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1 Uvod

Vazeny zakazniku,
dékujeme Vam za nakup pasové pily na kov firmy Metallkraft.

Jak jisté vite, je tato vertikalni pasova pila na kov univerzalni stroj pro fezani kontur. Pfi pouziti spravného pilového pasu je mozné pomoci této pily
fezat libovolny tvar jakéhokoliv materialu. DllezZité ovSem je pochopit spravnou obsluhu, provoz a Udrzbu této pasové pily na kov. Proto vénuijte
zvySenou pozornost pfi &teni tohoto navodu k obsluze, ve kterém jsou obsazeny vSechny nezbytné informace pro to, abyste dosahli maximalniho
vyuziti stroje pfi minimélnich nékladech.

Informace obsazené v tomto navodu jsou platné k datu, kdy $el tento navod do tisku. Dodavatel si z divodu dal$iho vyvoje produktil vyhrazuje
pravo kdykoliv zménit specifikace nebo design vyrobku bez pfedchoziho upozornéni.

Pfi objednavani nahradnich dilli vzdy udavejte Eislo dilu a objednaci islo stroje, aby doslo ke spravnému vyfizeni objednavky.

2 Bezpecnostni pokyny

o Peclivé si pfectéte tento ndvod k obsluze. Seznamte se dikladné se strojem a zvySenou pozornost vénuijte obsluznym prvkiim stroje a jeho
vykonovému omezeni.

e VZdy pouzivejte ochranné bryle / ochrannou masku b&hem prace se strojem.

o Ujistéte se, Ze je stroj fadné upevnén.

o Pfed praci odlozte kravatu, prsteny, hodinky, fetizky a dalSi Sperky a vyhrfite si rukavy nad lokty. Dlouhé vlasy si svazte do culiku. Pfi praci
nepouZivejte rukavice! PouZivejte pracovni odév, ktery neni volny.

o UdrZujte podlahu okolo stroje v Cistoté a bez odpadového materialu, oleje ¢i maziva.

o Pii provozu stroje nechejte vSechny bezpe¢nostni prvky na svém misté. Pfi jejich demontdZi pro ucely udrzby & opravy dbejte zvySené
pozornosti a po ukondeni Udrzby je ihned opét namontujte na své misto.

o Nepfedklanéjte se! UdrZujte vzdy vyrovnané postaveni, abyste nespadli na pilovy pas nebo jiné pohyblivé dily.

o PouZzivejte pouze ostré pilové pasy. Tupé pilové pasy jsou nebezpeéné.

o Nastavovaci a Udrzbarské prace na stroji se smi provadét pouze tehdy, kdyz je stroj odpojeny z elektrické sité.

o Pouzivejte vzdy spravné pilové pasy a nastroje. Nepouzivejte pilové pasy ¢i nastroje pro prace, pro které nejsou uréeny.

o Neprovadéjte fezy, pro které je potfeba vykonnéjsi stroj, nez je tato pasova pila na kov!

o UdrZujte varovné 8titky na stroji v &itelném stavu. PoSkozené ¢i neCitelné Stitky neprodlené vymérte.

e Pfed pfipojenim stroje do elektrické sité se ujistéte, ze je vypinac v poloze VYP.

o Pri préci vénujte ¢innosti pinou pozornost. Nepozornost pfi praci mize zpUsobit vazna zranéni.

e Pred zapnutim stroje vzdy zkontrolujte, Ze jste odstranili vSechny klice.

 Dbejte na to, aby ostatni osoby udrZovaly bezpecny odstup od pracovisté.

e Pouzivejte pouze doporucené pfisludenstvi; nevhodné pfisluSenstvi muze zplsobit nebezpeci.

o Neméjte ruce v pfimém sméru pilového pasu.

e Pro fezani malého materidlu pouzivejte vzdy posuvné zafizeni.

e Vedeni pilového pasu smite zvedat ¢i snizovat pouze, pokud je stroj vypnuty a pilovy pas se jiz zastavil.

o Piectéte si vSechny vystrazné Stitky, které jsou umistény na stroji.

» NepouZivejte stroj pro Ucely, pro které neni uréeny.

o Nerespektovani vystraznych &titk mdze vést k vaznym nehodam.
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3 Instalace

3.1 Manipulace

(1)  Pro manipulaci se strojem zahaknéte haky za Sroub s okem, ktery je umistény na horni ¢asti stroje.
(2) Prepravu stroje provadéjte opatrné pomoci paletového voziku.

3.2 Cisténi

—_
—
=

Odstrafte ochranny olej proti korozi.
Odstrafite ochranny film pomoci Cistého Stétce a parafinu.
Je-li ochranny film rozmoceny, odstrarite jej pomoci isté hadry.

—_
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3.3 Zakladni nastaveni

(1) Nastavte ukazatel sklopeni stolu na,0".

Na stroj namontujte dhelnik tak, abyste vyrovnali stlil a pilovy pas do pravého dhlu. Pilovy pas vyrovnejte tak, Ze mezi stll a nastavec
stolu vlozte distancni plech.

Zkontrolujte svislé i vodorovné vyrovnani plochy stolu. Vyrovnani provedte umisténim distancniho plechu pod podstavec sedla.

Vlyhnéte se prosim pouziti pasové pily na nasledujicich mistech:

(A) Mista s vibracemi dalSich strojd,

(B) Nerovné plochy,

(C) Mista s Castou pfepravou materialt a zboZi,

(D) Mista s nedostatecnym prostorem pro obsluhu & opravu stroje.

—
N
—
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3.4 Elektrické napajeni

(1) Pfed zapojenim stroje do elektrické sité vypnéte hlavni _
vypina. UPOZORNENI!

(2) Napéti musi odpovidat hodnotam na typovém Stitku.
(3) Ujistéte se, ze elektrické napajeni odpovida mistnim | VSechna elektricka pripojeni musi provést

bezpetnostnim predpisim. kvalifikovany elektrikar. Nerespektovani
(4) Elektrické svorky se nachéazeji nad dnem na pravé téchto pokynu muvze’vest k vaznym
strané elektrické skfiné. poranenlm!

(5)  Jednotlivé vstupy jsou oznaceny L1, L2 a L3. Pasova
pila musi byt uzemnéna.

(6)  Zkontrolujte prosim spravny smér béhu pilového pasu.
Pilovy pas se musi pohybovat ve sméru hodinovych
rucicek. Pokud tomu tak neni, pferuste -elektrické
napajeni. Vyménte faze L1, L2 a L3 a opét pasovou
pilu pfipojte do elektrické sité.

