 mm 1300 mm
C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm
C - Voli- - - 1950 mm 1950 mm 1980 mm
telné
D 460 mm 460 mm 500 mm 500 mm 550 mm
E 50 mm 50 mm 50 mm 80 mm 95 mm
F 180 mm 180 mm 180 mm 355 mm 406 mm
G 13 mm 13 mm 13 mm 38 mm 50,8 mm
H 150 mm 150 mm 250 mm 300 mm 400 mm
250 mm 250 mm
| 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm 14 mm

Na typovém §titku je uvedeno oznaceni CE a nasledujici udaje:

| .
- Typ stroje
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26 ’

Flachenschleifmaschine " ﬂg";émeag:trall‘s’&:dl - Vyrobce
Artikelnummer 393 4080 c € . Vv,
R - Objednaci &islo
Bauahr [ ] - Sériové ¢islo
Gre der Spannplatte 400 x 800 mm .
Honans. e - Rok vyroby
Gewicht 3250 ke 41036351"034179

- Technicka data

Obr. 4: Typovy $titek a oznaceni CE brusky FSM 4080

10 Rada FSM | Verze 1.04
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4 Preprava, baleni a skladovani

4.1 Dodani a preprava

Po dodani stroje zkontrolujte, zda nedoslo k jeho poskozeni béhem prepravy.
Pokud doslo k poskozeni stroje, ihned to oznamte prepravci a prodejci.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi!
PFi nerespektovani hmotnosti stroje pfi preprave ¢i zvedani
se muze stroj naklopit ¢i prevratit.
- Dbejte na dostate¢nou nosnost zvedacich zafizeni pfi zve-
dani stroje.
- Zkontrolujte bezvadny stav zvedacich zafizeni
a prostredkd.

UPOZORNEN:I!

Pri prepravé stroje miize dojit k vyliti oleje. Zajistéte stroj
a pfijméte nezbytna opatreni, aby nedoslo ke znecisténi
zivotniho prostiedi.

Stroj musi byt pro pfepravu fadné zajistény. VSechny volné dily musi byt pfi-
pevnéné ke stroji nebo ulozené ve zvlastni krabici.

Stroj smi nakladat a vykladat pouze kvalifikovani pracovnici.

Pro manipulaci se strojem po jeho dodani pouzijte vysokozdvizny vozik. Stroj
zvedejte pouze za zakladnu.

il dami

=
[t LIES
[ H | @ @ ]

i S S T N T o

o

Obr. 5: Pfeprava pomoci vysokozdvizného voziku

Rada FSM | Verze 1.04 11



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Preprava, baleni a skladovani %"Eta""'aﬂ@)

Metallbearbeitungsmaschinen

Pfi zvedani stroje pomoci jefabu je tfeba nejdfive na zakladnu stroje namonto-
vat pfepravni Srouby. Poté pfipevnéte za Srouby ocelové lano.

Nosnost jefabu: 4 tuny
Ocelové lano D 16 mm x 2000 mm x 4

4 pfepravni Srouby

PFi pfepravé stroje pomoci jefabu dbejte pfedevsim na nasledujici:

- Stroj zvedejte co mozna nejpomaleji.

- Davejte pozor, aby byl stroj pfi zvedani vyrovnany.

- Prikryjte ty ¢asti stroje, které by mohly pfijit do kontaktu s pfepravnimi
Ci zavésnymi prostredky.

- Pfepravni lana se nesmi dotykat sedla stroje, aby nedoslo k poSkozeni
vodicich drah.

- Béhem prepravy stroje se nesmi zadné osoby vyskytovat blize nez
2 metry od stroje.

P¥i pfepravé stroje pomoci vysokozdvizného voziku nebo jefabu nesmy byt
stroj vystaven dderdm nebo nahlym pohybim.

Preprava stroje pomoci nakladniho automobilu:

Pfi pfeprava pomoci nakladniho automobilu je tfeba stroj zajistit pomoci lan
nebo popruh.

12 Rada FSM | Verze 1.04
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4.2 Baleni

HORNI DESKA

BOCNI
DESKA

ZAKLADNA

4.3 Skladovani

Rada FSM | Verze 1.04

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Preprava, baleni a skladovani

£
MATICE
\A
SROUB +1

e

|
o

—_———
= L

PODLOZKA

Obr. 6: Baleni stroje

Krok 1 Nejdfive odstrarite horni kryci desku, poté také vSechny Ctyfi boni
desky.

Krok 2  Pfi odebirani desek davejte pozor, aby nedoslo k povoleni zajistova-
cich Sroubll, pomoci kterych je stroj pfipevnén k zakladové desce.

VSechny pouzité materialy pro baleni zafizeni jsou recyklovatelné a musi
proto dojit k jejich hmotné recyklaci.

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Fdlie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplhové &asti z polystyrenu (PS).

Stroj musi byt fadné vycistén pfed tim, neZ jej uskladnite v suchém, Cistém
a bezprasném prostoru pfi teplotach nad bodem mrazu. Stroj nesmi byt skla-
dovan ve stejné mistnosti s chemikaliemi.

Pfi skladovani stroje je tfeba udrzovat pfedepsanou skladovaci teplotu
(viz kapitola Technicka data).

Béhem skladovani musi byt vSechna elektricka zafizeni a Fidici komponenty

zakryty umélohmotnou folii. Holé kovové dily poté chrarite vhodnym prostied-
kem proti korozi.

13
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5 Montaz

5.1 Rozméry pracovisté
Pro zajisténi bezvadné a fadné funkce stroje, musi byt podlozi stroje stabilni,
rovné a bez vibraci.

15452550 CaA0a0=D4080
_an3
|
200 | i
. TiTF
i |
1 TiT & @ c
. I
| b
| | |
o) ]
[ L
REEIH Y [oTRY DR TOr TN FEVSErOTIT PTG ) A A N TSI NI LN
| ] | | j
| | | | |
| E | | i
Typ FSM FSM FSM FSM FSM
1545 2045 2550 3060 4080

652 mm 652 mm 852 mm 397 mm 475 mm

550 mm 550 mm 600 mm 585 mm 880 mm

- - - 590 mm 850 mm

O|O|m| >

- - - 700 mm 960 mm
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5.2 Ustaveni stroje

Rada FSM | Verze 1.04

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Montaz
=
r ‘ I . 7
L 1 | ] &
=00 \_b 500
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&
= =] uf
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i
Typ FSM FSM FSM FSM FSM
1545 2045 2550 3060 4080
A 2600 mm 3080 mm 3250 mm 3650 mm | 4450 mm
B 2100 mm 2200 mm 2400 mm 2550 mm 3050 mm
C 1700 mm 1700 mm 1800 mm 1800 mm 1900 mm
C Voli- - - 1950 mm 1950 mm 1950 mm
telné

Pfed ustavenim stroje nastavte stavitelné Srouby na zakladné tak, aby stroj
stal co nejnize na zemi.

Poté namontujte nivelaéni prvky.

g |

s

1 Stavitelny Sroub

2 Matice

3 Nivelaéni prvek

P¥i pfepraveé stroje pomoci vysokozdvizného voziku musi byt pfepravni Srouby

odstranény.

15
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5.3 Montaz stolu

Krok 1

STUL

Stroj je dodavany kompletné smontovany s vyjimkou stolu z ddvodu ochrany
vedeni pfed poskozenim béhem prepravy.

Omotejte ocelové lanko ¢&tyfikrat okolo bubnu (viz obrazek) a peclivé jej zajis-
téte.

STAVECI NOSNIK

VPRAVO
L 3 J

VLEVO ;

STAVECI HRIDEL

Krok 2

Krok 3

Krok 4

Krok 5

Vlozte kuzel do stfedu vedeni.

Stul nadzvednéte a nasadte na kuzel. Davejte pozor, aby nedoslo k poSkozeni
vedeni!

Zajistéte ocelové lanko.
Po del§im pouzivani dojde k uvolnéni ocelového lanka s nasledkem nerovno-

meérného posuvu stolu. V takovém pfipadé je tfeba nastavit stavéci Srouby na
pravé strané, abyste ocelové lanko dotahli.

5.4 Odstranéni ochrannych prepravnich desek.

Po ustaveni stroje na pozadované misto odstrarite ochranné pfepravni desky
(1-4).

J L —
] Fu L 3% |
f 1 °
ST
L =7

16

Upozornéni: Odstranéné ochranné desky uchovejte pro pfipadné dal$i pouziti.
V pFipadé ztraty kontaktujte svého prodejce o mozZnosti opétovného objednani
desek.

Rada FSM | Verze 1.04
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5.5 Cisténi stroje

Krok 1
Krok 2
5.6 Vyrovnani stroje
Krok 1
Krok 2
e ——1

[C— === |

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Montaz

Cely stroj je opatfen ochrannym prostfedkem proti korozi. VSechny pohyblivé
dily jsou namazané a upevfiovaci body jsou opatfeny ochrannym olejem proti
korozi.

Plochy opatfené timto olejem je tfeba ocistit pomoci hadfiku a technického
benzinu.

