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0.1 Autorska prava

0.2 Zakaznicky servis

0.3 Omezeni odpovédnosti

Uvod

Vazeny zékazniku, dékujeme Vam za zakoupeni zakruzovacky profill a tru-
bek od firmy Metallkraft a jsme pfesvédceni, 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 bezpe¢ném 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 skute€nosti lisit.

Obsah tohoto navodu k obsluze je chranény autorskymi pravy. Jeho pouziti je
dovoleno v ramci pouziti stroje. Jakékoli dal$i 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.
PFi¢na 84/1
779 00 Olomouc

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

Mame vzdy zajem o informace a zkuSenosti z provozu, které mohou byt cenné
pro zlepSeni nasich 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 Zzadnou odpovédnost za Skody a to pfi:

- nedodrzeni téchto pokynda,

- nespravném pouziti stroje,

- pouziti nepovolanych pracovniku,

- neopravnénych upravach a technickych zménach,
- pouziti neoriginalnich nahradnich dilG.

Skuteény vzhled vyrobku se muze v disledku technickych zmén lisit od uve-
denych vyobrazeni.

PRM F | Verze 1.01 | CZ
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1 Bezpecnost

1.1 Bezpecnostni pokyny

Tipy a doporuceni

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Bezpecnost

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.

Bezpecnostni pokyny jsou v tomto navodu k obsluze oznacené symboly. Bez-
pecnostnim pokyntim pfedchazi signalova slova, ktera vyjadfuji rozsah nebez-

peci.

@ b b b b

1

POZOR!

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

VAROVANI!

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

NEBEZPECI!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorriuje
na moznou nebezpecénou situaci, ktera by mohla vést k leh-
kému zranéni. Tato kombinace symbolu a signalového slova
upozorfiuje na moznou nebezpecénou situaci, ktera by mohla
vést k lehkému zranéni.

POZOR!

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

UPOZORNEN:I!

Tato kombinace symbolu a signalového slova upozorfiuje
na moznou nebezpecénou situaci, ktera by mohla vést ke sko-
dam na majetku nebo Zivotnim prostredi.

Tipy a doporucéeni

Tento symbol upozorfiuje na uzite€né tipy a doporucéeni
pro lepSi a u€inné&jsi provoz bez zavad.

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

Provozovatel Provozovatel je osoba, ktera provozuje zafizeni 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
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, 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 bezpecénostni 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 funk&nost a uplnost
v8ech bezpecénostnich prvki.

1.3 Pozadavky na personal

1.3.1Kvalifikace

R(zné ¢innosti uvedené v tomto navodu k obsluze vyzaduji rdzné kvalifikace
pracovnik(.

VAROVANI!

Nebezpeci pii 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 kvalifikované osoby.

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

Pro v8echny prace jsou vhodni pouze ti pracovnici, od nichz Ize oCekavat,
Ze praci spolehlivé provedou. Osoby, jejichz pozornost je ovlivnéna Iéky, alko-
holem, &i drogami, nesmi byt pfipustény ke stroji.

Nize jsou uvedeny potfebné kvalifikace personalu pro jednotlivé €innosti:

6 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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Obsluha stroje

Elektrikari

Kvalifikovani pracovnici

Vyrobce

Bezpecnost

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

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

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

Elektrikafi jsou na zakladé svého odborného vzdélani, znalosti a zkusenosti,
stejné jako znalosti pFisluSnych norem a ustanoveni schopni provadét pfi-
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.

1.4 Osobni ochranné pomucky

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Osobni ochranné pomucky slouzi k ochrané bezpecnosti a zdravi obsluhy
stroje. Persondl musi béhem prace se strojem tyto pomucky pouZivat
dle pokyn( tohoto navodu k obsluze.

Nasledujici symboly oznaéuji jednotlivé ochranné pomcky:

Ochranna sluchatka
Ochranna sluchéatka 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.

Pracovni odév

m Pracovni odév je pfiléhavy odév s nizkou pevnosti v tahu.
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1.5 Vystrazné stitky

Na zakruzovacce jsou umistény vystrazné stitky (obr. 1), které musite respek-
tovat.

Sicherheitshinweise !

Obr. 1: Vystrazné stitky - 1 Varovani pfed nebezpe¢nym elektrickym proudem - 2 Varovani
pred otacejicimi se dily, nebezpeci skfipnuti pfi zakruzovani - 3 Bezpecénostni pokyny

Vystrazné Stitky umisté€né na stroji nesmite odstranit. PoSkozené nebo chybé-
jici vystrazné Stitky mohou vést k podkozeni &i nebezpeénym situacim. Ihned
je proto nahradte novymi Stitky. Pokud nejsou Stitky snadno rozpoznatelné

a Citelné, postavte stroj mimo provoz, dokud je nenahradite novymi §titky.

1.6 Bezpecnostni prvky

VAROVANI!

Vazné nebezpedi pfi nefunkénich bezpeénostnich

prvcich!

P¥i nefunkenich bezpecnostnich prvcich hrozi nebezpedi

vazného zranéni az smrti.

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

- Nikdy neobchéazejte bezpeénostni prvky.

- Ujistéte se, ze jsou vSechny bezpecénostni prvky pfistupné.

