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1 Uvod

1.1 Autorska prava

1.2 Zakaznicky servis

1.3 Omezeni odpovédnosti

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni kombinovanych hydraulic-
kych nlGzek od firmy Metallkraft a jsme presvédceni, ze jste tim ucinili sprav-
nou volbu.

Pred 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 bezpeéném a efektivnim provozu a udrzbé.

Navod k obsluze je nedilnou soucasti 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 skutecnosti liSit.

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli dalSi pouziti 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.
Priéna 84/1, 779 00 Olomouc

Tel.. + 420 585 378 012
Fax: + 420 585 378 013
E-mail: bow@bow.cz
Web: www.bow.cz

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

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

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

- nedodrZeni téchto pokyna,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanymi pracovniky,

- neopravnénych Upravach a technickych zménach,
- pouziti neoriginalnich nahradnich dilu.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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2 Bezpecnost

2.1 Bezpecnostni pokyny

Bezpecénostni pokyny

Tipy a doporuceni

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Bezpecnost

Skutecny vzhled vyrobku se muze v dlisledku technickych zmén lisit od uve-
denych vyobrazeni.

Plati zavazky dohodnuté v dodavatelské smlouvé, vSeobecné obchodni
a dodaci podminky dodavatele a zakonna pravidla platna ke dni uzavfeni
smlouvy.

Tato kapitola poskytuje prehled vSech dualezitych bezpeénostnich prvku 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 pokyntm pfedchazi signalova slova, ktera vyjadfuji rozsah nebez-
peci.

POZOR!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozoriuje na
nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke smrti nebo vaz-
nym zranénim.

VAROVANI!

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

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorruje na
moznou nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést k leh-
kému zranéni.

> B b

UPOZORNEN:I!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozornuje na
moznou nebezpecnou situaci, ktera by mohla vést ke Sko-
dam na majetku nebo Zivotnim prostredi.

Tipy a doporucéeni

. Tento symbol upozorfiuje na uzite¢né tipy a doporuceni pro
1 lep$i a UGinn&jsi provoz bez zavad.

Abyste sniZili rizika a vyhnuli se nebezpe€nym situacim, fidte se bezpe&nost-
nimi pokyny, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze.



Bezpecnost

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Ymetallisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

2.2 Spravny ucel pouziti

Stroje fady HPS jsou kombinované hydraulické profilové nlizky s vestavénym
dérovacem a pfepinatelnym jednovalcovym hydraulickym systémem. Tento
stroj se na zakladé své stabilni a tézké konstrukce hodi pro pramyslové
vyuziti. Stroj smite pouzivat pouze tak, jak je popsano v tomto navodu

k obsluze.

Stroj je ur€eny pro dérovani, vystfihovani (kromé modelu HPS 40 S) a stfihani
profilt i pinych materiall. Tento stroj smi obsluhovat a jeho udrzbu provadét
pouze osoby, které jsou vySkoleny pro praci s tvarecimi stroji.

Ke spravnému Ucelu pouziti stroje patfi také dodrzovani vSech udaju a pokynu
uvedenych v tomto navodu k obsluze. Kazdé jiné pouziti je povazované
za nespravné pouziti.

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!

Nespravné pouziti stroje mize vést k nebezpeénym situa-
cim.

- Stroj provozuijte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu.
- Nikdy neobchazejte bezpecnostni prvky.

- Stroj provozuijte pouze v bezvadném technickém stavu.

Svévolné provedené prestavby nebo zmény stroje mohou zneplatnit ES pro-
hlaseni o shodé a jsou proto zakazané. VVyrobce nepfebira zaruku za Skody pfi
konstrukénich &i technickych zménach stroje.

Nespravné pouziti stroje stejné jako nerespektovani bezpecnostnich predpisu

¢i pokynu uvedenych v tomto navodu k obsluze vede k ukonéeni zaruky
a odpovédnosti vyrobce za zplsobené Skody ¢i poranéni!

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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2.3 Odpovédnost provozovatele

Provozovatel Provozovatel je osoba, ktera provozuje stroj pro komeréni nebo obchodni
Ucely a nese pravni odpovédnost za ochranu uzivatel(l, zaméstnancl nebo
tfetich stran.

Povinnosti provozovatele Pokud se stroj pouziva pro komeréni Ucely, je provozovatel ze zakona odpo-
védny zajistit pracovni bezpecnost. Proto je tfeba dodrzovat bezpecnostni
predpisy a pokyny uvedené v tomto navodu k obsluze, stejné jako obecné
bezpecnostni predpisy, pfedpisy pro ochranu zivotniho prostfedi a prevenci
nehod. Zejména plati nasledujici:

- Provozovatel se musi informovat o platnych bezpecnostnich predpisech
a ohodnotit dalSi rizika, kterda mohou vzniknout pfi zvlastnich pracovnich
podminkach. Poté z téchto informaci musi vytvofit provozni pokyny pro
provoz stroje.

- Provozovatel musi b&éhem celé doby provozu stroje kontrolovat, zda pro-
vozni pokyny odpovidaji aktualnimu stavu pfedpist a upravovat pokyny
dle potfeby.

- Provozovatel je zodpovédny za instalaci, provoz, feSeni zavad, udrzbu
a Cisténi stroje.

- Provozovatel musi zajistit, aby si vSechny osoby, které maji co do €inéni
se strojem, precetly a porozumély tomuto navodu k obsluze. Musi také
zajistit pravidelné Skoleni personalu a informovat personal o moznych
rizicich.

- Provozovatel musi poskytnout pozadované bezpecnostni vybaveni
a dohlizet na jeho pouzivani.

Dale je také provozovatel zodpovédny za udrzovani bezvadného technického
stavu stroje. Proto plati nasledujici:

- Provozovatel musi zajistit, aby se dodrzovaly pfedepsané intervaly pro
udrzbu.

- Provozovatel musi nechat pravidelné kontrolovat funkénost a uplnost
v8ech bezpecénostnich prvki.

2.4 Pozadavky na personal

2.4.1Kvalifikace

R(zné ¢innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyzaduji rizné kvalifikace
pracovnikd.

VAROVANI!

Nebezpeci pii nedostatecné kvalifikaci personalu!

Nedostateéné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi zachazeni se strojem, a tim vystavit sebe
a ostatni osoby nebezpedi tézkych zranéni, ¢i dokonce
smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikované osoby.

- Nedostateéné kvalifikované osoby musi ztstat mimo pra-
covni prostor.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ 7
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Obsluha stroje

Elektrikafi

Kvalifikovani pracovnici

Vyrobce

Pro vSechny 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 ke stroji.

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro jednotlivé Einnosti:

Obsluha stroje musi byt pou¢ena provozovatelem o jednotlivych ¢innostech
a moznych rizicich p¥i 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.

Elektrikafi jsou na zakladé svého odborného vzdélani, znalosti a zkusenosti,
stejné jako znalosti pFisluSnych norem a ustanoveni schopni provadét pri-
slusné prace na elektrickych zafizenich, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se
jim.

Kvalifikovani pracovnici jsou na zakladé svého odborného vzdélani a zkuse-
nosti, stejné jako znalosti pfisluSnych norem a ustanoveni, schopni provadét
pFislusné prace, rozpoznat mozna rizika a vyhnout se jim.

Nékteré prace smi provadét pouze kvalifikovani pracovnici vyrobce. Jini pra-
covnici nejsou opravnéni tyto prace provadét. Pro provedeni téchto praci kon-
taktujte Vaseho prodejce.

2.5 Osobni ochranné pomucky

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

Nasledujici symboly oznaduji jednotlivé ochranné pomdacky:

Ochranna sluchatka
Ochranna sluchétka chrani usi pfed nadmérnym hlukem.

Ochranné bryle

Ochranné bryle chrani oci pred odlétnutymi dily a postfikani
kapalinou.

Ochranné rukavice

Ochranné rukavice chrani ruce pfed ostrymi hranami, stejné
jako tfenim, opotfebenim nebo hlubsimi zranénimi.

Pracovni obuv

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

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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2.6 Vystrazné stitky na stroji

2.7 Bezpecnostni prvky

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Bezpecnost

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

Na stroji jsou umistény vystrazné Stitky (obr.1), které musite respektovat.

AAAOODO
@0 .0008

Obr. 1: Vystrazné §titky - 1 Varovani pfed nebezpeéim | 2 Varovani pfed nebezpeénym elektrickym
napétim | 3 Nebezpedi skfipnuti hornich koncetin | 4 Uzemnéni | 5 Nedotykejte se! | 6 Bezpec-
nostni pokyny, osobni ochranné pomucky

Vystrazné Stitky umisténé na stroji nesmite odstranit. PoSkozené nebo chybé-
jici vystrazné Stitky mohou vést k poSkozeni ¢i nebezpe€nym situacim. lhned
je proto nahradte novymi Stitky.

Pokud nejsou Stitky snadno rozpoznatelné a Citelné, postavte stroj mimo pro-
voz, dokud je nenahradite novymi Stitky.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi pfi nefunkénich bezpeénostnich

prvcich!

PFi nefunkénich bezpecénostnich prvcich hrozi nebezpeci

vazného zranéni az smrti.

- Pred zacatkem prace zkontrolujte, zda jsou vSechny bez-
pecnostni prvky spravné nainstalované a funkeni.

- Nikdy neobchazejte bezpecnostni prvky.

- Ujistéte se, Ze jsou vS8echny bezpecnostni prvky pfistupné.

2.7 1Instalované bezpeénostni prvky

Nouzovy vypinac¢

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ

Nouzovy vypina¢ (obr. 2), ktery se nachazi na ovladacim pultu, stisknéte

a stroj se ihned zastavi. Pfivod energie se vypne nebo bude pohon mecha-
nicky oddélen. Po stlaeni nouzového vypinace je tfeba jej otocit, aby bylo
mozné stroj opét zapnout.
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Obr. 2: Nouzovy vypina¢

10

VAROVANI!

Vazné nebezpedi pfi nekontrolovaném opétovném
zapnuti!

