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1 Uvod

1.1 Autorska prava

1.2 Zakaznicky servis

1.3 Omezeni odpovédnosti

Vazeny zakazniku, dékujeme Vam za zakoupeni hydraulického dérovace
od firmy Metallkraft a jsme presvédceni, Ze jste tim ucinili spravnou 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 bezpec-
nostnimi pfedpisy.

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

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli jiné pouZiti neni bez pisemného sou-
hlasu 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
E-mail: bow@bow.cz

Mame vzdy zajem o informace a zku$enosti z provozu, které mohou byt cenné
pro zlep$eni nasSich vyrobkd.

Veskeré informace a pokyny v tomto navodu byly vypracované v souladu s
platnymi normami a pfedpisy, pfi znamém stavu techniky a dlouholetych zna-
lostech 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 dild.

Skute¢ny vzhled vyrobku se muze v dusledku technickych zmén lisit od uve-
denych vyobrazeni.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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2 Bezpecnost

2.1 Vyznam symbolu

Bezpecénostni pokyny

Tipy a doporuceni

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Bezpecnost

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 dilezitych bezpe€nostnich prvku zafi-
zeni, které zajistuji bezpecnost osob i bezporuchovy provoz zafizeni. Dalsi
bezpecnostni pokyny najdete v jednotlivych kapitolach, ke kterym se vztahuiji.

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

peci.

> B

> P

1

NEBEZPECI!

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, kterd by mohla vést ke smrti
nebo vaznym zranénim.

POZOR!

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

POZOR!

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

UPOZORNEN:I!

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

Tipy a doporuéeni

Tento symbol upozorfiuje na uzite€né tipy a doporuceni pro
lepsi a ucinnéjsi provoz bez zavad.

Abyste snizili rizika a vyhnuli se nebezpeénym situacim, fidte se bezpeénost-
nimi pokyny, které jsou uvedeny v tomto navodu k obsluze.
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2.2 Spravny ucel pouziti

Stroj je hydraulicky dérovac s noznim ovladanim. Tento stroj se na zakladé
své stabilni a tézké konstrukce hodi pro primyslové vyuziti. Stroj smite pouzi-
vat pouze tak, jak je popsano v tomto navodu k obsluze.

Stroj je uréeny pro dérovani profil(i i plnych materiald. Tento stroj smi obsluho-
vat a jeho udrzbu provadét pouze osoby, které jsou vySkoleny pro praci s tva-
fecimi stroji.

Ke spravnému uUcelu pouziti zafizeni patfi také dodrzovani vSech udaju
a pokynu uvedenych v tomto navodu k obsluze. Kazdé jiné pouziti je povazo-
vané za nespravné pouziti.

VAROVANI!

Nebezpedi pfi nespravném pouziti!
Nespravné pouziti zafizeni maze vést k nebezpecnym situa-
cim.
- Stroj provozuijte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu,
ktery je uvedeny v technickych datech.
- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni prvky

Z provozu.
- Stroj provozuijte pouze v bezvadném technickém stavu.

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

Nespravné pouziti stroje stejné jako nerespektovani bezpecnostnich pfedpisu

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

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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2.3 Odpovédnost provozovatele

Provozovatel je osoba, ktera provozuje stroj pro komeréni nebo obchodni
Ucely a nese pravni odpovédnost za ochranu uzivatel(i, 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
bezpecénostni predpisy, pfedpisy pro ochranu zivotniho prostfedi a prevenci
nehod. Zejména plati nasledujici:

- Provozovatel se musi informovat o platnych bezpecnostnich pfedpisech
a ohodnotit dal$i rizika, ktera 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
pracovnika.

VAROVANI!

Nebezpeci pii nedostatec¢né 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.

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

Pro v8echny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od nichZ Ize oCekavat, Ze
praci spolehlivé provedou. Osoby, jejichZz pozornost je ovlivnéna Iéky, alkoho-
lem, €i drogami, nesmi byt pfipustény ke stroji.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ 7
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Obsluha zarizeni

Elektrikafi

Kvalifikovani pracovnici

Vyrobce

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro jednotlivé ¢innosti:

Obsluha zafizeni musi byt pou¢ena provozovatelem o jednotlivych ¢innostech
a moznych rizicich pi 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
prislusné 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 pomcky slouZi k ochrané bezpeénosti 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 sluchéatka chrani usi pfed nadmérnym hlukem.

®

Ochranné bryle

Ochranné bryle chrani oci pred odlétnutymi dily a postrikani
kapalinou.

Ochranné rukavice

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

Bezpecnostni obuv

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

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

© @

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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2.6 Vystrazné stitky na stroji

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

e 0008

Obr. 1: Vystrazné §titky - 1 Varovani pfed nebezpeéim | 2 Varovani pfed nebezpeénym elektrickym
napétim | 3 Nebezpecdi skiipnuti hornich koncetin 4 Nebezpecna oblast | 5 Symbol uzemnéni |
6 Osobni ochranné pomticky

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

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

2.7 Bezpecnostni prvky

VAROVANI!

Vazné nebezpecdi pfi nefunkénich bezpeénostnich
prvcich!