1.6.1Instalované bezpeénostni prvky

Nouzovy vypinaé Nouzovy vypina€ (obr. 2), ktery se nachazi na ovladacim pultu, stlate a stroj
se ihned zastavi. Pfivod energie se vypne nebo bude pohon mechanicky
oddélen. Po stisknuti nouzového vypinace je tfeba jej otocit, aby bylo mozné
stroj opét zapnout.

VAROVANI!

Vazné nebezpeci pfi nekontrolovaném opétovném

zapnuti!

Nekontrolované opétovné zapnuti stroje muze vést k vaz-

nému zranéni ¢i dokonce ke smrti.

- Pred opétovnym zapnutim stroje se presvédcte, ze byla
odstranéna pricina nouzového vypnuti stroje a Ze jsou
vSechny bezpec¢nostni prvky funkéni a k dispozici.

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

Obr. 2: Nouzovy vypinaé

8 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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Spravny ucel pouziti

2 Spravny ucel pouziti

Zakruzovacka profilti a trubek slouzi vyhradné k ohybani profil(, trubek a
plnych materialt do oblouku. Dbejte prosim na to, ze urcité profily a materialy
vyzaduji specialni kladky, které nejsou standardné ke stroji dodavany.

Pfi zpracovavani profil(i a materiald musite vzdy pouzit vhodné kladky.

Ke spravnému ucelu pouziti stroje patii také dodrzovani vSech udaju a pokynt
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 provozujte pouze v pfedepsaném rozsahu vykonu,
ktery je uvedeny v technickych datech.

- Nikdy neobchazejte nebo nevyrazujte bezpecnostni prvky
Z provozu.

- Stroj provozujte pouze v bezvadném technickém stavu.

Svévolné provedené pfestavby 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 pokynd uvedenych v tomto navodu k obsluze vede k ukon&eni zaruky
a odpovédnosti vyrobce za zpisobené Skody &i poranéni!

3 Technicka data

Obecna data PRM 30 F PRM 31 F PRM 35 F
Pramér hrideli 30 mm 30 mm 50 mm
Priimér horni kladky 148 mm 148 mm 155 mm
Priimér spodnich kladek 118 mm 118 mm 155 mm
Max. otacky 12 ot./min 12 ot./min 9 ot./min
Rozméry 650 x 500 x 1400 mm 600 x 800 x 1450 mm 1000 x 750 x 1400 mm
Hmotnost 220 kg 220 kg 400 kg
Vykon motoru 0,8 kW 0,85 kW 1,5 kW
Provozni napéti 400V 400V 400V
Frekvence 50 Hz 50 Hz 50 Hz
Pocet fazi 3 3 3

PRMF | Verze 1.01 | CZ
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3.1 Typovy stitek

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

(obr. 3).
PRM30F
Ringbiegemaschine Ymetalllsraft

tallbearbeitungsmaschinen

Artike lnummer 3812030 www.metallkraft-maschinen.de
Seriennummer | \ Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
Baujahr |:| Docioditaiblads
Wellen-@ 30 mm
Walzen -@ oben 148 mm
Walzen -@ unten 118 mm ( E
Umdrehung 6-12 U/min.
Motorleistung 0,6 -0,8 KW /[ 400V
Abmessungen 650X500X600 Mm
Gewicht 220 kg 0363511029137

Obr. 3: Typovy S§titek a oznaceni CE zakruzovacky PRM 30 F

4 Preprava, baleni a skladovani

4.1 Dodani a preprava

Dodani

Preprava

10

Po dodani stroje zkontrolujte, zda nedoslo k jeho poskozeni b&hem piepravy.
Pokud doslo k poskozeni stroje, ihned to oznamte pfepravci a prodejci.

VAROVANI!

Vazné nebezpedi!

P¥i nerespektovani hmotnosti stroje pfi pfeprave ¢i zvedani

se muze stroj naklopit Ci prevratit.

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

- Zkontrolujte bezvadny stav zvedacich zafizeni a pro-
stfedkd.

UPOZORNENI!

P¥i prepraveé stroje mize dojit k vyliti oleje. Zajistéte stroj
a prijméte nezbytna opatieni, aby nedoslo ke znecisténi
zivotniho prostredi.

Stroj smite pfepravovat pouze s vypnutym motorem.

Stroj smi nakladat a vykladat pouze kvalifikovani pracovnici.

Preprava stroje pomoci paletového nebo vysokozdvizného voziku:

Stroj je pfipevnény na paleté, takze jej Ize pfepravovat pomoci paletového
nebo vysokozdvizného voziku.

PRM F | Verze 1.01 | CZ
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§ BT P

Obr. 4: Pfeprava zakruzovacky

4.2 Baleni

4.3 Skladovani

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Preprava, baleni a skladovani

Preprava stroje pomoci jefabu:
POZOR!
Vazné nebezpedi pfi zficeni nakladu!
Spadnuti ¢i zficeni nakladu mize vést k t&€Zkym zranénim
¢i dokonce ke smrti.
- Nikdy se nepohybujte pod zvednutym nakladem.

- Peclivé naklad upevnéte.
- Pfi opusténi pracovisté naklad spustte na zem.

Stroj je tfeba umistit na pozadované misto pomoci jefabu. Stroj musi byt fadné
pfipevnén dle predpisu (obr. 4). Vyuzijte pro tento ucel zavésné body bfemene
na zakruzovacce.

VSechny kladky a kryty musi byt b&hem pFepravy pfipevnéné k ramu stroje.