Spinavé mazivo odstrarite a dana mista znovu namazte.

Naradi pro vyrovnani stroje:

2x pfesna strojni vodovaha (0,02 mm / 1000 mm)
2x klic¢ M 20

Ocistéte stal.

Jedna strojni vodovahu postavte na stdl v podélném sméru a druhou v pfi¢-
ném sméru.

Strojni vodovaha

= o

M

= ; F
|

ﬂﬁ':»_-h: g
Krok 3

Krok 4

Krok 5

Rada FSM | Verze 1.04

Nejdfive nastavte stavitelné Srouby (A a B) tak, aby ukazovala strojni vodo-
vaha L1 rovinu.

Nyni nastavte stavéci Sroub C.
Utahnéte stavéci matice.

Upozornéni: U brusek FSM 3060 a 4080 je 5 ks stavitelnych Sroubu. Pfi nasta-
vovani Sroubl D a F postupujte stejné, jak je popsano vyse.

Vyrovnani nového stroje kontrolujte kazdy tyden. Pokud zGstava vyrov-
nani stroje stabilni, sta¢i provadét kontrolu kazdych 6 mésicii.

17
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5.7 Pripojeni hydraulické jednotky

FSM 1545, 2045, 2550, 3060 FSM 4080

Krok 1 Zastréte zastr€ku hydraulického €erpadla do elektrorozvadéce v zakladné
stroje.

Krok 2  Pfipojte obé hadice na pfedni i zadni stran& nadrze.
Krok 3  Zkontrolujte, zda se hladina oleje nachazi uprostfed méfitka.

Tlak oleje v hydraulickém systému byl z vyroby nastaven na 12 — 16 kg/cm2

a nesmite jej ménit.
Po asi mésicnim provoznim zatiZzeni je tfeba provést vyménu oleje.

Vhodné oleje:

Hydraulicky systém Paramo HM 32

Kluzné plochy KV 68

18 Rada FSM | Verze 1.04
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5.8 Pripojeni chlazeni

1 - Cerpadlo chladici kapaliny 5 - Vystup odpadniho oleje
2 - Odpadni nadoba na pouzity olej 6 - Davkovani oleje
3 - Vystup odpadniho oleje 7 - Vystup chladici kapaliny

4 - Vstup chladici kapaliny

Chlazeni se nachazi na levé strané stroje.

Typ FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Maximalni mnozstvi 521 951
Doporu¢ené mnozstvi chladici kapaliny 421 76|

Krok 1  Hadici Cerpadla spojte s ocelovym natrubkem na pravé strané sloupu stroje.

Krok 2 Napajeci kabel ¢erpadla zapojte do elektrorozvadéce na zakladné stroje.

5.9 Elektrické pripojeni

Elektrické pfipojeni smi provést pouze kvalifikovany elektrikafr.

Rada FSM | Verze 1.04 19
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6 Konstrukce a funkce

6.1 Konstrukce

17

16

15

14

13
12
Legenda
1 Halogenové pracovni svétlo 10 | Ovladaci paka hydraulického ventilu — vypnuti/zapnuti
a nastaveni rychlosti brouseni
2 PFivod chladici kapaliny 11 | Ruéni kolo posuvu stolu v ose X
3 | Elektromagneticka upinaci deska 12 | Odvod chladici kapaliny
4 Omezeni posuvu 13 | Pracovni stul
5 | Ovladaci panel 14 | Brusny kotou¢
6 | Ruéni kolo posuvu kotouce v ose Y 15 | Sténa ostfiku
7 | Hydraulicka jednotka s olejovou nadrzi 16 | Ochranny kryt brusného kotouce
8 | Suport 17 | Sloup
9 Ruéni kolo posuvu suportu v ose Z

20 Rada FSM | Verze 1.04
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PrisluSenstvi

Rada FSM | Verze 1.04

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Konstrukce a funkce

Brusny kotou¢
Vyrovnavaci nozky
Pfiruba brusného kotouce
Sefizovaci naradi

Vyvazovaci trn

21
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6.2 Funkce

6.2.1 Ovladaci panel

START RESET uP

P-AD-0021Y1

1 kontrolka posuvu po obrobek

kontrolka hrubého posuvu

kontrolka jemného posuvu

kontrolka jiskfeni

Tlacgitka pro zadavani hodnot

7 Tlagitko vybéru posuvu - ruéné nebo automaticky (SA1)

8 Nastaveni rychlosti hrubého posuvu (RP1)

9 Tlagitka vybéru sméru posuvu stolu (SB9, SB10)

10 | Nastaveni rychlosti jemného posuvu (RP2)

11 Nouzovy vypina¢ (SBO)

12 | Tlacitka vypnuti/zapnuti provozniho napéti (SB1, SB2)

13 | Tlacitka vypnuti/zapnuti brusného kotouce (SB3, SB4)

14 | Tlacgitka vypnuti/zapnuti hydraulického systému (SB5, SB6)

15 | Tlacgitka vypnuti/zapnuti pfivodu chladici kapaliny (SB7, SB8)

16 | Zadavani zpusobu brouseni

22 Rada FSM | Verze 1.04
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Zadavani zpuisobu brouseni

Rada FSM | Verze 1.04

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Konstrukce a funkce

17 | Tlacgitko spusténi brusného kotouce (SB19)

18 | Tlacgitko spusténi brusného kotouce (SB20)

19 | Tlagitko zvednuti brusného kotouce (SB21)

20 | Tlagitko zastaveni a pferuSeni posuvu brusného kotouce (SB22)
21 Tlacgitko spusténi posuvu brusného kotouce (SB23)
22 | Ukazatel poctu chodd bez posuvu

23 | Ukazatel pfistavené hodnoty

24 | Ukazatel poctu brouseni

25 | Ukazatel poctu jiskieni

26 Ukazatel hrubého posuvu

27 | Ukazatel jemného posuvu

28 | Ukazatel celkového ubé&ru materialu

29 | Ukazatel odbéru materialu jemného posuvu

B1 - Zpétny chod brusného kotouce
B2 - Potvrzeni

B3 - Nahoru

B4 - Dolu

B5 - Rychly posuv

B6 - Posuv po krocich

B7 - Pomaly posuv

B8 - Automaticky rezim

O s © '
B14 —IA:JTC' }:—;' Ir—:u:ﬁﬂ:lvsmf B
(s 27/ | i
B1 () o O T
3 — = ENTEH
w—|es | _||—*
B11 — P
B10 O o O '
- I—~, R,
B9 h g A B3
tﬂn-.' :I_J = !
B8 — -
B7 g0 9
_': i. 1 f- =
g5 ks B4
of o ol | @
L i P A
B5 !

B9 - Ruéni rezim
B10 - Poloautomaticky rezim

B11 - BrouSeni s oboustrannym verti-
kalnim posuvem

B12 - Brou$eni s pficnym i vertikal-
nim posuvem

B13 - Brouseni s jednostrannym ver-
tikalnim posuvem

B14 - Vypnuti automatického posuvu
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Ovladaci panel magnetizace

CHUCK VDC

M4 M5 M6 M7
M4 - Ukazatel elektromagnetické upi- M6 - Nastaveni sily upnuti magnetu
naci desky PV1 RP6

M5 - Nastaveni ¢asu odmagnetizace M7 - Vybér odmagnetizace - vypnuto
RP7 - aktivace magnetu SA6

6.2.2 Posuv
+Y
_y - =y
l\\w- xf'/fj _E_j b __:Z

X: Podélny posuv stolu
Y: Vertikalni posuv brusného kotouce

Z: PFi€ny posuv suportu

24 Rada FSM | Verze 1.04
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7 Provoz

Bezpecnostni pokyny POZOR!
Nebezpeci poranéni osob a poSkozeni majetku!
PFi provozu vadného stroje maze dojit k poranéni osob.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte, zda stroj nevykazuje
viditeIné poskozeni.

- Zavady je tfeba nechat neprodlené odstranit a do jejich upl-
ného odstranéni stroj nepouzivejte.

POZOR!

Nebezpedi poranéni osob a poskozeni majetku!
Pfi noSeni $perkd a volného obleceni vznika nebezpedi
jejich vtazeni do stroje.

- Pfi praci se strojem se proto nesmi nosit Zadné Sperky.
- Pfi praci se strojem noste pfiléhavy pracovni odév.

- Dlouhé vlasy si svazte nebo pouZijte sitku na viasy.

UPOZORNENI!

- Je zakazano obsluhovat stroj pod vlivem alkoholu, drog
¢i lékd. Nepracujte na stroji, pokud jste pfili§ unaveni nebo
pod vlivem nemoci, ktera ovlivriuje vasi schopnost koncent-
race.

UPOZORNENI!

- Obsluha stroji musi mit pfi praci dostatecnou stabilitu
a volnost pohybu.

Tento stroj smite pouzivat pouze pro brouseni obrobkl z kovu. Je zakazano
brousit hoflavy material nebo material ze dfeva ¢i umélé hmoty.