Nekontrolované opétovné zapnuti stroje maze vést k vaz-

nému zranéni ¢i dokonce ke smrti.

- Pred opétovnym zapnutim stroje se presvedcte, Ze byla
odstranéna pricina nouzového vypnuti stroje a ze jsou
vSechny bezpecénostni prvky funkéni a k dispozici.

- Nouzovy vypina¢ odblokujte az tehdy, kdyZ nehrozi Zadné
nebezpedi.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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3 Technicka data
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Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Technicka data

Obecna data HPS 40 S HPS 45 S HPS 60 S
Pfikon motoru 3 kW 4 kW 4 kW
Tlak 40t 45+t 60 t
Provozni napéti 400V /50 Hz 400V /50 Hz 400V /50 Hz
Rozméry 1100 x 800 x 1430 x 950 x 1520 x 950 x
d x§xv[mm] 1520 1680 1780
Hmotnost 580 kg 1165 kg 1440 kg
Hladina akustického | 89,2 dBA 89,2 dBA 89,2 dBA
tlaku Lyya
Dérovani
- O
=7
Max. & x tloustka @38 x8mm d100x3mm | @110x3 mm
plechu
@ x max. tloustka d20x15mm | @22x15mm | F28x 15 mm
plechu
@ x tloustka plechu d30x10mm | F38x8mm 38 x 11 mm
Zdvih 50 mm 50 mm 55 mm
Zdvihl za minutu 20 20 25
(20 mm)
Vylozeni 175 mm 175 mm 220 mm
Pracovni vySka 970 mm 935 mm 955 mm
Nizky na ocelové tyce
ra
Kruh / ¢tverec @30/25 mm @ 30/25mm @40/35mm

11
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Nizky na uhlovou ocel

Stiihani thlové oceli

N

90° [mm] 80x80x8 100x 100x 10 | 120 x 120 x 12
45° [mm] 50x 6 70x6 80x8
Pracovni vySka 1110 mm 1140 mm 1155 mm
Nuzky na plech
P
o

# _I;"i

Max. tloustka mate- | 200 x 13 mm 200 x 15 mm 200 x 20 mm
rialu

Max. rozméry mate- | 300 x 6 mm 300 x 12 mm 300 x 15 mm
rialu

Délka noze 356 mm 316 mm 317 mm
Stfih pod uhlem 80 x 10 mm 80 x 10 mm 80 x 10 mm
Pracovni vySka 980 mm 935 mm 955 mm

Vystrihovani

Max. tloustka mate- 8 mm 10 mm
rialu

Sitka (L) 35mm 42 mm
Hloubka (P) 75 mm 100 mm
Pracovni vySka 980 mm 935 mm 955 mm

12 Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Technicka data

3.1 Typovy stitek

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ

Volitelné vybaveni | HPS 40 S HPS 45 S HPS 60 S

NUZz na profily U-I 76 x 38 mm 80 x 45 mm 80 x 45 mm
N0z na profily T 38 x 6 mm 40 x 5 mm 80 x 9 mm
Vystfihovaci niz V 100 x 100 x 8 100 x 100 x 10
[mm]

Ohrarnovaci lis V:

Max. ohybani ty¢i 100 x 12 mm 100 x 12 mm
Dérovani na vystfihovaci stanici:

Vylozeni 85 mm 110 mm

Max. vykon 18 x 12 mm 20x 12 mm

Na stroji je umistény typovy Stitek s nasledujicimi udaji a oznacenim CE.

Hydraulische Profilstahlschere
Hydraulic steelworker

Typ

Type HPS 60 S
Artikel-Nr.

[— 3819060

Motorleistung
Motor power

metalliisraft

www.metallkraft.de

4,0 kW

Serien-Nr.

Serial no.
Baujahr

Year of manufacture

Netzanschluss
Power connection

C€

400V

Stiirmer Maschinen GmbH

Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt
Deutschland / Germany

Obr. 3: Typovy Stitek a oznac¢eni CE - HPS 60 S
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4 Preprava, baleni a skladovani

4.1 Dodani a preprava

Dodani Po dodani stroje zkontrolujte, zda nedoslo k poskozeni stroje b&€hem prepravy.
Pokud doslo k poskozeni stroje, ihned to oznamte pfepravci i prodejci.

Pfeprava VAROVANI!

Vazné nebezpedi!

PTFi nerespektovani hmotnosti stroje pfi pfepravé ¢i zvedani

se muze stroj naklopit Gi prevratit.

- Dbejte na dostatec¢nou nosnost zvedacich zafizeni pfi zve-
dani stroje.

- Zkontrolujte bezvadny stav zvedacich zafizeni a pro-
stredka.

UPOZORNEN:I!

Pri preprave stroje mize dojit k vyliti oleje. Zajistéte stroj
a pfijméte nezbytna opatfeni, aby nedoslo ke znecisténi
zivotniho prostredi.

Stroj smite pfepravovat pouze s vypnutym motorem.

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.

Preprava stroje pomoci jefabu:

POZOR!

Vazné nebezpedi pfi zficeni nakladu!
Spadnuti i zficeni nakladu mize vést k téZkym zranénim Ci
dokonce ke smrti.
- Nikdy se nepohybujte pod zvednutym nakladem.
- Peclivé naklad upevnéte.
- P¥i opusténi pracovisté naklad spustte na zem.

Stroj je tfeba umistit na poZzadované misto pomoci jefabu. Stroj musi byt fadné
pfipevnén dle predpisl (obr. 4). PouZijte pro to pfepravni oko na horni strané
stroje. Ujistéte se, Ze je ve stroji fddné zasSroubovano.

14 Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

4.2 Baleni

4.3 Skladovani

Rada HPS S | Verze 2.01|CZ

Prvni hanacka BOW, s.r.o.

Preprava, baleni a skladovani

Obr. 4: Prepravni oko - pfeprava stroje pomoci jefabu

V8echny kryty a jiné dily stroje musi byt b&€hem pFepravy pfipevnéné k ramu
stroje.

Stroj se nesmi b&hem pfepravy houpat!
Preprava pomoci paletového voziku

V pfipadé, Ze je stroj bezpecné pfipevnény na paleté, je mozné jej zvedat
a prepravovat pomoci vysokozdvizného nebo paletového voziku.

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

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Folie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplfiové ¢asti z polystyrenu (EPS).

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

Pokud je tfeba stroj skladovat ve vihkém prostfedi, musite ochranit vSechny
elektrické dily a hydraulické zafizeni vhodnym prostfedkem. VSechny lesklé
kovové Casti nakonzervujte proti zrezivéni vhodnym konzervacnim prostied-
kem.

15
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5 Popis stroje

1 PFepravni oko

2 Hydraulické profilové ntizky
3 Vystfihovaci stanice
4 Nuzky na plech

5 Nouzovy vypinag

6 Hlavni vypinac

7 Pedal

8 Bod pro ukotveni

9 Sbérna nadoba
10 Nastaveni zdvihu
11 Dérovaci stanice

Obr. 5: Ovladaci prvky
5.1 Rozsah dodavky

Standardni prisluSenstvi — je sou-
casti dodavky

Volitelné prisluSenstvi — neni sou-
casti dodavky

16
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Obrazky uvedené v tomto navodu k obsluze slouzi k zakladnimu pocho-
peni a mohou se v detailech liSit od skute¢nosti.

Stroj je dodavan s:
- NUz pro stfihani ploché oceli
- NGz pro stfihani ocelovych ty¢i
- Hydraulické profilové nuzky

- Vystfihovaci nuz (kromé modelu HPS 40 S)

- Hakovy kli¢

Ke stroji si mizete objednat nasledujici pfisluSenstvi:

- Vystfihovaci ndz V
- Ohranovaci zafizeni

- Nahradni sady nozu pro plochou ocel, profily, vystfihovaci stanici

- RGzné dérovaci nastroje
- Elektricky zadni doraz

Rada HPS S | Verze 2.01| CZ
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6 Montaz

6.1 Ustaveni

Pozadavk ist t i AN
ozadavky na misto ustaveni VAROVANIl

Vazné nebezpedi!

Pretizeni stfeSnich konstrukci mize vést k vaznym zrané-

nim a Skodam na majetku!

- P¥i ustaveni stroje na stropni Ci stfeSni konstrukce je tfeba
brat v potaz veskeré dynamické zatizeni, které musi kon-
strukce unést.

UPOZORNEN:I!

Nebezpeci poskozeni majetku zplisobené nerov-
nym podkladem!

Nerovny podklad mGze zpusobit deformace uvnitf stroje. To
také vede k nepresnym vysledkiim tvareni obrobku.

- Stroj ustavte pouze na volné a rovné plochy.

Pro zajisténi dobré funk&nosti stroje, stejné jako dosazeni jeho dlouhé Zivot-
nosti, musi misto ustaveni splfiovat nasleduijici kritéria:

- Podklad musi byt rovny, pevny a bez vibraci.
- Podklad nesmi propoustét maziva.
- Misto ustaveni musi byt suché a dobfe vétrané.

- V okoli stroje nesmi byt provozovany zadné stroje, které vytvareji prach
a trisky.

- Zajistéte dostate€ny prostor pro obsluhu stroje, pfepravu materialu,
stejné jako nastavovaci prace a udrzbu.

- Pro misto ustaveni musite zajistit dostate¢né osvétleni.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ 17



Prvni hanacka BOW, s.r.o.

metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Respektujte prosim nasledujici rozmérové udaje, které se vztahuji na praco-
visté.

Volny prostor pro stfihany material

Min. 1500 mm

Ma; Fret Min. 1200 mm

Max. Frei

Volny prostor pro
vystfihovany material

Volny prostor pro
dérovany material

Min. 1200 mm
Max. Frei

Min. 1200 mm
Max. Frei

|

Volny prostor pro stfihany material

Obr. 6: Usporadani pracovisté

- Misto pfed strojem: Min. 1 200 mm
- Misto za strojem: Min. 1 500 mm

- Volny prostor po stranach stroje az ke zdi: min. 1 200 mm — v zavislosti
na velikosti zpracovavanych materiall

Nebezpeéné oblasti stroje VAROVANIl

Za provozu stroje se drzte dale od téchto nebezpecnych
oblasti stroje!