Vsechny nastavovaci prace a opravy na stroji smi byt
provadény pouze, kdyz je stroj odpojen z elektrické sité.
Nerespektovani téchto pokynt muize vést k vaznym
poranénim!
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Vylozeni 508 mm
Max. vySka fezu 305 mm
Max. Sifka pilového pasu 25 mm

Rychlost pilového pasu

15 - 1500 m/min

Rozméry stolu

600 x 700 mm

Sklopeni stolu vlevo/vpravo

10" /45

Vykon hlavniho motoru

400V, 3 faze, 50Hz, 2,25kW

Délka pilového pasu

4030 mm

Vykon svarovaci jednotky

4.2 kVA, 6 -19 mm

Pramér hnaciho kola 515 mm

Vyska stolu 1016 mm

Rozméry 1090 (délka) * 810 (Sifka) * 2030 (vyska) mm
Hmotnost 625 kg

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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1 Ovladaci panel 9 | Uzavér horniho vedeni pilového pasu
2 | Stfihaci zafizeni 10 | Pracovni svétlo

3 Svarfovaci deska 11 | Ochranny prvek vedeni pilového pasu
4 | Motor brusného kotouce 12 | Pracovni stdl

5 Ruéni kolo regulatoru rychlosti 13 | Podpérny kryt stolu

6 | Zavésné oko 14 | Pfepinaci paka rozsahu rychlosti

7 Horni kolo 15 | Dolni kolo

8

Ruéni kolo vySkového nastaveni

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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5 Ovladani

Volici paka rozsahu otacek

Nachazi se vpravo na podstavci stroje. Pro nizsi rozsah otacek prepnéte paku smérem k piedni ¢asti stroje. Pro vy$Si rozsah otacek prepnéte paku
smérem k zadni ¢asti stroje. Pozor: Nikdy neprovadéjte zménu rozsahu otaéek za chodu stroje! Paku prepinejte pouze, kdyz je pasova pila
vypnuta!

Ruéni kolo regulatoru rychlosti

Nachazi se pod pracovnim stolem na levé strané. Pro zvySeni rychlosti otoéte ruénim kolem ve sméru hodinovych rucicek, pro snizeni rychlosti
otoCte rucnim kolem proti sméru hodinovych rucicek.

Pozor: Neotagejte ruénim kolem za chodu stroje. Rychlost mizete regulovat pouze, kdyZ je stroj vypnuty.

Uzavér horniho vedeni pilového pasu
Oto&enim proti sméru hodinovych ruci¢ek uzavér povolite, oto¢enim po sméru hodinovych rucicek jej utahnete.

Vypina¢ pracovniho svétla
Vlypina Ci zapind pracovni svétlo.

Paka na stiihacim zafizeni .
Nachazi se na hornim sloupu. Horni poloha umoZriuje hlubsi zasunuti konce pilového pasu do stfihaciho zafizeni. Pfepnéte paku DOLU pro
ustfihnuti pilového pasu.

Spinac brusky
Nachazi se na svafovaci desce na piedni strané sloupu. Pro zapnuti brusky pfepnéte spina¢ nahoru, pro vypnuti doli. Na motoru je nainstalovana
tepelna ochrana, ktera pfi pfehrati motoru automaticky stroj vypne. Stisknéte ji po ochlazeni motoru.

Spinac svareni
Nachazi se na svafovaci desce na pfedni strané sloupu. Stisknéte jej a drzte pro zahéjeni svafovani. Po ukonceni svafovani se automaticky vypne.
Spinac¢ uvolnéte po dokon&eni svafovaciho procesu.

Tlacitko vyzihani
Nachazi se na svafovaci desce na pfedni strané sloupu. Stisknéte jej a drzte pro vyZihani pilového pasu. Po skonéeni procesu tlacitko uvolnéte.

Tlacitko pro nastaveni pfitlaku zafizeni pro napnuti pilového pasu
Nachazi se na svafovaci desce na pfedni strané sloupu. Slouzi pro nastaveni pfitlaku pro rizné Sifky pilovych pasu.

Zarizeni pro napnuti pilového pasu
Nachazi se na svarovaci desce na pfedni strané sloupu. Ve spodni poloze Ize zavést pilovy pas do zafizeni. V horni poloze je pilovy pas zajistén.

Ruéni kolo napnuti pilového pasu
Nachazi se na spodni strané horniho rdmu. Otacenim ve sméru hodinovych rucicek zvysite napnuti pilového pasu; otaéenim proti sméru
hodinovych rucicek snizite napnuti pilového pasu.

Zafizeni pro naklopeni stolu
Nachézi se pod pracovnim stolem. Povolte Srouby na zadni strané zafizeni pro naklopeni stolu vievo ¢i vpravo.

Provozni kontrolka
Provozni kontrolka ukazuje, zda je stroj pfipojeny k elektrické siti.

Hlavni spinaé
Stisknéte spinac pro spusténi pasové pily.

Hlavni vypinaé¢
Stisknéte vypina€ pro vypnuti pasové pily.

Nouzovy vypinaé¢
Stisknéte vypinaC pro vypnuti pasové pily. Pro odjiSténi vypinace jej otocte 0 90°.

8 © Metallkraft Kovoobrabéci stroje. V8echny chyby a prava vyhrazeny.
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1. Digitélni displej 7. Provozni kontrolka
Displej ukazuje rychlost pilového pasu. Provozni kontrolka ukazuie, zda je stroj pfipojeny k elektrické
Upozornéni: Po zapnuti nebo zméné rychlosti pockejte asi siti.

1 minutu, dokud se udaj na displeji neustali.
8. Hlavni spina¢

2. Spina¢ automatického fezani Stisknéte spinac pro spudténi pasové pily.
Stisknutim spinace se stil automaticky pfesune do
spravné pozice a zacne se pohybovat vpred a vzad. 9. Hlavni vypinaé

Stisknéte vypinac pro vypnuti pasove pily.
3. Spinaé pro manualni pohyb stolu vpied

Stisknutim spinace se zacne stl pohybovat vpred. Po 10. Voli¢ automatického vypnuti

uvolnéni spinace se stil zastavi. Zapnéte tento voli¢ béhem fezani. Po provedeni fezu se pila
automaticky zastavi.

4. Spina¢ pro manualni pohyb stolu vzad Po ukonceni fezani voli¢ opét vypnéte.

Stisknutim spinace se zacne stul pohybovat vzad. Po

uvolnéni spinace se stul zastavi. 11. Uzamykatelny vypinac
Vlypina& nastavte do polohy ,12 hodin“ a vyjméte kli¢. Nyni je

5. Spinac nepfretrzitého rezani odpojeno napajeni ovladaciho pultu elektrickou energii.

Zapnéte spinac pro nepfetrzité fezani.
12. Nouzovy vypinaé
6. Voli¢ pritlaku stolniho posuvu Stisknéte vypinad pro vypnuti pasové pily.
Pomoci voli¢e nastavte pfitlak posuvu. Poloha ,9 hodin® je Pro odblokovani jej otocte 0 90°.
minimum, poloha ,3 hodiny* je maximum.
13. Spina¢ motoru brusky
Stisknutim spinace zapnete motor brusky.

14. Vypina¢ motoru brusky
Stisknutim vypinace vypnete motor brusky.

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny. 9
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5.1  Automaticky pfimy fez

(1) Nejdfive se ujistéte, Ze se spina¢ automatického

fezéni a voli€ automatického vypnuti nachazeji

ve vypnuté poloze.