Obsluhu a udrzbu stroje smi provadét pouze kvalifikovany personal
se zkuSenostmi s brousenim na plocho.

Pfed prvnim uvedenim stroje do provozu jste povinni si pfecist tento navod
k obsluze.

Odebrany material odstrante az poté, co proces brouseni UpIné skongil.

Pfed brousenim zkontrolujte spravny smér otaceni brusného kotouce. Brusny
kotou€ nejdfive nechejte bézet asi 5 minut na volno.

PFi obsluze stroje je zakazano nosit volné oblec€eni, Saly i kravaty.

Pfed zapnutim stroje zkontrolujte, zda se hlavni a nouzovy vypina¢ nachazi
ve vypnuté poloze.

Pfed zapnutim stroje zkontrolujte, zda je mezi obrobkem a brusnym kotou¢em
dostate¢na vzdalenost.

Rada FSM | Verze 1.04 25
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Pracovisté stroje udrzujte v suchu a Cistoté. Odpadovy material pravidelné
odstranujte.

Pro upnuti obrobku pouzivejte elektromagnetické upinaci zafizeni. Pfed upnu-
tim obrobku zafizeni oCistéte, pfipadné Skrabance obruste.

Pfi vkladani obrobku na stroj davejte pozor na ostré hrany a teplotu obrobku.
Pokud je to potfeba, pouzijte jefab.

Pfed brousenim odstrarte vSechny nepotfebné pfedméty z okoli stroje.

Nikdy nenechavejte stroj béhem provozu bez dozoru. Pfed opusténim stroje
jej vypnéte.

Po vypnuti motoru vietene nechejte brusny kotou¢ volné dob&hnout. Nikdy
nezastavujte brusny kotou€ rukou nebo jinym pfedmétem.

Bé&hem brouseni za mokra nikdy nenastavujte pfivod chladici kapaliny.
Pfed vypnutim motoru vietene vypnéte pfivod chladici kapaliny.

Elektrorozvadé¢ smi otvirat pouze kvalifikovany elektrikaf. Zavady spojené
s elektrickym systémem smi FeSit pouze kvalifikovany elektrikar.

Stroj nesmite provozovat v prostfedi, kde hrozi nebezpeci vybuchu.
7.1 Vybér a montaz brusného kotouce

7.1.1 Vybér brusného kotouce
Pouzijte standardni ISO brusny kotoug.

PFed pouzitim brusného kotouce provedte zvukovou kontrolu. Dobry brusny
kotou€ se vyznacuje Cistym zvukem.

7.1.2 Montaz brusného kotouce na prirubu
Krok 1 PFirubu o istéte.

Krok 2  Brusny kotou€ nasadte na pfirubu pomoci svérky a gumového kotouce
a zajistéte jej matici. Matici nedotahuijte pfilis silné, abyste kotou¢ nezlomili.

26 Rada FSM | Verze 1.04
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Provoz

7.1.3 Montaz brusného kotouce na vieteno

Krok 1
Krok 2
Krok 3

Krok 4

7.1.4 Orovnani brusného kotouce

Krok 1

Krok 2
Krok 3
Krok 4
Krok 5
7.1.5 Demontaz brusného kotouce
Krok 1
Krok 2

Krok 3

Rada FSM | Verze 1.04
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Ocistéte a namazte povrch vietene.
Brusny kotou¢ s pfirubou nasadte na vieteno a zkontrolujte pevnost ulozeni.
Na vieteno naSroubuijte zajiStovaci matici.

Brusny kotou¢ dotahnéte pomoci pfilozeného klice a otacejte proti sméru hodi-
novych rucicek.

Dosazeny charakter povrchu brusného kotouce zavisi na ota€kach, pfisuvu
a rychlosti posuvu stahovaku.

Orovnavaci pfipravek umistéte do stfedu brusného kotouce a diamant pfi-
vedte do kontaktu s brusnym kotoucem.

Nasadte ochranny kryt.
Zapnéte stroj.
Orovnavaci diamant stahnéte ze stfedu v obou smérech smérem ven.

Postup dvakrat az trikrat zopakujte.

Stroj vypnéte a pockejte, dokud se brusny kotou¢ nezastavi.

Otevrete ochranny kryt a odSroubujte zajiStovaci matici.

Do brusného kotouce vlozte stahovak a otaéenim kotou¢ povolite.

27



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

7.1.6 Vyvazeni brusného kotouce

Krok 1 Nejdfive je tfeba vyvazovaci zafizeni vyrovnat. Umistéte jej proto na pevny
a Cisty povrch. Polozte na vyvazovaci zafizeni strojni vodovahu (viz obrazek).
Pomoci Sroubl 1 a 2 vyrovnejte zafizeni v ose Y.

Krok 2  Strojni vodovahu nyni poloZte Sikmo na vyvazovaci zafizeni a vyrovnejte jej
v ose X pomoci Sroubu 3.

Krok 3  Namontujte brusny kotou€ na pfirubu (viz kapitola 7.1.3).
Krok 4  Brusny kotou¢ musi byt pfed vyvazenim orovnany (viz kapitola 7.1.4).

Krok 5  Brusny kotou€ s pfirubou zastréte na trn.
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Krok 6

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Provoz

Nyni umistéte trn s brusnym kotou¢em na vyvazovaci zafizeni a nechejte jej
se odvalit. Brusny kotou¢ se zastavi, kdyz je jeho t€zisté v dolni poloze -
oznacte tento bod (viz ,S* na obrazku).

Krok 7

Krok 8

Krok 9

Krok 10

Umistéte na opacnou stranu pfiruby vacéi ,S* vyrovnavaci zavazi ,G".

Otocte brusny kotou€ o 90° a poté jej pustte, abyste zjistili, ktera strana je lehé&i
(,S* nebo ,G%).

Na leh&i stranu pfiruby umistéte dvé vyvaZzovaci zavazi K"

Opét otocte brusny kotou¢ o 90° a poté jej pustte. Pokud se jiz brusny kotoué
nepohne, je vyvaZzovani dokon&ené. Pokud se brusny kotou¢ stale pohybuje,
je tfeba obé zavazi K posunout v pozadovaném sméru symetricky vacéi ose ,,S-
G*. Tento krok opakujte tak dlouho, dokud neni brusny kotou¢ vyvazeny.

7.1.7 Zkus$ebni chod brusného kotouce

Krok 1
Krok 2

Krok 3

Krok 4

7.2 PFi€ny posuv suportu

7.2.1 Ruéni posuv pomoci ruéniho

Krok 1

Krok 2

Rada FSM | Verze 1.04

Z bezpecnostnich divodu je tfeba zkontrolovat funkci kazdého nového brus-
ného kotouce jeho provozem v pfisludnych otackach.

Zapnéte provozni napéti pomoci tladitka SB1.
Stisknéte tlacitko SB3, aby se zacal brusny kotou¢ otacet.

Zkontrolujte smér ota€eni kotouce. Pokud se smér otaceni neshoduje
se Sipkou na kotou¢i, ihned stroj zastavte.

Pro vypnuti stroje stisknéte tlaitko SB4 nebo SB2. Nouzovy vypina¢ SBO
stisknéte pouze v pfipadé nouze.

PFi¢ny posuv suportu probiha ve sméru -Z nebo +Z.
kola

Otacejte ruénim kolem ve sméru hodinovych ruci¢ek pro posuv suportu smeé-
rem od obsluhy stroje.

Otacejte ruénim kolem proti sméru hodinovych ruci¢ek pro posuv suportu
smeérem k obsluze stroje.

Ruéni kolo zatlacte.

Otacejte ruénim kolem v pozadovaném smeéru.
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7.2.2 Nastaveni drahy posuvu

Krok 1

Krok 2
7.2.3 Automaticky posuv

Krok 1

Krok 2

Krok 3

Krok 4

Krok 5

7.3 Posuv stolu

Draha posuvu je omezena koncovymi dorazy (1, 2), které spinaji koncové spi-
nace (SQ1 - SQ4).

Dorazy (2) jsou uzivatelsky nastavitelné, dorazy (1) omezuji maximalni drahu
posuvu a jsou pevné nastaveny z vyroby.

Dorazy (2) povolte pomoci Sroubu a posurite je do pozadované polohy, maxi-
malné ke koncovym dorazim (1).

Dorazy (2) opét dotahnéte.

Stisknéte tlacitko pro vybér automatického posuvu.
Stisknéte tlagitko &7 .

Stisknéte tlacitko SB11 nebo SB12, abyste zvolili pocatecni bod a smér
posuvu.

Rychlost posuvu muzete plynule regulovat pomoci volice RP1. Suport
se zastavi pfi kontaktu s koncovymi dorazy (2) a poté se zacne vracet zpét.

Stisknéte tlaCitko SA1, abyste zastavili automaticky pfiény posuv.

PFicny posuv stolu mlzete provadét ve sméru -X nebo +X ruéné pomoci ru¢-
niho kola nebo automaticky.

7.3.1 Ruéni posuv pomoci ruéniho kola

30

Otacejte ruénim kolem ve sméru hodinovych rucicek pro posuv stolu smérem
doprava.

