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0. VSeobecné

Tento navod k obsluze Vam ma poskytnout informace a pomoc pfi seznameni se s pasovou pilou na kov firmy PILOUS a pfi vyuZiti
jejich moznosti pouziti podle uréeni. Navod k obsluze obsahuje dulezitd upozornéni, jak stroj provozovat bezpe¢né, odborné
a hospodarné. Jeho dodrzovanim bude zamezeno rizikim, snizi se naklady na opravy a vypadky a zvysi se spolehlivost a Zivotnost
stroje. Navod k obsluze obsahuje pokyny vychazejici ze sou¢asnych narodnich pfedpisu k prevenci urazi a ochrané zivotniho
prostfedi. Navod k obsluze musi byt na misté pouziti stroje stale k dispozici. Navod k obsluze si musi precist a pouzivat jej kazdy,
kdo je povéren instalaci, pfepravou a skladovanim, pouzivanim, provozem, udrzbou a likvidaci stroje. Kromé& Navodu k obsluze
a zavaznych pravidel platnych v zemi uzivatele a na misté pouZiti k prevenci Uraz(, je nutno dodrZovat i schvalena pravidla pro
bezpecné a odborné prace.

Zarugéni list - servis
Zarucni list tvofi samostatnou pfilohu Navodu k obsluze.

Délka zaruéni doby: viz Zaruéni list.

Podminky pro zachovani narokt ze zaruky:
 Pfepravovani a skladovani stroje podle Navodu k obsluze.
* PouZivani a obsluhovani stroje podle Navodu k obsluze.
 Zapojeni stroje na napéti podle Navodu k obsluze.

Zaruka se nevztahuje na:

* Nasilné a mechanické poskozeni stroje zasahem spotfebitele €i jinych osob.

» Neodvratnou udalost (Zivelnou pohromu).

» Poskozeni stroje b&hem dopravy.

» Skladovani ¢i umisténi stroje ve vlhkém, chemickém, &i jinak nevhodném prostredi.
* Dily podléhajici opotiebeni (viz Zaruéni list).

Pripadné pozadavky na zaru€ni a pozaruéni opravy adresujte telefonicky, e-mailem, postou na adresu: viz
Zarucnilist

Upozornéni pro spotrebitele:

Prodavajici je povinen vydat spotfebiteli ihned pfi koupi vyrobku Zaruéni list, ktery musi byt fadné a cCitelné vyplnén a potvrzen
razitkem prodejce, podpisem a datem prodeje. Prodavajici je povinen kupujiciho informativné seznamit s vyrobkem, jeho
pouzivanim a zachazenim.

Udaje potiebné pro uplatnénizarucni (pozarucni) opravy:
« typ stroje,

« &islo Zarucéniho listu (shodné s vyrobnim Cislem),

» datum vystaveni Zaru¢niho listu.

0.1. Bezpecnostni ustanoveni

Stroj je konstruovan podle stavu techniky a schvalenych bezpeénostné technickych pravidel. Pfesto mlze dojit pfi jeho pouzivani
k vaznému ohrozeni zdravi uzivatele nebo tfetich osob pfipadné k nepfiznivym vlivim na stroj nebo jiné vécné hodnoty.
Aby se témto ohroZenim co nejvice zamezilo, je bezpodmine&né nutné dbat na bezpecnostni pokyny uvedené v navodu k obsluze.
Tyto bezpecnostni pokyny si musi pfislusné osoby pfecist a porozumét jim pfed uvedenim stroje do provozu. Nedodrzeni téchto
pokynl miize mit za nasledek vazné Ujmy na zdravi a vécné Skody! Pokyny pro bezpe¢nost jsou v tomto navodu k obsluze a na stroji
oznaceny bezpecénostnimi symboly / znackami nebezpecnych mist.

Upozornéni na nebezpecné misto -

zachovejte nejvyssi opatrnost! Upozornéni na nebezpecné elektrické napéti!

Je nutno pouzit chranice o¢i!

Ohrozeni zdravi odletujicimi ¢asteckami!

Je nutno pouzit chranice usi! Nebezpec€i poranéni stlacenim!

QO[>

Je nutno pouzit vysoké boty (holinky), nebo
pracovni obuv s ocelovou Spic¢kou
a s podrazkou, ktera neklouze!

Nebezpeci poranéni porezanim!

> B>

Pred pouzitim pasové pily peclivé prostudujte
tuto prirucku a ovérte si, ze jste jejimu obsahu
porozuméli!

Je nutno pouzit ochranné rukavice!

®
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0.2. Rozsahy pouziti / pouziti podle uréeni

Stroj je ur€en vyhradné pro fezani obrobku zpravidla z kovovych materiald. Jiné pouziti plati jako pouziti neodpovidajici uréeni. Za
Skody takto zpUsobené vyrobce neruéi, riziko nese sam uZivatel. K pouzivani podle uréeni nalezi i dodrzovani navodu k obsluze
a dodrzovani podminek kontroly a udrzby.

Priklady reznych materialt: stavebni oceli « cementacni oceli * nitridaéni oceli » automatové oceli * oceli k zuSlechténi « oceli na
valiva loZiska  pruZinové oceli * nastrojové oceli  rychlofezné oceli * ocelolitina « litina « méd » mosaz  hlinik « plasty.

Doporuéeni k pouziti povazujte za smérné hodnoty. Specifické pfipady konzultujte s vyrobcem.

0.3. Pozadavky na provozni personal

[ Na stroji mze pracovat pouze poucéeny a po strance bezpecénostné technické zaskoleny personal! ]

Stroj smi byt provozovan pouze tehdy, je-li po strance technické bezpecnosti v bezvadném stavu. Uzivatel je povinen nejméné
jedenkrat za sménu zkontrolovat stroj na vné rozeznatelné Skody a zavady. Vzniklé zmény, zavady a poSkozeni na ochrannych
zafizenich a zmény chovani stroje, které ohrozuji bezpecnost, hlaste neodkladné nadfizenému mistu. Pfi provozovani stroje se
nesméji odstrafiovat, pfemistovat, odstavovat nebo ménit Zadna bezpecnostni zafizeni. Naroky na zaruku jsou jinak neucinné.
Pokud b&hem opravy nebo udrzby musi byt nékteré bezpe&nostni zafizeni odstranéno, zabezpecte Hlavni vypina€ v poloze
“VYPNUTO?” visacim zamkem nebo pilu odpojte z elektrické sité a zabezpecte proti opétovnému spusténi.

+ Odstrarite pfi praci volné ¢asti odévu a zakryjte dlouhé viasy.

« Zajistéte, aby dalSi osoby byly od pasu vzdaleny alespori 2 m, chrarite je pfed poletujicimi pilinami a nebezpecim pro pfipad, ze by
doslo k pretrzeni pilového pasu.

» V8echny osoby, které Vam pomahaji, musite seznamit se vSemi bezpecnostnimi pravidly.

* Bezpecnostni pravidla musi byt na pracovisti umisténa na dobfe viditelném misté.

* Ruce udrzujte vzdy v bezpe&né vzdalenosti od pilového pasu, nikdy nesefizujte jakkoliv pilovy pas, kdyZ je motor v chodu. Vypnéte
motor a zabezpecte proti opétovnému spusténi, nez zanete s pilovym pasem manipulovat.

Otevirani kryta elektrického vybaveni a prace na elektrozarizeni je povoleno pouze osobam s odpovidajici
elektrotechnickou kvalifikaci!

0.4. Pozadavky na stroj - bezpe€nostni zafizeni

POZOR - NEBEZPECi PORANENI!

V obrabécim prostoru nema pilovy pas kryt!

Ohrozeni v pracovnim prostoru ramene pily!

Pred otevienim ochrannych zafrizeni vyCkejte, dokud nebude pilovy pas v klidu!

Nikdy nepouzivejte pilu, kdyz jste unaveni, pfepracovani, pod vlivem lékt, drog nebo alkoholu!

Horizontalni pasova pila na kov je obrabé&ci stroj vybaveny k obrabéni pilovym pasem. K provedeni tohoto vyrobniho procesu musi
zuby pilového pasu v oblasti obrabéni proniknout do obrobku. Ochranné kryty proti dotyku pilového pasu je mozno proto instalovat
pouze mimo oblast obrabéni.

0.5. Ochranné kryty

Mimo oblast obrabéni jsou pilovy pas a kola pilového pasu chranény proti dotyku. Ochranné kryty je dovoleno sejmout pouze tehdy,
je-li Hlavni vypina¢ vypnut a zajistén proti opétovnému spusténi nebo tehdy, je-li stroj odpojen ze sité a pilovy pas v klidu. Pfed
opusténim pily musi byt vSechny kryty uzavieny. Ochranné kryty na rameni, chranici obé&zna kola s pilovym pasem, jsou
zabezpeceny koncovym spinacem. Pokud nejsou kryty zcela uzavieny, nespusti se Zadny z pohond stroje.

Odstaveni stroje v nouzovém pfipadé se provadi tlacitkem TOTAL STOP. Nové uvedeni do chodu je mozné teprve po ruénim
odblokovani tlagitka oto¢enim ve sméru otaceni hodinovych ruci¢ek a stisknuti bezpeénostniho tlacitka SAFETY (viz. kapitola 4.1.).
Pevné a posuvné listy vodicich kostek jsou vybaveny pevnymi ochranymikryty, chranici pas mimo oblast obrabéni.

vybaveno soupravou prvni pomoci. Pfi praci se musi pouzivat vhodny pracovni odév, obuv a patficné
ochranné pomucky (chrani¢e oéi, usi, rukavice, pracovni obuv s ocelovou Spickou). Dodrzujte platné

i Rucni ¢isténi a odstrafiovani odpadti za chodu a dobéhu stroje a nastroje je zakazano. Pracovisté musi byt
hygienické predpisy o vzdusném prostoru na pracovisti.



1. Pfeprava a skladovani

PFi pfepravé stroje vyuzivejte k zamezeni pohybu upinacich popruhd, které proviéknéte pres zluté konzoly umisténé v rozich stroje
viz obrazek. Stroj je doporuceno pfepravovat a zvedat jen vidlicovym zdviznym vozikem. LiSty voziku je mozno zasouvat pod
podstavec stroje kolmo na zaaretované rameno ze sméru podavani materialu, nebo i z bo¢ni strany. Pfi manipulaci se strojem na
vidlicovém voziku vzdy dbejte na vyvazeni stroje nalistach voziku.

>
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1.1. Povrchovaochrana

Dily stroje jsou chranény proti korozi vypalovacim praskovym lakem, nebo zakladni barvou a dvousloZkovym polyuretanovym
lakem. Kluzné plochy jsou natfeny antikoroznim olejem. Ostatni souc¢asti a dily stroje jsou povrchové upraveny zinkovanim, nebo
cernénim.

1.2. Baleni

Pro pfepravu a nakladani vidlicovym zdviznym vozikem je od zemé vzdalenost asi 100 mm, ktera je zajiSténa podlozenim stroje
dfevénymi tramky. Proti povétrnostnim vlivim béhem prepravy je stroj zabalen ve streové folii.

Standardni prislusenstvi:
* 1 kovovy pilovy pas bimetal M 42 (hamontovan),
1 navod k obsluze pasoveé pily.

1.3. Demontaz/ opétovné zabaleni

Zaijistéte odpojeni stroje od pfivodu energie * vyprazdnéte a vycistéte nadobu na tfisky a nadobu chladiciho média  vycistéte stroj
kluzné plochy stroje natfete antikoroznim olejem « pro pfepravu z hydraulického agregatu odSroubujte nalévaci zatku a nahradte ji
prepravni zatkou viz. kapitola 4.10. « zajistéte rameno pro transport « zvednéte stroj a podloZte tramky « dbejte na vzdalenost od
zemé asi 100 mm kvuli pfepravé na vidlicovém vysokozdvizném voziku ¢ zkontrolujte, zda jsou pfiSroubovana vSechna ochranna
zafizeni stroje « pfibalte pfisluSenstvi stroje.

Pozor: pouzita chladici média jsou specialni odpad!
Q [ ] Odpojeni stroje od privodu elektrické energie smi provadét pouze osoba s elektrotechnickou
b kvalifikaci!

1.4. Likvidace

Po definitivnim odstaveni z provozu se stroj likviduje podle ustanoveni platnych v pfisludné zemi. Je doporu€eno obratit se na firmu
specializovanou na likvidaci.

2. Technicka data
Hluénost stroje - méfeno dle CSN EN ISO 3746:2011

Hladina akustického tlaku na pracovnim misté 76 dB (A), hladina akustického vykonu 91 dB (A).

Namérené hodnoty prevysuji hodnotu uvedenou v Nafizeni viady 176/2008, ¢l. 1.7.4.2. bod u, proto je nutné za provozu pouzivat
ochranné prostfedky sluchu. Méfeni bylo provedeno pfi ustaleném stavu stroje a rychlosti pilového pasu 80 m/min. Pfi provoznim
stavu se zatizenim technologii byl méfen nej¢astéji pouzivany technologicky proces. Hodnoty hluénosti na stroji namérené se
mohou liSit podle druhu Fezaného materialu, rychlosti pilového pasu atd.
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3. Instalace
3.1. Potiebna plocha

Stroj je mozno instalovat na jakékoli vhodné rovné podlaze haly (betonové ploSe). Dodrzujte pfipustné zatizeni podlahy. Stroj se
ustavi do rovnovazné polohy pomoci podkladovych plecht pod kotvami podstavce (neni souéasti dodavky).

Obsluha se pfi pfipravé fezani miize pohybovat kolem celého stroje pouze v pfipadé, kdy stroj neni v chodu. Obsluha se v dobé, kdy
stroj je vchodu, musi zdrZzovat jen u ovladaciho panelu tak, aby kdykoliv mohla stroj vypnout. Zarover musi dbat, aby se v pracovnim
prostoru stroje nepohybovaly ¢i nezdrzovaly dal$i osoby. V nebezpecné zéné nesmi byt Zadna neopravnéna osoba. Také v ni nesmi
byt zadné cizi predméty, zem musi byt rovna a bez prekazek, aby se zabranilo poranéni.

Doporuéeni/ predpoklady:

» Naplanujte si dostatek prostoru pro pfisun obrobku, odsun obrobku a udrZbu stroje - pracovni plocha obsluhy min. 1 m okolo stroje
a 0,5 m okolo valeckovych dopravnikd.

* Pro bezpe¢nou manipulaci s obrobky a pro zabezpeceni prostoru za fezem proti padajicimi ufizlymi kusy, musi byt instalovan(y)
valeckovy(é) dopravnik(y), pfipadné bedna na ufizlé kusy.

* Instalace zvedaciho zafizeni pro tézké obrobky.

« Zajistéte dobré osvétleni na pracovisti.
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Rozméry stroju
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A max B max C max
ARG 250 CF-NC 1330 mm 2970 mm 1710 mm
ARG 300 CF-NC 1790 mm 2970 mm 1850 mm
ARG 300 DCT CF-NC 2215 mm 2970 mm 1800 mm
ARG 330 CF-NC 2370 mm 2970 mm 1874 mm
ARG 330 DC CF-NC 2280 mm 2970 mm 2140 mm
ARG 520 DC CF-NC 2980 mm 2660 mm 2480 mm




3.2. Demontaz prepravnich tramkt a ustaveni stroje

Pomoci paletového voziku/jefabu stroj pfizvednéte a umistéte pfesné na pozadované misto na pracovisti. Odsroubujte vruty drzici
stroj a pfepravni tramky. Jefabem stroj zvednéte, odstrarite tramky a spustte stroj na podlahu. Stroj vyrovnejte podkladovymi plechy
pod nohy stroje a pfipadné zakotvéte do podlahy. Kluzné plochy zbavte antikorozni ochrany a prachu a znovu na né naneste olej.
Zaijistéte pfipojeni energie (viz kapitola 3.4.). Nalejte chladici kapalinu (maximalné 30 litr() do vany stroje, médium postupné stece
do nadoby v podstavci. Hydraulicky agregat je vybaven dvéma plnicimi otvory, které jsou pfi pfepravé zakryty Eervenymi

prepravnimi zatkami (viz kapitola 6.5.). Zatku, ktera je pro obsluhu pFistupnéjsi, je nutno demontovat a nahradit ji nalévaci zatkou,
jinak hrozi nefunkénost celého systému a nebezpeci poskozeni cerpadla.

zajmu narodni predpisy a doporuceni/ provozni predpisy dané vyrobcem, pripadné svého podniku, tykajici

Pfi manipulaci s chladicimi médii nelze vylou€it ohrozeni nebezpeénymi latkami. Dodrzujte ve viastnim
se bezpecné manipulace s chladicimi médii.

3.3. Umisténi stroje

A Chraiite stroj bezpodmineéné proti vihku, desti a prachu!

Stroj je mozno provozovat pfi okolni teploté vzduchu + 5°C az + 40°C. Primérna teplota vzduchu nesmi po dobu 24 hodin pfekrocit
+ 35°C. P¥i teplotach nizSich nez +5°C vymérnite bézna chladici média za média, ktera funguji pfi odpovidajicich teplotach. Taktéz

3.4. Pripojeni energii

/&\ /'\ Tyto prace smi provadét pouze osoby s elektrotechnickou kvalifikaci!
[

Pfrekontrolujte zda napéti sité, napétova ochrana a pfipojovaci napéti souhlasi s pozadavky na vykon uvedenymi v bodé
2.Technicka data. Pokud je instalovana proudova ochrana, musi mit charakteristiku S (pro frekven&ni ménic). P¥i pfipojovani stroje
k elektrické siti 3 NPe 50 Hz, 400 V, TN-S diasledné dbejte na barevné znaceni vodi¢a: L1 hnédy, L2 ¢erny, L3 Sedy, N modry,
PE Zluto/zeleny. Pfi nespravném zapojeni nulovaciho, nebo ochranného vodice muze dojit k poskozeni elektrickych
zarizeni stroje, nebo k urazu elektrickym proudem! Pfivodni kabel elektrické energie stroje se pfipoji na jiSténou zasuvku 16 A,
v pfipadé pfimého pfipojeni na sit’ je nutno opatfit pfivod uzamykatelnym Hlavnim vypinaéem. V pfipadé nespravného sméru
otaceni motoru zamérite na pfivodu stroje vodi¢e L1 hnédy, L2 Cerny.

Pfi nedodrzeni vyse uvedeného muize bézet motor pily a €erpadlo chladici kapaliny v nespravném sméru.
Moznost poskozeni stroje!

3.5. Odjisténiramene ARG 520 DC CF-NC

Rameno je zajisténo k obéma sloupum z davodu prepravy. Odjisténi ramene se provede demontazi imbusového Sroubu M10x60
u kazdého sloupu. Poznamka: P¥i provozu musi byt mezi ramenem v dolni poloze pfi maximalné oteviené pohyblivé vodici
kostce a stavécimi Srouby M16x45 viile pfiblizné 5 mm - sefizeno pfi montazi stroje.