Otocéte voli€ pfitlaku stolniho posuvu az po doraz.

Stisknutim AUTO spinace se stil zane pohybovat.

Ujistéte se, Ze se doraz nachazi ve spravné pozici.

Nastavte pfedni koncovy spina€ do pozice (B), kde

chcete fez ukoncit.

(5) Nastavte zpétny koncovy spina¢ do pozice (A), kde
chcete fez zacit.

—_— = =
AW N
== =

moznou hodnotu, abyste zpUsobili pohyb stolu.

(7) Stisknéte hlavni spina€.

(8) Stisknéte AUTO spinaC. Nechejte stdl pfijet tak
daleko, aby byl obrobek velmi blizko pilového pasu, ale nedotykal se jej. Nedrzte spina¢ prili§ silné, aby nedoSlo k poskozeni zubl
pilového pasu.

(9) Nastavte voli¢ pfitlaku stolniho posuvu na takovou hodnotu, ktera umozriuje fadné ukonéeni prace.

5.2 Rychlé rezani
Posufite zpétny doraz Upiné dopfedu a stisknéte spina¢ nepietrzitého Fezani pro fezani lehkych obrobka.
5.3 Pomalé fezani

Zapnéte voli¢ automatického vypnuti béhem fezu. Pasova pila se po ukonéeni fezu automaticky vypne. Pasova pila je vybavena
bezpecnostnim systémem, ktery zabrariuje zkratu v pfipadé nespravné fungujiciho ¢i poskozeného fezaciho zafizeni.

Upozornéni!
Pokud béhem provozu dojde k poskozeni pilového pasu nebo je tfeba opétovné potvrzeni drahy posuvu stolu, stisknéte spina¢ pro manualni

pohyb stolu vzad, abyste uvolnili obrobek z pilového pasu. Ujistéte se, Ze je nastaveny nizky pfitlak posuvu stolu a ze obrobek naléha na
pilovy pas drive, nez dojde k posunuti stolu. Voli¢ pfitlaku posuvu stolu reguluje pouze VYKON stolniho posuvu, nikoli jeho RYCHLOST!

6 Provoz

6.1 Nastaveni pilového pasu

—
[N
=

Namontuijte pilovy pas dle nakresu.

Nastavte napnuti pilového pasu dle stupnice napnuti pomoci ruéniho kola nastaveni napnuti pilového pasu.

Zapnéte pasovou pilu a zkontrolujte, zda pilovy pas dobfe bézi. Pokud je to nutné, nastavte drahu pilového pasu otoenim regulatoru
sklonu kola.

—_
wW N
= =
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6.2 Draha pilového pasu

V zavislosti na velikosti pilového pasu a jeho napnuti mize byt nutné nastavit drahu pilového pasu. Odpojte pasovou pilu z elektrické sité a oteviete

ochranny kryt kola pilového pasu. Pfesurite pfevodovou paku do nulové polohy. Pokud je tfeba zménit nastaveni, otacejte rukou horni kolo pilovéh
pasu a sleduijte pfitom pozici pilového pasu na dolnim kole:

(1) Otocte rucnim kolem drahy pilového pasu ve sméru hodinovych Nastaveni drahy pil. pasu
rui¢ek pro presunuti pilového pasu ve sméru k pfedni strané kola.

(2) Otocenim proti sméru hodinovych rucicek pfesunete drahu pilového
pasu ve sméru k zadni strané kola. Draha pilového pasu by méla
byt nastavena co nejblize ke stfedu kola pilového pasu.

Horni i dolni vedeni pilového pasu musi byt béhem nastaveni

drahy od pilového pasu vzdaleno. L R
p———
| |
Zarazka Zarazka

6.3 Nastaveni prvki vedeni

0

(1) Povolte zajisténi vodicich prvkad. . .

(2) Vyska homiho a dolniho vodiciho prvku zévisi UPOZORNENI!
na obrobku. Doporu¢ena vzdalenost mezi prvkem
a koncem vedeni pilového pasu €ini asi 5 mm.

(3) Pevné opét vodici prvky zajistéte.

VsSechny nastaveni a opravy stroje smi
byt provadény pouze, kdyz je stroj
vypnuty a odpojeny z elektrické sité.

vést k vaznym poranénim!

Nerespektovani tohoto upozornéni muze

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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o

Ruéni kolo
vedeni

Nastaveni napnuti
pilového pasu

pil. pasu

Ochranny
kryt

O Spravné

N (C

=

¢ Spatné

Zkontrolujte prosim, zda je nutné povolit vedeni pilového pasu, nez presunete vodici prvky smérem nahoru.

6.4 Nastaveni krytu vedeni

(1) Povolte vnitfni Srouby pomoci in

busového klice.

(2) Kryt vedeni posurite dopfedu ¢i dozadu dle Sifky
pilového pasu. Vzdalenost predniho konce krytu

vedeni od zubl by méla Cinit asi
(3)  Srouby opét pevné utahnéte.

3 mm.

6.5 Nastaveni vedeni pilového pasu

(1) Povolte vnitfni Srouby vedeni pilového pasu pomoci inbusového klice.

Pilovy pas

& Vedeni pasu

]

O

\

Kryt vedeni

Voditka

1/8”

(2) Nastavte vedeni pilového pasu tak, aby bylo v tésné blizkosti pilového pasu, ale nesmi se jej dotykat.
(3) Poté opét pevné utadhnéte vedeni pilového pasu.

Upozornéni!

Nad a pod stolem se nachézi ¢étyfi vedeni pilového pasu a dva kryty vedeni. VSechny dily musi byt umistény stejné.

12
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Pouzitim muze dojit k opotfebeni pfedniho vedeni pilového pasu. Pri
opotfebeni vymérite pravé vedeni za levé, jak je vidét na vedlejSim
obrazku. Timto zpUsobem vyuZijete obé strany vedeni pilového pasu.

Pouzitim mdze dojit k opotiebeni vodici hfidele a tfeni mezi h¥ideli a Predni
pilovym pasem m0Ze zpUsobit opotfebeni povrchu. Pfi vyskytu takového
opotfebeni povolte nastavovaci Sroub a posurite jej vpravo &i vievo,
abyste zménili pozici Sroubu na pilovém pasu.

strana

POZOR!

Vedeni pilového pasu musi byt radné

nastavené. Pfi nespravném nastaveni

muze dojit k poskozeni pilového pasu
a/nebo vedeni pilového pasu.

Pilovy pas

7 Vybér pilového pasu

Pro zajisténi uspokojivych pracovnich vysledki je dileZité vybrat vhodny pilovy pas pro danou praci. Zivotnost pilového pasu, presnost a kvalita
fezu, stejné jako efektivita pily zavisi na spravném vybéru pilového pasu. Zlomeni pilového pasu, poskozeni jeho ozubeni, nepfesné fezy a dalsi

Otocte

—>

Kalena hrana

Nastaveni

—>

—

Voditko pilového pasu

Zadni
strana

Pilovy pas

Osa zadniho vedeni?

bézné neduhy jsou vétSinou zplsobeny nespravnou volbou pilového pasu. Pilové pasy se déli dle materialu, ozubeni a typu rozvodu zubd.