Otacejte ruénim kolem proti sméru hodinovych rugi¢ek pro posuv stolu smé-
rem doleva.
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Krok 1  Rucni kolo zatlacte.
Krok 2  Otacejte ru¢nim kolem v pozadovaném smeéru.

7.3.2 Nastaveni drahy posuvu

Draha posuvu je omezena kontaktem koncovych dorazud (T1) a (T2)
s prepinacem sméru chodu (L2).

Krok 1 Dorazy (T1) a (T2) povolte pomoci inbusového kli€e a posurite je
do pozadované polohy.

Krok 2  Poté je opét dotahnéte.
7.3.3 Rychlost posuvu stolu
Krok 1 Spina¢ magnetu SA6 pfepnéte do polohy % .

Krok 2  Silu magnetu nastavte pomoci potenciometru RP2 na minimalné 50 V, hod-
notu mizete odedist na ukazateli PV1.

Krok 3  Stisknéte tlaCitko hydrauliky SB5.

Krok 4 Rychlost posuvu mlzete nastavit pomoci ruéni paky (A). Otocenim paky ve
sméru hodinovych ruiCek Ize rychlost zvysit z 5 m/min az na 25 m/min.
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7.4 Vertikalni posuv brusného kotouce

7.4.1 Ruéni posuv pomoci ruéniho kola

Otacejte ruénim kolem ve sméru hodinovych ruci¢ek pro posuv brusného
kotou€e smérem nahoru (-Y).

Otacejte ruénim kolem proti sméru hodinovych ruci¢ek pro posuv brusného
kotouce smérem dolu (+Y).

7.5 Automatické odmagnetovani

Krok 1 Spina¢ magnetu SA6 pfepnéte do polohy ﬁ .

Krok 2  Pomoci voli¢e RP1 nastavte ¢asovy interval odmagnetovani, ktery je potfebny
pro povoleni obrobku.

7.6 Zadani hodnot pro pracovni program

Krok 1 Stisknéte tlacitko SET, displej se rozsviti.
Krok 2 Pomoci tladitek '” {J zvolte funkce, resp. pracovni rezim.

Krok 3  Zadejte Ciselné hodnoty, jednotky: 0,001 mm nebo 0,0001 palce. Pokud
chcete opravit Ciselné hodnoty, stisknéte tlacitko ESC.

Krok 4 Po uspéSném zadani hodnot stisknéte tlacitko ENTER. Na displeji se ukaze
nasledujici funkce, resp. rezim.

Krok 5  Pro opusténi rezimu zadavani hodnot stisknéte klavesu ESC nebo ENTER.
7.7 Zvoleni provozniho rezimu

Krok 1  Stisknéte tladitko funkci, LED kontrolka se rozsviti.

Krok 2 Pro zménu funkce, resp. provozniho rezimu stisknéte odpovidajici tlacitko.
PFisludna LED kontrolka se rozsviti.

7.8 Poloha pro aktivaci vraceni brusného kotouce

Pomoci nasledujicich krok(l miizete nastavit polohu, ve které se za¢ne brusny
kotou€ po ukonceni brouseni vracet.

Krok 1~ Stisknéte tlacitko SET, displej se rozsviti.
Krok 2  Stisknéte tlagitko RUCKZUG (vraceni).

Krok 3  Zadejte Ciselné hodnoty, jednotky: 0,001 mm nebo 0,0001 palce. Pokud
chcete opravit Ciselné hodnoty, stisknéte tlacitko ESC.

Krok 4 Po uspésSném zadani hodnot stisknéte tlacitko ENTER. Na displeji se ukaze
nasledujici funkce, resp. rezim.

Krok 5  Pro opusténi rezimu zadavani hodnot stisknéte klavesu ESC nebo ENTER.
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7.9 Provoz s automatickym posuvem

7.9.1 Brouseni povrchi s pfiénym posuvem
Krok 1 Stisknéte tlacitko SET, displej se rozsviti.
Krok 2  Stisknéte tlagitko &7 .

Krok 3  Zadejte Ciselné hodnoty, jednotky: 0,001 mm nebo 0,0001 palce. Pokud
chcete opravit Ciselné hodnoty, stisknéte tlacitko ESC.

Krok 4 Po uspéSném zadani hodnot stisknéte tlacitko ENTER. Na displeji se ukaze
nasledujici funkce, resp. rezim.

Krok 5 Pro opusténi rezimu zadavani hodnot stisknéte klavesu ESC nebo ENTER.
8 Kontrola pred brousenim

- Cistota a vyrovnani stroje

- Stav hydraulického oleje v nadrzi

- Smér otaceni brusného kotouce

- Spravna specifikace brusného kotouce

- Upnuti brusného kotouce ve vietenu

- Upnuti upinaci desky na stole

- Nastaveni posuvu stolu a suportu dle obrobku

- Povoleni aretace stolu

- Stfedova poloha magnetického spinace SA6

- V8echny vypinace v poloze ,AUS" (VYP), resp. lﬂT[] :

9 Prace se strojem

UPOZORNENI!

- Ocistéte cely povrch magnetické upinaci desky. Obrobek
musi fadné naléhat na desku, aby jej mohl magnet spravné
drzet.

POZOR!

Nebezpedi poranéni osob a poskozeni majetku!

PFi tloustce upinaci desky mensi nez 12 mm muze dojit

k uvolnéni magnetu z pod desky a poranéni osob.

- P¥i prebrusovani upinaci desky davejte pozor, aby zlstala
alespori 12 mm silna.

9.1 Pouziti nouzového vypinace

V pFipadé nebezpeci ihned stisknéte nouzovy vypinac.

Pokud stale hrozi nebezpedi, vytahnéte sitovou zastréku ze zasuvky.
Pokud nenaleznete mozné feSeni v tomto navodu k obsluze, obratte se na
autorizovany servis.
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9.2 Rucéni brouseni na plocho

34

Krok 1

Krok 2

Krok 3

Krok 4

Krok 5

Krok 6

Krok 7

Krok 8

Krok 9

Krok 10

Krok 11

Krok 12

Zapnéte hlavni sitovy spinac.
Odblokujte nouzovy vypinac.
Stisknéte tlaCitko SB1.

Umistéte obrobek na upinaci desku.

Prepnéte spina¢ SA6 do polohy magnetizace.

Pomoci potenciometru RP6 nastavte upinaci napéti tak, aby na ukazateli PV1
byl indikator napéti v zeleném poli (pro zvySeni magnetické sily otocte po
smeéru hodinovych rucic¢ek, pro snizeni proti sméru hodinovych rucicek).

Zapnéte motor stisknutim tlacitka SB3.

Zapnuti hydraulické jednotky:

Ovladaci paku hydraulického ventilu oto¢te do polohy STOP (proti sméru hodi-
novych ruci¢ek az na doraz).

Stisknéte tlacitko SB5, abyste zapnuli motor hydraulické jednotky.

Ovladaci paku otocte ve sméru hodinovych rucic¢ek, dojde ke spusténi procesu
brouSeni.

Spusténi procesu brouseni

Zapnéte Cerpadlo chladici kapaliny stisknutim tlaCitka SB7.

Rychloposuv v ose Z:

Prepnéte voli¢ SA5 do polohy ,Manuell* (ruéné).

Stisknéte tlacitko SB9 pro zapnuti rychloposuvu stolu.

Stisknéte tlacitko SB10 pro zapnuti rychloposuvu stolu v opaéném sméru.

Rychloposuv v ose Y:

Prepnéte voli¢ SA1 do polohy ,Manuell* (ru¢né).

Stisknéte tlacitko SB21 pro zapnuti rychloposuvu brusného kotouce smérem
nahoru. Stisknéte soucasné tlacitka SB19 a SB20 pro zapnuti rychloposuvu
brusného kotou¢e smérem dold.

Vypnéte Cerpadlo chladici kapaliny stisknutim tlaCitka SB8.

Vypnéte motor stisknutim tlacitka SB4.

Vypnuti hydraulické jednotky:

Ovladaci paku hydraulického ventilu otoc¢te proti sméru hodinovych rucicek az

na doraz.
Stisknéte tlacitko SB6, abyste vypnuli motor hydraulické jednotky.
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Udrzba a opravy

9.3 Poloautomatické brouseni na plocho

Krok 1

Krok 2

Krok 3

Krok 4

Krok 5

Krok 6

Krok 7

Krok 8

Krok 9

Krok 10

Krok 11

Krok 12

Krok 13

Krok 14

Krok 15

Krok 16

Krok 17

Krok 18

Krok 19

Krok 20

10 Udrzba a opravy
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Zapnéte hlavni sitovy spinac.
Odblokujte nouzovy vypinac.
Stisknéte tlaCitko SB1.

Umistéte obrobek na upinaci desku.

Prepnéte spina¢ SA6 do polohy magnetizace.