Obr. 7: Nebezpecné oblasti stroje: Oblasti kolem €ervenych a oranZovych dilu stroje

18 Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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Ustaveni stroje

VAROVANI!

Nebezpeci pfrimaéknuti!

Béhem ustaveni stroje muize dojit pfi jeho naklonéni
k t&éZkym zranénim.

- Stroj musi vzdy ustavovat minimalné dvé osoby.

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

@ P

Krok 1: Zkontrolujte pomoci vodovahy, Ze je podklad rovny. V pfipadé potifeby
vyrovnejte mensi nerovnosti.

Krok 2: Postavte stroj na rovny a pevny podklad bez vibraci.
Krok 3: Stroj muzete pfipevnit k podlaze pomoci vhodnych kotev.

Krok 4: Pozice obsluhy stroje se nachazi pred strojem a po jeho stranach.
Mobilni ovladaci pult musi byt u pfedni strany, pfipadné u boku stroje.
Pfipojte ovladaci pult s pedalem ke stroji.

UPOZORNENI!
Po ustaveni stroje odstrante z valct ochranny konzervacni
prostfedek.

- Pouzijte pro to vhodné rozpoustédlo (napt. technicky ben-
zin).

- Nepouzivejte vodu nebo dusikata rozpoustédia!

UPOZORNENI!

Pohyblivé dily musi byt Cisté a bez prachu.
- Pohyblivé dily mazte dle mazaciho planu.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ 19
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6.2 Elektrické pripojeni

Doplnéni hydraulického oleje

Kontrola sméru otac¢eni motoru

Pfi nespravném sméru otaceni
motoru

20

POZOR!

Vazné nebezpedi poranéni elektrickym proudem!

Pri kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni
Zivota moznym uderem elektrického proudu.

- Stroj smi pfipojit do elektrické sité pouze kvalifikovany
elektrikar.

- Prace na elektrickém vybaveni stroje smi provadét pouze
kvalifikovani elektrikafi.

Stroj pohani elektromotor. Dbejte na to, aby:

- elektrické napajeni mélo vSechny pozadované hodnoty (napéti, frek-
vence, faze),

- bylo pouzito sitové napéti 400 V,

- smér otaceni motoru odpovidal Sipce na motoru.
Zapojeni stroje do elektrické sité provedte v nasledujicich krocich:
Krok 1: Hlavni vypina¢ musi byt vypnuty.
Krok 2: Pfipojte napajeci kabel do elektrické sité.

Krok 3: PFipojte ovladaci pult s pedalem ke stroji.

Krok 4: Stroj je dodavan s prazdnou nadrzi hydraulického oleje. Pfed uvede-
nim stroje do provozu je tfeba doplnit hydraulicky olej. Na prlizoru Ize
zkontrolovat hladinu v nadrzi hydraulického oleje.

Pouzijte hydraulicky olej dle ISO VG 32 (napf. Paramo HM 32).

Krok 5: Pfepnéte hlavni vypinac z polohy ,,0“ do polohy ,1%. Provozni kontrolka
se rozsviti. Stisknéte zelené tlaitko START.

Krok 6: SeSlapnéte pedal a zkontrolujte funkci dérovace. Pfi spravném pfipo-
jeni stroje k elektricke siti se po seSlapnuti pedalu dérovag pohybuje
dold.

Krok 7: Pfi nespravném sméru otaceni motoru je tfeba prohodit dvé faze. Toto
smi provést pouze kvalifikovany elektrikar.

POZOR!

PFi nespravném sméru ota€eni motoru nesmi byt stroj spus-
tény déle nez 10 vtefin, jinak dojde k jeho poskozeni!

Krok 8: Zkontrolujte smér otaceni, jak je popsano vyse.

Elektricky obvod je vybaveny ochranou proti pfetizeni a pfepolovani. Pokud se
stroj béhem provozu nahle zastavi, je tfeba odstranit pficinu zastaveni pfed
tim, nez stroj opét zapnete.

Ochranny jisti¢ proti pfetizeni se nachazi na krytu elektrorozvadéce na predni
Casti stroje. Abyste mohli ochranny jisti¢ znovu aktivovat, je tfeba nejdfive
odpojit stroj od elektrického napéti.

Poté otevrete dvitka elektrorozvadéce a stisknéte Cervené, hranaté tlacitko.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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7 Teorie strihani a dérovani

Tento stroj je ureny pro stfihani a dérovani materiall o rizné délce, tloustce,
Uhlu, pIného materialu, profilt i plechd. Aby bylo mozné pracovat se strojem
dlouhodobé bez problémi, uvadime zde nékolik jednoduchych vzorcu pro
vypocet moznych rozmér( materialu.

7.1 Vzorce

TaB max ~ 058 X Rmmax F = U XS X TaB max

A - —
Fp= 9,81 mis?

F N Stfizna sila

S mm Tloustka materialu

U mm  Obvod

1T =3,14 konstanta Pi

g Tihové zrychleni

Fp kg  Silatlaku

Tab max N Maximalni pevnost stfihu

Rm n/mm2 Pevnost v tahu

Obr. 8: Vypocet stfizné sily

Pfiklady pevnosti v tahu R v N/mm?

Nova norma | Stara norma [ Zkratka | Hodnota Rm v N/mm2
Konstrukéni ocel
S 235 JR St 37-2 1.0037 340-470
S 355 K2 G4 St 52-3 N 1.0570 490-630
Uslechtila ocel
C45E I Ck 45 1.1191 650-800
Nerezova ocel
X2 Cr Ni Mo 18-14-3 hovorové V4A 1.4435 500-700
X5 Cr Ni 18-10 hovorové V2A 1.4301 500-700

Obr. 9: Tabulka pevnosti materialu v tahu

UPOZORNENI!

Tabulka slouzi pouze jako pfiklad, neni proto zavazna.
Vzdy proto pouzivejte specifické R, hodnoty materialu
pfimo od vyrobce, nespravné hodnoty mohou vést
k nespravnym pracovnim vysledkim.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ 21
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7.2 Pfiklady

Priklad 1: Tloustka obrobku = 16 mm, R, =470 N/mm2, Otvor = 0,23 mm
Tab max = 0:8 X R max = 0,8 X 470 N/mm? = 376 N/mm?

F=uxsxTapmax=D*xnxsxTapmax =23 mm x 3,14 x 16 mm x 376 N/
mm? = 434475,52 N

Fr=F /9,81 m/s?=43447552N /9,81 m/s®°=44 289 kg =44t

Priklad 2: Nerezova ocel, tloustka obrobku = 16 mm, R, = 700 N/mmz,
Otvor = 0,17 mm

Tab max = 0,8 X Rm max = 0,8 x 700 N/mm? = 560 N/mm?

F=UxsxTpmax=DXNnxsXTamax=17 mm x 3,14 x 16 mm x 560 N/
mm? = 478284,8 N

FrR=F /9,81 m/s?=478284,8 N 19,81 m/s®=48 754 kg =48 t
Priklad 3: TlouStka obrobku 10 mm, R, 470 N/mm2, Otvor 30 x 30
Tab max = 0,8 X Rm max = 0,8 x 470 N/mm? = 376 N/mm?

F=uxsxTapmax=D XN XS % Ta max = 30 mm x 4 x 10 mm x 376 N/mm? =
451200 N

Fr=F /9,81 m/s? =451200 N /9,81 m/s®> = 45 993 kg = 46 t

7.3 Pomér priuméru otvoru k tloust’ce obrobku

22

Po vypoctu pro danou tloustku materialu v zavislosti na T,y max POMOCH prv-
niho vzorce uréete pomér praméru otvoru k tloustce obrobku.

Zde mizeme pouzit nasledujici rovnomérnost pro kulaty otvor:
(1) Fstiin: U x 8 X Tap max
(2) Fstiin: A % Tap nastroj

A: Plocha ostfi razniku v mm?
Tab nastroj: PeVNOst v tahu nastroje v N/mm?

Srovname-li oba vzorce, ziskame

Uxsx Tab max — Ax Tab nastroj

U=nsD

7w D2 s D®
= 2 - s 8% Tapmax =

# Tab nastroj

' 4% g% Tobmax -

Tap nastroj

Muzete predpokladat, Ze Tap nastroj J€ 4% VEtSi neZ Ty may, €imz se S = D.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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Smax= @D =»

450
i
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Teorie strihani a dérovani

To znamena, Zze dérovany otvor nesmi mit mensi pramér nez je tloustka
materialu.

V pfipadé, Ze dérujete ¢tvercovy tvar:

U=4=sq A=a - 4"‘G*S'*Tabmax=“2*Tabmistroj
45 g% Tapy
m - = _,m

Tab nastroj s=a

Zavér je, ze pfi fezani kruhy nebo mnohouhelniky, primér nebo nejuzsi stranu
mnohouhelniku musi byt vzdy vétsi nez tloustka plechu. zahrnujici: a otvor

o pruméru 4 mm, nesmi dérovani v plechu tloustky tl. 5 mm. To by mohlo vést
k prasknuti nastroje.

DalSi vzorec potfebny pro vypocet je:

S max in mm Maximalni tloustka stfihaného plechu
@Dinmm Primér razniku

Tabmax in N'mm?  Max. pevnost stfihu

Priklad 1: Nerezovy plech tl. 3 mm, prdmér razniku 4 mm, Tyq max 700 N/mm?
Je mozné tento plech dérovat timto raznikem?
S max =D D x 450/ Ty max =4 mm x 450/ 700 N/mm? = 2,57 mm

Vysledek: Nerezovy plech o tloust'ce 3 mm neni mozné dérovat pomoci
razniku o pradméru 4 mm. Maximalni tloustka plechu ¢ini 2,5 mm.