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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7.1 Druhy pilového pasu

Pilové pasy jsou dostupné v riiznych velikostech nebo civkach. Pilové pasy jsou vyrobeny ze specifickych materiall:

(1) Pilové pasy z uhlikové oceli: Siroce rozsifené pilové pasy diky své pouzitelnosti ve vSech oblastech a nizkym nakladim. Jsou pfedevsim
vhodné pro fezani nezeleznych kov( a plast.

(2) Pilové pasy z rychlofezné oceli: udrzuji teplo, které vznika béhem fezani. Tyto pilové pasy jsou znatelné kvalitngjSi nez pasy z uhlikové
oceli. Jsou obzvlasté vhodné pro fezani Zeleznych kovd.

(3) Pilové pasy z nastrojové oceli: tvrdsi a odoInéjSi nez vySe uvedené druhy. RychlejSi a delSi Fezani nez pilové pasy z uhlikové nebo
rychlofezné oceli.

(4) Pilové pasy z tvrdokovu: Tyto pilové pasy jsou idealni pro fezani neobvyklych materialt jako napf. uran, tital nebo berylium.

7.2 Druhy ozubeni

Pravidelné nebo bézné ozubeni se pouziva pro fezani zeleznych kovi a viceucelové Fezani. U pilovych past s mezerami jsou zuby od sebe vice
vzdaleny, aby umoznily dodate¢né odvadéni tfisek, které je nutné pfi fezani mékéich nezeleznych kova. Pilové pasy s pozitivnim ozubenim
umoznuji lepsi posuv. Jsou vhodné pro fezani tvrdSich, nekovovych slitin.

7.3 Typy rozvodu zub{

Pilové pasy, které maji 2 az 24 zub( na palec, jsou vétSinou vybaveny pravidelnym rozvodem zubu. U téchto pilovych past je vzdy jeden zub
napravo a jeden zub nalevo. Jeden zub poté zlistava rovné. Tento standardni rozvod je pouZitelny pro konturové Fezani materialt. Pilové pasy,
které maji 8 az 32 zubt na palec, jsou vybaveny vinovym rozvodem zubd. U tohoto rozvodu zub( jsou skupiny zubt uspofadany stfidavé vievo
a vpravo, ¢imz se snizi tlak na jednotlivé zuby. Pilové pasy s vinovym rozvodem zubd se pouzivaji tam, kde hrozi ziomeni zub( jako napf. pfi
fezani tenkého materidlu nebo pfi provadéni riznych praci se stejnym pilovym pasem.

Rozvod zubu
Standardni Pravo-levy  Vinovy

Standardni ozubeni

-N—j\—-J\ Nyni se v kovoobrabéni z 3 typl

rozvodu zubt pouziva pouze
pravidelny nebo vinovy rozvod
zub0.

Ozubeni s mezerami

NS

Pozitivni ozubeni (Pro piehlednost byly rozdily zvyraznény.)

14 © Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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7.4 Vybér typu rozvodu zubli

Pouzivejte pilové pasy se standardnim rozvodem zub( s vyjimkou nasledujicich

pfipad:
(1) Pro prace s riznymi prdmeéry pouzivejte pilové pasy s vinovym rozvodem

zubd.

(2) Pokud pouzivate jeden pilovy pas pro fezani riznych materiald,
pouZivejte pilovy pas s vinovym rozvodem zubu.

Dostupné typy rozvodu zub:

Uhlikova ocel .........covuvvviccccccvene standardni, vinovy
Dart .....oveeeeiceece s standardni, vinovy
DEMON .o standardni
Super Demon .........ccoccveveeeicneerecienaes standardni

7.5 Vybér tvaru zub

—
=

Pro rozteée 6 je k dispozici pouze standardni tvar zubd.
Pro roztee 6 a vic dosahnete vy3Si rychlosti fezu pomoci tvaru zubu ,drap®.
Pro dokon&ovaci prace je vhodny pfesny tvar zubu.

—_— e~ —
W N
= =

7.6  Vybér tloustky pasu
Pouzivejte standardni rozmér pilovych past kromé situaci, kdy zvySena tloustka obrobku
ovliviiuje pfesnost a nelze zvysit Sitku pro jeji vyrovnani. Pfiklad pouziti vétSich rozmérd:
Pfi radiusovém fezani tvrdych materialQ.
Pokud maximalni pouZitelna Sitka stroje nezajistuje dostate¢nou podporu.

(1)
(2)

7.7 Vybér déleni zubt

Viyberte optimalni déleni zubl dle tabulky. Pokud neni pozadované déleni zubl k dostani:

—
—_
=

Tenky material; zmenSete Sifku, dokud nedosahnete pozadovaného déleni.
Pokud mate vzdy nejméné dva zuby v obrobku. Pfi ruénim posuvu je vhodné
déleni 10 zubd na palec, pfi automatickém 20.

—
N
—

7.8  Vybeér Sirky pasu

Pouzivejte vzdy:

(1)
(2)
(3)

Co nejsir$i pas s pozadovanym délenim zub( (pouze pro tenké obrobky).
Co nejsirSi pas s co nejmensim polomérem fezani.
Co nej8irsi pas pouzitelny pro Vas stroj.

A A~

Standardni tvar \
M—/LIA %%
Tvar ,drap*“ —
AAAAAAAA %&%
Presny tvar —
‘“\i_h—_k_
T
Karbid wolframu

M

Sirka fezu

1

——

12345678910

Déleni zubt
" (25,4 mm)

|

Uhlikova ocel
Dart

Demon

Super demon
Karbid wolframu

e 10ZUDU

32 max. 2 min
32 max.3 min
10 max. 3 min
10 max. 3 min
2% max. 1% min

{
}

Boéni vile

Tloustka
pasu

y

Zubovy rozvod

Uhel zubu

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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Tabulka poloméru Sifka pasu Nejmen3i polomér
AP > 20 mm

|

Tento diagram je zaloZen na fezani konstruké&ni oceli o tloustce 1 palec (25,4
mm) pfi ruénim posuvu. Pfi fezani malych polomér( jsou kromé §itky pasu
duleZité nasledujici faktory: sila a vykon pasové pily, pfitlak posuvu a poloha
bodu otaceni. Pokud je napfiklad pfitlak posuvu pfi fFezani silnych obrobkd pfilis
velky, dojde k fezu ve tvaru sudu.

e o | 10 mm
s | 8 mm
[ 741 6 mm
7.9  Vybér pilového pasu — = 3om

DuleZité vlastnosti pilového pasu, které ovliviiuji vysledek prace, jsou:

Tvar zubd - tfi standardni tvary Dzi'sgi thf_:szd thi'b&f'a
Sitka - od 1/16“ do 2“

Déleni zubl - od 2 do 32
Tloustka - standard a extrasilny

Y s, L, — Zubova
Set - pro odiezavani nebo profezavani. mezera

elo
2. Béhem planovani prace vyberte vhodny pilovy pas. Subu {
3. Pfed pouzitim nového pilového pasu jej fadné ozkousejte. Hloubka
4. Provozni podminky zajitujici nizké naklady fezani: mezery
Rychlost pilového pasu - pro kazdou praci rychlost nové nastavte.