Pomoci potenciometru RP6 nastavte upinaci napéti tak, aby na ukazateli PV1
byl indikator napéti v zeleném poli (pro zvySeni magnetické sily otocte po
smeéru hodinovych ru€i¢ek, pro snizeni proti sméru hodinovych rucicek).
Nastavte pFi¢ny a podélny posuv.

Pfepnéte voli¢ SA1 do polohy ,Manuell” (ru€né).

Stisknéte soucasné tlacitka SB19 a SB20 pro zapnuti rychloposuvu brusného
kotou¢e smérem doll az tésné k obrobku.

Stisknéte tlacitko Start brusného kotouce SB3 a Cerpadla chladici kapaliny
SB7 (brusny kotou¢ se zapne az po montazi ochranného krytu).

Ovladaci paku hydraulického ventilu otoé&te proti sméru hodinovych ruci¢ek az
na doraz.
Stisknéte tlacitko SB5, abyste zapnuli motor hydraulické jednotky.

Pomalu otacejte ovladaci pakou ve sméru hodinovych rucicek, abyste zapnuli
posuv stolu.

Brusny kotou¢ pfisurite pomoci ruéniho kola k obrobku.
Prepnéte voli¢ SA1 do polohy ,Automatik”.
Stisknéte tlacitko SB23, abyste program zapnuli.

Rychlost pfi¢éného posuvu nastavte pomoci potenciometru RP7 (pro zvySeni
rychlosti oto¢te po sméru hodinovych rugicek, pro snizeni proti sméru hodino-
vych rucicek).

Nyni mizete provadét brouseni na plocho v poloautomatickém rezimu, dokud
kvalita obrobku neodpovida Vasim pozadavkim.

Ovladaci paku hydraulického ventilu otoéte proti sméru hodinovych ruci¢ek az
na doraz, abyste zastavili posuv stolu.

Prepnéte voli¢ SA1 do polohy ,Manuell” (ruéné), abyste ukongili program.

Vypnéte motor brusného kotouce a hydraulické jednotky stisknutim tlacitek
SB4 a SB6.

Prepnéte spina¢ SA6 do polohy odmagnetizovani. Po odmagnetizovani obro-
bek vyjméte.

Pro dal$i brouseni opakuijte kroky 4 az 19.
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10.2 Udrzba

10.2.1Mazani

POZOR!
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Nebezpecdi poranéni elektrickym proudem!

PFi kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni
Zivota moznym uderem elektrického proudu. Dily
pod napétim mohou vést k nekontrolovanym pohybim

a vaznym poranénim.

- Pfed zaatkem udrZby &i opravy stroje vzdy vypnéte hlavni
vypina¢ a vypojte zastréku ze sité.

Udrzujte stroj v Cistoté.

Ochranné rukavice

Béhem disténi stroje pouzivejte vhodné ochranné rukavice,
abyste zabranili moznému poranéni tfiskami.

Po kazdém pouziti stroje jej oCistéte a odstrarite vSechny zbytky materialu.

Pred zacatkem udrzbarskych praci se ujistéte, Ze jste stroj odpoijili od zdroje

elekrického proudu.

Po ukongeni prace stil utfete jemnym hadrem.

Vedeni chrante pfed prachem a zbytky materialu.

Udrzbu stroje provadéijte pravidelné a fadna.

Denné kontrolujte stav maziva.

Kontrolujte spravny pratok maziva ve vedeni.

Typ maziva: 1SO 68 Standard (Paramo HM 68)

Typ FSM 1545 FSM 2045 FSM 2550 FSM 3060 FSM 4080
Objem (1) 2 (15 min) 2 (15 min) 2 (15 min) 2 (15 min) 19 (nepretrzité)
7 (nepfetrzité) 7 (nepfretrzité) 7 (nepretrzité) 10 (nepfretrzité)
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Cerpadlo mazaci kapaliny ma u zapnutého stroje pritok 12 — 24 mm3/h.

Provoz

1. Napliite nadrz Cistym olejem az do maximalni
arovné.

2. Pfi prvnim pouziti vytahnéte rukojet nahoru a poté
ji pustte. Rukojet se automaticky spusti a naplini
vedeni olejem. Na rukojet ne laéte, mohlo by dojit
k poskozeni manometru.

3. Nastaveni mnozstvi oleje:

Odstrarite pojistny krouzek a umistéte jej na jiné
Cislo.

4. Pokud se hladina oleje v nadrzi nachazi pod mini-
malni urovni, dolijte Cisty olej stejného typu.

Upozornéni:

1. MnozZstvi oleje se pfi normalnim provozu postupné
snizuje.

2. Ujistéte se, Ze motor bézi standardné.

3. Pokud nedistoty zabraruji pratoku oleje, je tfeba
ihned vyc¢istit filtr.

4. Vhodny rozsah viskozity oleje &ini 32-68 cSt
pfi 40°C.

Na ventilovych blocich Ize provést jemné nastaveni pro jednotliva vedeni.

& CES TYPE
AUTO & MANUAL
caenyive  PUMP INSTRUCTION

OPERATIONS:

1.Fill clean lubricant into the oil
tank up to the maximum line.

2.For the first time use,pull up
the handle then release. The
handle goes down automatically,
and makes the pipe fill with oil.
Don't press on the handle or
the pressure gauge might break.

3.Adjust the discharge volume:
Take out the snap ring and
loop it on the discharge volume
number upon the need.

4.Refill clean oil when oil is below
the minimum level.

NOTICE :

1.The oil quantity will reduce
gradually under normal usage.

2.After installation,make sure the
motor is running normally.

3.If the impurities block the oil
outlet,please clean the filter
immediately.

4.Suitablc viscosity range is
32~68 cSt@40°c.

CHANGHUA CHEN YING OIL MACHINE CO,, LTD. §
s

DISCHARGE
(co/stroke)|

FSM 1545/ FSM 2045 / FSM 2550 / FSM 3060

{,V¢ vedeni na zakladné ,.Z“ (R) |
Cerpadlo {,V* vedeni na zakladné ,.Z“ (L) |
{Vieteno vysk. nastaveni brus. kotouce |
o, Vertikalni posuv brus. kotouce (L
Olejova P ©_|

| nadrz l

Vertikalni posuv brus. kotouée (R) |

 Vieteno pfiéného posuvu suportu Z |

Rada FSM | Verze 1.04

Pricny posuv stolu X (dopiedu)

Pri¢ny posuv stolu X (dozadu)
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FSM 4080

DB

B4irm Ukazatel tlaku

@]

[,V* vedeni zakladny Z (R) |

- L
8|
Cerpadlo =t 29 Ve odeni zakiadny Z(L) | S4mm ———— _
| Vertikalni posuv kotoude (L)]
. =1 2HM_ (Vreteno vysk. nast. kotouce|
Zemm = L

Vieteno pfi¢ného posuvu
suportu Z & 4mm

DAt
DAmm
i

Vertikalni posuv kotouée (R)]

i i | ot it i i

Olejova nadrz

Rozdélovac
oleje A

,V* vedeni stolu (L)
Ploché vedeni stolu (L) |

[ Ploché vedeni stolu (R) |

w vedeni stolu (R)

Vypoustéci ventil

4}@.— Zitka

L lad

Rozdélovac oleje B

10.3 Udrzba hydraulického systému

10.3.1 Nadrz na olej
Vzdy se ujistéte, Ze je v nadrzi dostatek oleje.

Pravidelné kontrolujte teplotu oleje. Maximalni pfipustna teplota oleje Cini
55°C.

Pfi doplfiovani oleje neodstrariujte olejovy filtr.
Kazdé 2 — 3 mésice zkontrolujte kvalitu oleje.
Postarejte se o Fadnou likvidaci zbytku oleje.

10.3.2Cerpadlo a odsavani

Filtr v odsavacim zafizeni Cistéte pomoci petroleje, filtrovou vlozku poté kazdé
2 — 3 mésice vyfoukejte stlatenym vzduchem.

Pravidelné kontrolujte t&snost odsavaciho systému a Cerpadla.

Pravidelné kontrolujte tlak oleje.
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10.3.3Kontrolni ventily

Kazdych 6 mésicu zkontrolujte lehkost chodu sefizovaciho Sroubu tlakového
ventilu.

Kazdych 6 mésicu zkontrolujte smérovy ventil.
Nejméné jednou ro¢né zkontrolujte kontrolni ventil rychlosti.
10.3.4Spojeni

Zkontrolujte tésnost vSech spojeni asi po 200 provoznich hodinach. U nového
stroje spojeni zkontrolujte po 50 provoznich hodinach.

10.4 Cisténi systému chlazeni a odsavani

10.4.1Vybér a doplnéni chladici kapaliny

Vycistéte v8echny &asti chladiciho okruhu, sbé&rnou nadobu, kryt motoru,
i magneticky separator.

(Vyhnéte se kontaktu chladici kapaliny s kdzi. Likvidace chladici kapaliny pro-
vadéjte podle platnych predpist.)

Pouzivejte Cistou chladici kapaliny pro pouZiti za vysokych tlakd.
Pomér Fedéni vodou: 1:60 az 1:80

Krok 1 Napustte 1/3 nadrze vodou.
Krok 2  Dolijte poZadované mnozstvi chladici kapaliny.

