1 CEPOVACI FREZKA ZAF 250 Vario

Mg e Pavodni provozni navod

170 291.0717/c

POZOR!
Tento provozni navod obsahuje pokyny, které jsou dulezité pro bezpeénou praci se
strojem.Proto si prectéte bezpodminec¢né a peclivé tento provozni navod!
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Vysvétleni znacek
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PREDMLUVA K NAVODU K OBSLUZE

Tento navod k obsluze ma usnadnit seznamovani se strojem a jeho pouzivani v souladu s
uréenim.

Obsahuje dllezité pokyny, jak stroj bezpecné spravné a hospodarné provozovat.Jejich
dodrzovani pomaha zabranit nebezpeci, snizit naklady na opravy a doby prostoju a
zvysit spolehlivost a Zivotnost stroje.Byly vytvofeny pfi zohlednéni smérnice 2006/42/ES
(Strojni smérnice) a pozadavkl uvedenych v normé EN 292.

Je nutné, aby byl provozni navod neustale k dispozici v misté pouzivani stroje.Musi byt
se nim byt seznameny v8echny osoby, které na stroji nebo se strojem pracuji. Tyka se to
predevsim téch osob, které

— byly povérfeny obsluhou v€etné vystrojovani, odstrafiovani poruch béhem normalniho
provozu, nasazovanim a odstrarfiovanim obrobku, odstrafiovanim vyrobnich odpadu

— drobnymi opravami (o$etfovanim, udrzbou, inspekcemi, servisem)

— pfepravou (béhem uvadéni do provozu) do mista instalace, instalaci a pfipojenim.

V souvislosti s bezpecnosti prace musi byt kromé pokyn( v provoznim navodu
dodrzovany také pfislusné zavazné predpisy o bezpecnosti prace platné v dané zemi
pouzivani.

MAFELL si navic vyhrazuje pravo, ze nemusi v ramci technického vyvoje stroje vzdy
okamzité upravovat tento provozni navod na zméneény stav. To v3ak neplati v souvislosti
se zménami na bezpecnostné technické vybaveé.



1 Udaje o vyrobku
ke stroji s €. vyr. 991201

1.1 Udaje k vyrobci

MAFELL AG
Beffendorfer Stral3e 4, D-78727 Oberndorf/Neckar
Telefon (0 74 23) 812-0, Fax (0 74 23) 812-218

1.2 Oznaceni stroje

VSechny udaje nutné pro identifikaci Cepovaci frézky jsou k dispozici na typovém Stitku,
ktery je umistén na stojanu motoru.

srreafedd | 0 ZAF250Vario
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OznacCeni CE k dokumentaci shody se zasadnimi
bezpelnostnimi pozadavky a pozadavky na ochranu zdravi
podle pfilohy | smérnice o strojnich zafizenich.

Prectéte si provozni navod, aby bylo zmirnéno riziko zranéni.

1.3 Technické udaje
Maximalni rozméry dreva (Sifka x vyska) pfi

— frézovani ¢epl v pravém Ghlu 500 x 250 mm
— frézovani €epl s maximalni Sikmosti o hodnoté 60° 220 x 250 mm
— preplatovani spoju v pravém uhlu a Sikmo bis 45° 340 x 250 mm
— maximalni délka Cepu 110 mm
Maximalni pfeplatovani v jednom pracovnim kroku 110 mm
Maximalni hloubka preplatovani 80 mm
3fazovy stfidavy proud 400V ~, 50 Hz
— Jmenovity pfikon (normaini zatizeni) 6000 W
— Jmenovity vykon (normalni zatizeni) 4500 W
— Jmenovity proud (normalni zatizeni) 10,4 A



Nastroj (frézovaci hlava s frézovacim krouzkem)
— Pramér frézovaci hlavy

— Pramér frézovaciho krouzku

— Sika frézovaciho krouzku

— Sirka frézovaci hlavy ($itka fezu)

— Prdmér Gchytu néstroje

— Jmenovity pocet otacek pfi volnobéhu

— PocCet otacek pfi normalnim zatizeni

— Rychlost fezu pfi otackach normalniho zatizeni
— Rychlost posuvu vpfed

— Sila posuvu vpred

— Délka fezani

— Akéni okruh agregatu nastrojl

Rozméry stroje a hmotnost

— Sitka x délka x vyska

— Pracovni vySka

— Rozméry ulozného stolu (5 x d x v)
— Hmotnost bez ulozného stolu

— Hmotnost uloZzného stolu

— Pramér pfipojky odsavaciho hrdla

1.4 Rozsah dodavky

Cepovaci frézka ZAF 250 Vario kompletni s:

— 3 m ulozny stul

— Zafizeni pro pfepravu vysokozdviZznym vozikem
— Specialni frézovaci nastroj

— Naradi pro obsluhu

— Réazovy lis

— Provozni navod

141 Zvlastni prisluSenstvi
— Odsavaci sada

1.5 Udaje o hlukovych emisich
Priimérné hodnoty hluku pro cely pracovni cyklus €ini:

100 mm
165 mm
40 mm
110 mm
30 mm
6670 ot/min
6260 ot/min
32,8 m/s
0,9-2,2 m/min.
cca800 N
320 mm
0-60°

1400 x 1400 x 1450 mm
780 mm

350 x 3000 x 900 mm
380 kg

83 kg

2 x 100 mm

obj.¢. 202 320

Frézovani ¢ept Preplatovani
spoju
Hladina akustického vykonu Emisni 108 dB (A) 108 dB (A)
hodnota vztahujici se k pracovisti 93 dB (A) 94 dB (A)

Pro uvedené emisni hodnoty plati pfidana hodnota z didvodu nepfesnosti méfeni K = 4 dB.



Méfeni hladiny akustického tlaku bylo provedeno podle EN ISO 3746 s nasledujicimi
odchylkami:

— opravny Cinitel externiho hluku je maximalné 4 dB,

— v kazdém bodé méreni je rozdil mezi hladinou akustického tlaku externiho hluku
a hladinou akustického tlaku na stroji vétsi nez 6 dB,

— vzdalenost mezi kryci plochou stroje a plochou méfeni €ini 1 m,

— pocet méficich bodu je 9,

— doba méfeni odpovida jednomu pracovnimu cyklu.

Méreni emisni hodnoty na pracovisti bylo provedeno podle EN ISO 11202 s
nasledujicimi odchylkami:

— opravny Cinitel externiho hluku je jak na ploSe méfeni tak i na pracovisti maximainé 4
dB,

— rozdil mezi hladinou akustického tlaku externiho hluku a hladinou akustického tlaku
na pracovisti vétsi nez 6 dB,

— vypocet opravného faktoru na pracovisti byl proveden podle pfilohy 2 k EN ISO
11204.

Predpokladané provozni podminky:

Frézovani cepu:

Frézovani rovného Cepu o Sifce 40 mm a délce 40 mm na obrobku ze smrku o
rozmérech 180 x 160 mm se sériovym nastrojem a predepsanymi otackami 6260 ot/min
(otacky pfi zatizeni).