Posuv materidlu — zvolte dle vykonnosti.
Pouziti chlazeni — chladici prostfedek musi byt Fadné smichany a nanaseny.
5. Pilovy pas vymérite v pravy €as, abyste dosahli jeho maximélni vyuzitelnosti.

Ke kliGovym povinnostem mechanika, ktery je zodpovédny za pilovy pas, patfi vybér nejvhodnéjiho pilového pasu pro danou préaci.

16 © Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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Vlyberte takovy pilovy pas, ktery odpovida tloustce materialu. Nasledujici pravidla Vam mohou pomoci pfi jeho vybéru:
A. Pro fezani silngjSich material(i zvolte pilovy pas s vétsim délenim zub(.
B. Pro fezani tencich materiald zvolte pilovy pas s mensim délenim zubd.
C. Pro dosazeni hladkého povrchu fezu zvolte pilovy pas s mensim délenim zubd.
D. Pro dosazeni vy$si fezné rychlosti zvolte pilovy pas s vétsim délenim zubd.
E. Je duleZité, abyste pro r(izné prace pouzivali r(zné pilové pasy.

Abyste zabranili rychlému otupeni pilového pasu, dbejte na nasledujici pokyny:

A. Zvyste rychlost.

B. Nastavte rychlost posuvu tak, abyste zajistili nepfetrzité fezani.

Pokud je kvalita povrchu fezu ovlivnéna ostrosti pilového pasu:
A. Zvolte pilovy pas s mensim délenim zubd.
B. Mirmné zvyste rychlost pilového pasu.

C. Snizte rychlost posuvu.

Méjte prosim na paméti, ze zvoleni konkrétniho pilového pasu je velmi dulezité pro fadnou funkci pasové pily na kov. Vzdy proto zvolte
takovy pilovy pas, ktery odpovida sile a materialu obrobku.

Sila| Rezna rychlost (m/min) pro dany materiél a silu obrobku Déleni zubt (pocet zubt/palec)
Material ~1/4 1/4~1 1~3 3~6 6~ ~1/4 | 1/4~1] 1~3 | 3~6 | 6~
Uhlikova ocel 70 60 60 45 45 18 14 10 6 4
Automatova ocel 60 45 40 30 30 18 14 12 6 4
Nastrojova ocel 40 30 30 25 20 24 18 14 8 4
Rychlofezna ocel 30 25 20 20 20 24 14 12 8 4
Uslechtila ocel 25 20 20 20 20 18 14 10 8 4
Zelezna plotna 45 30 20 20 20 18 14 10 8 4
Litina 45 40 30 25 20 18 14 12 8 4
Hlinik 108, A108 365 275 180 120 60 18 10 6 3 3
A132,C133 365 275 180 120 60 18 10 6 3 3
13,43,85,4032,6151 550 425 245 150 90 18 10 6 3 3
113,138,152,B-195 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
B-214, 312,333 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
212,355,356,360,380 550 380 275 180 90 18 10 6 3 3
142,195,750 915 825 735 670 610 18 10 6 3 3
2014,2018,2025 915 825 735 670 610 18 10 6 3 3
6053,7075 915 825 735 670 610 18 10 6 3 3
6061,6063 1500 1220 1065 915 770 18 10 6 3 3
122,214,218,220 1500 1385 1220 1065 915 18 10 6 3 3
1100,2011,2017,3003,3004 1500 1500 1500 1385 1220 18 10 6 3 3
2024,5052 1500 1500 1500 1500 610 18 10 6 3 3
Hlinik - bronz 125 75 40 25 20 14 8 6 3 3
Bézny olevény bronz 915 610 450 305 150 14 8 6 3 3
Bé&Zny bronz 150 105 60 30 20 14 8 6 3 3
Automatova mosaz 1220 915 610 450 300 14 8 6 3 3
Kovana mosaz 610 460 335 245 150 14 8 6 3 3
Siln¢ legovana mosaz 1065 825 565 410 260 14 8 6 3 3
Legovana mosaz 610 460 275 215 150 14 8 6 3 3
Slabé legovana mosaz 455 305 150 60 20 14 8 3 3 3
Legovana méd’ 765 550 360 240 120 14 8 3 3 3
Kadmium-méd’ 90 60 30 25 20 14 8 3 3 3
Hoi¢ik 1500 1385 1220 915 610 14 8 3 3 3
Kadmium 1220 1065 915 915 760 14 8 6 3 3
Mangan 60 45 30 25 20 24 14 6 3 3
Nikl 55 40 30 25 20 18 14 6 3 3

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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Bdellium 55 45 40 35 25 18 14 6 3 3
Chrom 50 40 25 20 20 18 14 6 3 3
Ktemik 55 30 30 20 20 18 14 6 3 3
Uhlik (8 - 35) 1220 1065 915 765 610 10 6 3 3 3
Uhlik (35 - 65) 615 245 90 45 20 14 10 6 3 3
Uhlik (1008 - 1095) 60 45 30 25 20 24 14 6 3 3
Pryz 460 155 90 60 45 18 14 10 8 6
Plast 1500 1065 765 550 455 10 8 3 3 3
Resimen 1500 1375 1065 915 765 10 6 3 3
Kize 1220 1065 915 855 795 14 10 6 4 3
Korek 1500 1375 1220 1065 915 18 14 8 6 3
Vlnity azbest 1220 1065 915 915 765 10 6 3 3
Raybeztos 125 75 45 30 20 14 6 3 3
Linabeztos 45 30 20 20 20 14 6 3 3
Suchy led 1500 1220 1065 915 760 14 10 6 3 3

8 Ovladani svareciho zarizeni

8.1  Stiih pilového pasu

(1) Pilovy pas pristfihnéte na maximaini moznou délku pro tuto pasovou pilu. Pouzitim
stiihaciho zafizeni zajistite, Ze budou konce pilového pasu ploché, pravouhlé
arovneé.

(2) Vlozte pilovy pas zadni stranou smérem dolti do vodicich prvki stfihaciho zafizeni.

8.2 Roztec zubu

(1) U pilovych past s vys$si rozteci je dlleZité jeden nebo vice zubt na obou stranach odbrousit, aby byl priifez svaru jednotny.
(2) Po ukonceni vnitfniho stfihu ustfihnéte 5 mm vpravo a vlevo od svaru. Ostiihnutim svaru mizete pilovy pas pouzivat déle.