Stroj se nesmi béhem pfepravy houpat!

V8echny pouzité materialy pro baleni zafizeni 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).

Stroj Fadné vycistéte pred tim, nez jej uskladnite v suchém, ¢istém a bezpras-
ném prostoru pfi teplotach nad bodem mrazu. Stroj nesmi byt skladovan
ve stejné mistnosti s oxida&nimi chemikaliemi.

Pokud je tfeba stroj skladovat ve vihkém prostfedi, musite ochranit vdechny

elektrické dily. V8echny lesklé kovové Casti nakonzervujte proti zrezivéni
vhodnym konzervaénim prostfedkem.

11
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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 Vfeteno pro vySkové nastaveni
horni kladky

2 Stavéci Sroub boéni
vodici hfidele

Prava boéni vodici hridel
Horni kladka
Prava dolni kladka

© PO

Hlavni vypinag
Ovladaci pult s pedaly

Nouzovy vypinac

© 0o N o g b~ W

Levé boc¢ni vodici hridel

Obr. 5: Ovladaci prvky zakruzovacky PRM 35 F
5.1 Rozsah dodavky

Standardni pfisluSenstvi - je sou- ZakruZovacka je dodavana s:
casti dodavky
- Standardni tvrzené zakruzZovaci kladky
- 2 pohanéné kladky
- Mechanicky nastavitelna horni kladka
- Kalené a brou$ené htidele ze specialni oceli
- Boéni vodici plynule nastavitelné kladky pro zakruZovani spiral
- Moznost prace v horizontalni i vertikalni poloze
- Samostatny ovladaci pult s noznimi pedaly
- Navod k obsluze

Volitelné prislusenstvi - neni sou- K zakruzovacce si mizete objednat nasledujici pfisluSenstvi:
casti dodavky

- Ovladaci pult s digitalnim odméfovanim

- Specialni bo¢ni vodici kladky pro uhlové zakruzovani

- Zakruzovaci kladky pro ocel

- Umélohmotné zakruzovaci kladky pro hlinik

- Kladky atypickych velikosti

- Nastroj pro zkrucovani ty¢i

- Nastroj pro zakruzovani spiral

12 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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6 Montaz

6.1 Ustaveni

Pozadavky na misto ustaveni VAROVANIl

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.

UPOZORNENI!

Poskozeni majetku zpiisobené nerovnym podkla-
dem!

Nerovny podklad mize zplsobit deformace uvnitf stroje.
To také vede k neprfesnym vysledkim tvareni obrobku.

- Stroj ustavte pouze na volné a rovné plochy.

Pro zajisténi dobré funkénosti 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 musi byt suché a dobfe vétrané.

- V okoli stroje nesmi byt provozovany Zadné stroje, které vytvéareji prach
a tfisky.

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

- Pro misto ustaveni musite zajistit dostate¢né osvétleni.

PRM 30 F Zakruzovacka PRM 30 F ja vybavena sklopnou strojni hlavou a Ize ji tak pouzit
v horizontélni i vertikalni poloze. Respektujte prosim nasledujici rozmérové
udaje, které se vztahuji na pracovisté (obr. 6 a 7).

< 1900 1000 _

e 620 s

H

Obr. 6: Rozméry pracovisté zakruzovacky PRM 30 F pro pouziti ve vertikalni poloze

PRMF | Verze 1.01 | CZ 13
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2820

— 1060

Obr. 7: Rozméry pracovisté zakruzovacky PRM 30 F pro pouziti v horizontalni poloze

Pro pfeklopeni strojni hlavy do horizontalni polohy postupujte nasledovné:
Krok 1: VySroubujte Sroub 1 (obr. 6, napravo).
Krok 2: Preklopte hlavu stroje o 90°.

Krok 3: Opét zaSroubujte Sroub 1 do zavitu 2 (obr. 6, napravo).

PRM 31 F Zakruzovacku PRM 31 F Ize pouzit v horizontalni i vertikalni poloze. Respek-
tujte prosim nasledujici rozmérové udaje, které se vztahuji na pracovisté
(obr.6a7).
325 T = ‘ j
o = |
° ° 8 il ‘%
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o /
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i 2 - 1000 ~
* = e <1200 - o
‘ 1
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Obr. 8: Rozméry pracovisté zakruzovacky PRM 31 F pro pouZiti ve vertikalni poloze
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PRM35F Respektujte prosim nasledujici rozmeérové udaje, které se vztahuji na praco-
visté (obr. 9).

f f i T
(=]
o
g =
= Y
~ 1000 |
AIA = :
N (=}
@ o——0—D0 Nv‘
= 1200 = =300~
v, g
- 1000 . =
- 1200 ~ =300~ Y Y
g - 3200 -
] ]

s 3200 -
Obr. 9: Rozméry pracovisté zakruzovacky PRM 35 F - vlevo ve vertikalni poloze, vpravo v horizontalni poloze

- Volny prostor pfed a za strojem: 1 000 mm

- Volny prostor po stranach stroje az ke zdi: min. 1000 mm - v zavislosti
na velikosti zpracovavanych material(

V tomto prostoru se smi pohybovat pouze obsluha stroje!