Priklad 2: Tloustka obrobku 5 mm, T4, max 600 N/mm?2, prdmér razniku
10 mm

S max =9 D x 450/ Tap max =10 mm x 450 /600 N/mm? = 7,5 mm

Upozornéni: U pravouhlych otvora vzdy pocitejte s mensim rozmérem,
protoze ¢asto dochazi k ohybani.

V pfipadé dotazl se nevahejte obratit na zakaznicky servis.

7.4 Strizna mezera v zavislosti na tloust'ce obrobku a pevnosti nuizek

Pfi ur€ovani stfizné mezery doporu€ujeme nasledujici pravidla:

Pro kruhové i pravouhlé tvary:

Tloustka materialu mm <4 4az9 9az 14 14 az 19 14 az 19
Stfizna mezera mm 0,2 0,7 1,2 1,7 2,2
Priklad:
Prdmér razniku: 20,0 mm
Tloustka materialu: 12,0 mm
Otvor matrice: 21,2 mm
Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ 23
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Pokud pfi objednavce neuréite pozadovany otvor matrice ani tloustku materi-
alu, jsou standardné dodavany matrice s nasledujici stfiznou mezerou

Pro podlouhlé otvory:

Tloustka materialu mm <6 4 az 14
Stfizna mezera mm 0,3 1,0

Priklad:

Rozméry podlouhlého otvoru: 11 x 30 mm

Tloustka materialu: 1-6mm

Otvor matrice: 11,3 x 30,3 mm

Tloustka materialu: >6 mm

Otvor matrice: 12 x 31 mm

V pfipadé dotazll se nevahejte obratit na zakaznicky servis.

8 Uvedeni do provozu

VAROVANI!

Nebezpeci pfi nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi zachazeni se strojem, a tim vystavit sebe
a ostatni osoby nebezpedi téZkych zranéni, ¢i dokonce
smrti.

- V8echny prace smi provadét pouze kvalifikovani pracov-
nici.

- Nedostatecné kvalifikované osoby musi zustat mimo pra-
covni prostor.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi!
Pfi nerespektovani t&chto pravidel nastava vazné riziko
ohroZeni Zivota.

- Nikdy nepracujte se strojem pod vlivem alkoholu, drog,
Iéku ¢i latek ovliviujicich pozornost nebo pfi vysoké unavé
¢i nemoci.

- Stroj smi obsluhovat pouze kvalifikovani pracovnici.

Pouzijte ochranna sluchatka!

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

@Qe® [
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8.1 Kontrola funkci stroje

Mazani stroje

Dopinéni hydraulického oleje

Kontrola sméru otac¢eni motoru

Pfi nespravném sméru otaceni
motoru

Kontrola funkce nouzového vypina-
ce

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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Uvedeni do provozu

Pouzijte pracovni odév!

UPOZORNENI!

Pred uvedenim stroje do provozu zkontrolujte nasledujici:

- Sitové napéti musi odpovidat hodnotam uvedenym na
typovém stitku.

- Hlavni vypina€ musi byt v poloze ,0".

- V8echny bezpecnostni prvky a ochranné kryty musi byt
funkeni.

Krok 1: Pfed uvedenim stroje do provozu fadné namazte vSechny pohyblivé
dily.

Krok 2: Stroj je dodavan s prazdnou nadrzi hydraulického oleje. Pfed uvede-
nim stroje do provozu je tfeba doplnit hydraulicky olej. Hydraulicky olej:
ISO MH 32 HIVStav hydraulického oleje zkontrolujte pomoci olejo-
znaku

Krok 3: Pfepnéte hlavni vypinac z polohy ,,0“ do polohy , 1. Provozni kontrolka
se rozsviti. Stisknéte zelené tlaCitko START.

Krok 4: SeSlapnéte pedal a zkontrolujte funkci stroje.

Krok 5: Pfi nespravném sméru otaceni motoru je tfeba prohodit dvé faze. Toto
smi provést pouze kvalifikovany elektrikar.

POZOR!

Pfi nespravném sméru otaceni motoru nesmi byt stroj spus-
tény déle nez 10 vtefin, jinak dojde k jeho poskozeni!

Krok 6: Zkontrolujte smér otaceni, jak je popsano vyse.

Krok 7: Ovéfte, zda Ize vélec pIné zvednout a zkontrolujte, zda se na konci
zdvihu jiz netvofi hydraulicky tlak. Tento postup nékolikrat zopakujte
abyste se ujistili, Zze se v hydraulickém systému nenachazi Zzadny
vzduch.

Krok 8: VSechny hadice, trubky, spojky, rozvody a nadrze zkontrolujte na
mozné hydraulické netésnosti.

Krok 9: P¥i stisknuti nouzového vypinace musi dojit k okamzitému zastaveni
stroje. PFivod energie se vypne nebo bude pohon mechanicky oddé-
len. Po stlaéeni nouzového vypinace je tfeba jej otocit, aby bylo mozné
stroj opét zapnout.

Krok 8: PFi otevieni krytu stroje dojde k jeho okamzitému vypnuti.
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8.2 Obsluha dérovace

Sefizeni dérovaciho nastroj
erizeni derovacino nastroje POZOR!

NezZ zaénete pracovat s dérovacem, ujistéte se, Ze je raznik
vhodny pro danou tloustku materialu a Ze je stroj schopny
vyvinout dostatec¢ny tlak pro dérovani.

POZOR!
- Pouzivejte pouze vhodné dérovaci nastroje.
- VZdy pouzivejte pfitlacny drzak.

- Nikdy nedrzte obrobek béhem prace rukou.

- Raznik pfed kazdou operaci lehce namazte bé&Znym maza-
cim olejem.

- P¥i praci s dlouhymi obrobky pouzijte kromé pfitlacného
drzaku také podpéry.

Pouzijte ochranna sluchatka!

Pouzijte ochranné bryle!

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

UPOZORNEN:I!

Pfed pouZitim stroje zkontrolujte:

o
o
!

- Sitové napéti musi odpovidat hodnotam uvedenym na
typovém stitku.

- Hlavni vypina¢ musi byt v poloze ,0.

- V8echny bezpeénostni prvky a ochranné kryty musi byt
funkéni.

Material by mél byt pokud mozno &isty, bez koroze, suchy a nemastny s kon-
stantni teplotou.
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Velké dérovaci loze (s odnimatelnym prednim blokem) je uréené pro velmi
Sirokou Skalu dérovani:

S volitelnymi nastroji Ize dérovat otvory libovolnych tvard. Zpracovani U profil(
nebo dvojitych T nosnikl je také mozné pfi vyjmuti pfedniho bloku.

Obr. 10: Dérovaci plocha s vyjimatelnym pfednim blokem

Raznik je upnuty pomoci pojistného krouzku. Dle velikosti razniku Ize pouzit
jeden nebo dva z dodanych adaptérd. Matrici Ize upevnit v upinaci desce
pomoci sefizovaciho Sroubu; pfi tom je tfeba dbat na to, aby Sroub spravné
dosedal na plochu matrice, kdyz je raznik s matrici vyrovnany.

Hakovy kli¢

Sloup pfitlaéného drzaku
Hlava pfitlaéného drzaku
Upinaci deska

Matrice

@O ©

o 0o W N -

Horni deska pfitlaéného
drzaku

;:: 7 Pojistny krouzek
@ 8 Adaptér
@ 9 Raznik
10 Pritlaéna deska
=)
® =
] 1

Obr. 11: Dily dérovace

Pritlaény drzak musi byt spravné nastaveny, aby byla zajiSténa dostate¢na
vule. Dbejte na to, aby byl spodni koncovy spina¢ zdvihu fadné nastaveny. P¥i
dérovani dbejte na to, aby dérovana plocha byla dostate¢né velka, aby byl
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Zpracovani materialu
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zajistény na obou stranach pfitlaéného drzaku dostate¢ny kontakt. Stahovaci
sily mohou byt zna¢né. Nerovhomeérné stahovaci sily mohou v pfipadé kon-
taktu pouze s jednou stranou pfitlaéného drzaku vést ke zlomeni razniku.

Nikdy nedérujte materidl, jehoz tloustka je vétsi nez priimér razniku. Kvalita
otvoru zavisi na stavu razniku a matrice.

PFi pouziti pfitlaéného drzaku pro nadrozmérné otvory nebo nepravidelné
tvary drzak rovnomérné umistéte a nastavte, aby nedoslo k nerovhomérnému
stahovani.

Pfidavné nastroje pro tento univerzalni stroj umozniuji ohybani, zafezavani
a podobné prace.

POZOR!

Nez za€nete pracovat s dérovacem, ujistéte se, Ze je raznik
vhodny pro danou tloustku materialu a Ze je stroj schopny
vyvinout dostatecny tlak pro dérovani.

POZOR!

- Pouzivejte pouze vhodné dérovaci nastroje.

Vzdy pouzivejte pritlacny drzak.

- Nikdy nedrzte obrobek b&hem prace rukou.

- Raznik pred kazdou operaci lehce namazte béznym maza-
cim olejem.

- Pfi praci s dlouhymi obrobky pouZzijte kromé pfitlaéného

drzaku také podpéry.

Krok 1: Pfed kazdym dérovanim zkontrolujte na zakladé udaju o materialu, ze
je tento material pro dérovani vhodny a Ze se raznik hodi k dané
matrici a oba jsou v bezvadném stavu.

Krok 2: Zkontrolujte nastaveni zdvihu dérovace a pfipadné jej znovu nastavte.

Krok 3: Chcete-li dérovat vice obrobkl stejnym otvorem, nastavte doraz do
pozadované polohy.

Krok 4: Voli¢ provozniho rezimu nastavte do polohy WORKING nebo
ADJUSTMENT (NASTAVENI). V normalnim reZimu (WORKING) se
raznik pohybuje dolt, dokud je seslapnuty nozni pedal. Po dosazeni

automaticky zpét do horni polohy.

V reZimu nastaveni se raznik pohybuje dol{i, dokud je seSlapnuty
nozni pedal. Pfi uvolnéni pedalu se raznik zastavi v dané poloze -
zUstane raznik v této poloze. Pro navrat razniku do horni polohy je
tfeba stroj pfepnout do normalniho rezimu.