Pfi nefunkénich bezpecénostnich prvcich hrozi nebezpedi

vazného zranéni az smrti.

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

- Nikdy neobchazejte bezpeénostni prvky.

- Ujistéte se, Ze jsou vS8echny bezpecnostni prvky pfistupné.

2.7 1Instalované bezpeénostni prvky

Nouzovy vypinac¢ 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.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ 9
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Obr. 2: Nouzovy vypina¢

10

VAROVANI!

Vazné nebezpedi pfi nekontrolovaném opétovném
zapnuti!

Nekontrolované opétovné zapnuti stroje mize 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 HLS | Verze 1.05 | CZ
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3 Technicka data

Technicka data

Obecna data HLS 65 S HLS 85 S HLS 115 S HLS 175 S
Vykon motoru 5,5 kW 7,5 kW 11 kW 11 kKW

Tlak 65t 85t 115t 175t
Provozni napéti 400V /50 Hz 400V /50 Hz 400V /50 Hz 400V /50 Hz
@ x max. tloustka plechu @26 x 20 mm @33 x20 mm @ 34 x 26 mm @40 x 32 mm
@ x tloustka plechu @57 x 10 mm @57 x12 mm & 55x 16 mm @57 x 22 mm
Max. @ x tloustka plechu 110 x 3 mm 110 x4 mm 110 x5 mm 125 x5 mm
Zdvih 55 mm 80 mm 80 mm 80 mm
Zdviht za minutu (20 mm) 22 21 21 21

VyloZeni 625 mm 625 mm 625 mm 625 mm
Pracovni vy$ka 950 mm 950 mm 950 mm 950 mm
Objem nadrze hydraulic- 1301 1301 1301 180 |

kého oleje

Rozméry D x S x V [mm] 1600 x 900 x 1800 | 1850 x 950 x 1920 | 2000 x 950 x 1970 | 2700 x 1120 x 2160
Hmotnost 2440 kg 3270 kg 3760 kg 5270 kg
Hladina akustického tlaku 89,2 dB(A) 89,2 dB(A) 89,2 dB(A) 89,2 dB(A)
Lwa

Volitelné vybaveni HLS 65 S HLS 85 S HLS 115 S HLS 175 S
Max. ohybani ty¢i 250 x 15 mm 250 x 20 mm 250 x 22 mm 250 x 25 mm
Max. ohybani plechu 500 x 3 mm 500 x 3 mm 700 x 3 mm 700 x 4 mm

3.1 Typovy stitek

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

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

(obr.3).

Hydraulische Lochstanze

Hydraulic punching machine

Typ
Type

Artikel-Nr.

Item no.

Motorleistung
Motor power

metallisrai

HLS 65 S
3818065

5,5 kW

www.metallkraft.de

Serien-Nr.
Serial no.

Baujahr

Year of manufacture

Netzanschluss

Power connection

Ce€

400V

Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, 96103 Hallstadt

Deutschland / Germany

Obr. 3: Typovy Stitek a oznaceni CE HLS 65 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!
Pri nerespektovani hmotnosti stroje pfi prepravé ¢i zvedani

se muze stroj naklopit Gi prevratit.

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

- Zkontrolujte bezvadny stav zvedacich zafizeni a pro-
stredka.

UPOZORNENI!

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

Stroj smite prepravovat 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:

NEBEZPECI!
Vazné nebezpedi pri padu bremene!

A Pad bfemene muze vést k téZzkym zranénim ¢i dokonce ke
smrti.

- Nikdy se nepohybujte pod zvednutym nakladem.
- Pedlivé naklad upevnéte.
- Pfi opusténi pracovisté naklad spustte na zem.

Stroj je tfeba umistit na poZadované misto pomoci jefabu. Stroj musi byt fadné
pfipevnén dle predpis( (obr. 4). PouZijte pro to pfepravni oko na horni strané
stroje.

12 Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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Obr. 4: Prepravni oko - pfeprava stroje pomoci jefabu

VSechny kryty a jiné dily stroje musi byt béhem pfepravy pfipevnéné k ramu
stroje.

Stroj se nesmi béhem 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.

4.2 Baleni

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

Papir a kartony odevzdejte do sbérny papiru.

Félie jsou vyrobeny z polyethylenu (PE) a vyplhové ¢asti z polystyrenu (PS).
Tyto materialy by mély byt zrecyklovany.

4.3 Skladovani

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 oxida&nimi chemikaliemi.