Krok 3  N&drz uplné doplrite vodou.
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Porucha

Mozné priciny

Reseni

1 Chvéni stroje v dlsledku vibraci.

1 Nespravné provedeni ukotveni
stroje.

2 Zajistovaci Srouby v zakladné
stroje jsou povolené.

3 Posuv pracovniho stolu neni ply-
nuly.

4 Brusny kotou¢ nesedi pevné

na pfirubé.

5 Pfiruba nesedi pevné na vietenu.
6 Brusny kotou¢ a pfiruba nejsou
dobfe vyvazené.

7 Brusny kotou¢ neni homogenni.

8 Brusny kotou€ neni dobfe stazeny.
9 P¥ili§ vysoky tlak na vieteno.

10 Pfenaseni vibraci ze sousednich
stroju.

11 Spojeni motoru s vietenem je
uvolnéné nebo jsou nékteré dily
vadné.

1 Opravte ukotveni stroje.
2 Dotahnéte zajistovaci Srouby.

Viz bod 8.

4 Vyménite podlozku mezi brusnym
kotou€em a pfirubou.

5 Ocgistéte kontaktni plochy, zkontro-
lujte pevné usazeni.

6 Vyvazte brusny kotou¢ a pfirubu.
7 Stahnéte brusny kotou¢ a vyvazte
jej nebo jej vyménte.

8 Zkontrolujte polohu diamantu

a stahovaku, pfip. diamant vymérite.
9 Nechejte nastavit tlak vietene
odbornikem.

10 ZlepSete ukotveni stroje nebo
stroj pfemistéte na klidn&jsi misto.
11 Spojovaci Srouby utdhnéte nebo
je vyménte.

2 Znamky chvéni na povrchu
obrobku.

1 Nerovnomérny chod brusného
kotouce.

2 Brusny kotoug je pfili§ tvrdy nebo
tupy.

3 Vibrace pfichazejici z budovy nebo
ulice.

1 Faze napéti nejsou rovnomérné.
Vieteno zkontrolujte, pfipadné jej
vymeénit.

2 Pouzijte mékg&i nebo hrubSi brusny
kotouc.

3 Pouzijte antivibracni desky nebo
zlepSete ukotveni stroje.

3 Paprskovy vybrus.

1 Kuli¢koveé lozisko vietene je vadné.

2 P¥ilis vysoky tlak na vedeni brus-
ného kotouce.
3 Brusny kotouc¢ je Spatné stazeny.

Viz feSeni poruchy 1.

4 Pfi pfesném brouseni vznikaji ¢ar-
kovité drazky.

1 Chladici kapalina je Spinava.

2 Brusny kotouc¢ je opryskany.

1 Vycistéte chladici kapalinu nebo
pouzijte filtr.

2 Vycistéte vnitfek ochranného krytu
brusného kotouce nebo brusny
kotou€ vymérite.

5 Popaleniny a praskliny

1 Brusny kotouc¢ je pfilis tvrdy.

2 Brusny kotouc je tupy nebo
mastny.

3 P¥ili§ velky odbér materialu.

4 P¥ili§ nizka rychlost posuvu stolu.
5 Neefektivni chlazeni.

1 Pouzijte mékc&i nebo hrubsi brusny
kotoug€, zvyste rychlost posuvu stolu
nebo sniZte ota¢ky brusného
kotouce.

2 Stahnéte brusny kotouc.

3 Snizte posuv.

4 Zvyste rychlost posuvu stolu.

5 PouZijte koncentrovanou chladici
kapalinu.

6 Jiskfeni nefunguje.

Stroj neni spravné vyrovnany.

Provedte fadné vyrovnani stroje.
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Reseni poruch

Porucha

Mozné priciny

Reseni

7 Posuv stolu nelze zapnout.

1 Spina¢ magnetizace neni zapnuty.
2 Motor ¢erpadla nefunguje.

3 Cerpadlo oleje nefunguje.

1 Spinac zapnéte.

2 Stisknéte tlacitko ochranného jis-
tiCe proti pretizeni.

Zkontrolujte smér otaceni motoru
nebo doplrite ole;j.

8 Pracovni stll se pohybuje nerovno-
meérné.

1 Nespravny hydraulicky olej.

2 P¥ili§ malo oleje v Cerpadle.

3 Odsavaci filtr je Spinavy nebo
ucpany.

4 Vzduch ve valci.

1 Pouzivejte pouze vhodny hydrau-
licky olej.
2 Doplite ole;.

3 Vyménte olej nebo vycistéte filtr.
4 Nejprve nastavte nizkou rychlost

posuvu stolu a postupné ji zvysujte.
Tento postup nékolikrat opakuijte.

9 Pracovni stll neméni smér posuvu.

DoSlo k uvolnéni smérové paky L2 z
kontrolni osy L1.

Smérovou paku pfipevnéte.

10 SA2 nefunguje.

1 DoSlo ke spaleni pojistky.
2 Kabel je uvolnény.
3 Transforméator je vadny.

1 Vyménte pojistku.
2 Kabel zapoijte.
3 Transformator vymérite.

11 Automaticky pFi¢ny posuv nefun-
guje.

1 Kontrolni jednotka motoru je
vadna.
2 Spinac€ pficného posuvu je vadny.

1 Zkontrolujte terminal.
2 Spinac opravte nebo nebo jej
vymérite.

12 P¥i¢ny posuv bézi pouze
v jednom sméru.

Koncovy spinac je vadny nebo doSlo
k uvolnéni Sroubu dorazu.

Dotahnéte Sroub nebo vymérite kon-
covy spinag.

13 Magnetizace nefunguije.

1 DoSlo ke spaleni pojistky.
2 Transformator je vadny.
3 Spina¢ SAG6 je vadny.

1 Vyménte pojistku.

2 Vyménte transformator.

3 Zkontrolujte, pfipadné vymérite
transformator.

Rada FSM | Verze 1.04

Opravy smi provadét vyhradné kvalifikovany personal.

Pfi nespravné funkci stroje se obratte na svého prodejce nebo zakaznicky ser-
vis. Kontaktni udaje najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky servis.
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12 Likvidace odpadu

12.1 Vyjmuti z provozu

Zlikvidujte prosim svUj stroj ekologicky, aby se odpad nedostal do zZivotniho
prostfedi, ale byl odborné zlikvidovan.

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborn& mimo provoz, aby se vyhnulo
pozdéjSim moznym zneuzitim a Skodam na Zivotnim prostfedi ¢i osobach.

Krok 1: Odstrarite vSechny latky, které ohroZuji Zivotni prostiedi, ze stroje.
Krok 2: Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzitkovatelnych &asti.

Krok 3: Zpracuijte provozni latky a ¢asti stroje.

12.2 Likvidace elektrickych strojti

12.3 Likvidace maziv

42

Elektrické stroje obsahuji mnozstvi recyklovatelnych, ale i nebezpeénych dila.

Zlikviduijte tyto ¢asti oddélené a odborné. V pfipadé pochybnosti se obratte
prosim na komunalni spravu likvidace odpadu.

Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s odbornym podnikem
pro zpracovani odpadu.

Pokyny pro likvidaci udava vyrobce daného maziva &i chladici kapaliny.
Obratte se proto na konkrétni udaje vyrobku.

Rada FSM | Verze 1.04
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13 Nahradni dily

Bezpecnostni pokyny

Ochrana zivotniho prostredi

Rada FSM | Verze 1.04
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Nahradni dily

1

VAROVANI!

Nebezpeci poranéni pfi pouziti nespravnych
nahradnich dila!

PFi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dild mize
vzniknout nebezpeci pro obsluhu zafizeni, stejné jako mize
dojit k poskozeni zafizeni.

- Pouzivejte pouze originalni nahradni dily nebo dily doporu-
¢ené vyrobcem.

- Pfi nejasnostech se obratte na svého prodejce.

Ztrata zaruky

Pfi pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dilt
zanika zaruka vyrobce za pfipadné Skody.

Nahradni dily I1ze objednat prostfednictvim Vaseho prodejce nebo zakaznic-
kého servisu. Kontaktni udaje najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky servis.

PFi objednani nahradnich dilli udaveijte nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Sériové dislo

- Mnozstvi

Nahradni dily nelze bez vySe uvedenych udajl objednat.

Uniklé nebo pouzité mazaci a chladici kapaliny fadné zlikvidujte. Postupujte
pfitom podle pokynu vyrobce.
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13.1 Nahradni dily

Nasledujici rozpadova schémata Vam pomohou pfi identifikaci potfebného
nahradniho dilu.