Poloha iezu je relativni vuéi zubové mezere
odbrouseni 1 zubu prostor potrebny
pro svarovani

% zubu iﬁ ¥ zubu r'\l\-q-“-#\'\)j_ _(\'*-'\T:'\’\/j

roztec 4

Poloha fezu je relativni viiéi zubové mezere
odbrouseni 1 %2 zubu prostor potrebny

-%zubu r ! 34 zubu g E f‘ pro svarovani

roztec 6

Poloha fezu je ve stfedu zubové mezery

—a odbrouseni 2 zubii prostor potiebny
1zub e 1zub ‘ ,.| |e= pro svarovani
PR, H . . (91 15,
’ ]
L _ 111
rozte¢ 8
Poloha Fezu je relativni vadi zubové mezere
odbrousem 2 5 zubu prostor potrebny
1% zubu % subiui E i ﬁ pro svarovani
rozte¢ 10
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8.3 Priprava svareciho zafizeni

Ocistéte konce pilového
pasu, které maji byt svareny.
Odstrarite vSechny nedistoty,
olej &i rez.

Zde obruste

Obruste zuby v prostoru

\ /< svafovani.
"‘*"’ j" OdrezZte piesné konce

Prostor bro svarovani pilového pasu, abyste
RS SNSIOVAR; zajistili spravny roze-

/stup zubU.

Je velmi dileZité pilovy pas pred svafenim pfipravit. Pokud pilovy pas ostfihnete niizkami na plech, je
tfeba konce pasu pfesné obrousit, jak je vidét vyse.

POZOR:
Pred svarenim pilového pasu musite z pasu odstranit veskerou rez.

8.4 Svarovani

1. Otocte voli¢ pro nastaveni pfitlaku do pozice “0”.

2. Konce pilového pasu spojte a spoj umistéte mezi obé elektrody.

3. Nastavte pfitlak dle Sitky pilového pasu.

4. Stisknéte a drZte tlacitko svafeni. Pustte jej teprve tehdy, kdyZ spoj pilového pasu sviti ervené.

5. Spinac pracuje automaticky. Pockejte tfi az Ctyfi vtefiny, neZ pilovy pas opét dosahne své plvodni barvy.

Pritlak nastavte
podle Sirky pasu.

Pritlak musite nastavit dle Sifky pilového pasu. Vzhledem k rGiznym materialGim a Sitkam pilovych pasu je tfeba
vénovat nastaveni pfitlaku zvlastni pozornost.

UPOZORNENIi:
Tento postup je tieba provést pred a po brouseni imperialnich bi-metalovych pilovych past.

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.
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8.5 Brouseni svarenych pilovych past

UPOZORNENI!

Méjte ruce dal od otacejiciho se brusného kotouée. Protoze nemusi byt snadné rozpoznat, zda se brusny kotou¢ otaci, je
tento stroj vybaven provozni kontrolkou, ktera sviti, kdyz motor brusky bézi.

Po svarovani je tfeba pilovy pas vyhladit, aby se odstranil pfebyteény material nebo ostré hrany. Obruste svar na standardni tloustku pilového
pasu. Svar bruste se zuby smérem ven, jak je vidét na obrazku. Postupujte velmi opatrné — svar je velmi kiehky, dokud neni ochlazeny.

Pfi brouseni se nedotykejte zubu pilového pasu a nebruste pas hloubéji, nez je tloustka pilového pasu. Ujistéte se, ze jste obrousili vSechny ostré
hrany a vystupky.

8.6  Cisténi upinacich éelisti svarovaciho zafizeni

Je dllezité, aby byly upinaci Celisti neustale Cisté. Po kazdém svarovani je proto olistéte. Pfi dodrzovani nasledujicich pokyn( dosahnete lepSich
vysledk( svareni:

(1) Dbejte na spravné vyrovnani pilovych pasu.

(2) Na pilovém pasu nesmi zustat zbytky po svafeni a ostré hrany.

(3) Vyhnéte se elektrickym zkratim nebo Spatnému elektrickému spojeni.

Spravné obrouseni Nespravné obrouseni

[ — R S — . R S
[T | C T | T

8.7  Vyzihani
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8.8 Kontrola svaru

Svar umistény ve

stfedu zuboveé mezery i '/_

Po vyjmuti pilového pasu ze svareciho zafizeni svar peclivé
zkontrolujte. Rozestup zub( by mél byt rovnomémy a svar se musi
nachazet mezi dvéma zuby. Nespravné vyrovnani upinacich Celisti
Ize snadno poznat na stavu svaru. Pfi problémech se svarem se

Mo R

Spravny svar

=

Spravny rozestup zubl

obratte na kapitolu Redeni zavad.

Svar neni umistén ve
stfedu zubové mezery *

Nepravny svar
Nespravny rozestup zubd
Neodbrouseny zub je

Vychyleny svar

Neuplny svar

*

Prekryty svar

Svar s pory

POZOR!

Toto svarovaci zafizeni slouzi pouze k obéasnému pouziti. Opakované svafovani béhem

kratkého ¢asového iseku by mohlo vést k prehrati svarovaciho zafizeni.

9 Resenizavad
9.1  Nespravné zarovnany svar

(1) Negistoty na upinacich ¢elistech nebo pilovém pasu.

(2) Konce pilového pasu nejsou ustfizeny pod pravym uhlem.

(3) Konce pilového pasu nebyly pfi upnuti do upinacich &elisti spravné vyrovnany.
(4) Upinaci Celisti jsou opotiebované.

(5) Upinaci &elisti nejsou spravné vyrovnané.

9.2 Prekryti koncu pilového pasu

(1) Tlakova sila upinacich Celisti je nastavena na vétsi Sitku, nez jakou méa pouzity pilovy pas.

(2) Konce pilového pasu nebo upinaci ¢elisti nejsou spravné vyrovnany.
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9.3 Svarselame

(Nehotovy svar, “vzduchové kapsy” ve svaru)
(1) Svar neni spravné vyzihany.

(2) Svar byl pfilis vybrouseny.
(3) Svar je kiehky.

9.4 Svar je vadny

1) Nespravné nastaveni:

M

(@)

(b)

(2) Nespravné provedené upnuti.

3)

(4) Nespravné nastaveny jistic.

(5) Kontakty jistiCe jsou svafené dohromady.
(6)
(7
(8)

9.5 Krehké svary

a) Nespravné nastaveny rozestup upinacich Celisti (poloha svareci paky).
b) Nespravné nastavena tlakova sila upinacich Celisti.

Vadny jisti¢ nevypina upnuti po ukonéeni svafovaciho procesu.
6) Posuvova ty¢ se zasekla kv(li korozi nebo negistotam. Ocistéte a namazte ty¢.

7) Pohyb tyCe je omezeny, protoZe jsou aretacni Srouby tyce pfili§ utazené.
8) Pohyb upinacich celisti je omezeny kvali shofelému kabelu nebo zkroucenému vedeni. Vedeni rozplette.