Pokud je tfeba stroj skladovat ve vihkém prostfedi, musite ochranit vdechny
elektrické dily a hydraulické zafizeni vhodnym prostfedkem. V8echny lesklé
kovové &asti nakonzervujte proti zrezivéni vhodnym konzerva&nim prostfed-
kem.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ 13
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5 Popis stroje

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

©)

1 Osvétleni

2 Razniky a matric
3 Pracovni stll s dorazy
4 Odpadni nadoba
5 Nouzovy vypinac

@O

6 Bod pro ukotveni

7 Pedal @
8 Ukazatel hladiny oleje =5
9 Hlavni vypina¢ ; ‘ d @

10 Pfepravni oko

Obr. 5: Ovladaci prvky zakruzovacky s ruénim ovladanim

5.1 Rozsah dodavky

Standardni prisluSenstvi - je sou- Stroj je dodavan s:
casti dodavky
- Upinac€ razniku s bajonetovym uzavérem
- MUBEA upinace razniki ¢. 1,2 a 3
- MUBEA upinace raznikl ¢. 30 a 45
- Doraz se stupnici
- Nozni pedal
- Hydraulicky olej
- Pracovni svétlo
- Hakovy kli¢

Volitelné prislusenstvi - neni sou- Lze objednat nasledujici pfislusenstvi:
casti dodavky

- Razniky a matrice

Obr. 6: Razniky a matrice

14 Rada HLS | Verze 1.05 | CZ



metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

6 Montaz

6.1 Ustaveni

Pozadavky na misto ustaveni

Rozméry
HLS 65S 85S 1158 175S

1550 1765 1804 1804
850 915 915 915
1589 1720 2000 2000
1500 1715 1730 1654
800 865 875 865

OO I o r

Obr. 7: Rozméry dérovace

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Montaz

VAROVANI!

Vazné nebezpedi!

Pretizeni stfesSnich 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 nepfesnym vysledkim obrabéni 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 nasledujici kritéria:

- Podklad musi byt rovny, pevny a bez vibraci.

- Podklad nesmi propoustét maziva.

- Misto ustaveni, resp. pracovité musi byt suché a dobfe vétrané.

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

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

- Pro misto ustaveni musite zaijistit dostatecné osvétleni.

| =S

il
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Ustaveni stroje

16

>

S @

Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

VAROVANI!

Nebezpeci primacknuti!

Béhem ustaveni stroje mlze dojit pfi jeho prevraceni
k tézkym zranénim.

- Stroj musi vZdy ustavovat minimalné dvé osoby.

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

Zkontrolujte pomoci vodovahy, Ze je podklad rovny. V pfipadé potieby
vyrovnejte mens§i nerovnosti.

Postavte stroj na rovny a pevny podklad bez vibraci.
Stroj mizete pfipevnit k podlaze pomoci vhodnych kotev.

Pozice obsluhy stroje se nachazi pfed strojem a po jeho stranach.
Mobilni ovladaci pult musi byt u pfedni strany, pfipadné u boku stroje.
Pfipojte ovladaci pult s pedaly ke stroji.

UPOZORNEN:I!

Po ustaveni stroje odstrafite ochranny konzervaéni prostre-
dek.

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

- Nepouzivejte vodu nebo dusikata rozpoustédia!
UPOZORNENI!

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

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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Teorie strihani a dérovani

6.2 Elektrické pripojeni

POZOR!

Vazné nebezpecdi poranéni elektrickym proudem!

P¥i kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostiedni 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) motoru,

- bylo pouZito sitové napéti 400 V,

- smér otaceni motoru odpovidal Sipce na motoru.

Zapojeni stroje do elektrické sité provedte v nasledujicich krocich:

Krok 1:
Krok 2:
Krok 3:

Doplinéni hydraulického oleje Krok 4:

Kontrola sméru otac¢eni motoru Krok 5:

Krok 6:

PFi nespravném sméru otaceni Krok 7:
motoru

Hlavni vypina¢ musi byt vypnuty.

Pfipojte napajeci kabel do elektrické sité.

Pfipojte ovladaci pult s pedalem ke stroji.

Stroj je dodavan s prazdnou nadrzi hydraulického oleje. Pfed uvede-
nim stroje do provozu je tfeba doplnit hydraulicky olej. Na prlzoru Ize

zkontrolovat hladinu v nadrzi hydraulického oleje.
Hydraulicky olej: ISO MH 32 HIV; BP Energol HLP 32, Esso Nuto H32.

Pfepnéte hlavni vypinacg z polohy ,,0“ do polohy ,1%. Provozni kontrolka
se rozsviti. Stisknéte tlacitko START.

Seslapnéte pedal a zkontrolujte funkci dérovace. PFi spravném pfipo-
jeni stroje k elektricke siti se po seSlapnuti pedalu dérovag pohybuje

dold.

PFi nespravném sméru otaceni motoru je tfeba prohodit dvé faze. Toto
smi provést pouze kvalifikovany elektrikar.

POZOR!

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

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

4 ”

7 Teorie strihani a dérovani

Tento stroj je uréeny pro stfihani a dérovani materiald o riizné délce, tloustce,
Uhlu, plného materialu, profil i plechd. Aby bylo mozné pracovat se strojem

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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7.1 Vzorce

dlouhodobé bez problém(i, uvadime zde nékolik jednoduchych vzorcu pro
vypocet moznych rozmér(i materialu.

Tag max = 0,8 X R max F=U x5S X Tag max

g ey
Fp= 9,81 ms?