Preplatovani spoji:

Preplatovani spoju na obrobku ze smrku o rozmérech 180 x 160 mm na prostfedni vysce
obrobku (odpovidad 80 mm) a hloubce 70 mm se sériovym néstrojem (sejmutym
frézovacim krouzkem) a pfedepsanymi otackami 6260 ot/min (otacky pfi zatizeni).
Udavané hodnoty jsou emisni hladinou a neodpovidaji nutné hladiné pro bezpecnou
praci.Ackoli existuje souvislost mezi emisni a imisni hladinou, nemuize byt z toho
spolehlivé odvozeno, zda jsou nutna dodate¢na bezpecnostni opatfeni.Aktualni faktory na
pracovisti, které maiji vliv na absorpci hluku zahrnuji dobu vystaveni, tvar prostoru, jiné
zdroje hluku atd., jako napF. pocet stroji a dal$i sousedni obrabéni. Kromé toho se
mohou pfipustné imisni hladiny liSit podle zemé.Pfesto je tato informace vhodna k tomu,
aby uzivateli stroje poskytla lepSi odhad ohrozeni a rizika.



1.6 Popis stroje

Pomoci ¢epovaci frézky ZAF 250 Ize rychle
a presné vytvaret rovné a o 60° seSikmené
Cepy, pfesné a v&etné o ukosu a
automatického zarovnani u Sikmého
frézovani. Navic Ize po rychlé a snadné
vymeéné nastroju provadét preplatovani
spoju. Pritom zlstava nezavisle na
vykonavanych €innostech taky jak u
rovnych a tak u Sikmych ¢epu obrobek
vzdy v stejné poloze a neni nutné ho
narocné premistovat. Umozriuje to
integrované seSikmeni celé obrabéci
soustavy.

Ulozny stdl o délce 3 m umoziiuje
bezpecné ulozeni obrabéného materialu,
jehoz rozméry mohou u rovnych ¢epu &init
500 x 250 mm a pfi maximalnim sklopeni
220 x 250 mm. S integrovanym dvojitym
dorazem a pfesnou stupnici lze provadét
presné méreni délky pfi zpracovavani na
obou koncich obrobku.

Kombinovany frézovaci nastroj, ktery byl
specialné vyvinut pro ZAF, umozriuje
rychlé pfepinani na rizné délky ¢epu a po
odstranéni frézovaciho krouzku na
preplatovani. Je osazen vyménnymi
otocnymi deskami z tvrdého kovu, které
Ize 3 otocit.Takto je bez vymény otocnych
desek mozné zarucit dlouhou Zivotnost
nastroje.

Stroj je vybaven snadno pfistupnymi
nastavovacimi dily, které umoZznuji
spole¢né s dobre Citelnymi stupnicemi a
dobfe viditelnymi linkovymi lasery pfesné
nastavovani pozadovaného tvaru ¢epu
resp. pfeplatovaného spoje.

VSechny elektrické spinace, které jsou
nezbytné pro ovladani stroje, jsou
pfehledné umistény na ovladacim pultu
vedle pracovisté. Pfepinacem se pfitom
nastavuji rizné provozni rezimy Zavfit
zaveés, Sefizeni, Manualni frézovani,
Vytvareni ¢epu a Preplatovani spoja. Po
spusténi pokyny ke startu probihaji
vSechny funkce v provoznim rezimu
Vytvareni €epll a Preplatovani spojl

automaticky: Uzavfit ochranny zaveés, spustit
hnaci motor frézovaciho nastroje, projeti
tvaru Cepu v€etné zarovnani, odsazeni a
Ukosu, navrat nastroje do vychozi polohy,
vypnuti hnaci motoru a otevieni ochranného
zavesu.

U zafizeni ZAF 250 Vario Ize snizit posuv
na 50%.

Pfitom vykonava silny hnaci agregat
spolehlivé vysoké pozadavky narocného
Ubéru, ktery je v tesafstvi béZznym ukonem.
Piliny, které vznikaji pfi obrabéni, se bud
vyhazuji pfes nastavitelné klapky smérem
doll nebo u stacionarniho provozu v
tesarské hale pres sériové dostupné
odsavaci hrdlo do odsavaciho zafizeni
provozu.

1.7 Bezpecnostni zafizeni

Jiz pfi vyvoji tohoto nového stroje byl
kladen velky ddraz na optimalni pracovni
podminky, poc¢inaje ¢etnymi mechanickymi
a elektrickymi bezpecnostnimi zafizenimi
az po zohlednéni ergonomickych principt
stejné jako opareni pro omezeni emisi
hluku a prachu.

Stroj je vybaven vSemi potfebnymi
bezpecnostnimi zafizenimi, které souvisi s
pouzivanim dle ur€eni, aby se zabranilo
ohroZeni, ktera nebylo mozné odstranit jiz
samotnou konstrukci. K témto
bezpecnostnim zafizenim patfi pfedevsim:

1. Frézovaci nastroj:

Usporadani dle EN 847-1 s omezenim
upinaci tloustky pro mechanicky posuv
vpred. Pojistka proti uvolnéni pfi rozjizdéni
a zastavovani pomoci spravné
vytvarovaného spoje nastroje se zadni
prirubou pres 2 unaseci koliky.

—_8-—



2. Pojistka proti doteku nastroje:

Kryt uzavieny az k otvoru, ktery je
nezbytny pro zavadéni obrobkl. Dvifka v
tomto krytu urené pro pfistup k
nastavovacim dilim pro nastaveni Sitky
Cepu jsou zajistény bezpecnostnim
koncovym spinacem, ktery je ve spojeni s
hnacim motorem frézovaciho nastroje a
pohonem pro posuv vpred. Pri otvirani
dvefi dojde k vypnuti obou pohont a
nastroj se zastavi pomoci automatické
brzdy na cca 3 vtefiny. Obvod jisténi fizeni
je koncipovan tak, aby byla zajisténa
uroven zajisténi PL=c dle EN ISO 13849
(PL).

3. Zajisténi otvoru zavadéni
obrobku:Prizplsobeni otvoru pro zavadéni
na pfislusné rozméry obrobku pomoci
automaticky zavirajiciho se ochranného
zavésu dle EN 1870-13.

4. Upnuti obrobku:

Zajisténi uloZzeného obrobku proti
pfipadnému prepnuti ruéné ovladaného
upinaciho Ustroji.

5. Zaijisténi proti poSkozeni obrobku:

PFi nastaveni stroje na frézovani Sikmych
Cepul se diky automatické upraveé vystupni
polohy nastroje posouvanim obrobku
smeérem zpét zabranuje srazce s
obrobkem.

6. Sefizovaci provoz:

Sefizovaci provoz, ktery se nastavuje
pomoci pfepinaCe provozni rezimda, je
mozné pouze, pokud je frézovaci nastroj
zastaveny. Prestaveni frézovaci soustavy
pak Ize provést kazdym smérem pouze
pres tlacitko krokovani.

7. Odvadéni pilin:

Pfes zabudovany pilinovy vodici kanal
jsou vznikajici piliny vedeny bud do 2
vystupnich Sachet nebo ke 2 odsavacim
hrdlim.

8. Redukce hluku:

Z velkého €asti kulaty tvar frézovaciho
nastroje snizuje spole¢né s uzavienym
krytem emise hluku. Doba emise je navic
omezena automatickym zastavenim
nastroje na konci pracovniho cyklu.

9. Zabezpeceni elektrického proudu:
Elektrické vybaveni stroje odpovida
evropské normé EN 60204-1 a je zajisténa
proti ruSeni elektromagnetickych poli.
Nedochazi k vyzafovani
elektromagnetickych rusivych impulzu.