Nebezpeéné oblasti stroje VAROVANIl

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

Obr. 10: Nebezpecéné oblasti zakruzovacky

A - Vnitini prostor stroje, hydraulicky systém,
napajeni elektrickym proudem a pohon

B - Pracovni prostor stroje u svérnych bodl kladek
C - Elektrorozvadé&c¢ na boku stroje, napajeni elektrickym proudem

PRMF | Verze 1.01|CZ 15
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Ustaveni stroje

VAROVANI!

Nebezpeci primacknuti!

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

- Stroj musi vZdy ustavovat minimalné dvé osoby.

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

@O P

Krok 1: Zkontrolujte pomoci vodovahy, Ze je podklad rovny. V pfipadé potieby
vyrovnejte menS§i nerovnosti.

Krok 2: Postavte zakruZzovacku na rovny a pevny podklad bez vibraci.

Krok 3: Zakruzovacku mUzete pfipevnit k podkladu pomoci upeviiovacich
kotev.

@

Krok 4: PFipojte k zakruZovacce ovladaci pult.

M12
Y,

Obr. 11: Ukotveni zakruZovacky

UPOZORNEN:I!

Po ustaveni stroje odstrarite z kladek ochranny konzervaéni
prostfedek.

- 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.

16 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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Obr. 13: Prestaveni zakruzovacky

7 Uvedeni do provozu

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Uvedeni do provozu

Zakruzovacku PRM 35 F Ize dle potfeby prestavit do horizontalni i vertikalni
polohy (obr. 11).

7

Obr. 12: Zakruzovacka PRM 35 F - vertikalni a horizontalni poloha
Pro prestaveni stroje do horizontalni pracovni polohy postupujte nasledovné:

Krok 1: Omotejte femen nebo ocelové lano s nosnosti cca 1 tuna okolo vie-
tene pro vyskové nastaveni horni kladky.

Krok 2: Pomalu zakruzovacku zvednéte pomoci jefabu nebo vysokozdvizného
voziku.

Krok 3: Pomalu zakruzovacku spoustéjte a femenem, pfip. lanem ji zatahnéte
do horizontalni polohy.

POZOR!

Remen nebo ocelové lano neomotavejte kolem hiidele horni
kladky, mohlo by dojit k jejimu poSkozeni.

VAROVANI!

Nebezpeci pfi 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.

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

17
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VAROVANI!
Vazné nebezpedi!

Pfi nerespektovani téchto pravidel nastava vazné riziko
ohrozeni Zivota.

- Nikdy nepracujte se strojem pod vlivem alkoholu, drog,
Iéku Ei 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!

UPOZORNEN:I!

Pfed uvedenim stroje do provozu zkontrolujte nasledujici:

eoee® [P

- 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.

Zakruzovacku pohani elektromotor. Dbejte na to, aby:

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

- bylo pouzito sitové napéti 400 V,
- napajeci kabel mél minimalni prdfez dle platnych norem,

- smér otaceni motoru odpovidal Sipce na motoru.

18 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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7.1 Zapojeni zakruzovacky do elektrické sité

POZOR!

Vazné nebezpecdi poranéni elektrickym proudem!

PFi 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.

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

Pokud se provozni kontrolka nerozsviti, neni zapojeni provedeno spravné.
V takovém pfipadé prohodte dveé ze t¥i fazi (L1, L2) - (L2, L3) nebo (L1, L3)

a znovu stroj zapnéte.

Kontrola sméru otac¢eni motoru Krok 1: Motor kratce uvedte do provozu pomoci pedalll a zkontrolujte smér
otaceni motoru.

PFi nespravném sméru otaceni Krok 2: Pfi nespravném sméru otaceni motoru je tfeba prohodit dvé faze. Toto
motoru smi provést pouze kvalifikovany elektrikar.

Krok 3: Smér otaceni motoru zkontrolujte tak, Ze motor kratce zapnete a pozo-
rujete smér ota€eni pfi dobihani motoru.

PRMF | Verze 1.01 | CZ 19
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8 Provoz

Pouzijte ochranna sluchatka!

Pouzijte ochranné bryle!

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

UPOZORNEN:I!

Pred pouzitim stroje zkontrolujte:

- Sitové napéti musi odpovidat hodnotam uvedenym na
typovém Stitku.

© 200 e

- Hlavni vypina€ musi byt v poloze ,0.

- V8echny bezpecnostni prvky a ochranné kryty musi byt
funkéni.

20 PRMF | Verze 1.01 | CZ
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8.1 Ovladaci prvky

Obr. 14: Ovladaci prvky

Zapnuti zakruzovacky

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Provoz
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Zamek elektrorozvadéce

Voli¢ rychlosti (pouze u dvoufazovych motor(i)
Tlaéitko START

Provozni kontrolka

Hlavni vypinaé

Pripojeni pedalu

Elektricky kabel

Sit'ové napajeni

Vieteno pro vyskové nastaveni
Nouzovy vypinac¢
Elektrorozvadéé

Pedaly pro fizeni kladek

Napajeci kabel ovladaciho pultu

Pro zapnuti stroje postupujte nasledovné:

Krok 1: Zastréte zastréku do zdroje elektrického napéti. Zkontrolujte, Ze je

elektrické zapojeni provedeno spravné.

Krok 2: Hlavni vypinac (5) pfepnéte do polohy ,1“. Provozni kontrolka (4) se

rozsviti.

Krok 3: Stisknéte tlaCitko START (3). ZakruZzovacka je pfipravena k provozu.