Svar nebyl spravné vyzihany. Mozné pficiny nedostateéného vyzihani:
1. Nespravna teplota vyzihani: Postupuijte pfesné podle tohoto névodu k obsluze.
2. Pri¢inou nedostate¢ného vyzihani muze byt pfitomnost oleje nebo troudu na svaru.

Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

ZAVADA

PRICINA

RESENI

Neni mozné provést svar, nebot se
upinaci Eelisti nepohybuii.

A. Vadné napajeni svareci hlavice.

B. Transformétor shofel.

C. Na koncich pilového pasu se nachazi
olej.

D. Na koncich pilového pasu se nachazi
rez.

E. Nespravné nastaveni regulatoru
pfitlaku svafovani.

A. Vyménte spina¢ nebo obruste
sty¢ny bod napajeni.

B. Vyméite transformator.

C. Odstrante olej.

D. Obruste rez.

E. Povolte stavéci Srouby ve stfedu.

Svar se pfi stisknuti tlacitka
svarovani tavi.

A. Tlagitko svarovani se pfilis pozdé
vypina.

B. P¥ili$ nizky pfitlak.

C. Pilis maly pohyb upinacich Celisti.

A. Pevné dotahnéte spojovaci matici na
tlacitku.

B. Otocte regulator pfitiaku ve sméru
hodinovych rucicek.

C. Na zadni stranu svareci paky a na
obé upinaci Celisti naneste trochu
oleje.

Proces vyZihani po stisknuti tiagitka
vyzihani neprobiha.

A. Vadné napajeni tlaCitka vyZzihani.
B. Vadna pojistka.
C. Vadny vodic.

A. Vyméite tlacitko vyzihani.
B. Vyméte pojistku.

Bruska po stisknuti tlacitka brouseni
nebézi.

A. Motor brusky je shofely.
B. Vypinag brusky je vadny.

A. Vyménte motor brusky.
B. Vymérite vypinac.

Pilovy pas nelze pevné upnout do
upinacich Celisti.

A. Upinaci zafizeni je vadné.
B. Spodni dil upinacich Celisti je vadny.
C. Upinaci Celisti jsou opotfebované.

A. Vymérite upinaci zafizeni.
B. Vymérite spodni dil upinacich &elisti.
C. Vyménte upinaci Celisti.

Po pusténi tlaCitka vyzihani se
tlacitko nevrati do vypnuté polohy.

Na tlacitku se nachazi prach.

Odmontujte kryt tlaCitka a odstrarite
zaneseny prach.

22

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.




Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Navod k obsluze VMBS 2012 HE
25.10.2012 | Verze 2.01

Poskozené pilové zuby. B. Nespravna technika vyzihani.

A. Nespravné pouZziti pilového pasu.

C. Nekvalitni material pilového pasu.

A. PouZijte pilovy pas se spravnou
rozte¢i zubd.

B. Pilovy pas spravné napnéte.

C. Snizte rychlost posuvu.

D. Vyménte pilovy pas.

A. Pretézovani pilového pasu.

B. Nespravna technika vyzihani.

Poskozeny pilovy pas. C. Pili§ vysoka rychlost posuvu.

D. Pili$ Siroky pilovy pas pro fezani
malych polomérd.

A. Snizte teplotu vyZihani.
B. Snizte napnuti pilového pasu.
C. Mezi vodicimi prvky a pilovym

pasem vytvofte patficnou mezeru.

D. Snizte rychlost posuvu.
E. Vymérite pilovy pas za uzsi.
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10 Udrzba

Dil nebo misto, které je Druh oleje, pfip. Casovy interval Poznamka
potieba mazat mazaciho
prostiedku
LoZiska Strojni olej Kazdych 6 mésicl Denné Cistéte
Posuvné &asti vodiciho prvku Mazaci tuk Kazdych 7 dnu
Paka pro zménu rychlosti Mazaci tuk Kazdych 6 mésici
Ozubeni a zavit Mazaci tuk Kazdé 3 mésice
Nastavitelné femenice Strojni olej KaZdé 3 mésice
Hfidel pracovniho stolu Strojni olej Denné Denné Cistéte
Podpéra Strojni olej Kazdy mésic
Sroub pro nastaveni upnuti pilového Mazaci tuk Kazdy mésic
pasu
Upinaci &elisti svafovaciho zafizeni Denné Cistéte
Pneumatiky Denné Cistéte
Pracovni stdl Denné Cistéte
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éma / nahradni dily