1.8 Uzivani v souladu s jeho uréenim

Cepovaci frézka MAFELL ZAF 250 je
uréena vyhradné na frézovani rovnych a
Sikmych €epl na preplatovani masivniho
dfeva s maximalnim prafezem 500 x 250
mm u rovnych ¢epu resp. 220 x 250 mm u
0 60° seSikmenych ¢epu. K tomu se smi
pouzivat pouze dodany, slozeny frézovaci
nastroj o rozmérech @ 100 mm x 110 mm
resp. @ 165 mm x 40 mm.

Obsluzné misto stroje se nachazi pred
fidicim pultem, na kterém jsou umistény
spinace pro vSechny strojni funkce.
Jakékoliv jiné pouziti je povazovano za
pouziti v rozporu v uréenim.Za veSkeré
Skody vzniklé takovym pouzivanim vyrobce
nerudi, za takto vznikla rizika nese
odpovédnost uzivatel sam.

Tento stroj také neni vhodny k provozu ve
venkovnim prostiedi, pfi desti nebo v
prostorach s nebezpecim vybuchu.

K pouzivani v souladu s ur€enim patfi také
dodrZovani provoznich, udrzbovych a
servisnich podminek prfedepsanych firmou
MAFELL a respektovani bezpe¢nostnich
pokyn( uvedenych v provoznim navodu.

Cepovaci frézka ZAF 250 smi byt
pouzivana, vystrojovana a udrzovana
pouze osobami, které jsou se strojem
seznameny a jsou pouceny o riziku.Opravy
musi byt provadény pouze smluvnimi
prodejci MAFELL resp. servisni sluzbou
firmy MAFELL.

—9-—



Je potieba dodrzovat pfislusné predpisy
preventivni ochrany pfed Urazy stejné jako
jiné vSeobecné znameé bezpecnostné
technické, zdravotni zasady a pravidla.
Samovolné zmény na stroji vylu€uji ruceni
vyrobcem za takto vzniklé $kody.

1.9 Zbytkovarizika

Také pfi pouzivani v souladu s uréenim
mohou i pfes dodrzovani vSech platnych
bezpecnostnich pfedpisu vznikat

nasledkem konstrukce uzplisobené k ucelu

pouziti stroje zbytkova rizika, napfr.:

— Dotyk Cepeli nastroje pfi vyméné
nastroje.

— Zlomeni nastroje a vymrsténi dil{.

— Strzeni obrobku, pokud neni
upevnény.

— Nedotykejte se Casti, které jsou pod
napétim, pfi otevieném rozvadéci a
nevypnutém hlavnim spinaci resp.
nevytazeném pripojovacim vedeni.

— Ovlivnéni sluchu pfi déle trvajicich
pracich bez chranice sluchu.

— Emise dfevénych prachi ohrozZujicich
zdravi pfi déle trvajicim provozu v
uzavienych mistnostech bez
dostate€¢ného vétrani.

1.9.1 Informace o laseru

— Pomoci hlavniho spinace, ktery je
umistény bocné na skfifovém
rozvadéci, se zapina a vypina laser.

— Otvor laseru se nachazi nahore v
ochranném krytu, vlevo vedle
bezpecnostniho zavésu.Laser vysila
paprsek Sikmo dolll (fezna hrana
frézovaciho nastroje) na obrobek.

— Neumistujte zadné dalSi optické
instrumenty pred laser.

— Poruchy na laseru neopravujte sami.

— Zabudovany laser nalezi do tfidy 2M a
tudiz neni nebezpecny pro lidské oko
pfi kratkodobém vystaveni do mrknuti
oka (pohled do paprsku do 0,25s).

1.10 Bezpecnostni pokyny

Vseobecné pokyny:

— Pfed kazdou &innosti zkontrolujte, zda
funguji vSechna bezpecnostni zafizeni a
neménte na stroji nic, co by mohlo ovlivnit
jeho bezpecnost.

— Déti a mladistvi nesmi stroj
obsluhovat.Vyjma mladictvich u¢nid za
dohledu odborné osoby.

— Ve volném prostoru pouzivejte pouze
gumou izolované prodluzovaci kabely
(napf. HO7 RN-F) s prafezem minimalné
5 x 2,5 mm? a dbejte na to, aby kabely
nebyly tazeny pres ostré hrany.

— Zohlednéte vlivy okoli.Nevystavujte stroj
desti a zabranite praci ve vlhkém nebo
mokrém prostredi a rovnéz v blizkosti
hoflavych kapalin nebo plyna.

— P¥i pouzivani stroje ve volném prostoru je
doporucovano pouziti ochranného
spinace proti parazitnim prouddm.

— Pfed vyménou frézovaciho nastroje a
pfed odstranénim poruchy musite
vypnout hlavni spinac.

— Pouzivejte pouze pfilozeny frézovaci
nastroj a dbejte na to, abyste nepracovali
s tupym pfedmétem.

—10-



— P¥i delSi dobé nepouzivani zajistéte
vypnuty hlavni spina€ proti nahodnému
zapnuti pomoci visaciho zamku.

Pokyny pro pouziti osobnich

ochrannych pomucek

— Noste neustale uzce pfiléhajici
pracovni odév a odlozZte vSechny
prsteny, naramky a hodinky.

— Pfi praci s Cepovaci frézkou a pfi
vyméné nastroju vzdy pouZivejte
vhodné rukavice.

— Abyste zabranili zranénim o¢i, je nutné
pfi praci se strojem pouzivat ochranu
oCi (ochranné bryle) nebo obli¢ejovy
Stit.

— Hladina zatizeni hlukem na ucho
prekracuje 85 dB (A).Proto pouzivejte
pfi praci ochranu sluchu.

Pokyny k provozu

— Elektricky kabel vedte neustale
smeérem od stroje a polozte jej tak, aby
na misté obsluhy nevzniklo riziko
klopytnuti.

— Zajistéte si dostatecny volny prostor a
bezpecné stanovisté s vyhovujicim
osvétlenim, kde  vam nehrozi
uklouznuti.

— Dbejte na to, aby se v pracovnim
prostoru nezdrZovaly Zadné dalsi
osoby, zejména déti.

— Zaijistéte obrobek proti uklouznuti nebo
upadnuti uchycenim k tomu uré¢enou
Sroubovaci svorkou.

— Stroj zapinejte pouze tehdy, pokud se
obrobek nachazi v pracovni poloze.

— Zkontrolujte, zda na obrab&ném kusu
nejsou cizi pfedméty.Nefrézujte
kovové dily, napf. hiebiky, protoze
tim mohou byt poSkozeny citlivé bfity
z tvrdokovu.

— Neopracovavejte obrobky, které jsou
pro vykon stroje pfiliS malé nebo pfilis
velké.

—-11-

— Béhem frézovani nemérite Sikmou polohu

frézovaci soustavy.

Pokyny pro servis a opravy
— Pfed zacatkem jakékoliv udrzby a drobné

opravy musite vytahnout zastr¢ku
pfivodniho vedeni ze zasuvky na stroji
nebo vypnout hlavni spina€ a zajistit proti
opétovnému zapnuti, napf. pomoci
visaciho zamku.

— Mohou byt pouZivany pouze originalni

nahradni dily a pfisluSenstvi
MAFELL.Jinak nevznik& narok na zaruku
a zadnou garanci vyrobce.

— Pravidelné kontroly stroje, zvlast voditek

frézovaci soustavy a lehkost chodu
ochranného zavésu jsou velmi dulezité.

— Také ddkladna péce o frézovaci nastroj je

dalezita. Udrzujte ho v ostrém a Cistém
stavu, aby byla zajisténa kvalitni a
bezpec&na prace. Postupuijte podle
predpist k provadéni udrzby a pokynu k
vymeéné nastroju.