STAVECIi SROUB M16x45

IMBUSOVY SROUB M10x60




4. Popis stroje
ARG 250 CF-NC automat, ARG 300 CF-NC automat, ARG 330 CF-NC automat

[ A hydraulicky agregst I rameno Q obézn4 kola )
B pilovy pas J ovladaci panel R nadoba chladici emulze
C napinani pilového pasu K stul s Cerpadlem
D prevodovka L bedna na trisky S pomocny valecek
E motor M pevna lista T upinaci paka pohyblivé listy
F pevny svérak N pohybliva lista U kulickovy Sroub
G pohyblivy svérak O hydraulicky valec svéraku V servopohon

\ H podstavec P hydraulicky valec zdvihu W aretacni paka stolu )

\




ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 DC CF-NC automat

r

A hydraulicky agregat

B pilovy pas

C napinani pilového pasu
D prevodovka

E motor

F pevny svérak

G pohyblivy svérak

H podstavec

\ | rameno

J ovladaci panel

K stal

L vozik/bedna na trisky

M Ggistici kartacek

N pevna lista

O pohybliva lista

P hydraulicky valec svéraku
Q hydraulicky valec zdvihu
R Snekovy dopravnik tfisek

S obézna kola
T nadoba chladici emulze
s Cerpadlem
U pomocny valecek
V upinaci paka pohyblivé listy
W kuli€kovy Sroub
X servopohon

w ©

eer0ve ©
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\
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ARG 520 DC CF-NC automat




Horizontalni pasové pily na kov umoznuji déleni Sirokého sortimentu rdznych druh materiald. Stroje ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-
NC aARG 330 CF-NC jsou kloubové/kyvné NC automaty, kde se rameno pfi klesani pohybuje po kfivce. Naproti tomu ARG 300 DCT
CF-NC, ARG 330 DC CF-NC a ARG 520 DC CF-NC jsou dvousloupové NC automaty, kde je rameno pilového pasu ulozeno na
linearnich vedenich a pohybuje se po pfimce, coz zaru€uje maximalni tuhost celého systému, idealni pribéh klesani a tim i pfesnost
arychlostfezu.

Jako fezny nastroj slouzi svafovany ocelovy pilovy pas, ktery se napina mechanicky pfes napinaci obézné kolo. Pilovy pas je
pohanén hnacim ob&znym kolem, které je pfes Snekovou (kuzeloCelni pro ARG 520 DC CF-NC v priplatkové verzi) pfevodovku
pohanéno jednorychlostnim motorem. V oblasti obrabéni je pilovy pas veden ve vodicich kostkach. Mimo oblast obrabéni je pilovy
pas chranén pohyblivymi a pevnymi kryty. Stroj je standardné vybaven frekvenénim méni¢em, ktery umozruje plynulou regulaci
rychlosti pilového pasu v rozsahu 15-90 m/min. Upinani materialu a posuv ramene pilového pasu do fezu a zpét jsou ovladany
hydraulicky. Servomotor spole¢né s kulickovym Sroubem zaruCuji vysokou rychlost a maximalni pfesnost podani materialu.
Maximalni délka jednorazového podanije 500 mm, u ARG 520 DC CF-NC je 600 mm. Ridici jednotka umozriuje naprogramovani az
60 programt pro rychlé nastavovani pozadované délky a poc¢tu kust. Kazdy program je mozné uginit aktivnim (fez se provede),
nebo pasivnim (fez se neprovede). Taktéz je mozné kazdy program opatfit poznamkou, napfiklad Cislem vykresu atd.. Po
naprogramovani a stistknuti jediného spinace v automatickém rezimu se provede cely fezaci cyklus - posunuti materialu
pohyblivym svérakem na pfedem zvolenou délku, upnuti materialu pevnym svérakem, spusténi pilového pasu, provedeni fezu,
zastaveni pilového pasu, zvednuti ramene do (nastavitelné) horni polohy a rozepnuti pevného svéraku. Dale stroj pokracuje
v fezani dle pocétu nastavenych kusl fezu a v pfipadé, Ze jsou aktivni i dal§i programy pfistoupi k fezani dalSich sérii. VSechny
funkce je mozno ovladat i samostatné. Stroj je mozné obsluhovat v automatickém, poloautomatickém nebo ruénim rezimu.
Regulace tlaku svéraku je v zakladu stroje. NC automaty jsou vybaveny vyjimatelnou nadobou na piliny. U automatt ARG 250 CF-
NC, ARG 300 CF-NC, ARG 300 DCT CF-NC aARG 330 CF-NC je mozné fezat i pod Uhlem v rozsahu 90° - 45°. Nataceni ramene se
provadi manualné.

4.1. Ovladaci panel

DOTYKOVY DISPLEJ REGULATOR RYCHLOSTI KONTROLKA 24V TOTAL STOP REGULACNI VENTIL
PILOVEHO PASU

HLAVNI MENU [osr10r2016 ]
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KONTROLKA PORUCHY  BEZPECNOSTNI TLACITKO



HLAVNI VYPINAC

o A

1D

HLAVNI VYPINAC

A Prfed spusténim pohonu pilového pasu se vzdy
1 (Con] Z t . o . L, g L
apnuto presvédcte, zda pilovy pas neni v misté fezu ve styku
s obrabénym materialem.
Viypnuto

TOTAL STOP

Slouzi k nouzovému zastaveni motoru pilového pasu, ¢erpadla
- chladici kapaliny a motoru agregatu (tedy celého stroje).

Nové uvedeni stroje do chodu je mozné teprve po ruénim

odblokovani tla¢itka tahem, nebo krutem!

REGULATOR RYCHLOSTI PILOVEHO PASU

Rezné rychlosti je mozné plynule ménit regulatorem rychlosti pilového pasu (pfes frekvenéni méni¢) na

ovladacim panelu.
Na displeji se prlibézné zobrazuje zvolena hodnota v rozmezi 15 - 90 m/min.

KONTROLKA 24 V

@ Rozsvicena kontrolka znadi, Ze OVLADACI PANEL je pod napétim 24 V.

KONTROLKA PORUCHY

Rozsvicena kontrolka znaci, Ze stroj vygeneroval chybu.

1@

NOSTNIi TLACITKO

)

BEZPE

Tlacitko spina bezpecnostni relé. Po uspésné aktivaci bezpecnostniho relé stroj prejde do
provozuschopného stavu a na panelu se zobrazi HLAVNI MENU.

1O




4.1.1. Uvodni obrazovka / Hlavni menu

DOTYKOVY DISPLEJ

odblokujte Total stop a
stisknéte zluté

SAFETY

HLAVNiI MENU

" 09:20:03 | HLAVNi MENU |08/10/2016||
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HLAVNi MENU - OZNACENi NAZVU OBRAZOVKY

CAS / PROVOZNi STAV STROJE
DATUM / PORUCHY

aktivii L0 J(e J[o J[Ce J[Co )|  AKTIVNI SERIE

@ HYDRAULICKY AGREGAT

START/STOP

= | RUCNIREZIM

SA POLOAUTOMATICKY REZIM

NC AUTOMATICKY REZIM

SERIE ’ NASTAVENI SERIi

Po spusténi stroje Hlavnim vypinadem a nacteni systému se objevi tato zluta
. obrazovka. Znamena to, Ze neni aktivovano bezpecnostni relé.

Zavrete kryt ramene, Aktivaci bezpec€nostniho relé provedte stiskem zluté podsvétleného tlacitka. Po
Uspésné aktivaci bezpe€nostniho relé stroj pfejde do provozuschopného stavu
anapanelu se zobrazi HLAVNI MENU.

« . v Zluta obrazovka se také objevi kdykoliv béhem provozu pily, kdyZ dojde k vypnuti
pOdsvetIene tlacitko stroje bezpecnostnim relé - otevienim krytu ramene nebo stiskem TOTAL STOP.
Po odstranéni pfi€iny se stroj uvede do provozuschopného stavu stiskem Zluté
podsvétleného tladitka.

Z obrazovky Hlavni menu je pfistup ke vSem funkcim stroje, a to
jak pracovnim, tak i nastavovacim ¢i servisnim. Obrazovka se
ovlada dotykem prstu v prostoru daného tladitka.

Pismo kolmé - jedna se o informacni pole (bez dotykové funkce).

Pismo (symbol) kurziva - jedna se o tlagitka (dotykem provedeni
funkce, i pfechod na jinou obrazovku).

Poznamka: néktera informacni pole ¢i tlacitka se vyskytuji na
vice obrazovkach. Tento navod je popisuje pouze 1x, na dalSich
obrazovkach je funkce totozna.

Po stisku pole CAS se zobrazi obrazovka informujici
o provoznich stavech stroje (funguje na kterékoli obrazovce
v kterémkoli rezimu). V rezimu Provadi se série a Série
prerusena se stroj pfepne na obrazovky SYSTEM 1 a SYSTEM
2, na kterych Ize nalézt veskeré informace o stavu PLC, jeho
vstupl, vystupl a informace o stavu frekvenéniho ménice
aservopohonu.

Po stisku pole DATUM v AUTOMATICKEM REZIMU,
POLOAUTOMATICKEM REZIMU a RUCNIM REZIMU se stroj
pfepne na obrazovku PORUCHY. Pokud toto pole blika je aktivni
néjaka porucha, ktera dosud nebyla odstranéna.

Stiskem jakéhokoliv ndzvu obrazovky (v tomto pfipadé HLAVNI
MENU) ovladame osvétleni stroje.

SEREE [ ][0 J[o ][ J[o]| vAUTOMATICKEM REZIMU

NASTAVENiI STROJE

OBRAZOVKA PORUCHY

PILOVE PASY

KONTAKT NA SERVIS

=) ] =) =

<
/l

INFORMACNI TLACITKO

Ve
AN




4.1.2. Automaticky rezim
AUTOMATICKY REZIM

" 09:20:03 Hﬁlmm NC REz|M| 08/10/2016 "

SERIE  DELKA  KUSY PODAVANI| SERIE  DELKA  KUSY PODAVANI

1 357 10 9 339 87
159 15 12 982 65
358 75 14 244 27
586 33 15 250 13
255 45 16 365 65

@ SERIE

ZAREZANI || L~ R—_»ie—
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Cely pracovni cyklus se sklada z:

« upnuti pohyblivého svéraku ¢ nastaveni materialu na urcitou
délku fezu  upnuti pevného svéraku « roztoceni pilového pasu
« zapnuti klesani ramene pilového pasu do fezu - provedeni
fezu + zvednuti ramene pilového pasu do horni polohy e
zastaveni pilového pasu ¢ povoleni pevného svéraku.

[ min.a Max.2 |

] ]

SN
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—
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Enter ]

@ ZruSeni okna
Oprava nastavené hodnoty
Potvrzeni nastavené hodnoty

@]mm Zobrazeni bézicich ¢asti rezimu
[} Hydraulika zapnuta

™™ Pilovy pas nahoru

™Y Pilovy pas doll

™™ Pilovy pas spustén

SERIE

Po stisknuti tiaditka SERIE se zobrazi obrazovka pro
prohlizeni a nastaveni fezanych sérii.

Prehled aktivnich sérii
SERIE  DELKA  KUSY PODAVANI | SERIE  DELKA  KUSY PODAVANI

1 357 10 —" 9 339 87
159 15 —" 12 982 65
358 75 [—— 14 244 27
586 33 —" 15 250 13
255 45 —" 16 365 65

2
5
7
8

grrte

Hydraulicky agregat Start/Stop
Stiskem ikony hydraulicky agregat
START/STOP se zapne, nebo vypne
hydraulicky agregat.

Start automatického cyklu

Po stisku tlacitka START se zobrazi
obrazovka KOREKCE. Pokud nechcete
zadat korekci délky materialu, stisknéte
tlaCitko Pokracovat. Pokud jsou nastavené
START série, stroj zatne provadét sériové fezani,
jinak se rozblika tlagitko SERIE a systém
¢eka na nastaveni sérii.

@ || 0]|—| O

Pokud pozadujete zadani korekce
KOREKCE délky materidlu, stisknéte tlagitko

[ ] mm) zobrazujici udaj korekce a objevi
se obrazovka s klavesami pro

zadani korekce viz nasledujici

tabulka.

ZAREZANI

Zarezani slouzi k ufiznuti konce nové vlozeného
materialu. Material vlozte tak, aby misto fezu bylo pod
pilovym pasem (pfi zafezani se materidl nikam
neposouva). Po stisknuti tlagitka zafezani upnou oba
svéraky, provede se Ffez, rameno vyjede do horni
polohy a povoli se levy svérak. Pravy stale drZi
material pfipraveny k sériovému fezani. Zafezani neni
nutno provadét, pokud jej nepotrebujete.

ZAKLADNI
POLOHA

Po pepnuti napfiklad z MANUALNIHO REZIMU do
AUTOMATICKEHO REZIMU stroj automaticky
nepfechazi do zakladni polohy. Proto je tfeba po
pfekontrolovani pozice materialu atd. stisknout
tlagitko ZAKLADNI POLOHA - zapne se hydraulicky
agregat, rameno se zvedne do horni polohy, povoli se
svéraky, levy svérak se pfesune na pozici 0 mm.

L —>ie— R—Pie—

D D Informacni ikony stavu svéraki
Svérak =* Svérak —=
otevien m zavien m

Tla¢itko HOME
Prechod do Hlavniho menu.




4.1.3. Poloautomaticky rezim
POLOAUTOMATICKY REZIM

" 09:20:03 |@|®m
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Cely pracovni cyklus se sklada z:

» upnuti pevného svéraku (Ize i manualné stiskem tlacitka
svéraku)  roztoceni pilového pasu ¢ zapnuti klesani ramene
pilového pasu do Fezu - provedeni fezu ¢« zvednuti ramene
pilového pasu do horni polohy * zastaveni pilového pasu °
povoleni pevného svéraku.

AMPERMETR
) A Ampérmetr - méfi zatéz motoru pilového

pasu. Dioda signalizuje pfetizeni hlavniho
motoru.

PASU

15 90

Rychlost pilového pasu 15-90 m/min

Leo¥» R*o>  gugrak > Svérak ===
A.k A.k otevfen zavien m
Pokud je svérak otevien, stiskem tlaCitka START
PRACOVNIHO CYKLU v POLOAUTOMATICKEM
REZIMU se provede cyklus a po jeho ukonéeni zlistava
sveérak otevieny.

Pokud je svérak zavien, stiskem tlaCitka START
PRACOVNIHO CYKLU v POLOAUTOMATICKEM

REZIMU se provede cyklus a po jeho ukon&eni z(istava
svérak zavfeny.

ﬂ Start/Stop poloautomatického cyklu

ZAKLADNI
POLOHA

Po prepnuti napfiklad z AUTOMATICKEHO REZIMU
do POLOAUTOMATICKEHO REZIMU stroj neptechazi
do zakladni polohy. Proto je tfeba po piekontrolovani
pozice materialu atd. stisknout tladitko ZAKLADNI
POLOHA tohoto rezimu - zapne se hydraulika, zvedne
se rameno do horni (nastavitelné) polohy, povoli se
svéraky, presune se levy svérak na pozici 0 mm
(v tomto rezimu je neaktivni). Pfi pfechodu do zakladni
polohy blika tlac¢itko ZAKLADNI POLOHA. Po
pfechodu se rozsviti zelena dioda.

<+ mm

E:] ® Posun pohyblivého svéraku
123.5

Editaéni pole jsou zobrazena svétle Sedé s Cervenym
lemovanim. Po zadani hodnoty (v rozsahu 0-500 mm,
vCetné profezu pasu a korekce) a stisku ¢ervené ikony
svéraku se zacne presouvat pohyblivy svérak do zadané
polohy, zelena dioda blika, spodni €erny displej ukazuje
aktualni polohu svéraku. Po dokonCeni pfesunu zelena
dioda svititrvale.

Pfresouvat svérak nelze, kdyz jsou oba svéraky upnuté!
Pokud chcete provést nékterou funkci a logicky ji
predchazi jina (ktera jeSté neni aktivovana), tak se
zobrazi chybovy stav rozblikanim daného tlacitka
pfedchozi funkce.

KOREKCE

mm Korekce délky podavani materialu

VYSKA

mm Nastaveni vysky zdvihu ramene
0

Edita¢ni pole je zobrazeno svétle Sedé s Cervenym
lemovanim. Po zadani hodnoty a stisku klavesy
ENTER se rameno zvedne do horni polohy, spodni
Cerny ramecek ukazuje aktualni polohu ramene.

Il ~mmin  Rychlost klesani pilového pasu




4.1.4. Ruéni rezim
RUCNIi REZIM

" 09:20:03 Hﬁlmm RUCNI RE2|M| 08/10/2016"
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Po zapnuti hydraulického agregatu se tlacitko START rozsviti
svétle zelené. To signalizuje zapnuty stav. Modré obdélnicky
u ikon zobrazuji dosazeni dané krajni polohy (zdvih/klesani
ramene, nebo sepnuti tlakového spinace svéraku).

Pokud chcete provést nékterou funkci a logicky ji predchazi
jina (ktera jesté neni aktivovana), tak se zobrazi chybovy stav
rozblikanim daného tladitka predchozi funkce.
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Start/Stop pohonu pilového pasu

Start/Stop zvedani ¢i klesani ramene

ENEISE:

“ Pilovy pas nahoru
]

@ STOP
™ '
s

L R<—o—

o) Svérak == Svérak =
AL\ [Ad| otevien A zavien [Ah]
Stiskem ikon svérak(l se méni stvav svérakl na
otevieny/zavfeny.




4.1.5. Série
PROVADI SE SERIE
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Pracovni obrazovka NC rezimu pfehledné zobrazuje stav
provadéné seérie. Aktivni tlaCitka jsou pouze SERIE,
PRERUSIT a KOREKCE.

SERIE CISLOIII PODAVANI
Celkem100

50 Dokongeno
]

Zobrazuje detaily série:

Cislo série

Celkem - poc¢et naprogramovanych kust (100)
Dokoné&eno - pocet jiz nafezanych kusu (50)

Podavani - typ podavani vratné —® / postupné -p—p

T340 Joun [ 190 Jun| 32 J [T

Zobrazuje detaily pohybu ramene:
mm Nastavena vyska zdvihu ramene

mm Momentalni poloha ramene

mmmin  RYchlost kleséni ramene

SERIE

Po stisknuti tlagitka SERIE se zobrazi obrazovka pro
prohlizeni a nastaveni fezanych sérii. Bé&hem
provadéni sérii je mozno nastavovat dal$i nasledujici
série, aniz by doslo k pferuseni cyklu. Pokud se edituje
sérii pfili§ dlouho a stroj dokon¢i predchozi sérii, tak se
provadéni dalsi série nespusti dfive, nez je dokonéena
jeji editace.