Krok 4: Kladky ovladejte pomoci pedald.

POZOR!

Pfed pouZitim stroje se ujistéte, Ze je nouzovy vypina¢ zpét
ve své vychozi poloze. JestliZze je nouzovy vypinac aktivo-
vany, stroj nelze zapnout.

Krok 4: Vlozte material, pomoci pedalu posurite kladky a provedte zakruzo-

vani.

Krok 5: Po ukon&eni zakruzovani opét vypnéte hlavni vypinac.

21
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8.2 Montaz standardnich zakruzovacich kladek

POZOR!

Kladky je povoleno namontovat pouze, kdyz je stroj vypnuty
a napajeci kabel vytazeny ze zasuvky.

Kladky je tfeba peclivé namontovat.

—
[ | 1 |

Obr. 15: Montaz kladek

Krok 1: Zatlacte ¢ep horni kladky pomoci Sroubovaku, aby zapadl do hfidele
(1, obr. 14).

Krok 2: OdSroubujte matice na koncich hfideli, namontujte, pfip. vyménte
kladky a opét matice utahnéte. Opacnym otacenim hridele povolite
¢ep horni kladky.

POZOR!

Pred spusténim stroje zkontrolujte, zda jsou kladky Cisté

a bez mastnoty. Zaspinéné kladky mohou zpUsobit prokluzo-
vani. Také material je tfeba pfed zpracovanim o istit

od zbytkl oleje a mastnoty.

UPOZORNEN:I!

VZdy je tfeba pouzit distanéni podlozky, abyste dosahli
spravného usazeni kladek. Nepotrebné distan¢ni podlozky
nakonec posurite na hfidel a po utazeni matic se ujistéte, ze
jsou kladky pevné usazené.
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8.3 Nastaveni bocnich kladek

Pomoci bo&nich kladek mlizete zakruzeni obrobku upravit.

Kromé toho Ize tyto kladky také pouzit pro zvlastni prace, jako nap¥. zakruzo-
vani spiral.

f% -

|

I

= L

Obr. 16: Moznosti nastaveni bo¢nich kladek

8.4 Zakruzovani profila

Bezpecnostni pravidla pfi zakruzo-
vani

BEBRBEED
BEBBBEED

BEBDEEDD

Obr. 17: ,Pozice obsluhy“ a ,Nedavejte ruce do blizkosti otacejicich se dilt“

Respektujte bezpeénostni pravidla pro zachazeni se zakruzovackou.

POZOR!

Obsluha zakruzovacky musi stat pred strojem. Obsluha
stroje ani dalSi osoby se nesmi béhem zakruzovani zdrzovat
u boéni strany zakruzovacky. Béhem provozu nedavejte
ruce do blizkosti kladek.

UPOZORNENI!

U prvnich a poslednich 200 az 300 mm ohybaného profilu
nelze dosdhnout poZzadované hodnoty zaobleni. Své pri-
fezy polotovari meéjte proto o néco delSi a po ohnuti je jesté
jednou zkratte.

PRMF | Verze 1.01 | CZ 23
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Pracovni postup

Form A

Form C

Form D

Obr. 18: Zakruzovani profilu

Obr. 19: Nastaveni bo¢nich kladek

24

Krok 1: Radné namontujte vhodné kladky pro zpracovavany material.
Krok 2: PFipojte zakruzovacku do elektrické sité.

Krok 3: Zapnéte hlavni vypina¢. Zakruzovacku lze ovladat pomoci ovladaciho
pultu.

Krok 4: Stisknéte tlacitko START.

Krok 5: Horni kladku vySroubuijte dostate¢né vysoko, abyste mezi horni a doini
kladky mohli vlozit ohybany material (obr. 17, Form A).

Krok 6: Horni kladku nyni seSroubujte dol( tak, aby se material dotykal horni i
dolnich kladek - toto je ,nulova poloha“. Profil musi lezet rovnobézné s
dolnimi kladkami (obr. 17, Form A) a musi se dotykat vSech tfi kladek.

Krok 7: Profil posunte doleva nebo doprava. Jeden konec profilu musi byt
sevieny mezi horni a dolnimi kladkami (obr. 17, Form B).

Krok 8: Horni kladku nyni seSroubujte dol(, aby na profil pusobil vyssi tlak a
doslo tak k pfedzakruzeni profilu (obr. 17, Form C).

Krok 9: Profil vedte mezi kladkami, ¢imz dojde k jeho zakruzovani.

Krok 10: Postup opakujte i pro zakruzeni druhého konce profilu.

Zkontrolujte polomér zakruzeného profilu. Pokud jste je$té nedosahli pozado-
vaného poloméru, nastavte spoustéci a zvedaci §rouby horni kladek. Casto je
potfeba pracovni postup nékolikrat opakovat. Je tfeba poznamenat, ze maly
polomeér nejlépe dosahnete opakovanim zakruzovaciho procesu po nékolikrat;
pokud jednou provedete zakruzovani pfili§, nelze tento krok jiz vzit zpét.

Po dosazeni pozadovaného poloméru miizete zakruzit cely profil.

Krok 11: Vzhledem k vysokému pnuti pfi zakruZzovani se mlze stat, Ze se
obrobek posune vpravo &i vlevo. Pro vyrovnani pouzijte bo¢ni vodici
kladky.