Krok 5: Nastavte pfitlaény drzak se spravnou vili k obrobku. Vile mezi pfitlac-
nym drzakem a obrobkem by neméla z bezpeénostnich ddvodu &init
vice nez 1 mm. V pfipadé&, Ze nepouzivate pfitlatny drzak, vznika zvy-
Sené bezpecnostni riziko.

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ



Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Vymeéna razniku a matrice
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Krok 6:

Krok 7:

Pfrepnéte hlavni vypina¢ z polohy ,,0“ do polohy ,1%. Provozni kontrolka
se rozsviti. Stisknéte zelené tlacitko START. Zkontrolujte tlak Cerpadla
centralni jednotky mazani (3 bar).

Seslapnéte pedal, abyste provedli dérovani.

K dispozici jsou tfi polohy pedalu: Horni, stfedni, dolni.

Dolni poloha pedalu: Raznik se pohybuje dol{l, dokud je seslapnuty
nozni pedal v dolni poloze.

Stfedni poloha pedalu: Pohyb razniku se zastavi v jakékoliv poloze,
a to pfi posuvu dolll a i nahoru. Tato funkce je zvlasté vhodna pro
pfesné polohovani nastroje pfed dérovanim.

Horni poloha pedalu: Klidova poloha.

POZOR!

Dérovani provadéjte vzdy najednou a v postupnych kro-
cich. Obrobek béhem provozu nikdy nedrzte holyma
rukama!

Pro sefizeni, pfip. vyménu dérovacich nastroju potfebujete nasledujici naradi:

- hakovy ki€,

- inbusovy kli¢ (6 mm),

- Sroubovy kli¢ (24 mm).

Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

Krok 5:

Krok 6:

Krok 7:

Krok 8:

Krok 9:

Raznik posurite do polohy, ve které je dostatecné velky prostor mezi
raznikem a matrici, abyste mohli matrici vyjmout.

Vypnéte hlavni vypinac stroje.

Povolte pritlacny drzak. Povolte pfevle¢nou matici pomoci pfilozeného
hakového klice. Povolte upevnovaci Srouby upinaci desky matrice

a Srouby M12, které matrici drzi. Vyjméte prevle¢nou matici spole¢né
s raznikem a adaptérem. Odstrante matrici.

VloZte do stroje poZzadovanou sadu dérovacich nastroju. Dbejte
pfi tom na to, aby byly raznik i matrice pevné usazeny.

Zapnéte stroj a prepnete jej do rezimu NASTAVENI.

Raznik spustte pomalu na matrici. Upinaci desku matrice posurite tak,
aby byl raznik s matrici v jedné ose.

Upinaci desku matrice nastavte tak, aby mezi raznikem a matrici
zUstala rovnomérna stfizna mezera, a upinaci desku v této poloze
zajistéte.

Zkontrolujte, zda se upinaci deska po utaZzeni neposunula. V pfipadé,
Ze stfizna mezera jiz neni rovnhomérna, je tfeba bod 8 zopakovat.

V pfipadé, Ze je deska utaZzena a stfiZnd mezera je rovhomeérna,
muZzete stroj pfepnout do normalniho provozniho rezimu.

Opét namontujte pfitlaCny drzak a nastavte vzdalenost mezi spodnim
drzakem a matrici dle tloustky zpracovavaného materialu.

Krok 10: Zdvih nastavte tak, aby raznik musel urazit co nejkratSi drahu.

Krok 11: Pro ochranu obsluhy stroje vzdy pfed zacatkem prace upevnéte

ochranny kryt z makrolonu.
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POZOR!

Pokud jsou raznik a matrice nespravné vyrovnané, vznika
zvySené bezpecnostni riziko. PFi nastaveni razniku a mat-
rice vznika diky béZicimu motoru a vyklopenému pfritlac-
nému drzaku zvySené bezpecnostni riziko. Pfed zacatkem
prace si pozorné prectéte bezpeénostni pokyny.

Nastaveni zdvihu

Eﬁj A Pro omezeni zdvihu (napfiklad pro opakované prace) pfesurite doraz A dold.
. /_ Tim dojde ke zkraceni pohybu k obrobku, resp. se snizi vychozi pozice raz-
» niku.

Pro nastaveni spodniho dorazu razniku jej pfi zpétném chodu zastavte pomoci
pedalu v dolni poloze. Pokud chcete tuto polohu upravit nahoru nebo dold, je
tfeba prestavit doraz B. Po pfestaveni dorazu zkontrolujte koncovou polohu
nastroje a pfipadné upravte doraz, dokud nedosahnete pfesné koncové
polohy.

UPOZORNEN:I!

-0 --0- -0 -

V$echny Upravy zdvihu mohou byt provedeny v provoznim
= rezimu NASTAVENI.

|
| ' | Po nastaveni zkontrolujte dorazy za normalnich provoznich podminek.

Obr. 12: Nastaveni dorazu

8.3 Obsluha niizek na ocelové profily

POZOR!

Pfi pouziti volitelného motorového zadniho dorazu neni
mozné ovladat stroj pomoci nozniho pedalu.

NUzky na ocelové profily se v podstaté sklada ze dvou nozu (E2, E1), pevného
vodiciho drzaku (A), pohyblivého drzaku (B) a utahovaciho Sroubu (C). Je
mozné stfihat pod uhlem 90° a 45° Sirokou Skalu kulatych i hranatych profily,
nerovnomérnych thlovych profila, U-profilt, T-profild, atd.

NozZe pro stfihani kulatych a hranatych profilt jsou standardni soucasti vyba-
veni stroje a maji otvory rliznych velikosti. P¥i praci vzdy vyberte nejmensi
otvor, do kterého Ize material vlozit, abyste dosahli kompletniho a fadného
stfihu.
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Vyména noze profilovych niizek
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Obr. 13: Hydraulické profilové nazky

Krok 1: Stfihany obrobek zastréte do patfi€ného otvoru v pevném vodicim
drzaku (A).

Krok 2: Umistéte obrobek na spravnou délku.

Krok 3: Obrobek upnéte pomoci pohyblivého drzaku (B, zakryty) utazenim
Sroubu (D). Mezi dily (A) a (B) by neméla byt Zadna vdle.
Pozor: Zkontrolujte, zda jsou pevny vodici drzak (A) a oba noze
(E1, E2) v nejnizsi poloze rovnobézné vyrovnané.

Krok 4: SeSlapnutim pedalu mazete nyni material ustfihnout. Pokud pouZzivate

profilové nGzky s motorovym zadnim dorazem, probéhne stfihani
automaticky po stisknuti spina¢e dorazu.

POZOR!

Sttihejte vzdy pouze jeden obrobek. Nikdy se nepokousSejte
stfihat soucasné dva ¢i vice obrobku.

Pfed vyménou noze je tfeba odmontovat vodici drzak.

Krok 1: Vypnéte stroj.

Krok 2: Povolte Ctyfi Srouby, které pfipeviuji drzaky noze. Odstrarite drzaky
noze a vySroubujte Srouby.
Pohyblivy nGZ je mensi nez pevny nGz. Tim padem nem(ze dojit
k nespravné montazi.

Krok 3: Oba noze jsou nyni volné pfistupné a mohou byt vytazeny z vedeni.
Pozor: Je mozné, Ze oba noze maiji ostré hrany. Doporu¢ujeme pouzi-
vat rukavice pfi manipulaci s nozi.

Krok 4: Pfed montazi je tfeba ocistit a namazat vSechny dily.

Krok 5: Novy nlz Ize nyni namontovat. Ujistéte se, Zze jsou kluzné plochy na-
mazané a noze spravné namontované.

Krok 6: Pfed opétovnou montazi dill se ujistéte, Ze je mezi obéma nozi vlle.
Noze by se mély snadno pohybovat a nevytvaret zadné zvuky.
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Nastaveni nozové viile

Nuazky na uhlovou ocel

Krok 7: Po kontrole a nastaveni vlle mizete vSechny odmontované dily opét
namontovat v obraceném poradi.

Krok 1: Zkontrolujte, zda je pohyblivy niz dobfe viditelny.

Krok 2: Pevny niz namontujte do ramu tak, aby silné tlacil proti pohyblivému
nozi.

Krok 3: Dotahnéte Ctyfi Srouby a poté je povolte o 1/5 otacky. Pfi utahovani
drzte kontramatici pomoci inbusového klice.

Tato pracovni stanice umozfiuje stithani uhla 90° i Ghlt mensich nez 45°. Uhel
mezi 45° a 90° dosahnete tak, Ze ocel nejdfive ustfihnéte na 90° a poté obro-
bek ustfihnete na pozadovany uhel.

Otvor v pfitlaéném drzaku umozfuje umisténi uhlové oceli doleva nebo
doprava. Dbejte na to, aby byl pfitlaény drzak nastaveny na potfebnou
tloustku.

Pro stfihani uhlové oceli prostréte material pfitlaénym drzakem a nastavte
Srouby na danou tloustku materialu.

Dbejte na to, aby bylo mozné material posouvat v podélném sméru.

Pfi stfihani ahlG 45° nejdfive material zkratte na pozadovanou délku, pficemz
pocitejte s urcitou rezervou na koncich.

Kazdy ndz ma &tyfi fezné hrany a je upnuty pomoci jednoduchych upevriova-
cich Sroubl. Tyto noZe nelze brousit! Po étvrtém otoceni noze je tfeba jej
vymeénit za novy nuz.

8.4 Obsluha ntizek na plochou ocel

Nizky na plochou ocel jsou vybaveny jednim jednoduchym pfitlaénym drza-
kem, ktery |ze nastavit na tloustku materialu v ramci kapacity daného stroje.
Posuvny stul s vestavénym prestavitelnym vedenim zajiStuje pfesny posuv
materialu. Vedeni Ize nastavit tak, aby bylo mozné stfihat pod uhlem az 45°
ploché ty€e nebo stfihat uhlové profily, které byly pfedem nastfihané pomoci
ndzek na thlovou ocel.