Q@ o C o T

mn
©

Tab max
Rm

N Stfizna sila
mm Tloustka materialu
mm Obvod
=3,14 konstanta Pi
Tihové zrychleni
kg Sila tlaku
N Maximalni pevnost stfihu

n/mm?2 Pevnost v tahu

Obr. 8: Vypocet stfizné sily

Priklady pevnosti v tahu R_ v N/mm?

Nova norma | Stara norma | Zkratka [ Hodnota Rm v N/mm2
Konstrukcni ocel
S 235 JR St 37-2 1.0037 340-470
S 355 K2 G4 St52-3N 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 CrNi 18-10 hovorové V2A 1.4301 500-700

18

Obr. 9: Tabulka pevnosti materialu v tahu

UPOZORNEN:I!

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

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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7.2 Priklady

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

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

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=UxsXxTpmax=D*XNnxsXTamax=17 mm x 3,14 x 16 mm x 560 N/
mm? = 478284,8 N

Fr=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/mmz, Otvor 30 x 30
Tab max = 0,8 X Rm max = 0,8 x 470 N/mm? = 376 N/mm?

F=uxsxTamax=D XN %S % Tamax = 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 Pomeér priméru otvoru k tloust’ce obrobku

Po vypoctu pro danou tloustku materialu v zavislosti na Tod max pomoci prv-
niho vzorce uréete pomér praméru otvoru k tloustce obrobku.

Zde muzeme pouzit nasledujici rovhomérnost pro kulaty otvor:
(1) F stfih: U x s x T max
(2) F stfih: A x Tab 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

7= D?

- 2
U=W$D A=w19 ‘ D sgsFpme =

* Tab nastroj

' 4 % 8% Topmex -

Tap nastroj

Muzete pfedpokladat, Ze Tap, nastroj j€ 4% VEtSi nez T,y may, Cimz padem se
S=D
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Smax= @D »

450

Tab

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

V pfipadé, Ze dérujete ¢tvercovy tvar:

U=4=s¢qg A=q? - '4“'G*S"Tabmax=az“Tabmistr0j
45g=5T,
' a.krmrm=“ -

Tap nastroj s=a

Z toho vyplyva, Ze pfi fezani kruhi nebo mnohouhelnikd musi byt prdmér
nebo nejuzsi strana mnohouhelniku vzdy vétsi nez tloustka plechu. Napf.: dira
o prdméru 4 mm nesmi byt dérovana do archu o tloustce 5 mm. To by mohlo
vést k prasknuti nastroje.

Dalsi vzorec potfebny pro vypocet je:

S max in mm Maximalni tloustka stfihaného plechu

@D inmm Pramér razniku

Tab max 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 =9 D x 450/ Tap 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 praméru 4 mm. Maximalni tloustka plechu ¢ini 2,5 mm.

Priklad 2: Tloustka obrobku 5 mm, T4y 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 otvori vzdy pocitejte s mensim rozmérem,
protoze ¢asto dochazi k ohybani.

V pfipadé dotazl se nevahejte obratit na zakaznicky servis.
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8 Uvedeni do provozu

VAROVANI!

Nebezpeci pfri nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostate¢né 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.

- Nedostate¢né kvalifikované osoby musi ztstat mimo pra-
covni prostor stroje.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi!
P¥i nerespektovani téchto 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!

Pouzijte pracovni odév!

UPOZORNENI!

Pfed uvedenim stroje do provozu zkontrolujte nasledujici:

- Sitové napéti musi odpovidat hodnotam uvedenym na
typovém Stitku.

- Hlavni vypina¢ musi byt v poloze ,0.

- V8echny bezpeénostni prvky a ochranné kryty musi byt
funkeéni.

8.1 Kontrola funkci stroje

Mazani stroje Krok 1: Pfed uvedenim stroje do provozu fadné namazte vSechny pohyblivé
dily.
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Doplnéni hydraulického oleje Krok 2:

Kontrola sméru otac¢eni motoru Krok 3:

Krok 4:

PFi nespravném smeéru otaceni Krok 5:
motoru

Stroj je dodavan s prazdnou nadrzi hydraulického oleje. Pfed uve-
denim stroje do provozu je tieba doplnit hydraulicky olej

ISO MH 32 HIV

Stav hydraulického oleje zkontrolujte pomoci olejoznaku.

Pfepnéte hlavni vypina¢ z polohy ,,0“ do polohy ,1%. Provozni kontrolka
se rozsviti.
Stisknéte tlacitko START.

Seslapnéte pedal a zkontrolujte funkci dérovace.

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

POZOR!

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

Krok 6:

Kontrola funkce nouzového vypina-  Krok 7:
ce

Krok 8:

8.2 Sefizeni dérovaciho nastroje

Zkontrolujte smér otaceni, jak je popsano vyse.

PFi stisknuti nouzového vypinace musi dojit k okamzitému zastaveni
stroje. Pfivod energie se vypne nebo bude pohon mechanicky oddé-
len. Po stlaeni nouzového vypinace je tfeba jej oto€it, aby bylo mozné
stroj opét zapnout.

PFi otevreni krytu stroje dojde k jeho okamzitému vypnuti.

POZOR!