Uvedeni do provozu

2.1 Doruceni a preprava

Pro ukladani a prepravu do koncového
mista ulozeni pouzivejte pouze
vysokozdvizny vozik a u stroje dbejte na to,
aby zvedani probihalo pouze ze strany
obsluhujiciho (strana se spinacim pultem) a
aby byly obé vidlice zasunuty do modfe
oznaceného prepravniho zafizeni (€. 1 - obr.
1), které je pfiSroubované pod podstavec.



Pfi pohybu se strojem jej zvedejte pouze
o nékolik centimetr(.

Okamzité po ulozeni byste méli stroj
zkontrolovat po strance pfipadnych
prepravnich §kod. PoSkozeni obalu jiz
muize byt znamkou neodborného
transportu.Pfepravni Skody musi byt v
kazdém pfipadé potvrzeny dopravcem na
dorucence, pouze pak ru¢ni pojisténi
dopravce za pfipadné Skody.

Pokud nebudete stroj uvadét do provozu
ihned do doruceni, je nutné ho skladovat
v suchych prostorach pfi teploté mezi +5°
a +40°. V pripadé delSiho skladovani by
bylo vyhodné, pfileZitostné& zkontrolovat
konzervacni prostfedek neoSetfenych
Casti a pfipadné ho obnovit.

2.2 Instalace

Misto ustaveni stroje musi byt zvoleno
tak, aby bylo k dispozici dostatecné
volného prostoru po zohlednéni mista pro
Cepovaci frézku a velikost obrabénych
obrobku. Potfeba mista pro stroj je patrna
z obr. 3.

Stroj Ize ustavit bez potfeby pfipevnéni.
Staci podlaha s dostate¢nou nosnosti.
Pomoci sefizovacich Sroubl na podstavci
stroje Ize Cepovaci frézku podélné
vyrovnat pfilozenim vodovahy na
obrobek.

Nasledné se pfiSroubuji 2 nohy na
ukladaci stdl pro obrobek a tento se
pomoci dvou pfiloZzenych Sestihrannych
Sroubl VEL. 13 pfiSroubuje ke stroji a
pfitom se vyrovna tak, aby byly obé
ukladaci plochy na vysSku a obé svislé
hrany zafizeni v roviné.

2.3 Elektricka pripojka

/N

Stroj je vyexpedovan s kompletnim
elektrickym propojenim a Ize ho ihned
provozovat.Schémata zapojeni je umisténo
na rozvadéci.

PFipojka k zdroji napéti se provadi pomoci
zasuvky 16A CEE umisténé na pravé strané
rozvadéce. Pozadované privodni vedeni
musi splfiovat minimalné pozadavky HO7
RN-F a vykazovat pficny fez 5 x 2,5 mm?2.
PFi pfipojovani je nutné dbat na to, aby bylo
provozni napéti 400 V a frekvence mezi 50
a 60 Hz. Ohledné napéti Ize bez problém0
pracovat s miné vys8im i niz§im napétim,
pokud nedojde k pfekro€eni tolerovaného
rozsahu + 10 %. Jako provozni vstupni
ochrana musi byt pouzity pomalé pojistky 16
A.

Navic je nutné dbat na to, aby byl smér
otaceni frézovaciho nastroje spravny.Smér
otaceni je spravny, pokud se pfi pohledu na
obrobek skrz otvor pro zavadéni obrobki
frézovaci nastroj otaci proti sméru
hodinovych ruci¢ek. V pfipadé chybného
sméru otaceni vytahnéte kabel pfivodniho
vedeni a v zasuvce vyménte 2 faze (napf.
L1 za L2).
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2.4 Pripojka odsavani

Cepovaci frézka je uréena, jak pro provoz
bez odsavani, tak také pro provoz s
pfipojkou do odsavaciho zafizeni. Za
timto uc€elem je vybavena 2 pfipojnymi
hrdly o prdméru vzdy 100 mm (&. 3 - obr.
2).

PFi provozu v uzavienych prostorach je
nutné stroj pfipojit k odsavacimu zafizeni,
které umozfiuje na obou pfipojkach
rychlost proudéni vzduchu minimalné 20
m/s. Pfitom se vytvafi podtlak o hodnoté
258 Pa. Pripojka musi byt zajisténa pres
nehoflavé flexibilni odsavaci hadice,
které maji az k jejich slouc¢eni prarez
minimalné stejny jako pfipojovaci hrdla.
Po slou¢eni musi mit pficny fez dalSiho
vedeni minimalné hodnotu 140 mm.

Pfi provozu ve venkovnim prostoru nebo
pfi kratkodobé praci v uzavienych
prostorech lze stroj vystrojit tak, aby
vznikajici piliny padaly doll ze stroje ven.
K tomu je tfeba povolit Srouby (€. 5 - obr.
4) na obou stranach a otevrit klapky (€. 4
- obr. 4). Poté Srouby opét utahnéte.

3 Provoz

3.1 Prvniuvedeni do provozu

S timto provoznim navodem musi byt
seznameny vSechny osoby povérené
obsluhou stroje, pficemz je nutno upozornit
zejména na Cast ,Bezpecnostni pokyny*.

— Je nutné zkontrolovat, zda jsou
vSechna ochranna ustroji umisténa
na svem misté a zda jsou funkéni.

— Stroj musi byt pfi provozu v uzavienych
prostorach pfipojen k provoznimu
odsavani, pfitom musi byt rychlost
vzduchového proudéni na pfipojce
minimalné 20 m/s. Pfitom se vytvari
podtlak o hodnoté 258 Pa. Navic by mélo
byt zajiSténo, Ze je pfi zapnuti stroje
zapnuté také odsavani.

— Rychlost proudéni vzduchu musi byt pfi
prvni uvedeni do provozu a po vétSich
zménach zkontrolovana.

— Odsavaci zafizeni musi byt pfed prvnim
uvedenim do provozu denné kontrolovano
ohledné patrnych zavad a mésicné po
strance ucinnosti.

— Zajistéte, aby byly jednotlivé otocné
desky frézovaciho nastroje spravné
utazeny a nastroj bezpec¢né upevnén na
hnacim hfideli. (utahovaci momenty viz
odstavec “Vyména nastroji”)

— P¥i volnobéh je nutné zkontrolovat, zda je
smér otaceni frézovaciho nastroje
spravny (viz odstavec ,Elektricka
pfipojka®“).

3.2 Ovladaci zarizeni

VSechny nastavovaci dily elektrického
spinaciho zafizeni na stroji jsou umistény
na prepinacim pultu na ovladacim misté
(viz obr. 5). Jednotlivé spinace zobrazené
na obr. 5 maji nasledujici funkci:

6: Hlavni spina¢: Slouzi k odpojovani
kompletniho elektrického zafizeni od
elektrické sité. Muze byt v nulové
poloze zajistén pomoci visaciho zamku
a ma 2 spinaci polohy:

0: Vypnuto (Stroj je odpojen od sité
elektrického proudu).

1: Zapnuto (Stroj je pod napéti a
pfipraven k provozu).

7: Spinac pro volbu provozniho
rezimu:Pomoci tohoto spinace se
nastavuji jednotlivé provozni rezimy.
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Jednotlivé spinaci polohy znamenaji:

0: Zavés zavieny: Ochranny zavés se
zavre.

1: Sefizovaci provoz:Jednotlivé
posuvné pohyby frézovaci soustavy
vprFed |ze kontrolovat pomoci 4
tlacitek (10) na ovéreni
nastavenych cest, pfitom se pohyb
vykonava pouze, pokud je stisknuté
tlaCitko.