Vestavéné noze Ize pouzit z obou stran (horni ndz ma dvé fezné hrany,
spodni niiz ma Ctyfi fezné hrany), tyto noze umoznuiji Cisty stfih s minimalni
deformaci materialu pro tloustky 2 mm az maximalni kapacita daného stroje.

Pokud je tfeba noZe pfebrousit, bruste vzdy pouze feznou hranu. Pfebrouseni
je mozné az do maximalni hloubky 0,8 mm. Po brouseni nastavte vuli noze
na 0,1 mm.

POZOR!

Pfi pouziti volitelného motorového zadniho dorazu neni
mozné ovladat stroj pomoci nozniho pedalu.
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Obr. 14: Nuzky na plochou ocel

POZOR!

Vzdy pouzivejte pfitlacny drzak pro stfihani ploché oceli.

POZOR!

Pfed uvedenim nudzek na plochou ocel do provozu zjistéte
tloustku stfihaného materialu. Pokud je tloustka materialu
vétSi nez 8 mm, je tfeba odstranit liStu pod hornim nozem.
Pokud je tlouStka materidlu mensi nez 8 mm, je tfeba liStu
namontovat pod horni ndz.

Krok 1: Ujistéte se, Ze je stlil rovnobézny s dolnim nozem.

Pozor: V pfipadé, Ze material pfesné nenaléha na stil, maze dojit
k poskozeni noze a poranéni osob.

Krok 2: Pro dosazeni pfesného stfihu doporu€ujeme pouzit dodané dorazy
materialu (F).

Krok 3: Umistéte materidl z pfedni strany stroje na stdl a nastavte pfitlacny
drzak (C) na tloustku materialu. Za timto u¢elem povolte oba Srouby
(A) a pomoci Sroubu (B) nastavte drzak (C). Vzdalenost mezi materia-
lem a drzakem nesmi Cinit vice nez 1 mm. Pozor: V pfipadé, ze mate-
rial pfesné nenaléha na stll, mGze dojit k poSkozeni noZe a poranéni
osob.

Krok 4: Seslapnutim pedalu mGzete nyni material ustfihnout. Pokud pouzivate

profilové nlizky s motorovym zadnim dorazem, probéhne stfihani
automaticky po stisknuti spinace dorazu.
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Vyména noze na plochou ocel

B

Nastaveni stfizné mezery

34

Obr. 15:

Vyména noze

Oba noze muzete pouzit z obou stran. Kazdy n(z ma ¢tyfi fezné hrany.

Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

Krok 5:

Krok 6:

Krok 7:

Krok 8:

Krok 9:

N0z umistéte do nejvyssi polohy.

Stroj vypnéte.

Odsroubujte upeviovaci Srouby (A) a odstrante drzak (C).
Odsroubujte zadni ochranny plech.

Po uvolnéni a odSroubovani upevriovacich $roubu (F) vyjméte spodni

ndz.

Po uvolnéni a odSroubovani upevriovacich Sroubu (D) vyjméte horni

nuz.
Ocistéte vSechny kontaktni plochy.
Nyni mGzete nliz opét namontovat v opaéném poradi.

Po montazi noza zkontrolujte stfiZnou mezeru pomoci sparové mérky.
Méla by ¢&init 0,1 — 0,2 mm. V pfipadé potfeby ji opétovné nastavte.

Krok 10: Namontujte drzak (C) a upinaci Srouby (A).

Krok 11

: Namontujte ochranny plech.

Krok 1: Zapnéte stroj a spustte horni a spodni nliz tak, aby doslo k jejich kon-

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

taktu.
Stroj vypnéte.
Odsroubujte upevhovaci Srouby (A) a odstrante drzak (C).

Povolte upevrovaci Srouby (F) a kontramatice na sefizovacich Srou-
bech (E).
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Krok 5: Pomoci sparové meérky a otaceni sefizovacich Sroubl (E) nyni mizete
nastavit stfiznou mezeru.

Krok 6: Po dosazeni pozadované stfizné mezery opét dotahnéte kontramatice
a upevnovaci Srouby (F).

Obr. 16: Nastaveni s fizné mezery

Krok 7: Zkontrolujte, zda nedoS$lo ke zméné stfizné mezery dotaZzenim Sroubu.
V takovém pfipadé opakujte body 4 az 6.

Krok 8: Namontujte drzak (C) a upinaci Srouby (A).

8.5 Obsluha vystrihovaci stanice

POZOR!

- Nikdy nepouzivejte vystrihovaci stanici bez ochran-
ného krytu. Ochranny kryt Ize odSroubovat pouze pro
Ucely udrzby.

- Pro vystrihovani vzdy pouzivejte drzak. Drzak usnad-
nuje vyjmuti obrobku po jeho vystrihnuti. Bez drzaku
muze dojit k nadzvednuti obrobku hornim nozem
a vaznym poranénim.

POZOR!

Pri vystrihovani dbejte na to, aby byly obé strany noze
rovhomérné v zabéru. Pokud je v zabéru pouze jedno
ostfi, mdze dojit k pfiskFipnuti materialu.

Tim by mohlo dojit k nezadoucimu nadzvednuti obrobku,
coz by mohlo zpUsobit jeho poskozeni a vazna poranéni
osob.

Vystfihovaci stanice je vybavena pravouhlym raznikem a stolem s nastavitel-
nymi bo¢nimi a zadnimi dorazy. Tim padem je polohovani materialu znacné
zjednodusené.

VoliteIné Ize zakoupit vystfihovaci nastroj ve tvaru V.
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Obr. 17: Vystfihovaci stanice
V pfipadé, Ze je tfeba raznik pfebrousit, nabruste pouze boéni a pfedni plochu
razniku. Matice (spodni niz) ma &tyfi fezné hrany, je ji proto mozné otogit pfi

otupeni jedné hrany.

Vyména nastroje Krok 1: Raznik pfivedte do nejvysSi polohy.

Krok 2: Vypnéte hlavni vypinac stroje.
Krok 3: Odstrarte ochranny kryt.
Krok 4: Odmontujte drzak (1, obr. 19) a raznik (2).

Krok 5: Otocte tfi spodni noze (3, 4) nebo je vymérite. Pozor: Pfed montazi
zkontrolujte spravnou polohu noze a o istéte kontaktni plochy noze.

Krok 6: Namontujte novy raznik.

Krok 7: Zapnéte stroj a ptepnéte jej do rezimu NASTAVENI. Uplné raznik
spustte a stroj vypnéte.

Krok 8: Zkontrolujte stfiznou mezeru, pfipadné ji znovu nastavte (0,1 - 0,2 mm)
a zajistéte.

Krok 9: Stroj zapnéte a raznik zvednéte do horni polohy. Stroj vypnéte.
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Obr. 18: Vyména nastroje

Nastaveni zdvihu

T

0 --0- -0 -

Obr. 19: Nastaveni dorazu

8.6 Zpracovani materialu

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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Krok 10: V obraceném poradi opét namontujte drzak a ochranny kryt.

Krok 11: Zkontrolujte stfiznou mezeru.

Pro omezeni zdvihu (napfiklad pro opakované prace) pfesurite doraz A dold.
Tim dojde ke zkraceni pohybu k obrobku, resp. se snizi vychozi pozice raz-
niku.

Pro nastaveni spodniho dorazu razniku jej pfi zp&tném chodu zastavte pomoci
pedalu v dolni poloze. Pokud chcete tuto polohu upravit nahoru nebo dold, je
tfeba prestavit doraz B. Po pfestaveni dorazu zkontrolujte koncovou polohu
nastroje a pfipadné upravte doraz, dokud nedosahnete pfesné koncoveé
polohy.

UPOZORNENI!

VSechny Upravy zdvihu mohou byt provedeny v provoznim
rezimu NASTAVENI.

Po nastaveni zkontrolujte dorazy za normalnich provoznich podminek.

POZOR!

Nez zacnete se strojem pracovat, se ujistéte, ze jsou raznik
a matrice vhodné pro danou tloustku materialu a ze je stroj
schopny vyvinout dostatecny tlak.

POZOR!

- Pouzivejte pouze vhodné nastroje.

- VZdy pouzivejte pfitlacny drzak.

- Dérovani, stfihani a vystfihovani provadéjte vzdy najednou
a ne v postupnych krocich.

- Nikdy nedrzte obrobek béhem prace rukou.

- Raznik pfed kazdou operaci lehce namazte béznym maza-
cim olejem.

- Pfi praci s dlouhymi obrobky pouzijte kromé pfitlatného
drzaku také podpéry.

Krok 1: Pfed kazdou praci zkontrolujte na zakladé udaji o materialu, ze je
tento material pro dérovani vhodny a Ze se raznik hodi k dané matrici
a oba jsou v bezvadném stavu.

Krok 2: Zkontrolujte nastaveni zdvihu a pfipadné jej znovu nastavte.
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Krok 3: Chcete-li dérovat vice obrobk( stejnym otvorem, nastavte doraz do
pozadované polohy.

Krok 4: Voli¢ provozniho rezimu nastavte do polohy WORKING nebo
= .- ADJUSTMENT (NASTAVENI). V normalnim reZimu projde stroj po
E -'. ﬁ stlaéeni pedalu kompletnim pracovnim cyklem. Raznik sjede do nej-
. nizsi polohy a poté opét vyjede do vychozi polohy.V rezimu nastaveni
zUstane raznik po uvolnéni pedalu stat na misté. Nedojde tak k auto-

& matickému navratu do vychozi polohy.
G Krok 5: Nastavte pfitlacny drzak se spravnou vili k obrobku. Vile mezi pfitlag-
nym drzakem a obrobkem by neméla z bezpe¢nostnich davodu ¢init
' “ ‘ vice nez 1 mm. V pfipadé, Ze nepouzivate pfitlaCny drzak, vznika zvy-
- Sené bezpecnostni riziko.

Obr. 20: Ovladaci panel

Krok 6: Pfepnéte hlavni vypina¢ z polohy ,,0“ do polohy ,1%. Provozni kontrolka
se rozsviti. Stisknéte zelené tlacitko START. Zkontrolujte tlak ¢erpadla
centralni jednotky mazani (3 bar).