Podstavec, suport, stul Sloup

Vreteno

44 Rada FSM | Verze 1.04
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Dily
pro vertikalni posuv

Dily pro pfi¢ny posuv
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Ventil

Otevieny ven- Uzavieny ventil
til
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Odsavaci zarizeni s chlazenim
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Dily pro automaticky vertikalni posuv
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PFi¢ny mikroposuv
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14 Schémata zapojeni
Hydraulicky systém

For Ceneral {ype For I Type
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| SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
r !W"L;“n- T ‘,Hci":““ 7 Dﬁﬁmﬁm and Technicaldata | Quantity| Supplier | Remarks
FU1 1
FUz | 15 | 115 T
FU3 ; 1
FU4 1 |
FU5 wo| o
FUB -
Fus_ | 19 | 1m 1
FUa 1
213
| Futs © | i 9
23
F - e 1
23 Type: RT18-32
FU15 1
= 2-113 Legrand 01127
e BT FusEHolder S0 0L SENO | IEC269
FU18 4 1
(2-1/5) (Current 324, 500V
25
T | . | o 1 {
- 215
Fuis i 1
FUTD 25 | a3 1]
FU20 24 | 34 BT
FUz1 - ETr) B
__FUZ2 - 38 i
FU23 26 | 32 1
FU24 25 | 3 1
FUZ5 23 2 1
FL26 a7 1
Fu27 = 31 i
SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
Item Ciroult —I Designation and Technical data Quantity| Supplier Remarks
designation | M/H AH function
FUSE SIZE 10x38
FUI3 | 15 | 15 e g-: 3
418V G4
FUSE SIZE 1038
Fuss | 1T | 7 . o 3
415V 48
FUSE SIZE 10%38
FUT9 | 18 | e i ¥y 3
415V 4
FUSE SIZE 10%38
213 220V 4A
FU13-15 < | e B0V e, 3
415V 44,
IEC269-2
205 FUSE SIZE 10x38 NFCE3210
FU16-18 (A%} 220V 4A 3
FUSE SIZE 10-38
Fute20 | 25 | 33 7o b 2
415V GA
FUSE SIZE 10738
FUi22 | - | 38 ey b 2
415V 44
FUSE SIZE 10x38
FU23 26 | a3 24y an 1
FUz24 25 | am 24V an 1
FU25 23 ! 110V 4an 1
FU26 - 37 110w 44 1
[ Fuzr - | oam 110V ah 1
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SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
Item Cireuit Designation and 3 1
designation | WH A function Technical data Quantity| Supplier | Remarks
Induction Motor | 1.5KW, ZHF, 3Phasa
2Poles, 2850RPM IEE%BS-;-'I
220Vvi380v 220VI3E0V, 50Hz | 9
M1 1/5 115 5 5A/36A 1 JIN SHIN EC72-1
208VI415Y 208W/415V, 50Hz IEC72-2
6.65A/3.4A
Induction Motor  |0.75K\W, 1HP, 3Phase
GPoles, 940RPM IEC34-1
22001380V 220VIG80V, 50HZ |IEC529
M2 17 U7 3 EAZA 1 JIA CHENG IECT2-1
208Vi415Y 208V 18V, 50Hz IECT2-2
4.84/2 45
Induction Motor |0, 15K\, 1/5HP, IEC34-1
i .| 20 3Phasz g - IECE29
(2-1110) 220 EPoles, 1160RPM i IECT2-1
220V, 0.74A, 50Hz |EC72-2
Induction Motor  |0.15K\W, 1/5HP, IEC34-1
Ma 2/5 3Phasz 1 Hd IEC529
- (2-1/5) 220V GPoles, 1160RPM IECT2-1
220V, 0.T4A, 50Hz IECT2-2
Induction Motor  {94W, ~/8HP, 3Phase
2Poles, 2850RPM IEC34-1
Z20VI3B0V 2201280V, 50Hz IEC529
MSs 119 119 0.34A/0.22A 1 JOG WEI ECT21
208\vi415v 208VIa15Y, 50Hz IECT2-2
0.36A/0.2A
Induction Mctor — [D.4KW, 1/2HP,
3Phas2
IEC34-1
2Fcles, SATIREN SHIIC IEC529
M6 110 110 220V1380V 22080V, 50Hz 1 HYUN IECT2
2.2A01.34
208V/415V  [208Vi415V, 50Hz IECT2-2
2.4A01 24
SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
item i Designation and . z .
designation Circuit Circkioi Technical data Quantity | Supplier Remarks
FUSE SIZE 10x38
2200 16A
FU1-3 1/5 380V 124 3
415V 128
FUSE iSfZE 10x38
2200 ! BA
FlU4-6 17 380V | aA 3
| 415V aA |
FUSE SIZE 10x38 '
220V 6A
FLU7-8 1/9 380y 4 3
415V 4A
FUSE SIZE 10x38
213 220V 44
FUISS | o im) 380V 4h 3
418v 48
IEC265-2
a5 |FUSE . |sizE 10x38 NECE3210
FU16-18 (2-1/5) 220V 48 3
FUSE SIZE 10x38 |
220V BA { |
FU18-20 33 380V 6A i 2
415V BA
FUSE SIZE 10x38
220V 4A
Fuz1-22 | am 380V A 2 ,
415V 4A
FUSE SIZE 10x38
FU23 32 24V 44 1
FU24 33 24V _ 48 1
FU25 = 110V 44 1 H
FU26 ar 110V 44 1 I
FU27 3M1 110V 44 1 |
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SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
FSM 3060
Item . Designation and F :
designation Circult i Technical data Quantity | Supplier Ramarks
Induction Motor |3, 7KW, 5HP, 3Phase
{4Poles, 1430RPM |EC34-1
2200VI3BOY 22007380V, S0Hz IEC529
M 1/5 143 3A 1 JIM SHIN |ECT2-1
208V/I415Y 208V/415V, B0Hz IECT2-2
15.16A/7.5A
Induction Motor  |0.75KW, 1HP, 3Phase
GPoles, 940RPM IEC34-1
220380V 2200380V, 50Hz . IECS29
M2 17 9 BA/ZA 1 JIA CHENG IECT2.1
208v415V 208415V, 50Hz IEGT2-2
4.BA/2.40 ]
Incuction Motor — [0.18KW, 1/5HP, IEC34-1
M3 210 3Phase 1 HL IECS29
(2-110) 2207 GFoles, 1160RPM s IECT2-1
220V, 0.74A, 50Hz IECT2-2
Induction Motor  |0.18KW, 1/5HP, IEC34-1
1 25 3Phase 1 H IEC529
[2-1/5) 220V GPoles, 1160RFM - IECT2-1
220V, 0.74A, 50Hz |[ECT2-2
Induction Motor  |[34W, 1/8HP, 3Phase
Z2Poles, 2B50RPM IEC34-1
2200380V 2207380V, B0Hz IEC529
ua i D.34A/0.22 1 | JOGWE | |Ecraa
208V/415V 208V/415V, 50Hz IECT2-2
0.36A/0.24
Induction Motor  |0.4KW, 1/2HP,
[3Phase
2Poles, 28650RPM sl |
M 110 220v3B0V 220V3B0V, 50Hz 1
- HY UM IECT2-1
iy i [ECT2:2
208v/415V 208Vi415Y, 50Hz
244801 24
SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
FSM 4080
Item oy Dasignation and 3 f ]
designation Cireuit function Technical data Quantity| Supplier | Remarks
FUSE SIZE 10x38
2207 16A
FU1-3 1/5 3R0v 128 3
45V 124
| FUSE SIZE 1038
220V 124
FlU4-6 17 380V g 3
415Y 84
FUSE SIZE 10=38
220v B4
FU7-8 1/8 28OV an 3
. 415V 48
FUSE SIZE 10x38
220V 458
FU13-15 2-1/3 R0V AR 3
415V ) IEC288-2
FUSE SIZE 10x38 MWFCE2210
FL16-18 2-1/5 2207 44 3
FUSE SIZE 10x=38
220V GA
FU18-20 33 380V A 2
415V BA
FU3E SIZE 10«38
220 44
FU21-22 a8 380V 44 '}
415V 44
FUSE SIZE 10x38
FU23 a2 24V 44 A
Flz4 a3 24y AR 1
FUZ25 - 110 48 1
FU26 i 110V 44 1
Fu27 31 110V 48 b
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-[ SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
FSM 4080
Item Designation and : . " |
desiatin Circuit Ao lTechmcal data Quaniity | Supplier Remarks
Induction Motor  [3.7KW, 5HP, 3Phase
4Poles, 1430RPM IEC34-1
2207380V 220M/3B0Y, 50HZ IECS29
W 15 1A SARIA 1 JINSHIN [ ob
208Vi415V 208V/415V, 50Hz IECT2-2
15,16A/7.54
Induction Motor ~ |1.5KW, 2HP, 3Phase
BPoles, 940RFM IEC34-1
220v/380V 220V/380V, 50Hz IEC529 |
M2 7 7 74 BA 1 [JIACHENG| ==or
208V/415Y 208V/415V, 50Hz IECT2-2
8244 14
Induction Motor [0, 15KW, 1/5HP, IECE4-1
Phase IECH29
M3 | 2940 220V BPoles, 1160RPM 1 H.J. IECT2-1
F— 220V, 0.744, 50Hz IECT2-2
Induction Moter  [0.15KW, 1/5HP, IEC34-1
iPhase IECSH29
M Gl 2207 EPoles, 1160RPM 1 Hd. IECT2-1
220V, 0.74A, 50Hz IECT2-2
Induction Motor |24V, 1/8HP, 3Phase
2Poles, 2B50RPM IEC34-1
220V/380Y 220V/380V, S0Hz IEC529
HiEl e 0.34A10.22A 1 | JOGWEN | \Eeyoy
208V 208V/415V, 50Hz IECT2-2
0.36A/0.24
Induction Motar [0 4KW, 1/2HP,
iPhase
2Poles, 2850RPM anis | Eckn
ME 110 2200380V 220V/380V, 50Hz 1 iE
e ps; | i
208VI415V  |208V/415V, 50Hz 72
2440128
SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
FSM 1545 /2045 / 2550 / 3060 / 4080
Ite Circult ignation and 2 . ;
dasignr:tinn WA T AH Dwg;ﬂt;;an Technical data Quantity| Supplier Remarks
Mator contactor  [3A+1a
3.TKW, 2207 NG 220V, 4KW
=oll 24VAC 50Hz 3 IEC947-4.1
KM1 115 U5 [3.TKW, 380V/415Y  [TN11 380V, 5.5KW 1 TAIAN | VDE 0860
2ol 24VAC 50Hz UL, CSA
1.5KW SN11 380V, 5.5KW
220V/3B0V/415Y  |zoil 24VAC 50Hz
KM2 "7 rd Motor contactor 1 !
278 TN11 3A+1a s
K3 © | (e 220V1230V 3.0KW i
2110 3B0VIBB0V 5.5KW
ol © |10 oll 24VAC 50Hz 1 et | e
KM2, KM3, KM4
KMS 18 178 ST T, 1 UL, CSA
a ALK o]
204 CHA-2 1a+1b
Kns - (2-114) 380V 1.5A) 1
278
KM% - (2-118) 1
OVER LOAD
3.TKW, 220V HN-16 12-18/15
FR1 115 15 |3TKW, 380415V |RHN-18 9-12/9 1
1.5KW, 220V RHN-16 6-9/7
1.5KW, 280V/415V | IHN-18 4-6/4
OVER LOAD TAIAN | |EC34T-4-4
1.5KW, 2200 RHN-18 6-9/8.5
FR2 7 17 |1.5KW, 380415V |RHN-18 4-6/5 1
0.75KW, 220V RHN-16 4-6/5.2
0.75KW, 380V/415Y [RHN-18 2,5-4/3
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SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
Item Circuit Designation and < = 5
designation | NiH A function Technical data Quantity | Supplier Remarks
IEC247
s KiG32h KRAUS &
Qs 144 1/4 Main switch 1 ENBO84T
r' 304 BODVAC NAIMER VDEDSED
5/10
SO1 28 |(5-1/10) 1
(5-2/8) il
5/9
s5Q2 - (5-1/8) 1
521 rype: 25020
¥
503 - (511100 Limit switch 10A 125, 250VAC 1 HIGHLY
5-2011 0.5A 125VAC
(5201 02254 250VAC |l
S04 = (5-1/9) 1
(5-2/11)
513
S06 - (5-1113) 1
(5-2113)
5/7 Type: ATO-11-ZB IECS47
sQ7 - (5-1/7) Safety switch  |[6A 230V 1 MOELLER | ENG0947
(5-2/6) 4A 400V WDE 0860
2/12 Type: SNO4-P
= ~ L@ | proimity switch  |ENP, 1 oraviTy
sag B @1 POWER DC 10-30V 1
Qutput: +24V
Type: RM2S-U
KAS - 3z Relay 120VAC 2.5A 1 Idec CSA
coil AC110W
59 Typa: 300E-4X11
1a+1b ALLEN IEC337-1
B S| SekeetsWRN 1 104 s00v AC ! | BRADLEY | VDEOS80
1th 2.£A 600V DC
RP& A7 ¢ 75K ohm 1
RPT - 4/8 Changeable resistor 500K ohm 1 HOLDING
218 Type: RV30YN 208
RP1 - (2-1/8) Changeable resistor B503 50K ohm 1 COSMOS
)
: Type: AH30-P3 CSA, TUV
SAB 24 | {5-15) Select switch | 200 o0 1 Fun o7
(5-2/5)
o [
SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
dasllmrll.:‘h.on W JHCimL'H - D*Eﬂ:’n and Technical data  |Quantity| Supplier | Remarks
Type: HO-318C
2/8 Cross feed motor  [Type: 2A16003 (DVDL)
v < | s controller  [Input: 220VAC 1 | HOLDING
Quiput: 220VAC
Type: ACB5-264Y
Auto crossing stroke
LA ) 20 adjustment contraller FXQS—-MMR 1 MITEIBIEH]
optiar)
_ w | Type: HD-235A
u2 - ary | Electicmagietc linput 110VAC 1 | HOLDING
i Output: 0-100¥DC
u3 204 47 Electric Magretic _|{optior) 1
Ces: 15minute
\ . |Dis. Vol 36 celCY CHEN
ug - 48 | Lubricationunit ironu il 2L 1 YING
Wolt: 110VAC
U7 - 47 | Chuck safety control | Type: 25C-1 1 HOLDING
EL2 25 3/3 | Quartz Halogen lamp|24VAC TOW 1
HA1 : 312 Buzzer Type: BL-1 1 RENY
11ovAC
Py - 4110 | Chuck LED display |Type: HD-AD20 1 HOLDING
Type: SP-MBA
Primary: 1 phase
220V/580MI415V
TCA 203 a5 Transformar Secondary: 1 SONG HAO
Aphase 220V
480VA 50Hz
Type: SP-MBA
Primary: 3 phase
220VIBB0VI418Y
214 Seconidary:
TC2 - (2-114) Transformer 3 phase 220V 1 SONG HAD
250VA 50Hz
400V A 50Hz
L (D/DL4080AH only) |
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SCHEDULE OF ELECTRICAL EQUIPMENT
FSM 1545 / 2045 / 2550 / 3060 / 4080