PRERUSIT

Po stisknuti tlagitka PRERUSIT dojde k dokongeni
praveé provadéného fezu a preruseni dalsiho provadéni
cyklu (napf. z divodu nastaveni korekce), pfechod na
obrazovku Série prerusena.

mm  KOREKCE EI

Zobrazuje detaily pohybu pohyblivého svéraku:

[4930]  Nastavena délka fezaného materialu

Momentalni poloha pohyblivého svéraku

i
i

KOREKCE IEI Korekci Ize nastavovat i béhem
provadéni fezu.

™
™

Informuje o sméru pohybu ramene

CASY min

M III Zobrazuje informace o pracovnich

AKTIVNIi SERIE
=] [][e] Zobrazeni aktivnich sérii.
(o] [15]




SERIE PRERUSENA
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Po preruSeni série mlzete zméfit aktualné ufiznuty kus
a pokud se jeho délka liSi od délky pozadované, muzete
nastavit korekci. Tato korekce bude zapodcitana ihned po
obnoveni série tlagitkem POKRACOVAT.

Konec prerusené série

Po stisknuti dojde k ukon&eni provadéni série a navrat
na uvodni obrazovku automatického rezimu.

SERIE X/12

POKRACOVAT | Pokracovat v prerusené sérii

Po stisknuti dojde k obnoveé fezaciho cyklu - navrat na
obrazovku PROVADI SE SERIE.
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SERIE ~ DELKA  KUSY VYSKA PODAVANI  AKT.
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PODAVANi  Podavani postupné - pohyblivy svérak ma
> B vychozi polohu v 500 mm. Na této hodnoté
upne material a stale jej drzi a podava
o nastavenou hodnotu. Po ufiznuti material
znovu posune o nastavenou hodnotu.
Neni-li jiz mozné dalsi podani smérem k O
mm, svérak odjizdi opé&t na 500 mm. Je-li
material kratSi, opticky snimaé pojezd
zastavi a svérak upne material za
poslednich asi 50 mm, pak podava tento
zbytek. Material béhem fezu je trvale drzen
dvéma svéraky. Vhodné pro fezani

kratkych &i tézkych kusa.

SERIE

Stiskem ikony se otevfe obrazovka
Poznamky k sérii

AKT. Série aktivni/neaktivni - aktivni série
@ symbolizovana zelenym zatrzitkem.
Vzdy po zahajeni editace série se

série vypne (Cerveny kfizek), po
ukonéeni editace je nutno ji zapnout.
Je mozno mit naprogramovano vétsi
mnozstvi sérii a pouze je dle potfeby
zapinatavypinat.

(AaBocoba]
DELKA
357 Nastaveni délky fezaného kusu od
1-9999 mm, s prfesnosti 0,1 mm.
KUSY

Nastaveni poctu kusu k ufiznuti v jedné sérii

Stiskem ikony se otevie obrazovka
SEZNAM SERIi.

VYSKA

H

Nastaveni vysky zdvihu ramene

Listovani sériemi (12 obrazovek)

PODAVANI

v

Podavani vratné - pohyblivy svérak ma
vychozi polohu v 0 mm. Od této hodnoty
odjede do vzdalenosti nastavené v dané
sérii. Material upne a svérak se vrati na
nulovou pozici. Provede se fez. Material
béhem Fezu je drzen pouze pevnym
svérakem, pohyblivy svérdk b&hem fezu
odjizdi pro dal8i podani. Vhodné pro fezani
dlouhych, lehkych kus.

= NASTAVENI VYSKY ZDVIHU H
E"] Po stisknuti ikony se zobrazi tabulka s jejiz
pomoci optimalné zvolite vySku Fezané
kulatiny. Toto tlaCitko je soulasti systému
pouze u nasledujicich stroju: ARG 250 CF-
NC,ARG 300 CF-NC,ARG 330 CF-NC.

Po stisknuti ikony navrat zpét na vychozi
obrazovku.




POZNAMKY K SERII
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Cislo vykresu: || F-32-002] ESC

Typ pasu: || M51_812 ]

Rychlost pésu:l | 47 |

m/min

[
[
[
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Rychlostkleséniramene:] L 30 | mmin

Poznamky:

Pridavek na opracovani 5 mmm, nastavit vySku
zdvihu ramene na 255 mm

SEZNAM SERIi 1/2

" 09:20:03 |@]mm SEZNAM SERIi 1/2 |08/10/2016||

SERIE DELKA KUSY PODAVANi AKT. SERIE DELKA KUSY PODAVANi AKT.

1 357 10 16 365 65
2 159 15 17 528 88
3 456 65 18 633 95
4 268 98 19 458 65
5 358 75 20 753 46
6 493 65 21 951 28
7 586 33 22 88 46
8 255 45

9 339 87
10 658 12
1" 476 28
12 982 65
13 665 33
14 244 27
15 250 13
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NASTAVENIi VYSKY ZDVIHU H

[Ces20:05 | NASTAVENI VY$KY ZDVIHU H [osroraors ]|

D H D H D H D H

70 | 65 | 140 | 123 | 210 | 176 | 280 | 225
75 | 69 | 145|127 | 215 | 179 | 285 | 228
80 | 74 | 150 | 131 | 220 | 183 | 290 | 232
85 | 78 [ 155 | 135 | 225 | 186 | 295 | 235
90 | 82 | 160 | 138 | 230 | 190 | 300 | 238
95 | 86 | 165 | 142 | 235 | 194 | 305 | 242
100 | 91 | 170 | 146 | 240 | 197 | 310 | 245
105 | 95 | 175 | 150 | 245 | 201 | 315 | 249
110 | 99 ( 180 | 154 | 250 | 204 | 320 | 252
115 | 103 | 185 | 157 | 255 | 208 | 325 | 255
120 | 107 | 190 | 161 | 260 [ 211 | 330 | 258

125 | 111 | 195 | 165 | 265 | 215
130 | 115 | 200 | 168 | 270 | 218
135 | 119 | 205 | 172 | 275 | 221

Obrazovka se objevi po stisknuti tlacitka SERIE na
obrazovce SERIE X/12. V této obrazovce je mozno dopsat
podrobng&jSi poznamky k jednotlivym sériim.

Tato obrazovka se objevi po stisknuti tlacitka SEZNAM na
obrazovce SERIE X/12. Pfehledné zobrazuje kompletni stav
a seznam vech sérii.

NASTAVENI VYSKY ZDVIHU H

Obrazovka se objevi po stisknuti tlacitka NASTAVENI VYSKY
ZDVIHU H na obrazovce SERIE X/12. Nastavena nebo
aktualné zobrazena vySka ramene (H) je méfena u pevné
Celisti. U kulatiny Ize tedy dle tabulky zadat niZsi vyska zdvihu
ramene arameno se nemusi zvedat zbyte¢né vysoko.

Tato obrazovka je soucasti systému pouze u nasledujicich
stroju: ARG 250 CF-NC, ARG 300 CF-NC,ARG 330 CF-NC.

Priklad: trubka / kulatina prdméru 320 mm. Dle tabulky
nastavte vySku zdvihu pouze 252 mm. Vyrazné Setfite Cas
fezu.



HOTOVO
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HOTOVO| es/102016 |

CAS CELKEM: 123 min

OK
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4.1.6. VedlejSi menu

NASTAVENi STROJE

|| 09:20:03 |

NASTAVENI STROJE[osrrorzors]|

PRITLACNE
JAZYK ZARIZENI HVP
JEDNOTKA (mm) EMULZE / MLHA

e
BERl

PROREZ PASU Ts';’?ﬁfgg
Ry L oST EAS+DATUM
PROVOZNi
HODINY 9 HOD. l ‘ @ H ESC H /i\
[svsreu] e
NASTAVENi CAS+DATUM
09:20:03 NASTAVENi CAS+DATUM | os/102016
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Tuesday ZAPSAT
0 0 0 ’ ‘ DATUM
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Po dokonéeni vSech sérii (i po ukonceni provadéné série
tlacitkem Stop) se zobrazi obrazovka HOTOVO. Po stisku
OK prechazi systém na Uvodni obrazovku automatického
rezimu. Stroj nepfechdzi do zakladni polohy z ddvodu
moznosti navazani dalSich sérii bez zafezani materialu.

V pfipadé potfeby vymény materialu stisknéte tlacitko
ZAKLADNI POLOHA. Po té stroj pfejde do zakladni polohy,
a dojde k povoleni svéraku.

Po delsi dobé necinnosti na této obrazovce dojde k uspani
stroje - vypne se hydraulicky agregat. Aktivuje se stiskem
tlacitka OK.

Poznamka: po uspéSném dokonceni fezané série se série
vypina. V pfipadé pozadavku fezat stejnou sérii, je nutno ji
nejprve znovu zapnout.

JAZYK - pfechod na obrazovku, moznost vybéru z nékolika
komunikacénich jazyk

JEDNOTKA - moznost nastavit jednotku délky v mm nebo
v palcich

PROREZ PASU - nastaveni profezu pasu, tj. hodnoty, kterou
pilovy pas profezava v materialu. Pfi posunu materialu systém
tuto hodnotu zapoditava. Spravneé nastaveni je dulezité
zvlasté v pfipadé nasobnych podani

RYCHLOST SERVA - moznost nastaveni rychlosti podani
materialu: 1-3,0 m/min, 2-2,5m/min, 3-1,6 m/min

PRITLACNE ZARIZENI HVP - je-li instalovan vrchni pfitlak
(pFislusenstvi), musi se jeho funkce povolit (zelené zatrzitko)

EMULZE/MLHA - je mozno stroj pfepinat mezi chlazenim
vodni emulzi (Cerveny kfizek) a chlazeni olejovou mlhou
(pfisluSenstvi) (zelené zatrzitko)

TLAKOVE SPINACE - pfechod na obrazovku pro nastaveni
tlakovych spinacl svéraku

CAS + DATUM - prechod na obrazovku pro nastaveni
systémového data a ¢asu.

SYSTEM - pfechod na systémové obrazovky pro nastaveni
ménicl, servomotoru, PLC. Obrazovky jsou pod zamkem -
editaci Udaji maze provést pouze vyrobce ¢i distributor.

SNEKOVY DOPRAVNIK TRISEK - prechod na servisni
obrazovku pro udrzbu a €idténi stroje

Obrazovka NASTAVENI CAS+DATUM se aktivuje po stisku
tlacitka CAS+DATUM v obrazovce NASTAVENI STROJE.

Aktualni Cas zadejte do tmavé Sedych poli¢ek v Cervené
oramovaném poli. Po zadani je nutno stisknout tlacitko
ZAPSAT CAS pro zapsani nastaveného ¢asu do systému.

Aktudlni datum zadejte do tmavé Sedych poli¢ek v Cervené
oramovaném poli. Po zadani je nutno stisknout tlacitko
ZAPSAT DATUM pro zapsani nastaveného data do systému.



PORUCHY
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PORUCHA DATUM CAs
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SERVIS
(2 SERVIS
VYROBCE: PILOUS-pasové pily spol. s r.o.

. Zelezna 9
PIOUS B Cz61900Bmo

web: www.pilous.cz

e-mail: metal@pilous.cz

tel: +420 543 2520 10

DISTRIBUTOR: PILOUS-pasové pily spol. s r.o.

Zelezna 9

CZ-619 00 Brno

web: www.pilous.cz

e-mail: metal@pilous.cz

tel: +420 543 2520 10
ESC

VYMENIT PAS

" 09:20:03 |@|mm
*ERMETR A RYCHLOST III m/min

PASU
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VYMENIT PAS | osrtorz01s |

Obrazovka PORUCHY se aktivuje po stisku tlacitka
OBRAZOVKA PORUCHY v HLAVNIM MENU, nebo po
stisknuti tlacitka DATUM. Nejnovéjsi porucha se zobrazuje
vzdy nahofe, nemaze se. Po vzniku nové poruchy, se tato
odsune o fadek nize. Systém si pamatuje 200 poruch.
Listovani v seznamu pomoci tlacitek.

Poruchy se zobrazuji barevné:
¢ervené - aktualni neopravena porucha
zelené - jiz opravena porucha zapamatovana systémem

1 T Posun na dal$i/pfedchozi fadek

Posun na posledni/prvni polozku seznamu

Obrazovka SERVIS se aktivuje po stisku tlacitka KONTAKT
NA SERVIS v HLAVNIM MENU. Obrazovka informuje
provozovatele o vyrobci a distributorovi stroje z davodu
nutného kontaktovani v pfipadé potfeby servisu.

Obrazovka je pod zamkem - editaci idaji muze provést pouze
vyrobce Ci distributor.

PORUCHA
Snimac napnuti
pasu

Obrazovka VYMENIT PAS se aktivuje stiskem obrazovky PORUCHA - Snima& napnuti pasu. K poruse dochazi pfi prasknuti

pilového pasu, nebo povolenim hvézdice napinani pilového pasu.



DOPRAVNIK TRISEK

Obrazovka DOPRAVNIK TRISEK se aktivuje po stisku tlacitka

|| 09:20:03 | Dopravnik trisek | 08/10/2016 || Qorazovka DOPRAVNIK TRISEK se akitvuje po stisku tacitka
STROJE.

@ E START/STOP ¢erpadla chlazeni - slouzi k ocisténi stroje

@ ( ” ] START/STOP dopravniku tfisek - slouzi k ocisténi stroje

@ ‘ @ ’ Pokud je zapojen dopravnik tfisek, zaskrtnéte jako aktivni

IZI III min 2de je moznost nastavit v jakém Casovém
intervalu ma byt v chodu dopravnik tfisek

IXI min a v jakém cZasovém intervalu ma byt
dopravnik tfisek necinny pfi spusténém
pilovém pasu.

Pokud je zapojen dopravnik ufiznutych kusU, zaskrtnéte
jako aktivni

sec. Zde je moznost nastavit v jakém Casovém

intervalu ma byt v chodu dopravnik
ufiznutych kusu po ufiznuti materialu.

NASTAVENI TLAKOVYCH SPINACU SVERAKU
09:20:03 NASTAVENiTLAKOVYCH SPINACU SVERAKU| 08/10/2016
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Snimaé konce materialu opticky ESC (3)
ey

TLAKOVY SPINAC SVERAKU

Obrazovka se objevi v pfipadé manualniho zadani na obrazovce nastaveni, nebo pokud béhem upnuti svéraku ztrati PLC signal
z tlakového snimace. Stroj okamzité prerusi ¢innost a vypne hydraulicky agregat, protoze mohlo dojit k netésnosti hydraulického
systému. Po stisku obrazovky poruchy se zobrazi nastavovaci obrazovka, kde Ize zkontrolovat funkénost tlakovych snimacu.

Po startu hydraulického agregatu mizete provéfit funkci tlakovych spinacd. Pfi zavieném svéraku musi Zarovka svitit. Pokud je
svérak zavieny a Zarovka nesviti, je nutno sefidit tlakovy spina¢ (nebo hledat jinou poruchu v obvodu). Pfi povoleném svéraku musi
zarovka zhasnout. Stiskem ikony svéraku ménime stav svéraku - OTEVRENY/ZAVRENY. Pro opusténi obrazovky nejprve vypnéte
hydraulicky agregat a potom stisknéte tlacitko ESC.

Nastaveni tlakového spinace
Vlozte do svéraku material, zapnéte hydraulicky agregat a upnéte pravy svérak. Symbol zarovky na PLC musi svitit. Pokud nesuviti,
nebo problikava, je nutno sefidit tlakovy spinac TS 2 (pro levy svérak TS 1).
Regulaénim Sroubem, ktery je umistén na tlakovém spinaci (sejméte €ernou gumovou krytku, Sroub je mezi dvéma Faston
konektory) pootoCte doprava. POZOR, tyto prace smi provadét pouze osoby s elektrotechnickou kvalifikaci, nebezpeci
Spravné nastaveni : Upnuty svérak - Zarovka sviti

Odepnuty svérak - zarovka nesviti
Upnuti nebo odepnuti levého svéraku nesmi ovliviiovat signalizaci upnuti pravého svéraku. Po odstranéni poruchy Ize pokracovat
v pferuSeném cyklu. Podobné nastavujeme levy svérak tlakovym spinaem TS 1.



SYSTEM 1
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0 PwR TM241CEC24T N
O RUN 01 2 3
O ERR Verze programu: 2.49 4 567
o o 8 9 10 1
12 13
O sb PROGRAM
O BAT SA Z RL R1 Rla Rib RLx
O sut 0o 0o 0 0 0 0 0
O sL2
0 ™4 BATERIE out
O ETH arovei nabiti 01 2 3
45 6 7
O CANR
O CAN_E 100 % 89
A\ J/

Posuv celkem /.\
e )

SYSTEM 2
B SYSTEM 2[momd]
FREKVENCNI MENIC ( SERVOMENIC
ATV 32 LX 32
[ 4-rov [ 2 [ 12 [ e-mema | 12 ][ 12 ]
Reset Reset Home
ITH (M2) | 12.1 | (A) | 0% | Absolute Movement

Speed without material  Speed with material

III KOREKCE teoa]| 1000 | [aee][ 400
Operating Mode Jog

position (mm)

(mm) Direction max Direction min

500.0 - 0.0

<[ <[]

IEI MAX VYSKA Reset |RC | Alarmy Reset Z:tei:f:i /.\
0,

l << HSYSTEM” >> l [0% | [\

E!

Vstupy:
0-IRCA
1-IRCB

2 - Prijimac optické zavory pro zjisténi konce materialu 1S1
3 - Koncovy spinac - pevny sverak sepnul naprazdno BP7
4 - Koncovy spinac - pohyblivy svérak sepnul naprazdno BP3
5 - Koncovy spina€ - spodni poloha ramene BP6

6 - Tlakovy spina¢ pevného svéraku TS2

7 - Tlakovy spinac pohyblivého svéraku TS1

8 - Motorovy spousté¢ motoru hydrauliky FQ1

9 - Motorovy spoustéc¢ Cerpadla chlazeni FQ3

10 - Bezpecnostni relé je v poruchovém stavu

11 - Motorovy spousté¢ motoru dopravniku tfisek FQ5

12 - Koncovy spinac - krytu drahy BP4

13 - Koncovy spinac - napnuti pasu BP2

Vystupy:

0 - Rameno nahoru

1 - Rameno dolu

2 - Upnuti levého svéraku
3 - Upnuti pravého svéraku
4 - Motor hydrauliky

5 - Cerpadlo chlazeni

6 - Mlhové mazani

7 - Kontrolka poruchy

8 - Motor dopravniku tfisek
9 - Osvétleni

**k%*

ESC

Nastaveni (kalibrace) odmérovani vysky zdvihu ramene
(pouze u ARG 300 DCT CF-NC automat, ARG 330 DC CF-NC automat, ARG 520 DC CF-NC automat)

Pro efektivni fezani se nastavuje zdvih ramene tésné nad
fezany material (Nastaveni vySky zdvihu ramene). V pfipadé, ze
aktualni vySka ramene neodpovida kontrolnimu zméreni
pfilozenim méfidla (metr), provedte kalibraci odméfovani vySky
zdvihuramene.