Krok 7: SeSlapnéte pedal, abyste provedli dérovani ¢i stfihani.
K dispozici jsou tfi polohy pedalu: Horni, stfedni, dolini.
Dolni poloha pedalu: Raznik se pohybuje dolll, dokud je seslapnuty
nozni pedal v dolni poloze.
Stfedni poloha pedalu: Pohyb razniku se zastavi v jakékoliv poloze,
a to pfi posuvu doll i nahoru. Tato funkce je zvlasté vhodna pro
presné polohovani nastroje pfed dérovanim.
Horni poloha pedalu: Klidova poloha.

Krok 8: Centralni jednotku mazani je tfeba pfi nepretrzité praci stisknout dva-
krat az tfikrat denné.

8.7 Vypnuti stroje

Krok 1: Stisknéte ¢ervené tlaCitko STOP a poté pfepnéte hlavni vypinac
do polohy ,,0“

Krok 2: Odpoijte stroj z elektrické sité.

9 Cisténi, adrzba a opravy

Tipy a doporuceni

. Pro zajisténi dobrého provozniho stavu stroje musite prova-
1 dét pravidelnou tdrzbu stroje.

VAROVANI!

Nebezpedci pii nedostatec¢né kvalifikaci personalu!
Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi udrzbé stroje, a tim mize vystavit sebe

a ostatni osoby nebezpedi téZkych zranéni, ¢i dokonce
smrti.

- V8echny udrzbarské prace smi provadét pouze kvalifiko-
vané osoby.
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9.1 Cisténi

9.2 Pravidelné mazani

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ
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POZOR!

Nebezpeci poranéni elektrickym proudem!

PFi kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni

Zivota moznym uderem elektrického proudu.

- Pripojovani a opravy elektrického vybaveni stroje smi pro-
vadét pouze kvalifikovani elektrikari.

- Pred zaCatkem udrzby &i opravy stroje vzdy stroj vypnéte
a vypojte zastreku ze sité.

UPOZORNENI!

Po vSech udrzbarskych a Cisticich pracich zkontrolujte, zda
jsou vSechny ochranné kryty a bezpecnostni prvky spravné
namontované a zda se v okoli stroje nenachazi Zzadné
naradi.

Poskozené bezpecnostni prvky a ostatni dily stroje je tfeba
neprodlené opravit i vymeénit.

UPOZORNEN:I!

Oleje, maziva a Cistici prostfedky mohou ohrozit Zivotni pro-
stfedi a proto je nesmite vyhodit do komunalniho odpadu ¢i
odpadnich vod. Tyto latky musite fadné zlikvidovat. Hadry,
které jsou nasaklé témito kapalinami, jsou velmi horlavé.
Tyto hadry skladujte ve vhodné, uzaviené nadobé

a nasledné provedte jejich ekologickou likvidaci!

Pravidelné ocistéte vSechny oteviené €asti stroje od prachu.
VSechny nalakované dily Cistéte vihkym hadrem.
Prebytecné mazivo nebo hydraulicky olej odstrarte hadrou.

Na holé kovové povrchy naneste vrstvu ochranného pfipravku proti korozi.
Pro ¢isténi umélohmotnych dilll nebo lakovanych povrchd nepouzivejte roz-
poustédla. Mohlo by dojit k poSkozeni téchto dilu.

Stroj je vybaven centralnim ¢erpadlem mazani s ru¢nim ovladanim, které je
umisténé na strané stroje.

Mazaci erpadlo aktivujte pravidelné 1x tydné, nebo dle potieby, abyste zajis-
tili fAdné mazani stroje.
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9.3 Intervaly udrzby

40

Interval udrzby

Mazaci misto

Denné Opticka kontrola stroje, pfedevsim noze a dérovaciho
nastroje

Denné Kontrola hydraulického oleje

Denné Kontrola oleje v olejovém &erpadlu, pfipadné jeho
doplInéni

Denné Cisténi stroje a pracovisté

1% tydné Mazani stroje Cerpadlem

1% tydné Kontrola bfitt na nozich a dérovacich nastrojich

1% tydné Kontrola nastaveni stroje

1x tydné Vizualni kontrola tésnosti hydraulickych hadic
a ventild, kontrola elektrickych kabell a pFipojek
motoru a pedalu

1% mésicné Kontrola tésnosti Sroubovych spoju

1% ro¢né Provedte vyménu hydraulického oleje. Zkontrolujte
filtr hydraulického oleje, v pfipadé potfeby jej pro-
myjte parafinem nebo jej vymérite.

1% ro¢né Vyprazdnéte a vycistéte zachytnou nadobu na tfisky

pod dérovacem v podstavci stroje.
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9.4 Vyména hydraulického oleje

9.5 Udaje o mazivu

Rada HPS S | Verze 2.01 | CZ

vypustte.

Krok 1: Odstrarite kryt podstavce stroje.

Plnici a vypoustéci Sroub oleje se nachazeji na nadrzi, ktera je pfistupna po
vyjmuti chladicich $térbin na podstavci stroje.

Krok 2: Pfichystejte zachytnou nadobu a hydraulicky olej z nadrze do ni

Krok 3: PFipojte vedeni od ¢erpadla k pInicimu hrdlu a nac¢erpejte do nadrze

novy hydraulicky olej. Zkontrolujte hladinu pomoci olejoznaku.

Hydraulicky olej

Vyrobce Provozni teplota Provozni teplota
méné nez 20 °C vice nez 20 °C

Norma ISO VG 32 ISO VG 46

Paramo HM 32 HM 46

B.P. HLP-HM 32 HLP-HM 46

TEXACO RANDO OIL 32 RANDO OIL 46

ESSO NUTO H 32 NUTO H 46

PURFINA FRANCE HYDRAN 32 HYDRAN 46

ELF OLNA 32 OLNA 46

VALVOLINE TELLUS 32 TELLUS 46

VEEDOL ANDRAIN 32 ANDRAIN 46

YACCO TRANSHYD 32 TRANSHYD 46

GULF HARMONY 32 AW HARMONY 46 AW

CASTROL AWS 32 AWS 46

Mazaci olej

Vyrobce

Paramo CPL 220

Shell Tonna T220

Esso Febis K220

B.P. Energol GHI 220

Mobil Vectra OI Nr. 4
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Mazaci tuk
Vyrobce
Paramo LA 2
B.P. Energrease HY 2
Mazani razniku Pro prodlouzeni Zivotnosti razniku a matrice doporuéujeme pouzit jedno z

maziv uvedenych nize:

- Shell Garia 927
- BP Sevora 68
- Castrol llobroach 219

9.6 Serizeni dérovaciho pistu

Po urcité dobé chodu, cca 5 — 6 dni, muze byt nezbytné provést sefizeni
stroje.

Dérovaci pist vyrovnejte pomoci sefizovacich Sroubu s vodici deskou:

Krok 1: Odstrarite dérovaci raznik.

Krok 2: Povolte pojistnou matici.

Krok 3: Sefidte rovnhomérné sefizovaci Srouby (neutahujte je pfilis!).
Krok 4: Sefizovaci Srouby zajistéte pojistnymi maticemi.

Krok 5: Nékolikrat (asi 6-krat) zkontrolujte zvedani a spousténi dérovaciho
pistu. Poté zkontrolujte stroj v reZimu NASTAVENI. Pokud se dérovaci
pist jiZ nepohybuje, je vodici deska pfili§ utazena a je tfeba provést
sefizeni znovu.
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9.7 Sefrizeni ramena ntzek

Sefizovaci Srouby

NESERIZUJTE!

Krok 1: Odpojte stroj z elektrické sité.

Krok 2: Sefidte liSty na pfedni strané stroje. Pojistné matice (M24) povolte
pouze na tfech mistech na listach.

Krok 3: Sefizovaci Srouby otoc¢te ve sméru hodinovych ruci¢ek, dokud neuci-
tite mirny odpor.

Krok 4: Utahnéte opét pojistné matice a zkontrolujte pohyblivost ramena.

POZOR!

Raznik a matrice ted nejsou vyrovnané!

Pred pouzitim stroje je tfeba raznik a matrice opétovné sefi-
dit!

9.8 Poruchy, mozné pfriciny a jejich feseni

POZOR!

PFi nasledujicich poruchach ihned ukoncete praci se stro-
jem. Vypnéte jej a vytahnéte zastréku ze zasuvky. V opac-
ném pfipadé by mohlo dojit k poranéni. Opravy smi
provadét pouze kvalifikovani a opravnéni pracovnici.
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Porucha

Mozné pri¢iny

Reseni

Stroj nefunguje.

1. Nouzovy vypinag je stisknuty.

2. Pojistka je aktivovana nebo spa-
lena.

3. Vadny napajeci kabel.

4. Dvefe elektrorozvadéce nejsou
zaviené.

N

. Deaktivujte nouzovy vypinac.

. Zkontrolujte pojistky, pokud je néktera
pojistka spalena, pouzijte nahradni se
stejnou ampérovou hodnotou.

3. Zkontrolujte napajeci kabel a pfipadné

jej vyméiite.

4. Zaviete dvere elektrorozvadéce.

N

| kdyZz je motor v provozu, stroj

nedosahne pozadovaného tlaku.

. Motor se otaci ve Spatném sméru.

. Pojistny ventil neni nastaveny.

. Hydraulické &erpadlo je vadné.

. Prili§ malo hydraulického oleje v
nadrzi.

5. Spojeni mezi motorem a Cerpa-

dlem je vadné.

A OWODN -

1. Zkontrolujte smér ota€eni motoru, pfi-
padné prohodte faze.

. Nastavte pojistny ventil.

. Vyménite hydraulické ¢erpadlo.

. Dopliite ole;.

. Vymérite spojky.

a b wN

| kdyZ je motor v provozu, stroj
se nepohybuje.

1. Nozni pedal je vadny.
2. Pfipojka pedalu je vadna nebo
volna.

N

. Zkontrolujte mikrospinac a vedeni.