Zapinani pohonu frézovaciho
néastroje je zamknuté. Ochranny
zaveés zUustava otevreny.

2: Frézovani ru¢né:Stisknutim a
pridrzenim tlacitka Start se
automaticky zavie ochranny zavés
a motor na frézovani se spusti.
Jednotlivé posuvné pohyby
frézovaci soustavy vpred Ize
provést pomoci 4 tlaCitek, pfitom se
pohyb vykonava pouze, pokud je
stisknuté pfislusné tlacitko a
tlacitko Start.

Pokud tlac¢itko Start uvolnite,
motoru na frézovani se okamzité
vypne, posuv vpred se prerusi a
ochranny zavés se automaticky
otevre.

3: Predvolba pro frézovani ¢epl:
Jsou zapnuty vSechny 4 posuvné
pohyby vpfed.

4: Predvolba pro pfeplatovani spoja:Je
zapnuty pouze podélny posuv
vpred.

8: Spoustéci tlaCitko ke spusténi
frézovani:
To probiha vzdy podle navoleného
provozniho rezimu (Vytvareni ¢epl
nebo Preplatovani spojlil) automaticky
a pohon frézovaciho néastroje se po
vraceni do vychozi polohy vypne.
Pokud je na spinaci pro volbu
provozniho rezimu nastavena poloha

,0“ nebo ,1% je tlaCitko Start nefunk&ni.

9: Spina¢ NOUZOVEHO ZASTAVENI:
Slouzi k pferuseni frézovani v pfipadé
nebezpeci a pferusi vSechny pohyby.

10: Tlacitko pro postup frézovaci soustavy
pfi provozu sefizovani a ru€nim
frézovani: Vzdy jednim tlacitkem se
spousti 4 posuvné pohyby X+, X-, Z+,
Z-, pfitom jsou zvolené pohyby
vykonany pouze, pokud je tlacitko
stisknuté.

11: Tlacitko Stop pro preruSeni frézovani.

3.3 Zapnuti a vypnuti

Pro zapnuti je nutné nejprve nastavit hlavni
spinac do polohy ,1“ a spinac€ pro volbu
provozniho rezimu na pozadovany provozni
rezim. Spusténi kompletniho frézovani se
pak provede stisknutim tlacitka Start. Po
ukonceni se frézovaci soustava vrati do
vychozi polohy a tam se automaticky vypne,
pfitom se dobéh snizi diky automatické
brzdé na cca 3 vtefin. Nasledné se otevie
ochranny zavés.Vypnuti stroje se tak
provede samostatné.

Tlagitko NOUZOVEHO ZASTAVENI je
urceno vyhradné pro rychlé zastaveni v
nouzovém pripadeé.

3.4 Frézovani rovnych €epli

Pfed zpracovanim je nutné provest hrubé
zariznuti obrobku.

PFi frézovani rovnych €epu je nutné dbat
na to, aby indikator (¢. 13 - obr. 9)
ukazoval na hodnotu ,0“ na zobrazované
stupnici (Nr. 14) na otoéném segmentu.
Pokud tomu tak neni, mize dojit po
uvolnéni paky (€. 15) k natoceni celé
frézovaci soustavy v€etné krytu na tuto
hodnotu. Po natoCeni paku opét utahnéte.

Nataceni frézovaci soustavy nikdy
@ neprovadejte pii zavieném
ochranném zavésu!

Pro nastaveni rozméru ¢epl a nasledné
obrabéni se postupuje nasledujicim
zpUsobem:
1. Spinac pro volbu provozniho rezimu (.
7 - obr. 5) pfepnéte do polohy ,1“ a
vyklopte viko skfiné stroje.
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. Zkontrolujte resp. nastavte délku
Cepu t* (viz obr. 6) na frézovacim
nastroji (viz odstavec 4.1 Vyména
néastroje).

. Frézovaci soustavou najedte do
vychozi polohy stisknutim tlaCitek
LZ-“a "X"-“ (€. 10 - obr. 5).

. Nastavte tloustku ¢epl ,Z2“ (viz obr.
6) pfesunutim sviraciho krouzku (€.
19 - obr. 11). Pfitom je nutné nejprve
uvolnit sviraci paku (€. 43 - obr. 11) a
indikator musi ukazovat na rozmér
pro pozadovanou tloustku ¢epl na
stupni (€. 20). Poté opét utahnéte
sviraci paku (C. 43).

. Frézovaci soustavou najedte pomoci
tlacitka ,Z+” do horni polohy tak, aby
spiralovy upinaci kolik (€. 16 - obr.
10) jiz nepfiléhal. Nasledné uvolnéte
sviraci paku (€. 15) a posurite
nastavovaci kotouc (&. 17) tak
daleko, az se na stupnici (€. 18)
zobrazi pozadovany odstup ,Z1“ (viz
obr. 6) mezi dolni hranou ¢epu a
dolni hranou obrobku. Opét utahnéte
sviraci paku (€. 15).

. Aby Cep zacinal na hrané obrobku,
zkontrolujte, zda je na stupnici (€. 12 -
obr. 8) u hrany krytu zobrazena
hodnota ,0“ . Pokud tomu tak neni,
upravte hodnotu otacenim ru¢niho kola
(€. 11).

. Nastavte podélnou trasu frézovaci
soustavy otacenim ru¢niho kola (€. 21
- obr. 12) tak, aby byla na zobrazeni
polohy alespori Sitka obrobku.
Doporucujeme, zde pfipocitat nékolik
mm jako pojistku.

. Frézovaci soustavou opét najedte do
dolni polohy stisknutim tlacitka ,Z-“ a
nasledné prepnéte spinac pro volbu
provozniho rezimu (€. 7 - obr. 5) do
polohy ,3“ a zaklopte viko skfiné
stroje.

. Pfi vytvareni jednostrannych ¢ept
nastavte dvojity doraz uvolnénim paky
(C. 27 - obr. 15) tak, aby indikator (&.

10.

35

28) na stupnici (€. 29) zobrazoval
hotovou délku dfeva bez délky ¢epu t*
(viz obr. 6). Upinaci paku opét
utahnéte.PfiloZte obrobek proti hrané
zafizeni v misté ulozeni obrobku a
zasurte ho do otvoru pro zavadeéni
obrobku. Sklopte predni klapku dorazu
(€. 30 - obr. 15) a obrobek posouvejte
proti ni.

Pak obrobek utahnéte pomoci
Sroubovaku (€. 26 - obr. 14).Stisknéte
tlacitko Start (€. 8 - obr. 5).Ochranny
zavés se zavie.Frézovaci hlava
automaticky projede nastaveny tvar
¢epu.Kromé toho se zarover vytvofi
ukos Cepu.

Po ukonceni CYKLU najede motor na
frézovani zpét do vychozi polohy a
vypne se. Automaticky se otevie
ochranny zavés.

V pfipadé oboustrannych ¢epu
nastavte délku obrobku dle popisu v
9. Navic nastavte Sroub s ryhovanou
hlavou (doraz hrubého dieva) na
zadni klapce na délka Cepu podle
stupnice na dvojitém dorazu a
aretujte pomoci sviraciho Sroubu (€.
32). Obrobek polozte proti hrané
zafizeni v ¢asti pro ulozeni obrobku,
zavedte do otvoru pro zasunuti a
pfirazte k dorazu hrubého dreva.
Obrobek utahnéte a vyfrézujte prvni
¢ep. Po klidovém stavu frézovaciho
nastroje uvolnéte upinac, otocte
obrobek, pfisunte hlavni dolni
stranou (nikoli Eepem) k pfednimu
dorazu a po upevnéni vyfrézujte
druhy Cep.