1-Do korekce zadejte 0. o

2 - Stisknéte zelené tlagitko PILOVY PAS DOLU - rameno sjede
do koncové polohy, vynuluje se pozice a vyjede na hodnotu
100mm.

3 - U pevné Celisti zméfte vySku ( x ) do jaké pilovy pas vyijel,
rozdil zadejte do korekce a zopakujte postup od bodu 2

Nap¥. namérena hodnota X = 80 mm, 100 - 80 = 20, do korekce
nastavte 20 mm. Opétovné pfemérte vySku zdvihu X a pfipadné
provedte novou korekci.

|

X =80 mm

korekce 20 mm
=100 mm

Y

»i
«

koncova poloha

I

»




INFORMACNI POP-UP OKNA

Vymeérnite
baterii v PLC.
Nabiti je nizSi

nez 50%.

PROVOZNIi POP-UP OKNA

Informacni vyskakovaci okna maji modrou barvu, objevuji se uprostied pracovni
obrazovky. Informuji uzivatele o zménach stavu i o neporuchovych stavech.

Seznam informacnich oken:

Pocet sérii je vétsi nez 10 - informuje, Ze pocCet aktivnich sérii prekroCil zobrazované
mnozstvi na obrazovkach Hlavni menu, NC rezim, Provadi se série, Série pferusena.
Vlozte material - informuje, Ze neni vioZzen material.

Dochazi material. Pfipravte novy - informuje, Ze material bude brzy pofezan. Je nutno si
pro pokracovani série pfipravit novy material.

Probiha zarezani - informuje, Ze stroj provadi zafezani konce vlozeného materialu
Vyménte baterii v PLC. Nabiti je nizSi nez 50% - informuje, Ze je zalozni baterie na konci
zivotnosti a je nutno ji vyménit za novou. Oznaceni baterie od Schneider Electric:
TSXPLPO1.

OPRAVDU
ZAREZAT?

ANO NE

Provozni vyskakovaci okna maji Sedou barvu,
objevuji se uprostfed pracovni obrazovky. Vyzyvaji
uzivatele k rozhodnuti o pokracovani procesu. Po
provedeném rozhodnuti okno samo zmizi.

Konec materialu
Vyménte material

Stisknéte OK pro odepnuti
pevného svéraku

OK

Pokud material dojde, je obsluha informovana touto
obrazovkou. Po stisku OK odepne pevny svérak.
Systém se pfepne na zakladni obrazovku NC rezimu.
Nyni je moznost pfepnout stroj do ru€niho rezimu
a fezat zbytek materialu ru¢né&, nebo vlozit novy
material a spustit cyklus. Cyklus bude pokracovat

CHYBOVA POP-UP OKNA

PORUCHA TS

Snimag tlaku

svérak pevny
(pravy-R)

%IX0.3 BP7 [] %IX0.6 TS1 []

tam, kde skoncil. Pfed pokrac¢ovanim cyklu je mozné
zvolit zafezani a novy material si zarovnat.

Poruchova vyskakovaci okna maji ¢ernou barvu, objevuji se uprostfed pracovni
obrazovky. Informuji uzivatele o vzniklé poruse. Porucha se ihned zapiSe mezi chybové
stavy do obrazovky Poruchy. ZruSeni pop-up okna po opraveé poruchy provedte kliknutim
dojeho plochy.

Pod hlavnim oznamenim se mohou zobrazit stavy snimac&t pro snadnou detekci poruchy:
BP - koncovy spina¢

TS - tlakovy spina¢

Modry &tverec symbolizuje zapnuty stav.

Vice o chybovych hlaSenich v kapitole Poruchy.



4.2. Regulaéniventil - posuv pilového pasu do fezu

Regulaéni ventil umoznuje plynulé nastaveni rychlosti posuvu pilového pasu do fezu, nebo stabilizaci ramene v jakékoli poloze
mechanickym uzavienim. Optimalni hodnotu klesani Ize stanovit velmi snadno poslechem. Pohyb pilového pasu musi byt nehlu¢ny
bez vibraci. Tohoto stavu se dosahne pfidanim nebo ubranim pfitlacné sily (rychlosti klesani ramene). Podminkou nastaveni
optimalniho pfitlaku je zvoleni spravné fezné rychlosti pasu a optimalni velikosti zubl pilového pasu.

ZRYCHLENI ZPOMALENI ZASTAVENI
KLESANI RAMENE KLESANiI RAMENE KLESANiI RAMENE

4.3. Regulace pritlaku pilového pasu do rezu

Tento systém zajiStuje koordinaci fezného tlaku a posuvu pilového pasu do fezu v realném
Case, coz je vyhodné zejména pfi fezani profilovych materiald. PFi fezani vétsich prirezl
materialu se prodluzuje fezny kanal a zvySuje se zatizeni pilového pasu. Napfiklad pfi fezani
profilu H, rameno kleséa ze za¢atku rychle, v poloviné zpomali (dojde k prodlouzeni fezného
kanalu) a po profiznuti pfi¢ky, kdy se odpor snizi, rameno opét zrychli. Neni-li pfi fezani tohoto
rozsahu velikosti automaticky pfizpusobovana rychlost posuvu, dochazi k vyraznému snizeni
trvanlivosti pilového pasu pfi pFilis velkém posuvu, nebo k podstatnému prodlouzeni doby
fezani pfi pfilis malém posuvu.

BWN =

Nastaveni citlivosti:

ZaSroubovavanim regulacniho kolecka klesa citlivost regulace.

1 - maximalni citlivost

4 - regulace vypnuta, rameno klesa stale stejnou rychlosti nastavenou na Skrticim ventilu
umisténého na ovladacim panelu

4.4.Svérak

Material se upina pomoci hydraulického valce mezi pevnou upinaci Celist a upinaci €elist na posuvném télese svéraku - pohybliva
Celist. Pomoci hydraulického valce nelze rovnat dlouhé materialy ve svéraku! Toto je nutno provadét pouze ru¢né, ¢i pomoci jinych
pfipravkd. Upinaci silu je mozné dle druhu déleného materialu nastavit na hydraulickém agregatu pomoci REDUKCNIHO VENTILU
PRO SVERAK (viz kapitola4.10.1.)

Postup upinani materialu:

Zvednéte rameno nad predpokladany prafez fezaného materidlu. Vsurite material mezi upinaci Celisti a vyrovnejte jej do
rovnobézné polohy s pevnou upinaci Celisti a nastavte pozadovanou délku fezu. Podle toho v jakém se nachazime rezimu pily - S.A.,
nebo RUCNI, provedte upnuti materialu. Zkontrolujte, zda je material spravné upnut, jinak hrozi nebezpeci vymrsténi
materialu béhem fezu!

POHYBLIVA CELIST

PEVNA CELIST



4.5. Demontaz ochrannych krytt

Pozor: Demontaz krytll je mozné provadét pouze tehdy, je-li hlavni vypina¢ vypnut
/\ /.\ a zajistén proti opétovnému spusténi, nebo je-li stroj odpojen ze sité.
& . Pozor: Nebezpeéi poranéni ostrymi zuby pilového pasu. Pouzijte pracovni rukavice.
Nesahejte mezi obézna kola a pilovy pas.

4.5.1. Demontaz ochrannych krytu pilového pasu ARG 330 DC S.A.F.

Ptipojte stroj k siti a zapnéte HLAVNI VYPINAC. Tlagitko TOTAL STOP je odblokovano. Spustte RUCNI REZIM, zapnéte
HYDRAULICKY AGREGAT - START. PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE prepnéte do pozice 0, aby bylo mozné piné
ovladat pohyb rameno pres dotykovy displej. Zvednéte rameno pily do horni polohy tlaitkem PILOVY PAS NAHORU a ukoncete
zvedani stisknutim tlacitka STOP na displeji. Uzaviete REGULACNI VENTIL (viz. kap.4.2.). Spustte klesani ramene a postupnym
povolovanim REGULACNIHO VENTILU nastavte rameno pfiblizné 30 mm nad pevnou Celist svéraku a zaviete REGULACNI
VENTIL. Vypnéte HLAVNI VYPINAC a zabezpecte jej proti opétovnému spusténi. OdSroubujte a vysurite kryt pfedni laté (A)
a odlozte jej. Kryt pasu (B) odsroubuijte a odlozte jej. Odjistéte lomené zavory a zadni kryt ramene (C) vyklopte nahoru a zaaretujte
zavorami. Naslednou montaz ochrannych krytt provedte opacnym zpusobem Zapnéte HLAVNI VYPINAC. ]

S.A. REZIM - Rameno se nachazi v mezipoloze koncovych spinaét, proto je nutné pfepnout PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU
RAMENE do polohy 1 a rameno vyjede do horni polohy. AZ nyni muzete zahajit fezani a klesani, stisknéte zelené tlacitko START
aspusti se poloautomaticky cyklus.

RUCNI REZIM - stisknéte tlagitko PILOVY PAS NAHORU a rameno rovnéz vyjede do horni polohy, nebo stisknéte tlagitko PILOVY
PAS DOLU a rameno sjede do doini polohy (PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE musi byt v poloze 0).

® © ®

4.5.2. Demontaz ochrannych krytu pilového pasu ARG 520 DC S.A.F.

Pipojte stroj k siti a zapnéte HLAVNI VYPINAC. Tlagitko TOTAL STOP je odblokovéano. Spustte RUCNI REZIM, zapnéte
HYDRAULICKY AGREGAT - START. PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE pfepnéte do pozice 0, aby bylo mozné piné
ovladat pohyb rameno pies dotykovy displej. Zvednéte rameno pily do horni polohy tlacitkem PILOVY PAS NAHORU a ukoncete
zvedani stisknutim tla&itka STOP na displeji. Uzavfete REGULACNI VENTIL (viz. kap.4.2.). Spustte klesani ramene a postupnym
povolovanim REGULACNIHO VENTILU nastavte rameno pfibliZné 70 mm nad pevnou &elist svéraku a zaviete REGULACNI
VENTIL. Uzaviete svérak tak, aby kryt pohyblivy pfedni kostky vyjel z pfedni Casti ramene - kola napinaciho. Vypnéte HLAVNI
VYPINAC a zabezpecte jej proti opétovnému spusténi. Oteviete kryty A, nasledné vyklopte kryt B a C. Nasledné uzavfeni krytu
provedte opacnym zpUsobem. Zapnéte HLAVNI VYPINAC. . .

S.A. REZIM - Rameno se nachazi v mezipoloze koncovych spinacu, proto je nutné pfepnout PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU
RAMENE do polohy 1 a rameno vyjede do horni polohy. Az nyni mizete zahagjit fezani a klesani, stisknéte zelené tlacitko START
a spusti se poloautomaticky cyklus.

RUCNI REZIM - stisknéte tlagitko PILOVY PAS NAHORU a rameno rovnéz vyjede do horni polohy, nebo stisknéte tlagitko PILOVY
PAS DOLU a rameno sjede do doini polohy (PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE musi byt v poloze 0).



4.6. Nastaveni koncového bodu klesani ramene

pouze proARG 520 DC S.A.F.

Koncovy spina¢ spodni polohy vypina klesani pilového pasu. Pfi fezani ¢tvercovych nebo obdelnikovych profild (I-profilt, U-profild,
apod.) je nutné, aby bfity pilového pasu zajely pod loznou plochu svéraku v celé fezané §ifi. Jen tak dojde k profiznuti celého prifezu
materialu. V pfipadé Fezani kruhovych prifezU postacuje, aby bfity pilového pasu zajely pod loZznou plochu svéraku pouze
v poloviné priiméru fezaného materialu. Pfestavenim koncového spinace spodni polohy je mozno takto vyznamné zkratit celkovou
dobu fezu, ¢imz dojde k celkovému zefektivnéni vyroby pfi fezani kruhovych prafeza.

Koncovy spina¢ nulovani nuluje pfi kazdém fezu spodni umisténi ramene. Je to spodni bod pro kalibraci (viz. kapitola 4.1.
NASTAVENI (KALIBRACE) ODMEROVANI VYSKY ZDVIHU RAMENE). Tato vy$ka je nastavena z vyroby.

pouze proARG 330 DC S.A.F. ) . o
Koncovy spinac je pouze jeden a je shodny s nulovanim odmeéfovani (viz. kapitola 4.1. NASTAVENI (KALIBRACE) ODMEROVANI
VYSKY ZDVIHU RAMENE). Pfenastaveni se provadi koncovym spinacem spodni polohy umisténém na sloupu na strané hlavniho
motoru.

koncovy spinac koncovy spinac

nulovani spodni polohy

N\




4.7. Rameno -vedeni pilového pasu

Rameno pily ARG 330 DC S.A.F. tvofi robustni odlitek ze Sedé litiny. Jeho profil je duty, coZ zaru€uje mimofadnou tuhost pfi napnuti
pilového pasu. Rameno pily ARG 520 DC S.A.F. tvofi masivni ocelovy svafenec. Pilovy pas je pfed a za fezem veden ve dvou
vodicich kostkach, opatfenych excentricky uloZzenymi loZisky a tvrdokovy, umozniujici snadnéjsi pfetoCeni pilového pasu oproti
vedeni na obé&znych kolech. Pevna vodici kostka je umisténa na pevné vodici lité€ a pohybliva vodici kostka je umisténa na
pohyblivé listé. UARG 330 DC S.A.F. se pohybliva vodici kostka pfisouva k feznému materialu cca 30-50 mm manualné. UARG 520
DC S.A.F. pohybliva vodici kostka pojizdi po linearnim vedeni a pfisouva se k feznému materialu automaticky, pohyb je svazany s
pohyblivou Celisti svéraku.

A Nebezpedi poranéni - v oblasti fezani nema pilovy pas kryt!

4.8. Vyména, napinani a sefizeni pilového pasu

K dosazeni dobrého obrabéciho vykonu, jakosti povrchu a dodrzeni rozméra obrobkd je nutna véasna vymeéna pilového pasu. Tupy
pilovy pas ma za nasledek vétsi spotfebu elektrické energie, kfivé fezy a drsné fezné plochy. Jednim z rozhodujicich faktort
ovliviujicich kvalitu fezu a Zivotnost fezného nastroje je spravné a dostate¢né napnuti pilového pasu.

SPRAVNE SPATNE
VEDENI PASU VEDENI PASU
HYDRAULICKY VALEC NAPINANI (pfislusenstvi ARG 520) pfiblizné 0,5-3 mm _ 0 mm
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SROUB PRITAHNOUT ~ SROUB POVOLIT

/,A /0 SROUB NAKLAPENI KOLA @ @

NAPiINANi PASU UVOLNENI PASU

KONTROLNI OTVOR
VEDENI PASU

SROUB NAKLAPENI KOLA \ FIXACNI SROUBY SROUB NAKLAPENI KOLA




Pfipojte stroj k siti a zapnéte HLAVNI VYPINAC. Tlagitko TOTAL STOP je odblokovano. Spustte RUCNI REZIM, zapnéte
HYDRAULICKY AGREGAT - START. PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE pfepnéte do pozice 0, aby bylo mozné piné
ovladat pohyb rameno pfes dotykovy displej. Zvednéte rameno pily do horni polohy tlacitkem PILOVY PAS NAHORU a ukoncete
zvedani stisknutim tlaCitka STOP na displeji. Uzaviete regulacni ventil (viz. kap.4.2.2). Spustte klesani ramene a postupnym
povolovanim REGULACNIHO VENTILU nastavte rameno priblizné 30 mm nad pevnou &elist svéraku (70 mm uARG 520 DC S.A.F.)
azaviete REGULACNIVENTIL. Vypnéte HLAVNI VYPINAC a zabezpeéte jej proti op&tovnému spusténi.

Pozor: Je mozné provadét pouze tehdy, je-li hlavni vypina¢ vypnut a zajiStén proti
0 opétovnému spusténi, nebo je-li stroj odpojen ze sité.
& . Pozor: Nebezpeci poranéni ostrymi zuby pilového pasu. Pouzijte pracovni rukavice.

Nesahejte mezi obézna kola a pilovy pas.

Odklopte/demontujte ochranné kryty pilového pasu (viz kapitola 4.5.). Hvézdici napinani uvolnéte kolo a tim i pas. U ARG 520 DC
S.A.F. utahnéte Sroub tvrdokov( pro uvolnéni sevieni pasu v kostce (viz kapitola 4.9.). Sejméte pas z obéznych kol a vysurite ho
z vodicich kostek. Novy pilovy pas vsunite do vodicich kostek. Nasadte jej na obézna kola (polohu napinaciho kola je mozno
regulovat hvézdici napinani). Nasazeny pilovy pas napnéte, uARG 520 DC S.A.F. povolte Sroub pfitlaku sevieni pilového pasu (viz
kapitola 4.9.). Uzaviete/namontujte ochranné kryty pilového pasu, a zapnéte HLAVNI VYPINAC. Zapnéte hydraulicky agregat,
prepnéte na RUCNI REZIM a nastavte minimalni rychlost pasu REGULATOREM RYCHLOSTI PILOVEHO PASU. Tlacitkem
START pilového pasu spustte pilovy pas tak, aby se otocil cca 1x po celém obvodu. Vypnéte HLAVNI VYPINAC a zabezpecte jej
proti opétovnému spusténi. Odklopte / demontujte ochranné kryty pasu a zjistéte, zda je pas spravné veden ve vodicich kostkach
a spravné ustaven na obéznych kolech (viz obrazek). Na stroji je rovnéz kontrolni otvor pro shlédnuti stavu pilového pasu na
obéznych kolech, otvor je krytovany zatkou.

Pokud neni pilovy pas spravné ustaven na kolech, povolte nepatrné pas a pomoci Sroubu naklapéni kola upravte naklopeni kola.
U ARG 520 DC S.AF. je potfeba pfed naklapénim povolit a nasledné po naklopeni kola i dotahnout oba fixacni Srouby. Pas opét
napnéte, uzaviete/namontujte ochranné kryty pilového pasu. Zapnéte HLAVNI VYPINAC a hydraulicky agregat. Provedte zkugebni
chod plIoveho pasu. Vypnéte HLAVNI VYPINAC a zabezpedte j jej proti opétovnému spusténi, oteviete/demontujte ochranné kryty
pilového pasu a opét piekontrolujte nasazeni pilového pasu na obéznych kolech. Dle potfeby cely cyklus opakujte.
Uzavrete/namontujte ochranné kryty pilového pasu, zapnéte HLAVNI VYPINAC a zapnéte hydraulicky agregat. Provedte fez.