Nez zacnete pracovat s dérovacem, ujistéte se, Ze je raznik
vhodny pro danou tloustku materialu a Ze je stroj schopny

vyvinout dostate¢ny tlak pro dérovani.

POZOR!

- Pouzivejte pouze vhodné dérovaci nastroje.
- VZdy pouzivejte pfitlaény drzak.

- Nikdy nedrzte obrobek béhem prace rukou.

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

- Pri praci s dlouhymi obrobky pouzijte kromé pfitlacného
drzaku také podpéry.

@ Pouzijte ochranna sluchatka!

22

- Pouzijte ochranné bryle!
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Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

UPOZORNENI!

Pred pouzitim stroje zkontrolujte:

- Sitové napéti musi odpovidat hodnotam uvedenym na
typovém stitku.

@ 26 ¢

- Hlavni vypina¢ musi byt v poloze ,0.

- V8echny bezpeénostni prvky a ochranné kryty musi byt
funkéni.

Material by mél byt pokud mozno gisty, bez koroze, suchy a nemastny s kon-
stantni teplotou.

Velké dérovaci loze (s odnimatelnym prednim blokem) je uréené pro velmi
Sirokou Skalu dérovani:

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

Obr. 10: Dérovaci plocha

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.
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1 Hakovy kli¢

2 Sloup pritlacného
drzaku

3 Hlava pfitlacného
drzaku

@O ©

4 Upinaci deska
5 Matrice

6 Horni deska pritlac-
ného drzaku

7 Pojistny krouzek
8 Adaptér
9 Raznik

@ Eca:u 10 P¥itlaéna deska

@

Obr. 11: Dily dérovace

PritlaCny drzak musi byt spravné nastaveny, aby byla zajisté€na dostatecna
vule. Dbejte na to, aby byl spodni koncovy spina¢ zdvihu fadné nastaveny. PFi
dérovani dbejte na to, aby dérovana plocha byla dostateéné velka, aby byl
zajistény na obou stranach pfitlacného drzaku dostatecny kontakt. Stahovaci
sily mohou byt znaéné. Nerovhomérné stahovaci sily mohou v pfipadé kon-
taktu pouze s jednou stranou pfitlatného drzaku vést ke zlomeni razniku.

Nikdy nedérujte material, jehoz tloustka je vétSi nez prdmér razniku. Kvalita
otvoru zavisi na stavu razniku a matrice.

Pfi pouZziti pfitlacného drzaku pro nadrozmérné otvory nebo nepravidelné
tvary drzak rovnomérné umistéte a nastavte, aby nedoslo k nerovhomérnému

stahovani.

Pfidavné nastroje pro tento univerzalni stroj umoziuji ohybani, zafezavani
a podobné prace.
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8.3 Zpracovani materialu

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Uvedeni do provozu

Krok 1:

Krok 2:

Krok 3:

Krok 4:

Krok 5:

Krok 6:

Pred kazdym dérovanim 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.

Zkontrolujte nastaveni zdvihu dérovace a pfipadné jej znovu nastavte.

Chcete-li dérovat vice obrobku stejnym otvorem, nastavte doraz do
pozadované polohy.

Voli¢ provozniho rezimu nastavte do polohy WORKING nebo
ADJUSTMENT (NASTAVENI).

V normalnim rezimu projde stroj po stlaceni pedalu kompletnim pra-
vychozi polohy.

V rezimu nastaveni zUstane raznik po uvolnéni pedalu stat na miste.
Nedojde tak k automatickému navratu do vychozi polohy.

Nastavte pfitlacny drzak se spravnou vuli k obrobku. Vile mezi pfitlac-
nym drzakem a obrobkem by neméla z bezpecénostnich divodi Cinit
vice nez 1 mm. V pfipadé, Ze nepouzivate pfitlaCny drzak, vznika zvy-
Sené bezpecnostni riziko.

Seslapnéte pedal, abyste provedli dérovani.

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

Dolni poloha pedalu: Raznik se pohybuje doll, 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
presné polohovani nastroje pfed dérovanim.

Horni poloha pedalu: Klidova poloha.

POZOR!

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

25



Uvedeni do provozu

metalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

8.4 Vyména razniku a matrice

26

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

- hakovy Kli¢,

- 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 vypina¢ stroje.

Povolte pfitlaény drzak. Povolte pfevle¢nou matici pomoci pfilozeného
hakového kli¢e. 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 nastroj. 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 posufite 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 utazeni neposunula. V pfipadé,
Ze stfizna mezera jiz neni rovhomérna, je tfeba bod 8 zopakovat. V pfi-
padé, Ze je deska utaZena a stfizna mezera je rovhomérna, mizete
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.

POZOR!

Pokud jsou raznik a matrice nespravné vyrovnané, vznika
zvySené bezpecnostni riziko. Pfi nastaveni razniku a mat-
rice vznika diky béZicimu motoru a vyklopenému pfitlac-

nému drzaku zvysené bezpecnostni riziko. Pfed zacatkem
prace si pozorné prectéte bezpecnostni pokyny.
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8.5 Nastaveni zdvihu

T

0 --0- -0 -

Obr. 12: Nastaveni dorazu

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Uvedeni do provozu

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 koncové
polohy.