Frézovani odsazenych rovnych

Cepli

Takeé u tohoto tvaru €epu je nutné dbat na
to, aby indikator (€. 13 - obr. 9) ukazoval na
hodnotu ,0“ na zobrazované stupnici (Nr.
14) na oto€ném segmentu.

Nataceni frézovaci soustavy nikdy
neprovadejte pfi zavieném
ochranném zaveésu!
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Pro nastaveni rozméru ¢epu a nasledné 4. Podélna draha pojezdu frézovaci

obrabéni se postupuje nasledujicim soustavy se nastavuje pomoci ru¢nich
zpUsobem: kol (€. 11 - obr. 8) a (€. 21 - obr. 12).
1. Provedte kroky 1 az 5 jak je popsano v Nejprve provedte nastaveni miry
odstavci 3.4. zarovnani ,,0“ resp. miry odsazeni ,X1“
2. Nastavte miru odsazeni ,X1“ (viz obr. dle popisu pod 3.5.2 pomoci ru¢niho
6) otacenim za ruéni kolo (&. 11 - obr. kola (€. 11 - obr. 8) a stupnice. Nyni
8) podle stupnice (€. 12) na hrané nastavte pomoci rucniho kola (¢. 21 -
krytu. obr. 12) podélnou trasu dle popisu v
3.5.3.
3. Nastavte podélnou trasu frézovaci

5. Frézovaci soustavou opét najedte do

obr. 12) tak, aby byla na zobrazeni dolni polohy stisknutim tlacitka ,Z-“ a

polohy $itky obrobku mira odsazeni nasledné prepnéte spinac pro volbu
X1¢ provozniho rezimu (€. 7 - obr. 5) do

polohy ,3“ a zaklopte viko skfiné stroje.

soustavy otacenim ru¢niho kola (€. 21 -

Priklad: Pozadovana Sitka ¢epu 10 cm
a mira odsazeni 3 cm znamena 6. Prilozte obrobek s oznacenim zarezu
nastaveni hodnoty 13 cm. proti hrané zafizeni v misté ulozeni
obrobku a zasunte ho do otvoru pro
zavadéni obrobkd tak hluboko, aby se
oznaceni krylo s 0-polohou (obr. 14),
coz odpovida projekci linky laseru.
Pak obrobek utahnéte pomoci
Sroubovaku (€. 26 - obr. 14).

7. Stisknéte tlacitko Start (¢. 8 - obr.

5).0Ochranny zaveés se zavie.Frézovaci
hlava automaticky projede nastaveny
tvar ¢epu - zarovnat a odsadit.Kromé
toho se zaroven vytvofi ukos ¢epu.Po
ukon&eni CYKLU najede motor na
frézovani zpét do vychozi polohy a
vypne se. Automaticky se otevie

»

Provedte kroky 8 az 10 jak je
popséano v odstavci 3.4.

3.6 Frézovani sikmych ¢epu

Pfi nastavovani a dal$im zpracovani
postupujte takto:

1. Natocte frézovaci soustavu po uvolnéni ochranny zavés.
uchytné paky (€. 15 - obr. 9) tak, aby
indikator (€. 13) na stupnici (€. 14) 3.7 Frézovani svislych éept

zobrazoval poZadovany uhel. Nasledné

opét dotahnte paku. Stroj je zkonstruovany tak, aby bylo mozné

frézovat take svislé Cepy (viz obr. 17).
Pfitom je tfeba dbat na to, ze pfi obrabéni
nesmi byt prekroc¢ena vyska obrobku 160
mm. Také u tohoto tvaru ¢epu je nutné
dbat na to, aby indikator (¢. 13 - obr. 9)
2. Spinac pro volbu provozniho rezimu ukazoval na hodnotu ,0 na zobrazované
(. 7 - obr. 5) pfepnéte do polohy ,1“a  stupnici (Nr. 14) na otoéném segmentu.
vyklopte viko skfiné stroje.
. Pro nastaveni rozméru ¢epu ,t“ a ,Z2“
stejné jako odstupu ,Z1 (viz obr. 6)
mezi dolni hranou €epu a dolni hranou

obrobku postupujte podle popisu v
bodech 2 az 6 v odstavci 3.4.

w
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Pro nastaveni rozméru ¢epll a nasledné
obrabéni se postupuje nasledujicim
zpusobem:

1. Spinac pro volbu provozniho rezimu (€.
7 - obr. 5) prepnéte do polohy ,1“ a
vyklopte viko skfiné stroje.

2. Zkontrolujte resp. nastavte délku Cepu
Lt (viz obr. 17) na frézovacim nastroji
(viz odstavec 4.1 Vyména nastroje).

3. Frézovaci soustavou najedte do
vychozi polohy stisknutim tlacitek ,Z-“ a
» X"-“ (€. 10 - obr. 5).

4. Aby byl ¢ep po celé vysce obrobku,
nastavte sviraci krouzek (€. 19 - obr.
11) tak, aby ukazoval indikator na
sviracim krouzku na stupnici (¢. 20) na
vySku obrobku.

5. Frézovaci soustavou najedte pomoci
tlaCitka ,Z+” do horni polohy tak, aby
spiralovy upinaci kolik (€. 16 - obr. 10)
jiz nepfiléhal.Aby Cep zacinal na dolni
ploSe obrobku, nasledné uvolnéte
sviraci paku (€. 15) a posurite
nastavovaci kotou¢ (€. 17) tak daleko,
az se na stupnici (€. 18) zobrazi
hodnota ,0“.0Opét utahnéte sviraci paku
(€. 15).

6. Nastavte miru ,X1“ (viz obr. 17)

otacenim za rucni kolo (¢. 11 - obr. 8)
podle stupnice (€. 12) na hrané krytu.

7. Nastavte podélnou trasu frézovaci
soustavy otacenim ru¢niho kola (€. 21 -
obr. 12) tak, aby byla na indikatoru
polohy zobrazena Sitka Cepu ,d“ + mira
X1 (viz obr. 17).

Pfiklad: pozadovana Sitka ¢epu 4 cm a
odstup hran 8 cm znamena nastaveni
hodnoty 12 cm.

8. Provedte kroky 8 az 10 jak je
popséano v odstavci 3.4.

3.8 Preplatovani spoju

Obrobek musi byt pfifiznuty na pfesny Uhel
a délku.Pri preplatovani spojl (viz obr. 7) je
omezena trasa frézovaci soustavy na ke

zpracovani pozadovany podélny pohyb,
¢imz se usetfi Cas.

Pfi nastavovani a dal§im zpracovani
postupuijte takto:

1. Zkontrolujte, zda indikator (€. 13 -
obr. 9) ukazuje na hodnotu ,,0“ na
zobrazované stupnici (Nr. 14) na
otocném segmentu. Pokud tomu tak
neni, upravte polohu oto¢ného prvku
po uvolnéni paky (€. 15) pfislusnym
zpusobem.

Nataceni frézovaci soustavy nikdy
neprovadejte pfi zavieném
ochranném zaveésu!

2. Spinac pro volbu provozniho rezimu (.
7 - obr. 5) pfepnéte do polohy ,1“ a
vyklopte viko skfiné stroje.

. Sundejte frézovaci krouzek (€. 38 - obr.
18) (viz odstavec 4.1).