Pro ARG 520 DC S.A.F.: Pruzina zajistuje trvalé drzeni pasu na obéznych kolech i kdyz je vypnuta hydraulika ¢i dojde k poSkozeni
hydraulickych hadic. POZOR: Pruzina neni schopna zajistit optimalni napnuti pasu. Koncovy spina¢ hlida prasknuti pasu, sepne se
po dojeti kola do koncové polohy a tim dojde k vypnuti hlavniho motoru, coz je signalizovano rozsvicenim ¢ervené kontrolky na
ovladacim panelu. Pozor! Pfi kazdé vyméné pilového pasu je nutno pred vysunutim pasu z vodicich kostek nejprve utdhnout
(po nasazeni pilového pasu zase povolit) Srouby pritlaku tvrdokovu (ARG 520 DC S.A.F.) vizkapitola 4.9..

4.9. Vodici kostky - sefizeni

Spravné nastaveni lozZisek a tvrdokovovych vedeni ve vodicich kostkach zasadné ovliviiuje Zivotnost pilového pasu a jakost fezu.
Excentricky ulozena loziska vodicich kostek musi byt sefizena tak, aby plocha pilového pasu byla rovnobézna s plochou
tvrdokovovych destiCek. Jedna z tvrdokovovych destic¢ek je upevnéna pevné, druha je sefizovaci (ARG 330 DC S.A.F.), nebo
plovouci aje k pasu pfitlacovana sadou pruzin (ARG 520 DC S.A.F.).

Pozor! Pfi kazdé vyméné pilového pasu je nutno pred vysunutim pasu z vodicich kostek nejprve utahnout (po nasazeni
pilového pasu zase povolit) Srouby pfitlaku tvrdokovu (ARG 520 DC S.A.F.).

SROUBY PRILOZKY PLOVOUCIHO TVRDOKOVU SROUB PRITLAKU TVRDOKOVU POHYBLIVA VODICi KOSTKA
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PEVNA VODICi KOSTKA PRILOZKA VALECKU REGULACE

PRUZINY PLOVOUCIHO TVRDOKOVU EXCENTRICKY ULOZENA LOZISKA




SROUBY KOSTKY VALECEK REGULACE

SROUBY PEVNEHO TVRDOKOVU LOZISKO REGULACE

KOSTKA REGULACE

Spravné vedeni
pilového pasu
mezi vodicimi

loZisky na stfed

STAVECI SROUBY NAKLONU VODICi KOSTKY
SROUBY PRIPOJOVACI DESKY KOSTKY _—/

)
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Spatné vedeni
pilového pasu $ROUB UVOLNUJICI SEVRENI PASU VODICI KOSTKA S PRIPOJENOU KOSTKOU REGULACE

Stroj ARG 330 DC S.A.F. nedisponuje pruzinami plovouciho tvrdokovu. Nastavitelny pfitlak plovouciho tvrdokovu je feSen Srouby.

Postup serizeni vodicich kostek

Zvednéte pilovy pas pfiblizné 30 mm (ARG 330 DC S.A.F.), nebo 70 mm (ARG 520 DC S.A.F.) nad pevnou Celist svéraku. Vypnéte
stroj HLAVNIM VYPINACEM a zabezpecte jej proti opétovnému spusténi. Odpojte hadice pfivodu chlazeni od vodicich kostek
a kostky regulace (nikdy neodpojujte hydraulické hadice!). Povolte hvézdici napinani pro uvolnéni pilového pasu.
Odklopte/demontujte ochranné kryty pilového pasu. U ARG 520 DC S.A.F. utahnéte Sroub tvrdokovd pro uvolnéni sevieni pasu
v kostce. Sejméte pilovy pas z obéznych kol a vysurite jej z vodicich kostek. OdSroubujte vodici kostky postupné od pevné
a pohyblivé listy a provedte jejich dukladné vyc¢isténi. Vodici kostky pfipevnéte k pfipravku cca 350 mm od sebe a obratte je 0 180°
(lozisky a tvrdokovovym vedenim nahoru). Dbejte pfitom na kolmost kostek k listdm a na stejnou vySku kostek. Prekontrolujte
pevnost pfitazeni pevného tvrdokovoveho vedeni. Pfiblizné 50 cm starsiho pilového pasu ulozte do kostek mezi tvrdokovové vedeni
a loziska. K takto nastavenému pilovému pasu nastavte excentricky uloZzena loziska, a to tak, Zze loziska nesmi pilovy pas “stfihat”
a ani nesmi byt mezilozisky volny. Pfi pohybu pilového pasu jsou loZiska pasem unasena. Lozisko regulace sefidte pomoci pFilozky
valecku regulace tak, aby osa loziska tvofila kolmici s pasem. Piekontrolujte utazeni vSech Sroubovych spoji. OdSroubujte vodici
kostky od pfipravku. Na obézna kola nasadte pilovy pas, prekontrolujte, zda je spravné nasazen na obéznych kolech a napnéte jej.
Na pilovy pas nasadte v mezefe mezi listami postupné obé vodici kostky a nasurite je do spravné polohy na liSty. Tim dosahnete
spravné vysky vodicich kostek vugi listam. Kostky nastavte tak, aby pas byl kolmo ke stolu stroje a utdhnéte je. Pfipojte hadice
chlazeni a kostky regulace pfitlaku pasu. Uzaviete/namontujte ochranné kryty pilového pasu, zapnéte hlavni vypinag. Zapnéte
hydraulicky agregat a provedte kratky zkuSebni chod pilového pasu. Vypnéte hlavni vypinac a zabezpecte jej proti opétovnému
spusténi. Odklopte/demontujte ochranné kryty pilového pasu a prekontrolujte nasazeni pilového pasu na obéznych kolech.
V pfipadé potfeby provedte korekci viz. kapitola 4.8.. Uzaviete/namontujte ochranné kryty pilového pasu, zapnéte hlavni vypinac
a hydraulicky agregat. Provedte fez.



4.10. Hydraulicky agregat

Hydraulicky agregat je uloZzen v podstavci stroje. SlouZi k zvedani ramene, k posuvu piloveého pasu do fezu, k pfitlaku ramene do
fezu a k upinani a uvolfiovani svéraku. Tlacitko HYDRAULICKY AGREGAT - START slouzi pfi zapnutém HLAVNIM VYPINACI
k aktivovani elektrického systému stroje a zarover tim uvedete v €innost i hydraulicky agregat. Agregaty jsou pro oba stroje stejné,
pouze ARG 520 DC S.A.F. obsahuje navicjeden blok - oznacen Sedivé.

ELEKTROMOTOR MANOMETR CERPADLO ZPETNY FILTR
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NADRZ ROZVADEC| ZAMEK REDUKCNI VENTIL ROZVADEC

4.10.1. Nastaveni upinaci sily svéraku

Hydraulicky agregét je osazen REDUKCNIM VENTILEM. Ten umoZfiuje nastaveni potfebné upinaci sily svéraku dle charakteru
fezaného materiélu v rozsahu:

13-35barti proARG 330 DC S.A.F.,

15-30 barti proARG 520 DC S.A.F..

Otacenim REDUKCNIM VENTILEM doleva se tlak snizuje, ota¢enim doprava se tlak zvySuje (viz obrazek). Nastaveny tlak se
zobrazuje na manometru.

Pokud nastavite upinaci silu mensi nez 13 bart pro ARG 330 DC S.A.F. a nebo 15 bard pro ARG 520 DC S.A.F., nedojde k sepnuti
bezpeé&nostniho TLAKOVEHO SPINACE SVERAKU a nespusti se pilovy pas.

REDUKCNI VENTIL
PRO SVERAK



4.11. Chladici zarizeni

Zakladem chladiciho zafizeni je &erpadlo a nadoba chladici kapaliny, které jsou uloZeny v podstavci stroje. Cerpadlo chladici
kapaliny dopravuje chladivo hadi¢kami pfes kohouty a vodici kostky k pilovému pasu. Mimo hlavni chlazeni pfes kostky je
namontovano pfidavné chlazeni. Mnozstvi chladici kapaliny se reguluje kohouty. Chladici kapalina zajistuje chlazeni a mazani
pilového pasu a oplachovani tfisek. Cerpadlo se zapina a vypina soucasné se spusténim, nebo odstavenim pohonu pilového pasu.
Cerpadlo Ize spustit pfi Cisténi stroje i pfi vypnutém pilovém pasu a vypnutém hydraulickém agregatu. Spustte menu ¢isténi stroje -
dopravnik tfisek a zapnéte manualné Cerpadlo emulze.

Pri naliti vétSiho mnozstvi chladici kapaliny mlze dojit k vyteceni kapaliny pod pilu.

PFi manipulaci s chladicimi médii nelze vyloucit ohroZzeni nebezpe¢nymi latkami. Dbejte ve vlastnim z4jmu na pfedpisy
adoporucenivyrobce, pfipadné vaseho zavodu tykajici se bezpecného zachazeni s chladicimi médii.

> >

PRIDAVNE CHLAZENI OPLACHOVACI PISTOLE
(zvlastni pFislusenstvi)

—

KOHOUT

CERPADLO sxex SiTKO

NADOBA CHLADICi KAPALINY




5. Uvedeni do provozu

5.1. Bezpecnostni kontrola

Je po strance bezpecnostné technické stroj v bezvadném stavu?
Jsou vS§echna ochranna zafizeni spravné namontovana?

5.2. Postup provedeni fezu

Pozor - nebezpeci poranéni!
V obrabécim prostoru nema pilovy pas kryt.

Ohrozeni v pracovnim prostoru pilového pasu!

1) U pasové pily ARG 520 DC S.A.F. demontujte Sroub M10x60 (viz kapitola 3.5.) z kazdé strany sloupu a tim odaretujte rameno.
2) Tlacitko TOTAL STOP je odblokovano. Zapnéte HLAVNI VYPINAC. Startuje operacni systém na displeji ovliadaciho panelu.

Spusti se Zluta obrazovka s napisem "Zaviete kryt ramen, odblokujte TOTAL STOP a stisknéte zluté podsvétlené tlacitko SAFETY".

Zmacknéte tladitko SAFETY. ] )
3)Nabshne ivodni HLAVNI MENU. Zapnéte HY DRAULICKY AGREGAT START | | |
4) Zvolte RUCNI REZIM [ #& ], nebo POLOAUTOMATICKY REZIM

RUCNIREZIM =
5) Zvolilijste RUCNIREZIM [»& |,

6) Pfepnéte PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE do pozice 0. Zvedejte rameno do horni polohy (viz kapitola 4.1.
RUCNI REZIM) tak, aby pas byl nad fezanym materialem. Pfitom na displeji (viz kapitola 4.1. RUCNI REZIM) vidite aktualni polohu

pasu nad loznou plochou. Zastavte zveda’m’ .
Pokud je rameno zbyteéné vysoko, spuste rameno doll a regulujte rychlost klesani regulacnim ventilem. Zastavte klesani

auzaviete REGULACNI VENTIL.

7) Otevete svérak (AN .

8) Vlozte material a nastavte poZzadovanou délku k fezani.

9) Upnéte svérak AN .

10) UARG 330 pfisunite pohyblivou vodici listu tak, aby se pohybliva vodici kostka pfisunula k fezanému materialu cca 30-50 mm.
11) Zkontrolujte, Ze regulacni ventil je zavieny. ’

12) Spustte PILOVY PAS START, ¢imz spustite pilovy pas. Nastavte pozadovanou rychlost pasu REGULATOREM RYCHLOSTI

PILOVEHO PASU. -

13) Spustte klesaniramene . ]

14) Postupnym povolovanim REGULACNIHO VENTILU nastavte optimalni rychlost klesani ramene pily do fezu a provedte fez.
15) Rameno pily zvednéte do horni polohy ,nebo také PREPINACEM KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE 0->1.

16) Rozevrete svérak (AL . =

17) Vlozte novy material, nebo posurite stavajici.

POLOAUTOMATICKY REZIM
5) Zvolili jste POLOAUTOMATICKY REZIM| SA |.
6) Editaci hodnoty nastavte vySku zvednuti ramena do horni polohy, aby pas byl nad fezanym materidlem. Editaci Ize provést

opakované, avsak pouze do vy33i polohy. PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE musi byt v pozici 1.

7) Zaaretujte REGULACNIVENTIL.

8) Oteviete svérak M.

9) Vlozte material a nastavte pozadovanou délku k fezani.

10) Upnéte svérak @ Upnuti svéraku neni podminkou. Upnete-li material a spustite fezaci cyklus, provede se fez a po dofezani
zUstane material upnuty. Neupnete-li material a spustite fezaci cyklus, provede se automatické upnuti materialu a po dofezani se
svérak automaticky odepne.

11) UARG 330 pfisunite pohyblivou vodici listu tak, aby se pohybliva vodici kostka pfisunula k fezanému materiélu cca 30-50 mm.
12) Zkontrolujte, Ze regulacni ventil je zavieny.

13) Spustte cyklus tla¢itkem PILOVY PAS START, ¢imz spustite jak pilovy pas, tak i klesani ramene (popfipadé i upnuti materialu
viz. bod 10)). Nastavte pozadovanou rychlost pilového pasu REGULATOREM RYCHLOSTI PILOVEHO PASU.

14) Postupnym povolovanim REGULACNIHO VENTILU nastavte optimalni rychlost klesani ramene pily do fezu a provedte fez.

15) Chcete-li aby rameno zUstalo po dofiznuti dole, pfepnéte PREPINAC KONCOVEHO ZDVIHU RAMENE do pozice 0, nebo
prepnéte do pozice 1, chcete-li aby rameno se zvedlo nahoru (nastavena editovatelna vyska).

16) Vlozte novy material, nebo posunte stavajici.



6. Udrzba stroje

Pozor - nebezpeci poranénil
Udrzbaiské prace provadéjte pouze tehdy, je-li hlavni vypina¢ vypnut nebo je stroj odpojen ze sité.

K zachovani funk&nosti stroje a jeho soucasti je bezpodminecné nutna péce a udrzba. K tomu nalezi: kontrola a sefizovani vodicich
kostek ¢ Cisténi stroje « odstrafiovani tfisek « odstrafiovani tfisek i zevnitf ramene « vyména chladiciho média « mazani kluznych ploch
a ulozeni « kontrola poSkozeni napajeciho vedeni  kontrola svéraku « kontrola Sroubovych spoja « kontrola koncovych spinacu

Kontrola ochrannych zafizeni
Ochranna zafizeni stroje kontrolujte na pfipadna poSkozeni a zavady pfed zapocetim kazdodenni prace.

Kontrola napajeciho vedeni
Kontrolujte v pravidelnych intervalech min. 1x tydné: neporuSenost el. vedeni « neporusenost pfipojeni vedeni a odleh&eni
od tahu.

6.1. Cisténi stroje

Cistéte stroj fadné v pravidelnych intervalech (vZdy po ukonéeni smény, nebo dle potfeby i b&hem smény). K &isténi stroje pouZiveijte
vhodné Cdistici prostfedky. K CiSténi stroje nepouzivejte rozpoustédla (napf. nitrofedidlo). K Cisténi stroje nepouzivejte tlakovy
vzduch! Jemné tfisky a ¢asteCky necistot budou jinak vtlateny pod kluzné elementy, nebo muze dojit k ohrozeni zdravi odletujicimi
Casteckami.

6.2. Odstranovani / likvidace trisek
A Dodrzujte predpisy a doporuceni tykajici se bezpecné likvidace provoznich odpadui.

K docileni fez( ve spravném uhlu musi byt dosedaci plochy pro obrobek a plochy upinacich ¢elisti zbaveny tfisek a ostatnich
necistot.

6.3. Cisténi systému chladiciho média

Pfi manipulaci s chladicimi médii nelze vylou€it ohrozeni nebezpe¢nymi latkami. Dbejte ve vlastnim zajmu
predpisti a doporuceni (provoznich pokynu profesnich sdruzeni pfip. vaseho podniku) tykajicich se bezpe¢né
manipulace s chladicimi médii.
Nadobu chladici kapaliny neni mozno pfi udrzbé a ¢isténi vytdhnout z podstavce stroje. Pfistup k ni zajiStuje viko v podstavci.
Pozor: Spotiebovana chladici kapalina je specialni odpad!

Nase doporuceni: Pravidelné Cisténi a péce o zafizeni chladiciho média zvySuje Zivotnost a funkénost Eerpadla chladici kapaliny.
Pouzivejte podle moznosti chladici kapaliny misitelna s vodou, ktera nedrazdi pokozku a maji vysokou ochranu proti starnuti
a korozi. Min. 1 x tydné zkontrolujte obsah oleje v chladici kapaliné. Optimalni mazani zvysSuje produktivitu fezani. V nadobé chladici
kapaliny je umisténa prepazka, ktera oddéluje prostor pro usazovani necistot. Tento prostor je nutné Cistit pfi bézné kontrole
v zavislosti na fezaném materialu.

6.4. Mazani

Pravidelné mazani a CiSténi zvySuje Zivotnost a funkénost stroje. Pfi béZné kontrole zjistéte zda nechybi mazaci tuk v oblastech
tfecich ploch svéraku. Dodrzujte mazani mazacich mist dle mazaciho planu k jednotlivym strojim v intervalu cca kazdych 40 hodin.
Linearni vedeni musi byt mazana tukem nebo olejem podle Gidajl vyrobcl maziva. Prvni namazani pfi montazi je provedeno tukem
na bazilithiového mydla tf. NGLI-2.






6.5. Zasady udrzby hydraulického agregatu

NALEVACI ZATKA

OLEJOZNAK

VIKO

ZPETNY FILTR

PREPRAVN| ZATKA

PREPRAVN| ZATKA

SROUB M10

VANA

Pfi udrzbé prvkl hydraulického obvodu a potrubi je nutné dodrzovat dale uvedené zasady. PfedevSim dbat pfi udrzbé a &isténi
o maximalni Cistotu a poradek! Hydraulicky obvod je sestaven z velmi pfesnych prvkl a jakékoli znecisténi a jeho nasledky se
odstranuji jen velmi nesnadno, pracné a nakladné. Ochranné zatky snimame az tésné pfed uvedenim do provozu. Dlsledné
kontrolujte hladinu oleje na mérce umisténé ve vi¢ku nalévaci zatky hydraulického agregatu.