Item Circuit Designation and : " 3
designation | TWH AH function Technical data Quantity| Supplier | Remarks

Type: BODE-4X01

51
SBO 2/6 | (5-111) | Emergency stop
(5-2/1)

&M
SB1 27 | (5-11) 1
(521
&7
sB3 28 | (51T 1
{5-2/6
56

16 ALLEN IEC33T-1
ith 10A 600V AC BRADLEY | VDEOE80

lth 2.5A 600V DC

3B5 212 (5-1/8) 1
i {5-214
54
sB7 210 | (5-104) 1
(5:213) |
811 Type: BODE-4X10
sB9 - mnn 1a
(5-2/10) | Lighted push bottom [ith 10A 600V AC
&M Ith 2.54 600V DC
8810 - | Lamp 24V 3W 1
(5-2/10
[ sB11 a2t | &S
sBiz T sam 1
512
sB28 - s 1
(5-2112)
5M2
5B2% - (5-1/12) 1
{5-2/12)
513
SB30 B e ;
5-2/13)
&1
sB2 27 | (51i1) 1
(5-21
57
sB4 205 | (5107) Type: B00E-4X01 1
(5-2/8) b - ALLEN | IEC337-1
56 Pushbotiom L 400 600V AC | BRADLEY | VDE0860
sBs | 212 | (5-18) * |ith 2.54 600V DC 1
(5-214)
5id
sBs | 2110 | (5-14) 1
(5-2/3)

ALLEN IEC337-1
BRADLEY | VDEOS60
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ES - Prohlaseni o shodé

Dle strojni smérnice 2006/42/ES P¥iloha Il 1.A

Vyrobce: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StarRe 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlasuje, Ze nasledujici vyrobek

Skupina vyrobku: Metallkraft® Kovoobrabéci stroje

Typ stroju: Bruska na plocho

Oznaceni stroju: FSM 1545 | FSM 2045 | FSM 2550 | FSM 3060 | FSM 4080
Objednaci éislo: 3931545 1 3932045 | 3932550 | 3933060 | 3934080

Sériové cislo:

Rok vyroby: 20

Odpovida vSem prisluSnym ustanovenim vyse uvedené smérnice, stejné jako dalSim (nize uvedenym) smérni-
cim a normam v dobé vystaveni tohoto prohlaseni.

Prislusné EU smérnice: 2006/95/ES Smérnice o nizkém napéti
2004/108/ES Smeérnice o elektromagnetické kompatabilité

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN ISO 12100:2010 Bezpecénost strojll - zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro konstrukci -
Posouzeni rizika a sniZzovani rizika

DIN EN 60204-1: Bezpecénost strojl - elektricka zafizeni stroju -
Cast 1: VSeobecné pozadavky

DIN EN ISO 12717:2009 Bezpecénost obrabécich a tvarecich strojl - Brusky na plocho

Odpovédna osoba: Technické oddéleni, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
Hallstadt, 9.1.2012
&[/‘

Kilian Stirmer
Obchodni feditel
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