UPOZORNENI!

VSechny Upravy zdvihu mohou byt provedeny v provoznim
rezimu NASTAVENI.

Po nastaveni zkontrolujte dorazy za normalnich provoznich podminek.
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9 Cisténi, adrzba a opravy

o

>

9.1 Cisténi

@

28

Tipy a doporuceni

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

VAROVANI!

Nebezpeci pri nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostate¢né kvalifikovany personal nemusi rozpoznat

mozna rizika pfi Udrzbé stroje, a tim mlze vystavit sebe a

ostatni osoby nebezpedi tézkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

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

POZOR!

Nebezpeci poranéni elektrickym proudem!
Pri kontaktu s vodivymi dily nastava bezprostfedni ohrozeni
Zivota moznym uderem elektrického proudu.
- Pfipojovani a opravy elektrického vybaveni stroje smi pro-
vadeét pouze kvalifikovani elektrikari.
- Pred za¢atkem udrzby €i opravy stroje vzdy stroj vypnéte
a vypojte zastréku ze sité.

UPOZORNEN:I!

Po vSech udrzbarskych a Cisticich pracich zkontrolujte, zda
jsou vS8echny ochranné kryty a bezpecnostni prvky spravné
namontované a zda se v okoli stroje nenachazi Zadné
néaradi.

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

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 hoflavé.
Tyto hadry skladujte ve vhodné, uzaviené nadobé

a nasledné provedte jejich ekologickou likvidaci!

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni odév!
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Pravidelné ocistéte vSechny oteviené ¢asti stroje od prachu.
VSechny nalakované dily Cistéte vihkym hadrem.
Prebytec¢né mazivo nebo hydraulicky olej odstrarite hadrou.

Na holé kovové povrchy naneste vrstvu ochranného pfipravku proti korozi. Pro
¢isténi umélohmotnych dilG nebo lakovanych povrchli nepouzivejte rozpous-
tédla. Mohlo by dojit k poSkozeni téchto dilu.

9.2 Intervaly udrzby

Interval Predmét udrzby
Denné Opticka kontrola stroje, pfedevsim dérovaciho nastroje
Denné Zkontrolujte hladinu hydraulického oleje, v pfipadé

potieby jej doplnite.

Denné Zkontrolujte hladinu oleje v ¢erpadlu, v pfipadé potifeby
jej doplrite.

Denné Vycistéte stroj a celé pracovisté.

1 x tydné Vizualni kontrola tésnosti hydraulickych hadic a ven-
tila, kontrola elektrickych kabeld a pfipojek motoru
a pedalu

1 x mési¢né Kontrola tésnosti Sroubovych spojli

1 xrocné Provedte vyménu hydraulického oleje. Zkontrolujte filtr

hydraulického oleje, v pfipadé potfeby jej promyijte
parafinem nebo jej vymérite.

1 xroéné Vyprazdnéte a vycistéte zachytnou nadobu na tfisky
pod dérovacem v podstavci stroje.

9.3 Vyména hydraulického oleje

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

Krok 1: Odstrarite kryt podstavce stroje.

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

Krok 3: PFipojte vedeni od ¢erpadla k pInicimu hrdlu a nac¢erpejte do nadrze
novy hydraulicky olej. Zkontrolujte hladinu pomoci olejoznaku.

9.4 Udaje o mazivu

Hydraulicky olej

Vyrobce Okolni teplota Okolni teplota
nizsi nez 20 °C vysSi nez 20 °C

Standard ISO VG 32 ISO VG 46

ARAL VITAN GF 32 VITAN GF 46

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ 29
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Vyrobce Okolni teplota Okolni teplota
niz$i nez 20 °C vyssi nez 20 °C
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
Castrol Magna CF 220
Shell Tonna T220
Esso Febis K220
B.P. Energol GHI 220
Mobil Vectra OI Nr. 4
Mazaci tuk
Vyrobce
Shell Alvania R 2
B.P. Energrease HY 2

Pro prodlouzZeni Zivotnosti razniku a matrice doporuéujeme pouZzit jedno z

maziv uvedenych nize:

- Shell Garia 927
- BP Servora 68

- Castrol llobroach 219

Po urc¢ité dobé chodu, cca 5-6 dni, mize byt nezbytné provést sefizeni stroje.
Dérovaci pist vyrovnejte pomoci sefizovacich $roubt s vodici deskou:

Krok 1: Odstrarite dérovaci raznik.

Krok 2: Povolte pojistnou matici.

Krok 3: Sefidte rovnomérné sefizovaci Srouby (neutahujte je pfilis!).

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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Krok 4: Sefizovaci Srouby zajistéte pojistnymi maticemi.

Krok 5: N&kolikrat (asi 6-krat) zkontrolujte zvedani a spousténi dérovaciho
pistu. Poté zkontrolujte stroj v rezimu NASTAVENI. Pokud se dé&ro-
vaci pist jiz nepohybuje, je vodici deska pfili§ utazena a je tfeba pro-
vést sefizeni znovu.