6.5.1. BezpeCnost prace

Hydraulické obvody jsou i pfi velkych tlacich spolehlivé a bezpe&né, pokud jsou vSechny prvky vhodné dimenzovany. Vlivem vady €i
Unavy materialu muze v8ak i u nich dojit k poruse, ktera by mohla ohrozit bezpe&nost pracovnikl ¢i poskodit okoli olejem. MGZeme
jmenovat pfiklady zavad, které se projevi navenek:

* odkapavajici olej,

» destrukce tlakem zatizenych ¢asti obvodu.

Olej odkapavajici z nedotazeného spoje Ci jiného mista, ktery se shromazdi na zemi, mdze zpuUsobit uklouznuti a pad pracovnika
nebo poskozeni podlahy a pfi proniknuti do okoli mize zamofit velké mnozstvi vody. PFi destrukci tlakem zatizenych ¢asti obvodu
nedojde k vybuchu. Pfimalé trhliné se olej rozprasi do Sirokého okoli ve formé mihy, pfi vétsi trhliné se vétSinou vyprazdni cela nadrz.
Destrukce tlakovych hadic se projevi prosakovanim (pocenim) oleje, ale ¢asto i vytrzenim hadice z koncovky. V tom pfipadé se
muZe hadice prudce vymrstit a velmi téZce zranit. Obé poruchy maji za nasledek dikladné znegisténi celého okoli a i nepatrna jiskra
muze zpUsobit pozar velkého rozsahu.

Z uvedeného vyplyva, Ze pfi umistovani a provozu hydraulickych obvodu je nutno dodrzovat nasledujici zasady:

« Stroj udrzovat v Cistoté a vytekly olej ihned zasypat dfevénymi pilinami nebo absorbatem VAPEX, pak zamést a podlahu dosucha
vytfit vhodnym rozpoustédlem.

* Pfi demontazi podstavovat vhodné nadoby, aby olej netekl na podlahu.

» Agregaty a veskeré hydraulické prvky, v€etné hadic a potrubi, musi byt chranény pfed vnéjSim mechanickym poskozenim a zdroji
tepla.

« Je-liobvod pod tlakem, neni vhodné se pfiblizovat, zvlasté obli¢ejem, do tésné blizkosti potrubi a hadic.

*Vnikne-li olej do o¢i, je nutno oci urychlené vyplachnout Opthalem ¢i podobnym vhodnym prostfedkem a vyhledat Iékare.

*VVnikne-li do o&i nehoflavéa kapalina je nutno vyhledat Iékafe.

+V prostoru skladu a v blizkosti agregat a hydromotord nekoufit ani nepouzivat otevieny oheri.

* Pfijakychkoli ipravach ¢i opravach vypnout pohon hydrogeneratoru.

« Elektrické zafizeni musi odpovidat pfedpistm ESC.

* Nadoby s benzinem na umyvani musi byt pouzivany pouze ve vyhrazenych prostorach a musi byt stale zakryty vikem, nebo
uzaveérem.

» Hydromotory, které by se v pfipadé vypnuti pohonného hydrogeneratoru (poklesu tlaku) mohly zacit samovolné pohybovat, musi
byt proti této moznosti zajist€ny mechanicky nebo hydraulicky.

» VSechny hydraulické soustavy a obvody musi byt chranény proti pfetiZzeni tlakovym ventilem, stejné tak i hydromotory, které by
mohly byt po hydraulickém zablokovani pfetéZovany.

* Kudrzbé a sefizovani agregatu musi byt uréen zodpovédny pracovnik.

Vyse uvedené zasady bezpecnosti prace nejsou Upliné.
U kazdého hydraulického obvodu jsou jiné podminky a jiné moznosti ohrozeni jeho okoli. Tyto zasady by vSak mély pfispét ke
sniZeni Urazovosti a ke zlepSeni pracovnich podminek uzivatel.



6.5.2. Uvedeni zafizeni do provozu

Hydraulicky agregat je vybaven dvéma pinicimi otvory, které jsou pfi pfepravé zakryty Cervenymi pfepravnimi zatkami. Pfepravni
systému a nebezpeci poSkozeni erpadla. P¥i pfepravé hydraulického agregatu vzdy nahradte nalévaci zatku s mérkou prepravni
zatkou viz obrazek. V kratkych intervalech uvedte do chodu hydraulicky agregat. Zkontrolujte hluénost a té&snost potrubi.
Odvzdu$néte hydraulicky obvod. Odvzdusnéni se provadi zpravidla zvednutim ramene a spusténim ramene, sevienim svéraku
arozepnutim. Opakujte nékolikrat az se systém odzvdusni (zpravidla 5-10x).

6.5.3. Hydraulické kapaliny

Spravna funkce, Zivotnost, provozni spolehlivost a hospodarnost hydraulického zafizeni je v podstatné mife ovlivnéna pouzitim
vhodné hydraulické kapaliny. Nej¢astéji pouzivané jsou mineraini oleje, nazyvané téz hydraulické oleje. Hydraulické kapaliny plni
* pfenos hydraulické energie od hydrogeneratoru k hydromotoru « mazani pohyblivych ¢asti hydraulickych prvkd < ochrana proti
korozi « odvod necistot « otéru  vody « vzduchu atd. « odvod ztratového tepla vytvofeného objemovymi ztratami a tfenim.

Kvalita hydraulické kapaliny je charakterizovana témito parametry:

Kinematicka viskozita je definovana jako mira vnitfniho tfeni kapaliny. Vy8Si viskozita znamena hustSi kapalinu. Jednotkou
viskozity je mz.s'ﬂ(v praxi se pouziva mm’.s”). Viskozita zavisi na teploté. Velikost vlivu teploty, tzn. zménu viskozity s teplotou uréuje
viskozitni index. Cim vétsi je viskozitni index, tim mensi je zavislost viskozity na teploté (u béznych mineralnich oleji od 85 do 90,
ulepsich 100 a vyssi).

Stlacitelnost ovliviiuje tuhost systému a tim i pfesnost pohybu u vysokotlakych zafizeni. Hodnota stlaceni je pomérné mala.
Stlacitelnost kapaliny roste s obsahem vzduchu nebo jinych plyna.

Pénivost je nezadouci vlastnost s ohledem na funkci kapaliny, ale také s ohledem na jeji starnuti. Chemickymi pfisadami se
pénivost snizuje. Velmi silné maze byt pénivost ovlivnéna usporfadanim hydraulické soustavy (konstrukce nadrze, pfisavani
vzduchu).

Pozadavky navlastnosti kapalin

Hlavni pozadavky Ize formulovat takto:

* mala zavislost viskozity na zméné teploty » odpovidajici viskozita zaru€ujici dobrou ucinnost soustavy * dobra mazaci schopnost
a vysoka mechanicka unosnost olejového filmu « chemicka stalost a neutralita viéi pouzitym materialim < provozni stalost (odolnost
kapaliny vUéi starnuti) « mala pénivost « dostupnost a pfijatelna cena.

Specifikace hydraulickych kapalin
Pro pouziti v hydraulickych obvodech vyhovuji zejména oleje vykonovych tfid HM a HV.

HM - jsou kvalitni oleje obsahuijici pfisady proti oxidaci, korozi, pénéni, pro snizeni opotfebeni a modifikator viskozity zlepsujici
i nizkoteplotni vlastnosti. Jsou uréeny pro hydrostatické mechanismy s vysokym mechanickym tepelnym namahanim a pro stroje
pracujici celorocné v nechranéném prostiedi.

HV - jsou vysoce rafinované oleje s pfisadami proti oxidaci, korozi, pénéni, na snizeni opotfebeni, pro zlepSeni nizkoteplotnich
vlastnosti a s modifikatorem viskozity. Vysoce kvalitni oleje vyznaéné oxidacni stalosti a protiodérovych schopnosti, nizké pénivosti
a dobré odolnosti proti tvorbé trvalé emulze a zejména vynikajici viskozitné teplotni zavislosti. Maji obdobné ur€eni jako oleje
predchozi skupiny tfidy HM, ale pfi zvySeném pozZadavku na velmi nizkou zavislost viskozity oleje na teploté, zejména pro
vysokotlaké mechanismy mobilnich stroju, které pracuji v Sirokém rozsahu teplot okoli.

Biologicky rozlozitelné hydraulické kapaliny

Mazaci schopnosti ekologickych kapalin jsou zpravidla stejné jako u mineralnich oleji. Pokud jde o odolnost proti starnuti
a snaSenlivost kapalin s konstrukénimi materialy, nejsou zatim k dispozici obecné platné poznatky a pouziti kapaliny je nutno
vyzkousSet. Pfesto praktické zkuSenosti jednoznacné hovofi o tom, zZe peclivé sefizené systémy, provozované s ekologickymi
kapalinami, béZi bez problému.

V hydraulickém agregatu nepouzivejte rostlinné oleje. Hrozi zaneseni celého systému a nevratné poskozeni agregatu!

Druh oleje Kinematické viskozita v mm?’.s™ pfi teplot& Bod tL:hnutl'
0°C 20°C 40°C 60°C 80°C ve °C
MOGUL HM 32 220 100 32 15 8,5 -40
MOGUL HM 46 400 170 46 18 1 -30
MOGUL HV 32 180 67 32 17 1 -40
MOGUL HV 46 350 110 46 25 14 -36




6.5.4. Hydraulické ropné oleje

Vykonové tfidy HM dle evropské specifikace CETOP RP 91H ve viskozitnich tfidach ISO VG 32 a 46. Oleje s oznacenim HM 32 je
doporuceno pouzivat v prostfedi s okolnimi teplotami blizici se 0° C a pod 0° C. Oleje typu HM 46 je doporu¢emo pouZzivat
v prostiedi s okolnimiteplotamiv rozsahu +5 az +40° C.

Specifikace CETOP RP 91 H HM 32 HM 46
AGIP 0SO0 32 0SO0 46

ARAL VITAM GM 32 VITAM GF 46

BP ENERGOL HLP 32 ENERGOL HLP 46
CASTROL HYSPIN AXS 32 HYSPIN AWS 46
ESSO NUTO H 32 NUTO H 46
MOBIL MOBIL DTE 24 MOBIL DTE 25
MOGUL MOGUL HM 32 MOGUL HM 46
OLEA OPTIMA HM 32 OPTIMA HM 46
Oomyv HLP 32 HLP 46

PARAMO PARAMOL HM 32 PARAMOL HM 46
SHELL TELLUS OIL 32 TELLUS OIL 46
VALVOLINE ULTRAMAX AW 32 ULTRAMAX AW 46

6.5.5. Servisniintervaly

Hydraulicky agregat je naplnén hydraulickym olejem OPTIMA HV 46, kde je doporu¢eno vyménit olej v dobé kratsi nez
4500 pracovnich hodin spoleéné se zpétnym filtrem, nebo 1x roéné podle toho, co nastane dfive. Zpétny filtr vyménujte
kazdych 1500 pracovnich hodin (z vyroby MANN FILTER W 79). Kontrolujte disledné stav oleje na mérce umisténém ve
vi¢ku nalévaci zatky hydraulického agregatu v podstavci stroje. Hladina oleje se musi pohybovat mezi dvéma ryskami.

6.5.6. Vyména oleje a zpétného olejového filtru

» OdSroubujte zpétny olejovy filtr.

» Demontujte viko hydraulického agregatu odSroubovanim dvanacti Sroubd M10.

 Velmi opatrné nazvednéte viko od nadrze a dbejte, aby se tésnéni nepfilepilo na viko, nebo na nadrz a nedoslo k jeho poskozeni.

* Pokud se téSnéni poSkodilo, pouzijte t&snéni nové. Nikdy nepouzivejte poskozené tésnéni, hrozi zaneseni hydraulického systému
zbytky korkového tésnéni.

« Pfi vyméné oleje vylejte zbytek starého oleje a vycCistéte nadobu. K Cisténi postacuje hadfik, nesmi vSak zanechat zbytky viaken.
Lze pouzit i roztok, ktery nenaru$i natér vany a zaroven nezanecha ve vané zbytky. Po vycisténi provedte podrobnou prohlidku
vnitfniho prostoru nadrze. Zkontrolujte stav olejivzdorného natéru. Zjistite-li odlupovani natéru, nebo znamky Spatné kvality, je lépe
natér vhodnym rozpoustédlem odstranit, vymyt, vysusit a tlakem vzduchu vycistit. Pfedejdete tak porucham, kdy nekvalitni natér
znedisti cely hydraulicky systém.

» Jakmile je vana Cista, zbavena usazenin nasadte opacnym zpusobem viko s t€snénim na vanu, pouzijte kfizové dotahovani
Sroub.

* Nalejte novy olej. Vlastni pInéni provedte zasadné olejem, ktery doporucuje vyrobce zafizeni. Nikdy neplite pfimo ze sudu, ale
pomoci filtraCniho agregatu a to pres filiry s jemnosti mensi nez 25 uym. Pouzijete-li filtry se signalizaci znecisténi, zkvalitnite
a usnadnite tak vlastni praci. Pribézné kontrolujte hladinu oleje na mérce umisténém ve vi¢ku nalévaci zatky. Hladina oleje se
musi pohybovat mezi dvéma ryskami.

* Nasroubujte novy zpétny olejovy filtr.

« Zkontrolujte hlu€nost a tésnost systému.

« V kratkych intervalech uvedte do chodu hydraulicky agregat.

» Odvzdusnéte hydraulicky obvod. Odvzdu$néni se provadi zpravidla zvednutim ramene a spusténim ramene, sevienim svéraku a
rozepnutim. Opakujte nékolikrat az se systém odzvdusni (zpravidla 5-10x).

Pozor: Olejizpétny filtr jsou specialni odpad!

7. Poruchy a opravy
7.1. Opravy

Pozor: Nebezpeciporanéni!

Opravy provadéjte pouze tehdy, je-li hlavni vypina€ vypnut a zajiStén proti opétovnému zapnuti, nebo je-li stroj
odpojen od sité a zajiStén proti opétovnému spusténi. Pfi opravé musi byt vzdy rameno ve spodni poloze
podepieno mechanicky dle kapitoly 3.5. Je doporu¢eno opravy svéfit autorizovanému servisnimu stredisku.



7.2. Poruchy - mozné pfi€iny a odstranéni

Porucha

Pravdépodobna pri¢ina poruchy

Odstranéni poruchy

Pohon pilového pasu nelze spustit

* Hlavni vypina¢ neni zapnut

* Tlagitko TOTAL STOP neni odblokovano

« Jistici nadproudové relé je vypnuto

* Svérak neni upnut

* Pojistka v ovladacim panelu je vypalena

* Rameno je uplné dole, spinac koncové
polohy je stisknut

» Rameno neni v poloatomatickém rezimu S.A.F.
v horni poloze

* Zapnout hlavni vypina¢

+ Odblokovat tlacitko TOTAL STOP

* Pfezkou$et ochranny spina¢ motoru

* Upnéte svérak

* VVyménit pojistku

* Pfi zapnuti pohonu pilového pasu musi byt
rameno zvednuto

* V automatickém rezimu musi byt rameno
v horni poloze

Motor je spustén, pilovy pas
se nepohybuje

* Pas prokluzuje na hnacim kole
* Praskly pilovy pas
« Jina zavada v prevodovce

* Spravné napnout pilovy pas viz kap. 4.8.
* Vyménte jej viz kapitola 4.8.
* Volejte servisniho technika

Sviti ¢ervena kontrolka
na ovladacim panelu

+ Ovladaci panel popisuje o jaky druh poruchy
se jedna

Chlazeni vynechava

» Zasoba chladiciho média je spotfebovana

» Nadoba chladiciho média pfipadné pfivody,
nebo kulové kohouty jsou znecistény

* Nefunkéni Cerpadlo

* Zkontrolovat stav chladiciho média
» Vycistit nddobu chladiciho média a pfivody

» VVlyménit Cerpadlo

Vibrace béhem obrabéni

* Posuv pily do fezu se nachazi v nepfiznivém
rozsahu

* Nevhodné zvolena velikost zubU pilového pasu

» Chybné sefizené vodici kostky, tvrdokovy,
nebo loziska

* Spatné upnuty material

* Nastavte posuv pily do fezu o asi 5% mensi / vétsi

* Prekontrolujte velikost zub(
« Sefidte je, viz kapitola 4.9.

* Pfekontrolujte upnuti materialu

Vylomené zuby pily zaseknuté
v fezacim kanalku fezaného
materialu

* Nefezte s novym pilovym pasem do starého
fezaného kanalku!
Novy pilovy pas se jinak poskodi jiz pfi prvnim fezu

Pilovy pas podfezava

* Tupy pilovy pas

* Nevhodné zvolena velikost zubu

« Pfilis rychly posuv do fezu

* Pas sjel pod vodici loziska

* Vlle mezi vodicimi tvrdokovy

» Obrobek neni ve svéraku ulozen vodorovné
s lozem svéraku

+ Nasadte novy pilovy pas

* Pfekontrolujte velikost zub(, viz kap. 8.2.

* Zregulujte posuv

* Spravné nasadte pilovy pas, viz kap. 4.8.

+ Sefidte je, viz kapitola 4.9.

* Vlyrovnejte valeckovy dopravnik, zkontrolujte
upnuti materialu

Praskani pilového pasu mezi zuby

* Nevhodné zvolena velikost zubud

» P¥ili$ rychly posuv do fezu

+ Spatné sefizené, nebo poskozené vedeni
ve vodicich kostkach (tvrdokovy, loZiska)

» Pohybliva vodici kostka je pfili§ vzdalena
od fezaného materialu

* Nedostatec¢né chlazeni

« Spatné upnuty material pfi Fezani ve svazku

+ Pfekontrolujte velikost zub(, viz kap. 8.2.
* Zregulujte posuv
« Sefidte je, viz kapitola 4.9., popfipadé je vymérnte

* Priblizte ji, viz kapitola 4.7.

* Zvysit pfivod chladici kapaliny
* Lépe upnéte material

Praskani pilového pasu z ¢ela

« Spatné nastaveny pilovy pas na ob&znych
kolech (nabiha na osazeni)

» Nevhodné zvolena velikost zubud

* P¥ilis rychly posuv do fezu

» Spatné sefizené, nebo poskozené vedeni
ve vodicich kostkach (tvrdokovy, loziska)

» Pohybliva vodici kostka je prilis vzdalena
od fezaného materialu

* Pfekontrolovat, viz kapitola 4.8.

+ Prekontrolujte velikost zub, viz kap. 8.2.

* Zregulujte posuv

« Sefidte jej, viz kapitola 4.9., popfipadé je vymérite

« Priblizte ji, viz kapitola 4.7.