2. Zkontrolujte zapojeni pfipojky. Zkont-
rolujte, zda nejsou koliky pFipojky
ohnuté.

Nedisty stfih obrobku.

1. NUz nebo raznik pfislusné stanice
jiz neni ostry nebo je velmi opotfe-
bovany.

1. Vyménte ndz nebo raznik.

Material neni zcela ustfizeny /
dérovany / vystfihnuty.

1. Koncoveé spinace nejsou spravné
nastaveny.

1. Spravné nastavte koncové spinace.

Hluk z hydrauliky.

1. Pfili§ mélo hydraulického oleje v
nadrzi.

1. lhned stroj zastavte a doplite hydrau-
licky olej.

Hluk vychazejici ze stroje.

N

. Nedostate¢na udrzba
2. Pretizeni stroje.

N

. Provedte udrzbu.
2. Ukoncete prace.

POZOR!

V pfipadé zavady se obratte na svého prodejce. Uvedte pfi-
tom nasledujici informace:

- Typ stroje
- Sériové ¢islo

- Hydraulické udaje

- Presny popis zavady

10 Likvidace vyrazeného stroje

10.1Vyjmuti z provozu

44

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

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborné mimo provoz, aby nedoslo k
pozdé&jS§im moznym zneuzitim a Skodam na zivotnim prostfedi ¢i osobach.

- Odstrarite vSechny latky, které ohrozuji zivotni prostredi, ze stroje.

- Protnéte napajeci kabel.
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- Demontuijte pFipadné stroj do ovladatelnych a zuzitkovatelnych ¢asti.

- Zpracujte provozni latky a €asti stroje.
10.2Zpracovani elektrickych stroju

Elektrické stroje obsahuji mnozstvi recyklovatelnych, ale i nebezpeénych dila.

Tyto dily roztfidte a fadné zlikvidujte. V zadném pfipadé tyto dily nevyhazuijte
do komunalniho odpadu.

V pfipadé potfeby se obratte na odborné likvidacni stfedisko.

10.3Zpracovani maziv

Ujistéte se prosim, Ze likvidujete maziva a chladici kapaliny ohledupIné vici
Zivotnimu prostfedi. Dodrzujte pokyny svého komunalniho shromazdisté.
Pokyny pro likvidaci udava vyrobce daného maziva. Obratte se proto na kon-
krétni udaje vyrobku.

11 Nahradni dily

POZOR!

Nebezpedi poranéni pfi pouziti nespravnych
nahradnich dild!

P¥i pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dild mize

vzniknout nebezpecdi pro obsluhu stroje, stejné jako muze
dojit k poskozeni stroje.

- Je povoleno pouzivat pouze originalni nahradni dily.
- Pri nejasnostech se obratte na svého prodejce.

11.10bjednani nahradnich dild

Nahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho prodejce. Kontaktni tdaje
najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky servis.

Pfi objednavce je tfeba poskytnout nasledujici udaje:

- Typ stroje

- Objednaci &islo

- Cislo pozice nahradniho dilu
- Rok vyroby

- Mnozstvi

Nahradni dily nelze bez vySe uvedenych Udaju objednat. Pfi chybéjicim udaiji
0 zpUsobu dodavky se dodavka uskute¢ni podle uvazeni dodavatele.

Udaje o typu stroje, objednacim &isle a roku vyroby naleznete na typovém
Stitku stroje.

Priklad:
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Je tfeba objednat raznik pro HPS 60 S. Tento dil je na rozpadovém schématu
4 na pozici 3.

Typ stroje: Hydraulické profilové nlizky HPS 60 S
Objednaci Cislo: 3819060

Cislo pozice nahradniho dilu: 3

Objednaci €islo nahradniho dilu tedy je: 0-3819060-4-03

Objednaci Cislo se sklada z obj. Cisla stroje, ¢isla rozpadového schématu,
Cisla pozice a jednoho mista pred Cislem zbozi.

Pfed objednaci Cislo je tfeba napsat 0.

U gisla pozic 1 az 9 je rovnéz tfeba uvést 0.
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11.2Rozpadova schémata

Nasledujici rozpadova schémata Vam pomohou pfi identifikaci potfebného nahradniho dilu.

Obr. 21: Rozpadové schéma 1 - HPS 40 S
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Obr. 22: Rozpadové schéma 2 - HPS 45 S, HPS 60 S
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Obr. 23: Rozpadové schéma 3 - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S - Vystfihovaci stanice
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Obr. 24: Rozpadové schéma 4 - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S - Dérovaci stanice
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Obr. 25: Rozpadové schéma 5 - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S - Nuzky na ocelové profily
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12 Schémata zapojeni

12.1Schéma hydraulického obvodu

Valec

/” Kontrolni
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Obr. 26: Schéma hydraulického obvodu - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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Obr. 27: Schéma zapojeni 1 - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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CODE EXPLANATION

a1 MAIN SWITCH
az MOTOR PROTECTION RELAY
KM MOTOR CONTACTOR
TR TRANSFORMER ( +15/0/-15/230/400 // 0/24V 100VA
S0 EMERBENCY STOP - 1
So01 EMERGENCY STOP - 2
s1 STOP BUTTON
S2 - H2 START BUTTON AND START LAMP
H1 POWER ON LAMP
S3 - sy ADJUSTMENT AND WORKING BUTTONS

F1-F2-F3-FU-F5

GLASS FUSES

sQ1 - s@z LIMIT SWITCHES
PL FOOT PEDAL ( SINGBLE )
D1 BRIDGE DIODE

Obr. 28: Schéma zapojeni 2 - HPS 40 S, HPS 45 S, HPS 60 S
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ES - Prohlaseni o shodé

13 ES - Prohlaseni o shodé

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

Vyrobce:

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-StraBe 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlaSuje, Ze nasledujici vyrobek

Skupina vyrobku:

Oznaceni stroje:

Typ stroje:
Seériové Cislo:

Rok vyroby:

Metallkraft® Kovoobrabéci stroje
HPS 40 S
HPS 458
HPS 60 S

Kombinované hydraulické profilové ntzky

20

odpovida vSem prisluSnym ustanovenim vySe uvedené smérnice, stejné jako dalSim (nize uvedenym) smérnicim
a normam v dobé vystaveni tohoto prohlaseni.

Prislusné EU smérnice:

2014/35/ES Smérnice o nizkém napéti
2014/30/ES Smérnice o elektromagnetické kompatabilité

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

CSN EN ISO 12100:2010

CSN EN 60204-1 ed. 2

Odpovédna osoba:
Hallstadt, 15.04.2016
&[/‘

Kilian Stirmer
Obchodni feditel

Rada HPS S | Verze 2.03 | CZ

Bezpecnost strojnich zafizeni - VSeobecné zasady pro konstrukci -
Posouzeni rizika a snizovani rizika

Bezpecnost strojnich zafizeni - Elektricka zafizeni stroju -
Cast 1: V&eobecné pozadavky

Technické oddéleni, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
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Diagram pro urceni lisovaci sily

Prumér otvoru Dérovacisila Tloustka materialu

[mm] [kN] [t]
F [kN] | i

Plati pro materialy @ VA T VAt
s pevnosti 45 kN/mm? I T

90 1+ <

85 1+

80 E::E

751 —

70 +

65 + 304

60 1 ss T 28

= B T2

1500
50+ 1400 3=1300 —1-22

Priklad:

Priimér 20 mm
Material tl. 9 mm
Dérovaci sila =220 kN
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Vypocet dérovaci sily

Vzorec pro urceni dérovaci sily

F =(tx U xRm): 1000

t: Tloustka plechu v mm

o: Obvod otvoru v mm

Rm: Pevnost v tahu plechu v N/mm?
F: Dérovacisilav kN (10 kN =1 t)

Vypocet obvodu otvoru

Obvod kulatého otvoru = @ x 3,14 » Pfiklad: @ =30 mm; 0 = 94,2 mm

Obvod podélného otvoru = (b x 3,14) + ((I - b) x 2) » Priklad: Podélny otvor = 10 x 25 mm;
0=61,4 mm

Obvod obdélniku=2 xa + 2 x b » Priklad: Obdélnik = 10 x 20 mm; o = 60 mm

Obvod ¢tverce = 4 x a B Priklad: Ctverec = 20 mm; o = 80 mm

Pfiklad 1: Kulaty otvor s @ 30 mm v 5 mm silném nerezovém plechu s pevnosti v tahu 700 N/mm?

t=5mm

0=30mmx 3,14 =94,2 mm

Rm = 700 N/mm?

F=(5mm x 94,2 mm x 700 N/mm?): 1000 = 329,7 kN = 32,97 t = 33 t (zaokrouhlené)

Pfiklad 2: Podélny otvor 10 x 25 mm v 8 mm silném ocelovém plechu s pevnosti v tahu 420 N/mm?

t=8mm

0= (10 mm x 3,14) + ((25 mm - 10 mm) x 2) = 61,4 mm

Rm =420 N/mm?

F=(8 mmx 61,4 mm x 420 N/mm?) : 1000 = 206,4 kN = 20,64 t = 21 t (zaokrouhleno)

Urceni stfizné mezery pro vybér razniku a matrice

Kulaty otvor, obdélnik a ctverec

Tloustka materidlu | mm | 0-3,9 4-8,9 9-13,9 14-18,9 19-24
Stfizna mezera mm | 0,2 0,7 1,2 1,7 2,2
Priklad:

Raznik - @ 15 mm
Tloustka materidlu 10 mm
Matrice - @ 16,2 mm

Podélny otvor

Tloustka materidlu | mm | 0-5,9 6-14
Stfizna mezera mm | 0,3 1,0
Priklad:

Raznik 10 x 25 mm
Tloustka materialu 10 mm
Matrice 11 x 26 mm
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Obrabéci a tvdreci stroje,
kompresory, pneumatické ndradi...

Prvni hanacka

BOW

Vs prodejce Infolinka: 800 100 709 ((Z), 0800 004 203 (SK) - www.bow.cz