9.6 Poruchy, mozné pric¢iny a jejich reseni

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.

Porucha Mozna pri¢ina Reseni
Stroj nefunguije. 1. Nouzovy vypinag je stisknuty. 1. Deaktivujte nouzovy vypinac.
2. Pojistka je aktivovana nebo spa- 2. Zkontrolujte pojistky, pokud je
lena. néktera pojistka spalend, pouzijte
3. Vadny napajeci kabel. nahradni se stejnou ampérovou
hodnotou.

3. Zkontrolujte napéjeci kabel a pfi-
padné jej vymeérite.

| kdyZ je motor v provozu, stroj nedo-
sahne pozadovaného tlaku.

. Motor se otaci ve Spatném sméru. | 1. Zkontrolujte smér otaceni motoru,
. Pojistny ventil neni nastaveny. pfipadné prohodte faze.
. Hydraulické €erpadlo je vadné. . Nastavte pojistny ventil.
. PFili§ malo hydraulického oleje . Vyménte hydraulické Cerpadlo.
v nadrzi. . Doplrite olej.
5. Spojeni mezi motorem a Cerpa- . Vymérite spojeni.
dlem je vadné.

A OWON -

a b~ ODN

| kdyZ je motor v provozu, stroj se

nepohybuje.

N

1. Nozni pedal je vadny. . Zkontrolujte mikrospinac a vedeni.

2. Pripojka pedalu je vadna nebo 2. Zkontrolujte zapojeni pfipojky.
volna. Zkontrolujte, zda nejsou koliky pfi-
pojky ohnuté.

Necdisty stfih obrobku.

1. NUz nebo raznik pfislusné stanice | 1. Vyménte nGz nebo raznik.
jiz neni ostry nebo je velmi opotre-
bovany.

Material neni prodéravén.

1. Koncové spinace nejsou spravné 1. Spravné nastavte koncové spi-

nastaveny. nace.
Hluk z hydrauliky. 1. PFili§ mélo hydraulického oleje 1. Ihned stroj zastavte a doplrite hyd-
v nadrzi. raulicky olej.
Hluk vychazejici ze stroje. 1. Nedostate¢na udrzba 1. Provedte udrzbu.
2. Pretizeni stroje. 2. Ukoncete prace.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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POZOR!

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

- Typ stroje

- Sériové Cislo

- Hydraulické udaje
- Presny popis zavady,

10 Likvidace vyrazeného stroje

10.1Vyjmuti z provozu

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&jSim moznym zneuzitim a $kodam na zZivotnim prostfedi ¢i osobach.

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

- Protnéte napajeci kabel.

- Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzitkovatelnych ¢asti.
- Zpracujte provozni latky a ¢asti stroje.

10.2Likvidace elektrickych strojti

10.3Likvidace maziv

32

Elektrické stroje obsahuji mnozstvi recyklovatelnych, ale i nebezpeénych dila.

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

Pro zpracovani odpadu se pfipadné poradte s odbornym podnikem pro zpra-
covani odpadu.

Ujistéte se prosim, Ze likvidujete maziva a chladici kapaliny ohledupIné v{ci
zivotnimu prostfedi. DodrZujte pokyny svého komunalniho shromazdisté.
Pokyny pro likvidaci udava vyrobce daného maziva. Obratte se proto na kon-
krétni daje vyrobku.

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ
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11 Nahradni dily

Nahradni dily

NEBEZPECI!

Nebezpeci poranéni pri pouziti nespravnych
nahradnich dila!

Pfi pouZiti nespravnych nebo vadnych nahradnich dill mdze
vzniknout nebezpedi pro obsluhu stroje, stejné jako muze
dojit k poskozeni stroje.

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

11.10bjednani nahradnich dilt

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Nahradni dily Ize objednat prostfednictvim Vaseho prodejce nebo naseho
zakaznického servisu. Kontaktni Udaje najdete v kapitole 1.2 Zakaznicky ser-
vis.

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 uskuteéni podle uvazeni dodavatele.

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

Priklad:

Je tfeba objednat raznik pro HLS 65 S. Raznik je na rozpadovém schématu 2
pod ¢islem 3.

- Oznaceni stroje: Hydraulicky dérova¢ HLS 65 S
- Objednaci ¢Cislo: 381 8065
- Cislo rozpadového schématu: 2

- Cislo pozice nahradniho dilu: 03

Objednaci cislo Vaseho stroje:

HLS 65 S Objednaci ¢&islo: 381 8065
HLS 85 S Objednaci €islo: 381 8085
HLS 115 S Objednaci ¢&islo: 381 8115
HLS 175 S Objednaci €islo: 381 8175
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11.2Rozpadova schémata

Rozpadové schéma 1: HLS 65 S, 115 S,175 S

Obr. 13: Rozpadové schéma 1-HLS 65 S, 115 S, 175 S
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Rozpadové schéma 1: Pracovni stanice HLS 85 S

Obr. 14: Rozpadové schéma 1 - Pracovni stanice HLS 85 S

Rada HLS | Verze 1.05| CZ 35
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Rozpadové schéma 2