Krok 12: Pro dosazeni spiraly musi byt jedna ze dvou bo¢nich kladek opét pfi-
stavena, aby doslo k védomému odchyleni materialu doprava nebo
doleva.

Krok 13: Po ukoné&eni zakruzovani vypnéte hlavni vypinac.
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Zakruzovani dlouhych profila

8.5 Zakruzovaci kladky

Moznosti zakruzovani se zakruzova-

cimi kladkami

PRMF | Verze 1.01 | CZ

Provoz

PFi zakruzovani dlouhych profila dbejte na nasledujici.

|- [ 1 1
Obr. 20: Dodatec¢né podloZeni dlouhych profild

Pouzijte dodatecny stojan s vale¢ky pro podloZeni dlouhych profilt (obr. 20).

Tipy a doporuceni

Zakruzovani profilt je jednodussi na zakruzovacce ve verti-
1 kalni poloze nez v horizontalni poloze.

| u zakruzovacky ve vertikalni poloze je tfeba pouzit dodate¢ny stojan
s valecky pro podlozeni dlouhych profil(i.

Zakruzovani Max. velikost [mm] Min. zakruzovaci
Typ profilu PRM 30 F pramér [mm]
PRM 31 F PRM 30/31 F
PRM 35 F PRM 35 F
Moznosti zakruzovani se standardnimi zakruzovacimi kladkami:
30x 30 35x 35 900 900
m 10x10  20x20 | 200 300
50x10 60x 10 800 500
m 20x 6  40x10 | 300 300
80x 15 100 x 15 700 450
m 30x 6 60x10 | 400 350
50x 6 60 x7 600 700
Q 20x3  50x6 | 400 500
50 x 6 60x7 600 700
@ 20x3  50x6 | 400 550

25
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Standardni kladky

26

Zakruzovani Max. velikost [mm] Min. zakruzovaci
Typ profilu PRM 30 F pramér [mm]
PRM 31 F PRM 30/31 F
PRM 35 F PRM 35 F
- UPN 80 - 1000
ﬁ - UPNGBO | - 550
- UPN 80 - 1200

@ - UPN 30 - 800

Moznosti zakruzovani s volitelnymi kladkami:

@ 30 @35 | 900 600
m 210 @30 | 200 400
@60x15 @70x2 | 1000 1000

@ @25x1,5 @30x2 | 600 500

VSechny udaje se vztahuji na plechy o maximalni hodnoté 24 kg/mz.

1) Nejmensi mozny polomér zakruzovani zavisi na sile mozné deformace
materialu.

Pomoci standardnich kladek, které jsou soucasti dodavky, byste méli byt
schopni zakruzit vétSinu bézné dostupnych profilu.

Je dulezité, aby byly kladky na stroji spravné vyrovnané a vhodné sefazené
pro dany typ zpracovavaného materialu. Tim se vyhnete nebezpedéi pfehnané
sily stroje a zkrouceni profilu.

Rozestup mezi kladkami by mél byt upraven tak, aby obrobek mezi kladkami
dobfe drzel a prochazel mezi nimi pod mirnym tlakem.

U vétSiny profild dojde b&éhem zakruzovani ke zhusténi vnitfni €asti oblouku
a tim k jejimu nateknuti. V takovém pfipadé doporucujeme zvétsit vili stfredni
kladky. Pokud je pro polomér potfeba vice zakruzeni, je tfeba povolit matici
stfedni kladky, aby se zvétsila tloustka kladky. Tim dojde k lepSimu zakruzo-
vani profilu.

PRM F | Verze 1.01 | CZ



Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

27 12

-
o
)

13.6 10.3 8.6 ; 16.6 13.6 10.3 ) 8.6

N\ II N

N | N}
[ 1]
@58
.

NEEEENN
2148
2118

NEENE
@58

—-‘
=
o118

L~ ; Z -
2
8 3 2 e 8 2 2 8 2 |
8l g 11 & e T = — s 1T ! 8 £ =Y
7_ vy . 7
5 (a3
4 28 21 17, 11 3l

25

58

Obr. 21: Prurez standardnich kladek, pro PRM 30/31 F (nahofe) vlevo: horni kladka, vpravo: dolni kladky; a PRM 35 F (dole) : horni a doIni kladky

8.6 Priklady pouziti zakruzovacich kladek
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Obr. 22: Pfiklady pouziti zakruzovacich kladek
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Obr. 23: Zvlastni kladky a zvlastni bo¢ni vodici kladky pro zakruzovani profild

8.7 Zakruzovaci tolerance ruznych profila

Bow up to 5%
‘ Idnﬁimml
Loss of Width
1 e up to B% —=

Twist up to 2°

Loss of Width
e— Upt0 3% —»
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up to 5%
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Bow up to 5%
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Provoz

Prohnuti az 0 5 %. 5. | ZmenSeni Sitky az 0 5 %. 9. Zmenseni Sitky az 0 3 %.
Zmenseni Sitky az 0 8 %. W =az5 % z vysky.
Zkfiveni az o 2°.
Zmenseni Sitky az 0 5 %. 6. | ZmenSeni Sitky az 0 5 %. 10. | ZvétSeni Sitky azo 10 %
Zvétseni tloustky az o0 15 %. W =az5 % z vysky. na vnitfni strané.
Zkfiveni az o 3°.
Prohnuti az 0 5 %. 7. | ZmenSeni Sitky az 0 5 %. 11. | ZvétSeni Sitky az 025 %
Zmenseni Sifky az 0 8 %. W = az 5% z vysky. na vnitfni strané.
Zkfiveni az o 2°. Zkfiveni az 0 3°.
Zmenseni Sitky az 0 5 %. 8. | Prohnuti stén az o 8 % délky. 12. | Zkfiveni az o 3°.
ZvétSeni tloustky az o 15 %. Zmenseni Sifky az 0 10 %.
ZkFiveni az o 3°.
e,
‘ -
up to 20% on Tip
13. R 16.