4. Frézovaci soustavou najedte do
vychozi polohy stisknutim tlacitek ,Z-“ a
,X"-“ (€. 10 - obr. 5).

5. Frézovaci soustavou najedte pomoci
tlacitka ,Z+” do horni polohy tak, aby
spiralovy upinaci kolik (¢. 16 - obr. 10)
jiz nepfiléhal.Nasledné uvolnéte sviraci
paku (€. 15) a posunte nastavovaci
kotou¢ (€. 17) tak daleko, az se na
stupnici (€. 18) zobrazi pozadovana
mira preplatovani ,Z1% (viz obr. 7).Opét
utahnéte sviraci paku (€. 15).

w

»

. Aby zacinalo pfeplatovani na hrané
obrobku, zkontrolujte, zda je na
stupnici (€. 12 - obr. 8) u hrany krytu
zobrazena hodnota ,0“ . Pokud tomu
tak neni, upravte hodnotu otacenim
ruéniho kola (€. 11).

7. Nastavte podélnou trasu frézovaci
soustavy otacenim rucniho kola (€. 21 -
obr. 12) tak, aby byla na indikatoru polohy
alespon Sitka obrobku. Doporuéujeme,

zde pfipocitat nékolik mm jako pojistku.
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8. Frézovaci soustavou opét najedte do
dolni polohy stisknutim tlacitka ,Z-“ a
nasledné prepnéte spinac pro volbu
provozniho rezimu (€. 7 - obr. 5) do
polohy ,4“ a zaklopte viko skFiné stroje.

9. P¥i vytvareni pfeplatovani nastavte
dvojity doraz uvolnénim paky (&. 27 -
obr. 15) tak, aby indikator (€. 28) na
stupnici (€. 29) zobrazoval hotovou
délku dfeva bez délky preplatovani t*
(viz obr. 7). Upinaci paku opét
utahnéte.Obrobek polozte proti hrané
zarizeni v Casti pro ulozeni obrobku,
zavedte do otvoru pro zasunuti a
pfirazte k dorazu hrubého dfeva a k
horni klapce dvojitého dorazu.Pak
obrobek utahnéte pomoci Sroubovaku
(€. 26 - obr. 14).

(5}

10. Stisknéte tlacitko Start (€. 8 - obr.
5).0chranny zavés se zavre.Frézovaci
hlava automaticky projede nastavené
preplatovani.Po ukonéeni CYKLU
najede motor na frézovani zpét do
vychozi polohy a vypne se.
Automaticky se otevie ochranny
zaves.

11. Pfilozte obrobky s oznacenim zafezu
proti hrané zafizeni v misté ulozeni
obrobku a zasurite ho do otvoru pro
zavadéni obrobku tak hluboko, aby
se oznaceni ,t“ krylo s ,,0“ polohou,
coz odpovida projekci linky laseru.
Prilozte obrobek proti hrané zafizeni
v misté uloZeni obrobku a zasurite ho
do otvoru pro zavadéni obrobk.
Také zde zohlednéte max. délku
zpracovani 110 mm pfi jednom
pracovnim kroku. Nyni obrobek
upnéte pomoci Sroubovaku (€. 26 -
obr. 14).

3.9 Regulace posuvu vpied

U ZAF 250 Vario existuje moznost snizit
rychlost motort pro posuv vpfed az na
50% bézné rychlosti.

Nastaveni se provadi oto€enim
potenciometru vlevo nahofe na Fidicim
pultu.

4 Vybavovani a udrzba

4.1 Vymeéna nastroju

Frézovaci néstroj, ktery se dodavéa s
Cepovaci frézkou, je vyvinut specialné pro
tento nastroj. Sklada se z frézovaci hlavy
(€. 37 - obr. 18) a frézovaciho krouzku (€.
38), které jsou osazené otocnymi deskami
z tvrdého kovu. Pracné a ¢asové naro¢né
brouseni neni potfeba, protoze je u tupych
bfitd mozné bud pouze otocné desky z
tvrdého kovu otocit nebo vyménit.Pfitom
postupuijte takto:

1. Zkontrolujte, zda indikator (€. 13 -
obr. 9) ukazuje na hodnotu ,,0“ na
zobrazované stupnici (Nr. 14) na
oto¢ném segmentu. Pokud tomu tak
neni, upravte polohu oto¢ného prvku
po uvolnéni paky (€. 15) pfislusnym
zpUsobem.

2. Spinac pro volbu provozniho rezimu (€. 7
- obr. 5) pfepnéte do polohy 1.

3. Stisknutim tlacitek (€. 10 - obr. 5) najedte
frézovaci soustavou tak, aby byla
uprostfed otvoru pro zasunuti.

4. Nastrény kolik (¢. 39 - obr. 18) k
pridrzovani zavedte do k tomu uréenému
otvoru ve frézovaci hlavé, vySroubujte
pomoci imbusového klice VEL 10 (€. 40)
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upinaci Sroub (€. 41) a sejméte upinaci
kotou€ (€. 42).

5. PFiSroubované oto¢né desky z tvrdého
kovu povolte pfilozenym klicem a opét
je pfisroubujte v oto€ené poloze o 90°
(4 Nm) resp. po tfetim otocCeni je
nahradte za nové.

6. Pro frézovani ¢epu posurite frézovaci
krouzek (€. 38) po uvolnéni upevnéni
na frézovaci hlavu (€. 37), aby
ukazovala predni hrana frézovaciho
krouzku na stupnici frézovaci hlavy na
pozadovanou délku ¢epu ,t* (viz obr. 6).
Nasledné opét utahnéte (15 Nm)
upevnéni frézovaciho krouzku. Pro
preplatovani spoju zcela sejméte
frézovaci krouzek. To je mozné provést
pouze jednim smérem z ddvodu
zabezpeceni proti pretoceni.

7. Veteno nastroje a upinaci plochy
vycistéte od pfiléhajicich pilin a prachu
a nastroj opét nasadte.Pfitom dbejte
nato, aby zapadaly oba Cepy unasece
na vietenu do otvorl na
nastroji.Zasroubujte upinaci Sroub (C.
41) s upinacim kotou¢em (€. 42) a
utahnéte.

8. Frézovaci soustavou najedte zpét do
vychozi polohy stisknutim tlaCitek ,Z-“
a,"X"-“(¢. 10 - obr. 5).

4.2 Péce o stroj

Pravidelné Cisténi stroje prodluzuje
zivotnost, Setfi zbyte&né opravy a je navic
predpokladem bezvadné kvality frézovani.
Cepovaci frézka od MAFELL je
konstruovana tak, aby nebyla naro¢na na
udrzbu a vyzaduje tudiz jen malou miru
péce. V zavislosti na stupni znecisténi by
mélo byt provedeno ¢isténi minimalné 1
tydné.

To se tyka prfedevsim voditek frézovaci
soustavy a vietena pro nastavovani
rozméra.

Prilnuté tfisky a prach se odstranuji pomoci
vysavace. Pro odstranéni zbytk( pryskyfice
se ucelné pouziva Cistici prostredek, ktery

rozpousti pryskyfici. Takto oSetfené dily
musi byt nasledné kvuli zabranéni vzniku rzi
nezbytné oSetfeny pomoci hadru
namoceného v oleji.

Aby bylo zabranéno pfiliSnému zahfivani
motord, je nutno pfilezitostné provéfit, zda
se vétraci mezery neucpaly prachem.P¥i
odstranovani pouzivejte vzdy vysavac,
protoze pfi foukani se prach dostava
dovnitf motoru.