Obr. 15: Rozpadové schéma 2-HLS 65 S,85 S, 115S,175 S
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Q3] prf

vé schéma 3 - Valec A: HLS 65 S,B: 85S,C: 115S,D: 175 S
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12 Schéma zapojeni

12.1Schéma hydraulického obvodu
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Obr. 17: Schéma hydraulického obvodu HLS 65 S
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Obr. 18: Schéma hydraulického obvodu HLS 85 S
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Obr. 19: Schéma hydraulického obvodu HLS 115 S
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Obr. 20: Schéma hydraulického obvodu HLS 175 S
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Schéma zapojeni

12.2Schémata zapojeni
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Obr. 21: Schéma zapojeni 1 - HLS 65 S
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Obr. 22: Schéma zapojeni 2 - HLS 65 S
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Obr. 23: Schéma zapojeni 1 - HLS 85 S
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CODE EXPLANATION
01 MAIN SWITCH
02 MOTOR PROTECTION OVERLOAD THERMAL RELAY ( 11 - 16A )
KM MOTOR CONTACTOR
AUXILIARY CONTACTS FOR MOTOR PROTECTION OVERLOAD THERMAL SWITCH
TR TRANSFORMATOR  ( +15/0/-15/230/400/440 // 0/12 0/24V 200VA )
D1 BRIDGE DIODE
1= - F5 FUSE TERMINAL
so EMERGENCY STOP
s01 EMERGENCY STOP
s1 STOP BUTTON
H1 POWER ON LANP
S2 - H2 START BUTTON AND LAHP
s3 ADJUSTMENT - WORKING SELECT SWITCH
sa1 - saz UPPER AND BOTTOM LIMIT SWITCHES
PL1 FOOT PEDAL
H3 LAMP

Obr. 24: Schéma zapojeni 2 - HLS 85 S
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Obr. 25: Schéma zapojeni 1-HLS 115 S
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Schéma zapojeni
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CODE EXPLANATION
01 MATN SWITCH
0z MOTOR PROTECTION OVERLOAD THERMAL RELAY ( 20 - 25A )
KH MOTOR CONTACTOR
R TRANSFORMATOR  ( +15/0/-15/230/400/840 // 0/12 0/24¥  200VA )
01 BRIDGE DIODE
BE . . Bl F5 FUSE TERMINAL
s0 EMERGENCY STOP
501 EMERBENCY STOP
5 STOP BUTTON
H1 POWER ON LAMP
52 - H2 START BUTTON AND LAHP
53 ADJUSTMENT - WORKING SELECT SWITCH
sa1 - saz UPPER AND BOTTOM LTMIT SWITCHES
PL1 FOOT PEDAL
H3 LAMP

Obr. 26: Schéma zapojeni 2 - HLS 115 S
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Obr. 27: Schéma zapojeni 1 - HLS 175 S
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CODE EXPLANATION
01 MATN SWITCH
0z MOTOR PROTECTION OVERLOAD THERMAL RELAY ( 20 - 25A )
KM MOTOR CONTACTOR
TR TRANSFORMATOR [ +15/0/-15/230/400/440 // 0712 0/24V  200VA )
01 BRIDGE DIODE
& F5 FUSE TERMINAL
50 EMERGENCY STOP
501 EMERGENCY STOP
s1 STOP BUTTON
H1 POWER ON LAMP
S2 - H2 START BUTTON AND LAMP
s3 ADJUSTMENT - WORKING SELECT SWITCH
s@1 - saz UPPER AND BOTTOM LIMIT SWITCHES
PL1 FOOT PEDAL
H3 LAMP 12V 20W AC

Schéma zapojeni

Obr. 28: Schéma zapojeni 2 - HLS 175 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-Stralle 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlasuje, Ze nasledujici vyrobek

Skupina vyrobku:

Oznaceni stroje:

Typ stroje:
Sériové cislo:

Rok vyroby:

©Metallkraft Tvareci stroje

HLS 65 S (obj. Cislo 3818065)
HLS 85 S (obj. Cislo 3818085)
HLS 115 S (obj. Cislo 3818115)
HLS 175 S (obj. Cislo 3818175)

Hydraulicky dérovaé

20

odpovida vSem pfisluSnym ustanovenim vySe uvedené smérnice, stejné jako dalSim (niZze uvedenym) smérnicim a nor-
mam v dobé vystaveni tohoto prohlaseni.

Prislusné EU smérnice:

2014/30/EU Smérnice o o elektromagnetické kompatibilité

Byly pouzité nasledujici harmonizované normy:

DIN EN ISO 12100:2011-03
DIN EN 60204-1:2019-06

Odpovédna osoba:

Hallstadt, 06.10.2021

O

Kilian Stlirmer
Obchodni feditel

Rada HLS | Verze 1.05 | CZ

Bezpecnost strojnich zafizeni - Zakladni pojmy, vSeobecné zasady pro konstrukci
Posouzeni rizik a snizovani rizik

Bezpednost strojli - Elektricka zafizeni stroju - Cast 1: Veobecné pozadavky

Kilian Stiermer, Stirmer Maschinen GmbH,
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
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