14

: e,

\w

15

=
mwa Ba

13. | Zkfiveni az 0 3° 16. | ZvétSeni tloustky vnitfni
Zvétseni tloustky konce az 0 20 % strany az 0 10 %.
Zmenseni Sifky az 0 10 %. Zkfiveni az 0 5°.
Zkfiveni az o 5°.

14. | Zkfiveniaz o 3°. 17. | ZmenS$eni tloustky az 0 10 %.
Zkfiveni az o 5°.

15. | Zkfiveni az 0 5° 18. | Zvétdeni tloustky az 0 20 %.
Zména vzdalenosti +/- 5 % ZmenSeni Sifky az 0 8 %.
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M
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Loss of Width by up to 10%
19. | Zvétdeni vySky azo 5 % 22. | Prohnuti az 0 5 % z vysky
ZmenSeni Sitky az 0 10 % RozSifeni az 0 5 % z vysky
Zkfiveni az 0 5°
20. | ZvétSenivyskyazo 10 % 23. | Zmenseni Sitkyazo 5 %
ZmenSeni Sitky az o0 10 % ZmenSeni Sitky azo 5 %
Zkfiveni az 0 5°
21. | ZvétSenivysky azo 10 % 24. | Zmenseni Sitkyazo 5 %

Zmenseni Sitky az o 10 %

Ohnuti stény az o 5°dovnitf
Zkfiveni az 0 5°

Obr. 24: ZakruZovaci tolerance profild
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Cisténi a udrzba

9 Cisténia udrzba

> D e

0
o

9.1 Cisténi

Tipy a doporuéeni

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

VAROVANI!

Nebezpeci pfi nedostatec¢né kvalifikaci personalu!

Nedostatecné kvalifikovany personal nemusi rozpoznat
mozna rizika pfi Udrzbé stroje, a tim vystavit sebe a ostatni
osoby nebezpedi tézkych zranéni, ¢i dokonce smrti.

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

POZOR!

Vysoké nebezpeci poranéni elektrickym proudem!

P¥i 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 zaCatkem udrzby Ci opravy stroje vzdy vypnéte hlavni
vypinac a vypojte zastrcku ze sité.

UPOZORNENI!

Po vSech udrzbarskych a Gisticich pracich zkontrolujte, zda
jsou v8echny ochranné kryty a bezpec€nostni prvky spravné
namontované a zda se v okoli stroje nenachazi Zadné
naradi.

Poskozené bezpecnostni prvky a ostatni dily stroje je tfeba

neprodlené opravit i vyménit.

Pouzijte ochranné rukavice!

Pouzijte pracovni obuv!

Pouzijte pracovni odév!

Kazdy den Cistéte kladky zakruzovacky. Pozor: nepouZzivejte olej nebo
mazivo! Kladky a zakruzovany material museji byt Cisté a drsné, aby nedoSlo
k proklouznuti materialu pfi zakruzZovani.

PRMF | Verze 1.01 | CZ
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9.2 Mazani

POZOR!

Je zakazano kladky mazat nebo natirat olejem! Mohlo by
dojit k prokluzovani materialu pfi zakruzovani. Kladky
a zakruzovany material museji byt Cisté a bez mastnoty!

VSechny umélohmotné dily Cistéte vihkym hadrem. Pro &isténi umélohmot-
nych dilt nebo lakovanych povrchd nepouzivejte rozpoustédla. Mohlo by dojit
k jejich poskozeni.

Maziva Cistéte savym hadfikem.

P¥i Cisténi pomoci stlaéeného vzduchu pouzivejte
vzdy vhodné ochranné bryle!

Casem muze dojit k zapraseni vétraku elektromotoru. Pravidelné jej proto
vyfoukejte suchym stlacenym vzduchem. Noste pfi tom ochranné bryle.

Nejméné jednou rocné nechejte stroj zkontrolovat autorizovanym servisnim
stfediskem.

I ARVARN

Obr. 25: Mazaci mista na zakruzovacce

C. | Strojnidil Interval Mazivo

1 Zavit vietene Denné Mazaci tuk

2 Loziska kladek, hrideli 1 x tydné Mazaci tuk, olej
3 LoZiska vodicich kladek 1 x tydné Mazaci tuk

4 Pohonny fetéz 2 x ro€né Mazaci tuk

9.3 Cisténi elektrorozvadéce

32

Krok 1: Stroj vypnéte a vytahnéte sitovou zastréku.

Krok 2: Otevrete elektrorozvadéc a vycistéte ji suchym hadrem. Nikdy
nepouzivejte tekuté Cistici prostfedky!

PRM F | Verze 1.01 | CZ
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Krok 3: Zkontrolujte vSechna zapojeni.

Krok 4: Zavfete dvitka a pfipojte stroj ke zdroji elektrického napéti. Zapnéte
stroj a zkontrolujte vSechny jeho funkce.