Vfetenové matice posuvu vpred natiete v
pripadé potfeby pomoci tukového lisu
nekyselym tukem prFes k tomu urené 2
maznice.

Pouzita kulickova loZiska jsou namazana
na celou dobu své Zivotnosti a v normalnim
pfipadé nevyzaduji zadnou udrzbu.

Pro vS8echna mazna mista pouzivejte
pouze nas specialni tuk, obj. Cislo 049 040
(baleni 1 kg).

Po delSim dobé provozu doporucujeme
zavolat na prezkouSeni zakaznickou sluzbu
firmy MAFELL.

4.3 Péce o nastroje

Frézovaci nastroj by mél byt pravidelné
zbavovan pryskyfice, protoze Cisté
nastroje zlepsuji kvalitu fezu.P¥i Cisténi
nesmite pouzivat zadné silné alkalické ale
pouze nekyselé prostfedky. Zbaveni se
pryskyfice je mozné vlozenim frézovaciho
nastroje na 24 hodin do petroleje nebo
bézné dostupného prostredku na
odstranéni pryskyfice.

4.4 Brzda motoru

Hnaci motor frézovaciho néastroje je
vybaven mechanickou pruZinovou brzdou,
ktera se po ukonceni provozu pfistroje
automaticky aktivuje. Tim se zkrati doba
dobéhu hfidele noze na cca 3 sekundy.

V ptipadé pfilis Castého zapinani a vypinani
muZze dojit k zahfati brzdy a jejimu
poskozeni.Proto byste neméli provadét vice
nez 40 zapinani a vypinani za hodinu a
aktivaci brzdy.
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Brzda je koncipovana na cca 30 000

brzdicich ukonud. S postupnym

opotfebenim brzdového kotouce se
prodluzuje doba dobéhu. Pokud prekroci
4 vtefiny je nutné brzdu vymeénit.

5 Odstranéni zavad

Néasledné jsou uvedeny nejCastéjSi poruchy a jejich pficiny.V pfipadé dalSich poruch se
obratte na vaseho obchodnika nebo pfimo spolecnost MAFELL.

Zavada

Pfic¢ina

Odstranéni

Stroj nelze zapnout.

Sitové vedeni neni zasunuto

Zasunte sitové vedeni do
zasuvky na rozvadédi.

Hlavni vypina¢ neni
zapnuty.

Zapnéte hlavni vypina¢ a stroj
spustte.

Vypad| zdroj napéti u jedné
nebo vice fazi.

Zkontrolujte podnikovy zdroj
napéti.

Bylo stisknuto tlacitko i
NOUZOVEHI ZASTAVENI.

Odjistéte tlacitko
NOUZOVEHO ZASTAVENI
vytazenim a stroj zapnéte.

Spinac pro volbu provozniho
rezimu ve spinaci poloze “0”
nebo “1”.

Spinac pro volbu provozniho
rezimu pfepnéte podle
pozadovaného druhu
obrabéni do polohy “2”, “3”
nebo “4”.

Sepnul jisti€ proti pretizeni.

Odstrante pri€inu pretizeni,
vyCkejte, az dojde k
vychladnuti a jistic motoru v
rozvadéci opét zapnéte.

Aktivovala se svorka s
pojistkou.

Zkontrolujte chod ochranného
zavésu. Pokud je to
nezbytné, tak jej vycistéte.
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Zavada

Pricina

Odstranéni

Motor na frézovani se
nespousti.

Viko stroje neni zaviené.

Zavrete viko.

Stroj se béhem obrabéni
vypina.

Aktivace jistiCe proti pfetizeni
nap¥. kvuli vypadku jedné
nebo nékolika fazi.

Zjistéte a odstrante pficinu
pretiZzeni.Pfed opétovnym
zapnutim stroje opét zapnéte
jistic motoru.

Nespravné provedené
pozadované obrabéni.

Nespravné nastaveni stroje.

Zkontrolujte nastaveni podle
zvoleného obrabéni (viz
odstavec 3.4 az 3.8).

Nepravidelna svrchni plocha
obrobku.

Tupé Cepele otacecich desek.

Otocte resp. vymérite otaceci
desky (viz odstavec 4.1).

Ucpany vyhoz hoblin.

Drevo je pfili§ vihké resp.
pfilis dlouhy provoz bez
odstranéni tfisek.

Odstrante tiisky
vyhazovaci Sachtou.

pod

Nastavte stroj na provoz s
odsavanim.

Otevrete klapky na
vyhazovacich Sachtach (viz
odstavec 2.4).

Ucpané hrdlo odsavani pfi
provozu na odsavacim
zafizeni.

PFiliS mala rychlost odsavani
na pfipojenych hrdlech.

Zvysit rychlost vzduchu na
pfipojenych  hrdlech na
minimalné 20 m/s.

Doba dobéhu frézovaciho
nastroje je delSi nez 4
sekundy.

Brzda ma zavodu resp.
brzdové oblozeni je
opotfebované.

Nechte vyménit brzdu
zakaznickou sluzbou firmy
MAFEL.

Pfi zatizeni zadné resp. trhavy
posuv vpred.

Opotfebeni na kluzné spojce
nebo slabé nastaveni.

Presunout kluznou spojku o
jeden zub (viz stranu 76 obr.
19).

6 Vykres rozlozenych ¢asti a seznam nahradnich dilt

Pfislusné informace o nahradnich dilech najdete na nasi internetové strance:

www.mafell.com
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Obr. 1

Montazni schéma

0,78m

Obr. 2

1.65m

Strana obsluhy

0,50m
0.44m

1.52m

Elektricka hlavni pfipojka

Pro elektrickou pfipojku je nutné
pouzit kabel o kvalité HO7 RN-F o
prdfezu min. 5 x 2,5 mm? a se
zasuvkou 16 A CEE. Pro zajisténi je
nutné pouzit pomalé 16 A pojistky.

Obr. 3
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Obr. 4 Obr. 5

Z1

Vytvareni ¢epl Presazeny ¢cep

Obr. 6

A"

Z1

Preplatovani

Obr. 7 Obr. 8
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Obr. 9 Obr. 10

Obr. 11 Obr. 12
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Obr. 14 Obr. 15

- X1
d
Svisly ¢ep
Obr. 17 Obr. 18
Aktualni
nastaveni

Dal$i moznost
nastaveni

=

Obr. 19
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ZARUKA

Po predlozeni zaru€nich podkladt (originalni doklad o koupi) budou provedeny v ramci aktualné platnych pravidel pro poskytovani zaruky provedeny
vSechny opravy, které jsou podle naSich zjisténi pozadovany z hlediska vad materialu, zpracovéani a montéze. Dily podiéhajici pouZivani a opotfebeni
jsou z tohoto vyjmuty. Navic k tomu musi byt stroj, pfipadné pfistroj zaslan vyplacené do zavodu nebo zakaznického servisu MAFELL. NezkouSejte
stroj opravovat sami, protoze tim zanik& narok na zaruku. Zaruky se nevztahuji na Skody vzniklé neodbornou manipulaci nebo na ty, které vznikly v
dusledku normalniho opotfebovani.

MAFELL AG
ma,e" Beffendorfer StraRe 4, D-78727 Oberndorf / Neckar

o Telefon +49 (0)7423/812-0  Internet: E-Mail:
Fax +49 (0)7423/812-218 www.mafell.de mafell@mafell.de
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