Posuv ramene do fezu neni
rovnomérny, propadava

» Nedostatek oleje v hydraulickém systému

* \olejte servisni stfedisko

Rameno klesa i pfi uzavieném
prepoustécim ventilu

* Povoleny jistici Cervik M4 na kolecku
regula¢niho ventilu - protaci se
* Vymackané sedlo ventilu

» Opotfebované tésnéni ve valci
» Zavada (necistoty) ve ventilu

* Dotahnéte jej

* Povolte ¢ervik M4, pfestavte ovladaci kolecko
o cca 10° doleva a dotahnéte jej

* Volejte servisni stredisko

* \olejte servisni stfedisko

Rameno nejde zvednout

* Pfepinac¢ zdvihu ramene je pfepnut na 0
* Hlavni vypina¢ je vypnut
* Tlacitko TOTAL STOP nejsou odblokovana

* Pfepnéte jej na 1
* Zapnéte hlavni vypina¢
+ odblokuijte tlagitko TOTAL STOP




Poruchy hlasené systémem

PORUCHA
Frekvenéni ménic
hlasi poruchu

0

PORUCHA
Snimac¢ napnuti
pasu

Porucha
hydrauliky

PORUCHA IRC

PORUCHATS
Snimac tlaku

Po stisku hlaseni o poruse se prepnete na |[eozees] SYSTEM |
obrazovku, kde Ize ménic resetovat (pokud je jeho e I

porucha zresetovatelna).

Po stisknuti tlagitka se frekven&ni ménic
zresetuje.

Pokud se méni¢ nedafi takto zresetovat, jedna se
o chybu nezresetovatelnou a je zapotfebi vypnout
stroj hlavnim vypinaem a nechat jej nékolik minut
vypnuty. Potom stroj znovu zapnéte.

Pfi nedostate€ném napnuti pilového pasu, nebo jeho prasknuti, se zobrazi toto chybové
hlaseni.
Napnéte pilovy pas viz. kapitola 4.8., popfipadé pilovy pas vymeérite.

Porucha vznikne pretizenim &erpadla hydrauliky. Poruchu odstranite tak, Zze prepnete
motorovy spousté¢ FQ2 do polohy 1. Pfi Castém opakovani zavady zkontrolujte
popfipadé vyménte Cerpadlo nebo motorovy spousté€. Motorovy spousté je umistén
v rozvadéciv podstavci pily.

Obrazovka indikuje:

Vadny snimac polohy ramene.

Porucha ventilu zdvihu ramene.

Mechanicka zavada v hydraulickém agregatu.

Porucha TS - Pokud béhem upnuti svéraku ztrati PLC signal z tlakového snimace, okamzité
prerusi Cinnost a vypne hydraulicky agregat. Agregat se vypne, protoze mohlo dojit
k netésnosti hydraulického systému. Po stisku obrazovky poruchy se zobrazi nastavovaci
obrazovka, kde Ize zkontrolovat funk&nost tlakovych snimaca.



8. Pilové pasy
8.1. Konstrukce pilového pasu

Svarovaci hlava laseru

HSS - material

N?sna paS’OVII’JIa Higng y Pilovy pas
Z legovane zuslecniene ocell BIMETAL

N —

Pro spravny vykon stroje je pfedpokladem pouZivani kvalitnich pilovych pasu. Pro vysoky Fezny vykon je doporuceno pouZivat pilové
pasy bimetalové konstrukce. Hlavnim nosi¢em pasu je kvalitni legovana zuslechténa ocel s vysokou mezi pruznosti. Spi¢ky zubt
jsouzmaterialu HSS v jakosti: M 42, M 51.

M 42 - jedna se o pilovy pas vSeobecného pouZiti k fezani kovovych i nekovovych materialt v celém rozsahu jakostnich tfid do
tvrdosti 45 HRC. Tento pas je vhodny pro déleni plnych materiald vSech prafezd a prumérd, profill, trubek a fezani ve svazku.

M 51 - s odvolanim na pilovy pas M 42 je tento typ pasu uréen pfedevsim pro fezani oceli do tvrdosti 50 HRC, oceli vyssich
pevnostnich tfid, kyselinovzdornych a nerezavéjicich oceli. Dale pak slitin niklu, titanu a specialni bronzi.

Tvrdokov - vysoky Fezny vykon oproti bimetalovym pastim. Vhodny pro fezani oceli, barevnych kov(, materialt s vysokym obsahem
chromu, niklu, wolframu, titanu, nerezi a povrchové kalené materialy do tvrdosti 62 HRC. Pilové pasy je mozno pouzit pro
vSechny druhy materialt, vcetné nerezové oceli, nastrojové oceli, barevnych kov(, litiny, plastickych hmot
a drevovlaknitych desek. U téchto pasl se projevuje vysoka tepelna vodivost, vyssi otéruvzdornost, €imz je dosahovano
delSi zZivotnosti, vyS$Si fezné rychlosti, méné Casté vymeény pilového pasu a tim i vy$S§i produktivity oproti uhlikovym
pasum.

Provedeni: M 42 - Slozeni: W 2%, Mo 10%, V 1%, CO 8%, tvrdost zubu: 68 HRC. Pro déleni materialu do tvrdosti 45 HRC.
Provedeni: M 51 - Slozeni: W 10%, Mo 4%, V 3%, Co 10%, tvrdost zubu: 69 HRC. Pro déleni materialu do tvrdosti 50 HRC.
Provedeni: Tvrdokov - Tvrdost zubu 1600 HV. Pro déleni materialu do tvrdosti 62 HRC.

Mimo standardni tvary a velikosti ozubeni se vyrabi také pasy se zvlastnimi ipravami, jako je rozvod zubu, Uhel a tvar €ela zubu, jenz
se uplatni zejména u fezani zvlasté specifickych materiall. O téchto Upravach pilovych pasu se informujte u Vaseho dodavatele
pilovych pasu.

Usporadani pilovych zubt

a) Konstantni - vzdalenost bfitu zub( je vZdy ve stejné vzdalenosti.

b) Variabilni - vzdalenost bfitu zubl ma rozdilnou vzdalenost, ktera se periodicky opakuje. Jedna se o moderni konstrukci pilového

pasu, ktera umoznuje vétsi fezny rozsah pfi pouziti jednoho typu pasu, ma schopnost eliminovat vibrace zplsobené narazem bfitu
zubu na material atim dosahnout Cistého hladkého fezu s vétsi Zivotnosti.

KONSTANTNI - velikost zub 4/4 VARIABILNI - velikost zubt 3/4

4 zuby 4 zuby 4 zuby 3 zuby

1 palec J

I

I

I
d ‘d

[}

P 1 palec 2 palce i




8.2. Volba velikosti zubt

Volba velikosti zubl zasadné ovliviuje zZivotnost pilového pasu.

Doporucené velikosti zubu pro fezani plnych materialt

ARG 330 DC S.A.F. pas 34x1,1 ARG 520 DC S.A.F. pas 41x1,3
Prafez Poéet zubu | Kvalita zubu | Kvalitazubu | Tvrdokov | Kvalita zubu | Kvalita zubu | Tvrdokov
materialu na palec |M42/67-69 Hrc| M51/69 Hrc 1600 Hr  [M42/67-69 Hrc| M51/69 Hrc 1600 Hr
0-10 14z d
0-25 10/14 d
20-40 8/12 et
20-40 8/11
30-60 6/10 d d
40-70 5/8 d d
40-70 5/7 et
60-110 4/6 et d d
80-120 4z
90-140 3/4 d d d d L d
120-200 3z
120-350 2/3z bt d d d Ll d
200-400 2z
250-550 1,4/2 d o ® ° °

PFi Fezani profilovych materialli po jednom kuse plati nasledujici tabulka. Pokud se déli material ve svazcich, je nutné scitat sily
stén jednotlivych trubek s ohledem najejich prameér.

Doporucené velikosti zubt pro fezani profilovych materiald

TI:t"éit;ka Vnéjsi pramér trubky D (mm)
mm 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600 700
2 14 14 14 14 14 14 10/14 | 10/14 |8/11,8/12]8/11,8/12| 6/10 6/10 |5/7,5/8
3 14 14 14 10/14 | 10/14 | 10/14 |8/11,8/12|8/11,8/12| 6/10 6/10 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8
4 14 14 10/14 | 10/14 |8/11,8/12|8/11,8/12| 6/10 6/10 |[5/7,5/8|5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6
5 14 10/14 | 10/14 |(8/11,8/12|8/11,8/12| 6/10 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6 4/6 4/6
6 14 10/14 |8/11,8/12|8/11,8/12 6/10 6/10 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4
8 14 |8/11,8/12 6/10 6/10 |[5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4
10 6/10 6/10 |[5/7,5/8|5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3
12 6/10 |5/7,5/8 | 5/7,5/8 | 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 3/4 2/3 2/3
15 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3
20 4/6 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3
30 4/6 4/6 4/6 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3 2/3
50 3/4 3/4 2/3 2/3 2/3 2/3 1,42 | 1,412
75 2/3 2/3 2/3 1,412 | 1,412 | 1,42
100 2/3 2/3 1,412 | 1,42 | 1,412
150 1,4/2 | 1,4/2 [0,75/11,25]0,75/1,25|0,75/1,25
200 0,75/1,25|0,75/1,25(0,75/1,25
250 0,75/1,25|0,75/1,25(0,75/1,25
300 0,75/1,25]0,75/1,25

Upozornéni: Uvedené hodnoty neplati pro fezani jinak profilovaného materialu. Tento pozadavek je nutné feSit individualng,
s ohledem na tvar profilu, po¢ty kust ve svazku a rozméry. Pfi fezani profilového materialu se zivotnost pilového pasu zkrati az
0 1/3 zdlvodu preruSovaného fezu.

Pravidlo: v fezaném obrobku musi byt v zabéru minimalné 4 zuby, ale ne vice jak 30 zub.



8.3. Optimalni upnuti obrobku

Spravné upnuti fezaného materidlu mize podstatné ovlivnit Zivotnost pilového pasu, jakost i pfesnost fezu a umozniuje spravnou
volbu velikosti ozubeni. Pro fezani ve svazcich je doporu¢eno pouzit horni (vertikalni) pfitlacné zafizeni. K dosazeni optimalniho
fezu (Zivotnost a Fezny vykon) dodrZujte tyto zplsoby upnuti:

o ek
=) Bl e

8.4. Zabihani novych pilovych pasu

D

Zabihani plati pro nové pasy. Vysoky fezny vykon umoziuji ostré fezné hrany, které maji extrémné malé zaobleni bfitu. Aby se
dosahlo maximalni zivotnosti nastroje, je nutné optimalni zabé&hnuti nového pilového pasu. V zavislosti na spravnou feznou rychlost
a posuv pro fezany obrobek a jeho materialovou jakost se musi pilovy pas zabihat pouze s 50% bézné uzivaného posuvu. Timto
postupem se zamezi odlamovani extrémné ostrych hran, zejména pfi vétSich prifezech déleného materialu. Tyto mikrotlomky
zpUsobuji poskozeni dalSich zubu. Projevi-li se pfi nasazeni nového pasu vibrace nebo zvuk zplsobeny chvénim, snizte feznou
rychlost. U malych prifez(i déleného materialu je doporu¢eno zabihani za snizeného vykonu pfiblizné 15 minut, u vétSich prafeza
pak pfiblizné 30 minut. Poté zvySujte pomalu posuv na optimalni hodnotu.

Zabihani pasi vZdy dodrzujte!

>

Spravné zabéhnuta fezna hrana Mikroulomky pfi vysokém pocatecnim posuvu

8.5. Faktory ovliviiujici zivotnost pilovych pasi

Nevhodné zvolena velikost zubl pilového pasu vuéi fezanému materialu * nevhodna rychlost pilového pasu a rychlost klesani
ramene do fezu ¢ pilovy pas (celé rameno) se opfe o material, pokud pila neni v fezu * uchyceni fezaného profilového materialu jinak,
nez je doporuceno * Spatné napnuty pilovy pas (vétSinou malo) « Spatné nasazeny pilovy pas na vodici kola (pas najizdi na osazeni
kol) « Spatné sefizené vodici kostky pilového pasu ¢ vodici kostka pilového pasu je pfili§ vzdalena od fezaného materialu « pouziti
chladici kapaliny s nedostate€nym obsahem oleje * nespravné provedené zabéhnuti pilového pasu ¢ nedostate¢na udrzba pily,
nevycisténi ramene od tfisek.

Vyse uvedené nedostatky zpUisobuji nepfesnost fezu a vyrazné snizeni Zivotnosti pilového pasu, popfipadé i jeho znic¢eni.

8.6. Doporucené hodnoty pro fezani

Volba zalezi na materialové tfidé a profilu materialu. Tabulka feznych rychlosti je pouze smérna, v urcitém rozmezi je nutné ji
pFizpUsobit k danému materialu. Cisla CSN jsou pouze informativni a uréuji smér vlastnosti materialu, pro které je dany typ pilového
pasu urcen.



iy Doporucena rychlost pasu| Rychlost klesani ramene .
Material v m/min pro do fezu v mm/min Chlazeni
obsah
GSN Obecné 2 0-100 mm|g 100-330 mm|@ 0-100 mm|o 100-330 mm| ©leje %
11107 - 11110 Automatové oceli 70-90 70-90 190-60 55-20 10-15
11301 - 11 420/ 12 010 - 12 020 | Konstrukéni / stavebni oceli 60-90 60-80 190-60 55-30 10-15
11500 - 11 600 / 12 020 - 12 060 | Cementaéni oceli 60-90 50-70 125-38 35-25 10-15
13250 / 14 260 / 15 260 Pruzinové oceli 50-70 40-60 125-30 28-15 5-10
14100/ 15 220 LoZiskové oceli 50-70 30-60 125-30 28-15 3
14220/ 15 124 Slitinové oceli 50-80 40-70 125-35 30-20 10
17 020 - 17 042 NIRO oceli 40-50 30-40 75-15 12-4 10-15
17115 Ventilové oceli 40-60 30-50 90-23 21-10 3
17 253 - 17 255 Zaruvzdorné oceli 30-40 30 40-7 6-1 15
19063 - 19083/ 15 142/ 16 142 | Oceli k zuslechtovani 60-90 40-70 125-35 30-25 5-10
19150 /19 192 - 19 312 Nelegované nastrojové oceli | 50-70 30-60 120-25 20-8 5-10
19422/19452/19721/19 740 | Legované oceli 40-50 30-50 100-20 18-2 5-10
19 436 Kladivkové oceli 30-40 30-40 62-15 14-5 nechladit
19 662 Nitridaéni oceli 40-50 30-40 76-25 23-12 5
19721 Nastr. oceli pro praci za tepla| 30-40 30 70-1 16-6 5
19 802 - 19 860 Rychlofezné oceli 40-60 30-50 90-23 21-10 3
INCONEL, HASELLOY, NIMONIC, INCOLOY 30 30 25-5 4-2 15-20
Zu$lechténa ocel 1000 - 1500 N/mm 30 30 25-5 4-2 15-20
Ocelolitina 30-70 30-60 190-60 55-25 40
Seda litina 40-80 30-70 190-60 55-30 nechladit
Mé&d, bronz, cinovy bronz 70-90 60-90 300-90 85-55 3
Cerveny bronz 70-90 60-90 230-75 70-45 10
Hlinikovy bronz 40-70 30-60 230-75 70-45 10-15
Odlitky z Al slitin 80-90 80-90 | 450-150 | 140-55 25
Al 99 %, termoplasty, umélé hmoty 50-90 50-80 450-150 140-55 nechladit
9. Vyrobni stitek
4 N\
pl l" “ s ) )
VYROBCE Producer Pilous-pasové pily, spol. s r.o. [H[ c €
ADRESA VYROBCE Address Zelezna 9, 619 00 Brno, CZ
MODEL STROJE Model | Year| | | ROKVYROBY
VYROBNI GiSLO Serial No. | o) HMOTNOST STROJE
CELKOVY PRIKON P| | [ ]| smenowryprowp
PROVOZNI NAPETI u| | @[ ]| oviipacinaptri
PILOVY PAS - ROZMER Blade | |
OBJEMOVY PRUTOK O é) Q | | dm’/min Prax |:| MAXIMALNI TLAK V SYSTEMU
-