9.4 Poruchy, mozné pri€iny a jejich reseni

Porucha Mozné pric¢iny Reseni

Stroj nefunguije. 1. Nespravné elektrické zapojeni. 1. Zkontrolujte zapojeni.
2. Kontaktujte prodejce/zakaznicky
servis.

Motor bézi, ale stroj nefunguje. 1. Motor se otaci ve Spatném sméru. | 1. Zkontrolujte smér otaceni motoru.
2. Kontaktujte prodejce/zakaznicky
servis.

Stroj neohyba materidly o udavanych | 1. Udavana tloustka materialu neod- | 1. Zkontrolujte zpracovavany mate-
velikostech. povida realité. rial.

2. Kontaktujte prodejce/zakaznicky
servis.

10 Likvidace vyrazeného stroje

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

10.1 Vyjmuti z provozu

Vyfazeny stroj se musi ihned ustavit odborné& mimo provoz, aby nedo$lo
k pozdé&jSim moznym zneuZitim a Skodam na Zivotnim prostiedi ¢i osobach.

- Odstrarite vSechny latky, které ohrozuji Zivotni prostfedi, ze stroje.
- Demontujte pfipadné stroj do ovladatelnych a zuzitkovatelnych ¢asti.

- Zpracujte provozni latky a &asti stroje.

PRMF | Verze 1.01 | CZ 33
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10.2 Likvidace elektrickych strojti

Elektrické stroje obsahuji mnozstvi recyklovatelnych, ale i nebezpeénych dila.

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

V pfipadé potfeby se obratte na odborné likvidacni stfedisko.

10.3 Likvidace maziv

P¥i likvidaci maziv se fidte pokyny vyrobce maziv. Obratte se proto na kon-
krétni daje vyrobku.

11 Nahradni dily

POZOR!

Nebezpedi poranéni pfi pouziti nespravnych
nahradnich dild!

P¥i pouziti nespravnych nebo vadnych nahradnich dild méze
vzniknout nebezpecdi pro obsluhu stroje, stejné jako mize
dojit k poskozeni stroje.

- Je povoleno pouzivat pouze originalni nahradni dily.

- Pfi nejasnostech se obratte na svého prodejce.

Tipy a doporuceni
. Pouzivejte pouze vhodné kladky pro dany material.
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Nahradni dily

11.10bjednani nahradnich dilt

PRMF | Verze 1.01 | CZ

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 udajli objednat.

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

Objednaci Cislo stroje:
Zakruzovacka PRM 30 F: 381 2030
Zakruzovacka PRM 35 F: 381 2035
Priklad:

Je tfeba objednat hfidel pro zakruzovacku PRM 30 F. Tento dil je na rozpado-
vém schématu 2 s pozici 18.

Typ stroje: Zakruzovacka PRM 30 F

Obj. ¢islo: 381 2030

Cislo pozice: 18

Objednaci €islo nahradniho dilu tedy je: 0-3812030-2-18

Pfed objednaci Cislo je tfeba napsat 0.

35
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11.2 Rozpadova schémata PRM 30 F

Nasledujici rozpadova schémata Vam pomohou pfi identifikaci potfebného nahradniho dilu.

Obr. 26: Rozpadové schéma 1 - PRM 30 F
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Obr. 27: Rozpadové schéma 2 - PRM 30 F
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11.3 Rozpadové schéma PRM 31 F
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Obr. 28: Rozpadové schéma - PRM 31 F
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11.4 Rozpadové schéma PRM 35 F
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Obr. 29: Rozpadové schéma 1- PRM 35 F
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Obr. 30: Rozpadové schéma 2 - PRM 35 F
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Obr. 31: Schéma zapojeni 1 pro PRM 30 F
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Obr. 32: Schéma zapojeni 2 pro PRM 30 F
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12.2 Schémata zapojeni PRM 31 F
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Obr. 33: Schéma zapojeni 1 pro PRM 31 F
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Obr. 34: Schéma zapojeni 2 pro PRM 31 F
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Obr. 35: Schéma zapojeni 1 pro PRM 35 F
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Obr. 36: Schéma zapojeni 2 pro PRM 35 F
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ES - Prohlaseni o shodé

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

Vyrobce: Stirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Strale 26
D-96103 Hallstadt

timto prohlasuje, Ze nasledujici vyrobek

Skupina vyrobka: Metallkraft® Kovoobrabéci stroje
Typ stroje: Zakruzovacka profilG a trubek
Oznaceni stroje: PRM 30 F

PRM 31 F

PRM 35 F
Objednaci €islo: 3812030

3812031

3812035

Sériové Cislo:

Rok vyroby: 20

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

Prislusné EU smérnice: 2006/95/ES Smérnice o nizkém napéti
2004/108/ES Smeérnice o elektromagnetické snasenlivosti
Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN ISO 12100:2010 Bezpecnost strojnich zafizeni - VSeobecné zasady pro konstrukci -
Posouzeni rizika a snizovani rizika

DIN EN 60204-1:2007-06 Bezpecnost strojnich zafizeni - Elektricka zafizeni stroju -
Cast 1: V8eobecné pozadavky
Odpovédna osoba: Technické oddéleni, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt
Hallstadt, 27.04.2015
&[/‘

Kilian Stlirmer
Obchodni feditel
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