J

Vyplnéna data jsou pouze ilustrativni




10. Elektrické schéma zapojeni v5.012.9.2014
M U 01| 12 0] 1| 12 01| 12 10 1] 12
1w a2 s A FQ2 FQ3 FQ4 l
N e O T -3 -3
2T1 | 472 | 6T3 DN ! \ ! \ ! \ 2A ]
71 s . 10A [ Lo Lo "
2T1 | 412 | 6T3 1-1,6A 2T1 | 412 | 6T3 0,4-0,63A 2T1 | 472 | 6T3 0,6-1A
——\-- KMd 13 14| 15 nastav: 1,4A nastav: 0,5A nastav: 0,7A 230V
iL1) 32| 513 2% | 26 | 27 % | 3% | 3% 0| 4| & L18 N
—
- E +
11| 3L2| 5.3 11| 3L2| 5L3 L1 3L2| 5L3 1L1| 3L2| 5L3 11| 3L2| 5L3 24V
4| 5| 6
KM1 N "\ KM2 "\\"\ KM3 "\\"\ KM6 "\\"\ KM7 "\\"\ -
2T1| 472 673 o1 | 412 | 6T3 M| 412|613 Tt | 4T2 | 6T3 aTt| 472 613
6| 17| 18
QM1 | o1 | 412 TS
}\”\\" . RS2 T2
AR LRI
Hlavni 2|2 | 30 3R | B 37 |38 | 3 5| 4| 45 51
vypinat 192 | 21 50
o2 3
RLTSI2 TS | pry 207 DC
UTt VM2 wiT3 - 4@
L1 L2|L3| N|PE —_ —
HOSRRF 5625 L x1:28] 29] 30| PE x1:43] 44] 45] PE
L1 hnéda o0V DC
L2 ¢ema [ L
L3 Seda M2 M5
N modra
PE Zluto/zelena 3~ 3~
Hydraulika Chlazeni Kartace Trisky
(pfislusenstvi) (pfislusenstvi)
24vDC
® : —
P yellow
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Schéma: Nazev: Typ: Obj. Cislo:
BP1 Koncovy spinac kryt pasu FR 993 016830
BP1.1 | Koncovy spina€ kryt pasu FR 993 016830
BP2 Koncovy spina¢ napnuti pasu FR 615 002491
BP3 | Koncovy spina¢ nulovani ramene FR 6A1 002490
BP3 Koncovy spina¢ spodni mez FR 6A1 002490
KM1 | Styka¢ DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM2 [ Stykac DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM3 [ Stykac DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM4 | Stykac DILEM - 01(24V DC) 016828
KM5 | Stykac DILEM - 01(24V DC) 016828
KM6 [ Stykac DILEM - 10 (24V DC) 012488
KM7 | Stykac DILEM - 10 (24V DC) 012488
FQ1 | Jisti¢ PL6-C10/3 017351
FQ2 | Motorovy spoustéc MS 325 + HKF11 1,0-1,6A 001921
FQ3 | Motorovy spoustéc MS 325 + HKF11 0,25-0,4A 001871
FQ4 | Motorovy spoustéc MS 325 + HKF11 0,4-0,63A 002702
FQ5 | Motorovy spoustéc MS 325 + HKF11 0,6-1A 021178
FU1 Drzak pojistky Pojistkova svorka 5x20 vyklopna 001779
Pojistka sklo 2A 001597
FU2 Drzak pojistky Pojistkova svorka 5x20 vyklopna 001779
Pojistka sklo 500mA 004197
FU3 Drzak pojistky Pojistkova svorka 5x20 vyklopna 001779
Pojistka sklo 500mA 004197
FU4 Drzak pojistky Pojistkova svorka 5x20 vyklopna 001779
Pojistka sklo 3,15A 001793
FU5 Drzak pojistky Pojistkova svorka 5x20 vyklopna 001779
Pojistka sklo 3,15A 001793
zdroj | Napajeci spinany zdroj S8VK-C12024 020201
M221 | PLC TM221M16R 021462
Karta TM3DM8R 021463
LCD | Dotykovy panel HMIGTO4310 019760
KAB | Bezpec¢nostni relé Reer AD SRE4 018630
PF1 Frekvencni méni¢ 4kW ATV312HU40N4 021016
IRC Snimac vysky LMIX22-012-12,0-2N50 021848
P1 Potenciometr TP195 4K7/N 002780
Knoflik pfistrojovy pr. 34,8mm 002781
SA2 MO hlavice oto¢na ¢erna 0-1 M22-WKV 006102
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO spin, jednotka 1zap M22-K10 006090
SB1 MO hlavice hfib aret. Ruda M22-PV/K01 006104
SB2 MO hlavice stisk.prosv.zZluta M22-DL-Y 016736
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO spin, jednotka 1zap M22-K10 006090
H2 MO objimka led bila M22-LED-W 006092
SB3 MO hlavice stisk prosv zelena M22-DL-G 006098
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO spin, jednotka 1zap M22-K10 006090
H1 MO objimka led zelena M22-LED-G 006094
SB4 MO hlavice stisk prosv ruda M22-DL-R 017172
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO spin, jednotka 1vyp M22-K01 006091
H4 MO objimka led ruda M22-LED-R 006093
SB5 | MO hlavice oto¢na ¢erna 0-1 M22-WKV 006102
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO spin, jednotka 1zap M22-K10 006090
H3 MO hlavice sig.bila M22-L-W 006095
MO spojovaci dil pro hlavici M22-A 006103
MO objimka led bila M22-LED-W 006092
QM1 | Vypinac OT 16 ET3 002861
Vypina€ OT - pfisluSenstvy OTS32T3 002863
Vypina¢ OT - pfisluSenstvy OHB2PJ 003523
EV1 Konektor elektromagnetu je soucasti hydraulického agregatu 005433
EV2 Konektor elektromagnetu je soucasti hydraulického agregatu 005433
EV3 Konektor elektromagnetu je soucasti hydraulického agregatu 005433
EV4 Konektor elektromagnetu je soucasti hydraulického agregatu 005433
T.S. Tlakovy spinaé je soucasti hydraulického agregatu 009150




11. Schéma zapojeni hydraulického agregatu
11.1. Schéma zapojeni hydraulického agregatu ARG 330 DC S.A.F.

SVERAK

(T A, RAMENO

Q =4,71l/min L ]
) ) Poax = 40 bar TYPOVE CISLO AGREGATU: S001_106_5
ZAKLADNI PARAMETRY ZDROJE P =0,55kW OBJEDNACI CISLO AGREGATU:

Poz. | Nazev Oznaceni

1 nadrz TM20, 20 litrt

2 elektromotor EM 71 0,55kW/3 1500 RPM B35-L

3 Cerpadlo 10A3,65X053G

4 zpétny filtr W79

5 jednosmérny ventil CVG 14

6 prepoustéci ventil MO-020/10, 40 bar

7 manometr pr. 68 s glyc. Rad., 0-100bar

8 rozvadec DVE03-S51-B5-C24/20/T1-M1

9 rozvadéc DVE03-S01-B2-C24/20/T1-M1

10 tlakovy spinac 0166 411 031 043 + krytka, nast.13bar+-2

" redukéni ventil RV03-P-55 R M, 0-40bar

12 nalévaci zatka CPT-MD-FA/1"

13 hydraulicky zamek PC08-30-0-N




11.2. Schéma zapojeni hydraulického agregatu ARG 520 DC S.A.F.

OZNACENI HADIC:

1A, 1B - POSUV VODITKA
2A, 2B - NAPINANI PASU

3A, 3B, 4A, 4B, 5A - RAMENO
6A, 6B - SVERAK

7A, 7B - HVP

OZNACGENi ELEKTROVENTILU:
EV1 - SVERAK UPNOUT

EV2 - SVERAK ODEPNOUT
EV3 - RAMENO DOLU

EV4 - RAMENO DOLU->ZPOMALEN|

EV5 - RAMENO NAHORU
EV6 - NAPINANI PASU
EV7 - POVOLENI PASU

EV8 - POHYBL. KOSTKA K PEVNE PAKNE
EV9 - POHYBL. KOSTKA OD PEVNE PAKNY

EV10 - 2. PUMPA (ODLEHCENI)

TS1 - TLAKOVY SPINAC PRO NAPINANI PASU
TS2 - TLAKOVY SPINAC PRO SVERAK

VRCHNIi UPINANI

SVERAK

RAMENO

) ) Prex = 40 bar TYPOVE CiSLO AGREGATU: S001_481_5
ZAKLADNI PARAMETRY ZDROJE OBJEDNACI CISLO AGREGATU: 021406

Poz. | Nazev Oznaceni

1 nadrz TM20, 20 litrt

2 elektromotor EM 71 0,55kW/3 1500 RPM B35-L

3 ¢erpadlo 10A3,65X053G

4 zpétny filtr W79

5 jednosmérny ventil CVG 14

6 prepoustéci ventil MO-020/10, 40 bar

7 manometr pr. 68 s glyc. Rad., 0-100bar

8 rozvadéc DVE03-S51-B5-C24/20/T1-M1

9 rozvadécé DVE03-S01-B2-C24/20/T1-M1

10 tlakovy spina¢ 0166 411 031 043 + krytka, nast.13bar+-2

" redukéni ventil RV03-P-55 R M, 0-40bar

12 nalévaci zatka CPT-MD-FA/1"

13 hydraulicky zamek PC08-30-0-N

N
N

rozvadéc

DVE03-S01-B5-C24/20/T1-M1




12. PrislusSenstvi
12.1. Laserové zamérovani

Laserové zamérovani je velmi prakticky pomocnik pro snadné ureni pozadované délky fezaného materialu bez délkového dorazu
jak pfikolmych, tak i uhlovych fezech. Budouci misto fezu zobrazuje Cervena ryska kopirujici pfesné pilovy pas.

Bezpecnostni upozornéni
Pozor! Obsahuje laserovy zdroj tfidy 3R. Vyvarujte se zasahu oé&i pfimym nebo odrazenym paprskem. Nikdy se
nedivejte do optiky laseru v provozu! Hrozi trvalé poSkozeni zraku! Zabrarite pfistupu détem.

Pouceni-Co je to Laser vykonnostni tfidy 3R -znaceni dle IEC 60825

Do této skupiny patfi lasery emitujici zafeni ve spojitém rezimu ve viditelné casti spektra 400 az 700nm, jejichz vykon nepfesahuje
5mW. Nemohou zpUsobit poSkozeni oka pfi nahodilém pohledu, ochranou je pfirozeny mrkaci reflex zdravého ¢lovéka, ktery neni
pod vlivem omamnych latek. Pfedpoklada se pfitom, Ze doba, ktera uplyne mezi zasahem oka laserovym svazkem a zavienim
vi¢ka, pfipadné odvracenim hlavy, je krat§i nez 0,25 s. To staci k tomu, aby se na sitnici oka nedostala svételna energie prekradujici
0,25 milijoulti, coz je v tomto pfipadé pravé pripustna hodnota pro expozici oka pfi pfimém pohledu do laserového svazku.
Nebezpecdi vznika pfi umysiném a dlouhodobém pohledu do paprsku, nebo je-li paprsek pozorovan optickou soustavou. Pozorovat
paprsek napf. dalekohledem je nepfipustné. Tyto lasery poté zpUsobi trvalé poskozeni zraku.

12.1.1. Spusténi a vypnuti laserového paprsku

Po rozbaleni stroje je laserové zaméfovani pIné pfipraveno k pouZiti. Po zapnuti stroje (dle navodu k obsluze daného stroje) je
laserovy paprsek aktivni a sviti. Vypnutim stroje (dle navodu k obsluze daného stroje) se paprsek vypne.

12.1.2. Oznaceni laseru na stroji

Kazdy stroj s pFisluSenstvim laserového zamérovani musi byt oznacen stitkem laseru.

V blizkosti stroje a obsluhy musi byt vystaveno bezpe¢nostni upozornéni.

12.1.3. Sefrizeni

V pfipadé, Ze laserovy paprsek neukazuje pfesné do fezaného mista, je potfeba provést sefizeni.

1. zapnéte stroj, laserovy paprsek sviti

2. ustavte paprsek co nejvice tak, aby odpovidal
pozadovanému stavu

3. nasledné pfi sefizovani zacnéte posunovanim
konzoly drzaku laseru @ nahoru, nebo dolt a sefidte
paprsek pfi klesajicim rameni tak, aby neuhybal na
jednu, nebo druhou stranu.

Pokud paprsek pfi klesani ramene uhyba smérem pred
fez, sefizovaci droubek [1A]povolte a[1B]dotahnéte.
Eventuelné opacné.

4. az paprsek neuhyba a ukazuje stale stejnym smérem
pfi zvedani nebo klesani, doregulujte smér seﬁ'zem’m@
a




12.2. Mlhové mazani

PFi pouzivani standardniho chladiciho zafizeni €asto dochazi k uniku chladici kapaliny mimo stroj zejména pfi fezani dlouhych
profild. MIhové mazani je zafizeni slouzici pro vytvorfeni olejové mazaci mlhy, ktera je potom tryskami pfimo aplikovana na pilovy
pas, kde dochazi ke schlazeni a mazani. Zafizeni pracuje na principu davkovani smési oleje a vzduchu. VyuZiti nachazi také pfi
zpracovani materialu, kde je vyloucen kontakt s béznou chladici kapalinou. Systém tohoto mazani je ztratovy, tudiz je tfeba
pravidelné doplniovat chladici médium.

Drzak vstfikovaci trysky musi byt pfipevnén blizko mista uréeni, aby tryska mohla byt optimalné nafizena s co mozna nejmensim
odstupem od mazaného mista. Pfivadény tlakovy vzduch musi byt absolutné suchy a bez stop oleje. Optimalni pracovni tlak je mezi
4 a 8 bary. Uvedeni do provozu probiha pfi otevieném soufadném spoustécim ventilu pomoci vnéjSiho signalu fidiciho ventilu
(volitelny), pro pfipojeni k elektrické siti je dodavan Sroubovy konektor (PG 9). Zasobnik naplfite kapalinou COOLcut Micro a mlhové
mazani je pfipraveno k provozu.

Dulezité upozornéni:
PFi pouziti mazacich médii jiného ptvodu hrozi riziko rozkladu, nebo tvofeni usazenin. Proto je mozno zarugit funkénost systému
pouze pfi pouziti kapaliny COOLcut Micro.

SROUBOVACI VICKO S FILTREM

ZASOBNIK 1.2 L

NASTAVENi ROZPRASOVACIHO VZDUCHU

UPEVNOVACI OTVOR

ODVZDUSNENI

GENERATOR IMPULSU

ELEKTROMAGNETICKY VENTIL 24 V DC ZASUVKA PG 9
DAVKOVACI CERPADLO

RYCHLOSPOJKA 8 MM

10 | 2.5 M KOAXIALNi NAPAJECI VEDENi (KOVOVA OCHRANA)

11 [ HLAVA TRYSKY OBJ. C. 70.107.1

N
RS

OV~ |[WIN|=-

Odvzdusnéni mlhového mazani

Mlhovy mazaci systém je dodavan po prezkouseni.

Pfed uvedenim do provozu a pro provadéni udrzby na koaxialnim kabelu, nebo trysce je tfeba systém odvzdusnit. Pokud neklesne
mnozstvi naplné v zasobniku pod minimalni hranici, neni v zasadé dal$i odvzdu$fovani nutné.

Odvzdusnéni probiha nasledovné:

1. Zasobnik naplite Cistym mazacim médiem.

2.Vypoustéci a odvzdusnovaci Sroub lehce uvolnéte a odpoustéjte mazaci médium, dokud neodchazi bez vzduchovych bublinek.
3. Frekvenciimpulsového generatoru nastavte na maximalni hodnotu (cca 66 impulst za minutu).

4. Zdvih pistu davkovaciho ¢erpadla nastavte na maximum.

5. Pripojte tlakovy vzduch a naplite kapilaru tak, aby vedeni v celé délce bylo bez bublinek (doba pInéni zavisi na délce vedeni).

6. Koaxialni hadici pfipevnéte na stfikaci hlavici.

7.Po odvzdudnéni nastavte frekvenci a zdvih pistu opét na provozni hodnoty.

Nastaveni mlhového mazani

1. Nastaveni impulsového generatoru: pneumatické ¢asové relé fidi davkovaci ¢erpadlo. Frekvenci Ize nastavit plynule od 0 do cca
66 impulst za minutu.

2. Nastaveni davkovaciho ¢erpadla: pistova vyvéva davkuje mazaci médium pfesné a pod vysokym tlakem. Mnozstvi maziva Ize
regulovat otaéenim ru¢nihonastavovaciho kolec¢ka.

3. Nastaveni rozpraSovaciho vzduchu: Rozprasovacim vzduchem se z kapicek vytvari velmi jemny mazaci film a jeho nastaveni
ovliviiuje stuperi rozpraseni, chlazeni a tvofeni tfisek. Mnozstvi vzduchu v trysce Ize nastavit pomoci regula¢niho Sroubu.



NASTAVENi DAVKOVACIHO CERPADLA

Pistova vyvéva davkuje mazivo pfesné a pod vysokym tlakem.

< » DRAZKA 1

DRAZKA 2

DRAZKA 3

DRAZKA 4

DRAZKA 5

DRAZKA 6

» DRAZKA 7

=‘

|

NASTAVENi GENERATORU IMPULSU 6 BAR (90 PSI)

66 IMPULSU
ZA MINUTU

) @

CVAKNUTI |DRAZKA CiSLO |DODAVANY OBJEM/ZDVIH
0 1 41 mm’®
4 2 30 mm’
8 3 23 mm®
12 4 16 mm’®
16 5 9 mm’
18 6 2 mm’
20 7 0mm’
@

(

37 impuls{/min

21 impulsd/min

13 impulst/min

10 impulst/min

6 impuls{/min

5 impuls/min

0 0 0 0 0 0
N = , N = Y N — Y N — , N = Y N — Y
III——I III——I III——I III——I III——I III——I
//I\\ //I\\ //l\\ //I\\ //I\\ //l\\
Il Il Il Il Il Il
4 impulsy/min 3 impulsy/min 2,5 impulsi/min 2 impulsy/min 1,5 impulst/min 1 impuls/min
0 0 0 0 0 0
— — s —




EU prohlaseni o shode

podle smérnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES (nafizeni vlady ¢. 176/2008 Sb.)
podle smérnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU (nafizeni vlady €. 118/2016 Sb.)
podle smérnice Evropského parlamentu a Rady 2014/30/EU (nafizeni vlady €. 117/2016 Sb.)

Vyrobce: Pilous-pasové pily, spol. s r.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ICO: 607 27 551

Identifikaéni udaje stroje: Pasova pila v€etné pfislusenstvi
Typ: ARG 330 DC S.A.F.,, ARG 520 DC S.A.F.

Popis a uréeni funkce vyrobku: Pasova pila slouzi k fezani obrobkl zpravidla z kovovych materiald, kdy obrobek
je upnut v pevném svéraku a fez provadi rameno s pilovym pasem.

Veskera prislusna ustanoveni, ktera strojni zarizeni splnuje:
» Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2006/42/ES
* Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2014/35/EU
» Smérnice Evropského parlamentu a Rady 2014/30/EU

Pouzité harmonizované normy, narodni normy a technické specifikace:
« CSN EN ISO 12100:2011

« CSN EN ISO 14120:2016

« CSN EN ISO 4413:2011

« CSN EN 50370 - 1:2005

« CSN EN 50370 - 2:2003

« CSN EN 61000-6-1 ed.2:2007

« CSN EN 61000-6-3 ed. 2 +A1+0pr.1:2013
« CSN EN ISO 11202:2011

« CSN EN ISO 3746:2011

+ CSN EN 614-1+A1:2009

« CSN EN 13898+A1+0pr.1:2010

« CSN EN ISO 14119+0pr.1:2015

« CSN EN 60204-1 ed.2+A1+O0pr.1:2011

« CSN EN 349+A1:2009

+ CSN EN ISO 13857+0pr.1:2010

« CSN EN 1037+A1:2009

« CSN EN ISO 13849-1+0pr.3:2015

Osoba povérena sestavenim technické dokumentace: Ing. Petr Masek
jméno, adresa firmy: Pilous-pasové pily, spol. s r.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ICO: 607 27 551

Osoba povérena vypracovanim EU prohlaseni o shodé: Ing. Petr Masek
jméno, adresa firmy: Pilous-pasové pily, spol. s r.o., Zelezna 9, Brno 619 00, CZ, ICO: 607 27 551

Vyrobce prohlasuje, ze strojni zafizeni spliiuje vSechna pfislu§sna ustanoveni tohoto nafizeni (smérnice)
a soucasné prohlasuje, ze strojni zafizeni je ve shodé s jinymi nafizenimi (smérnicemi) jenz se na vyrobek
vztahuji. Toto prohlaseni o shodé se vydava na vyhradni odpovédnost vyrobce.

Toto EU prohlaseni o shodé je plivodni EU prohlaseni o shodé.

Posledni dvojcisli roku, v némz bylo oznaceni CE na vyrobek umisténo: 16

Vyrobni Eislo stroje:

QW

V Brnég, dne: 1.6. 2016 osoba opravnéna jednat nasim jménem
Ing. Petr MaSek
jednatel
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