4

11 Rozpadové sch

Q\Q\“\ﬁk%“\%“\%“\“@

CHM-1
(DF-ST)
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Poz. Ks Nazev (DE) Nazev (EN) Obj. Cislo
Pfevodovka
0500 1 GETRIEBE GEAR BOX 3952012500
0510 1 GETRIEBEABDECKUNG GEAR BOX COVER 3952012510
0520 1 ANTRIEB GEAR 3952012520
0521 1 ANTRIEB GEAR 3952012521
0530 1 SCHRAUBENMUTTER SCREW NUT 3952012530
0531 1 ANTRIEB GEAR 3952012531
0540 1 ANTRIEB GEAR 3952012540
0550 1 GETRIEBEWELLE GEAR SHAFT 3952012550
0560 1 WELLENABDECKUNG SHAFT COVER 3952012560
0570 1 ANTRIEB GEAR 3952012570
0580 1 HAUPTWELLE MAIN SHAFT 3952012580
0591 1 HAUPTWELLENABDECKUNG MAIN SHAFT COVER 3952012591
0600 1 WELLE DREHZAHLUMSCHALTUNG SPEED CHANGING SHAFT 3952012600
0610 1 ARM DREHZAHLUMSCHALTUNG SPEED CHANGING ARM 3952012610
0611 1 BREMSFEDER WELLE SHAFT STOPPER 3952012611
0612 1 FEDER SPRING 3952012612
0620 1 GLEITKLOTZ SLIDE BLOCK 3952012620
0630 1 KRUCKE CRUTCH 3952012630
0631 2 MESSINGWINKEL BRASS BRACKET 3952012631
0632 1 MESSINGWINKEL BRASS BRACKET 3952012632
0700 1 HEBEL ZUR SPEED CHANGING LEVER 3952012700
GESCHWINDIGKEITSANDERUNG
0740 1 WELLENGEHAUSE SHAFT HOUSING 3952012740
0790 1 RECHTER HEBEL ZUR" SPEED LEVER RIGHT 3952012790
GESCHWINDIGKEITSANDERUNG
7071 1 RIEMENSCHEIBE PULLEY 39520127071
9220 1 SCHALTKNAUF LEVER KNOB 39520129220
BA43 2 KEILRIEMEN V- Belt, 7071+7300 (50 HZ) 3952012BA43
G6008 1 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6008
G6206 1 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6206
G6303 1 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6303
G6304 1 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6304
L4030 1 DICHTUNGSRING OIL SEAL 395201214030
L5230 1 DICHTUNGSRING OIL SEAL 395201215230
L5840 1 DICHTUNGSRING OIL SEAL 3952012L5840
Pracovni stil
1011 1 ARBEITSTISCH WORK TABLE 39520121011
1021 1 GESTELL ARBEITSTISCH TABLE SUPPORT FRAME 39520121021
1080 2 UNTERE SCHUTZVORRICHTUNG; LOWER BLACK GUARD 39520121080
SCHWARZ
1090 1 STUTZGEHAUSE TISCH TABLE SUPPORT HOUSING 39520121090
1100 1 STUTZGEHAUSE FUHRUNG GUIDE SUPPORT HOUSING 39520121100
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1120 1 SCHRAUBE MIT RECHTSGEWINDE RIGHT-HANDED SCREW 39520121120
1140 1 SCHRAUBE MIT LINKSGEWINDE LEFT-HANDED SCREW 39520121140
1150 1 GLEITSTUCK SLIDER 39520121150
1160 1 EINSTELLSCHRAUBE TISCH- TABLE TILT ADJUST SCREW 39520121160
NEIGUNGSWINKEL
1230 4 LAGERDECKEL BEARING COVER 39520121230
1250 2 SCHUBVORRICHTUNG TISCH TABLE STROKING SHAFT 39520121250
1551 1 PARALLELANSCHLAG RIP FENCE 39520121551
1600 2 T-BLOCK T-BLOCK 39520121600
1610 1 PARALLELANSCHLAG RIP FENCE SLIDE GUIDE 39520121610
GLEITFUHRUNG
2500 1 DREHMOMENTMOTOR TORQUE MOTOR 39520122500
2501 1 DREHZAHLMINDERER DREHMOTOR | TORQUE MOTOR SPEED REDUCER 39520122501
2510 1 GETRIEBE GEAR 39520122510
2520 1 GLEITGETRIEBE SLIDE GEAR 39520122520
2530 1 GEHAUSE DREHZAHLMOMENT- TORQUE MOTOR HOUSING 39520122530
MOTOR
2610 1 STELLRING GLEITSCHIENE SET RING SLIDE BAR 39520122610
2620 2 ENDSCHALTER STELLRING LIMITED SWITCH SET RING 39520122620
2650 1 GEHAUSE ENDSCHALTER LIMITED SWITCH HOUSING 39520122650
6165 2 ENDSCHALTER LIMITED SWITCH 39520126165
9017 2 STELLRING VERRIEGELUNG SET RING LOCKER 39520129017
GLM35 4 LINEARLAGER LINER BEARING 3952012GLM35
Hlavni pohon
2000 1 HAUPTANTRIEBSMOTOR MAIN DRIVE MOTOR 39520122000
2010 1 MOTORRIEMENSCHEIBE MOTOR PULLEY 39520122010
BA44 2 KEILRIEMEN, 2010+7070 V-BELT, 2010+7070 3952012BA44
BAS4 1 KEILRIEMEN, 2010+4450 V-BELT, 2010+4450 3952012BA54
Vodici prvek
1311 1 STUTZELEMENT FUHRUNG; OBEN | GUIDE SUPPORT, UPPER 39520121311
1312 1 STUTZELEMENT FUHRUNG; UNTEN | GUIDE SUPPORT, LOWER 39520121312
1320 4 SAGEBANDFUHRUNG BLADE GUIDE 39520121320
1331 1 ACHSE ECCENTRIC SHAFT 39520121331
1332 1 ANSCHLAGVORRICHTUNG BLADE STOPPER, SHORT 39520121332
SAGEBAND
1333 1 EXZENTER ECCENTRIC SHAFT 39520121333
1350 1 SAGEBAND-FUHRUNGSELEMENT BLADE GUIDE POST 39520121350
1351 1 ANTRIEBSCHIENE GEAR BAR 39520121351
1360 1 GEHAUSE FUHRUNGSELEMENT GUIDE POST HOUSING 39520121360
1370 1 SAGEBANDSCHUTZ, LINKS BLADE GUARD, LEFT 39520121370
1381 1 SAGEBANDSCHUTZ, LINKS BLADE GUARD, LEFT 39520121381
1400 2 FEDER SPRING 39520121400
1410 1 FEDERGEHAUSE SPRING HOUSING 39520121410
1440 1 FEDER POST HOUSING SPRING 39520121440
1450 1 BOLZEN POST ELEVATING GEAR 39520121450
1650 1 KREISSCHNITT VORRICHTUNG CIRCLE CUTTING ATTACHMENT 39520121650
9015 1 VERRIEGELUNG GUIDE POST LOCKER 39520129015
FUHRUNGSELEMENT
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9033 1 HANDRAD POST ELEVATE HANDWHEEL 39520129033
9230 1 DREHGRIFF HANDLE KNOB 39520129230
G6201 1 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6201
Kolo
3010 1 UNTERES RAD LOWER WHEEL 39520123010
3020 2 GUMMIREIFEN RUBBER TIRE 39520123020
3030 1 KEGELHULSE TAPER SLEEV 39520123030
3040 1 RADSICHERUNGSMUTTER WHEEL LOCKING NUT 39520123040
3050 1 OBERES RAD UPPER WHEEL 39520123050
3060 1 VERRIEGELUNG OBERES RAD UPPER WHEEL LOCKOR 39520123060
3070 1 OBERE RADMUTTER UPPER WHEEL NUT 39520123070
3080 1 GEHAUSE GLEITKLOTZ SLIDE BLOCK HOUSING 39520123080
3090 1 AUFLAGER GLEITKLOTZ SLIDE BLOCK SEAT 39520123090
3100 2 FUHRUNG GLEITKLOTZ SLIDE BLOCK GUIDE 39520123100
3110A 1 GLEITSTUCK OBERES RAD UPPER WHEEL SLIDER 39520123110A
3112 1 SCHNECKENWELLE GLEITSTUCK SLIDER SCREW SHAFT 39520123112
3120 1 WELLE ZUR ANHEBUNG DES RADS WHEEL ELEVATE SHAFT 39520123120
3121 1 FEDER SPRING 39520123121
3150 1 UNTERLEGSCHEIBE WASHER 39520123150
3180 3 BEFESTIGUNGSWULST INDICATOR RING 39520123180
3190 1 SPANNUNGSANZEIGER TENSION INDICATOR 39520123190
3200 1 RADNEIGUNGSREGLER WHEEL TILT ADJUSTER 39520123200
3220 1 ANSCHLUSSSTELLE RADNEIGUNG WHEEL TILT CONNECTER 39520123220
3240 1 ANSCHLUSSSTELLE CONNECTER WASHER 39520123240
UNTERLEGSCHEIBE
3250 1 ANSCHLUSSSTELLE GEHAUSE CONNECTER HOUSING 39520123250
9030 2 HANDRAD HANDWHEEL 39520129030
9060 1 HANDRAD NEIGUNGSREGELUNG TILT ADJUST HANDWHEEL 39520129060
G6205 2 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6205
G6305 2 KUGELLAGER BALL BEARING 3952012G6305
Vzduchové éerpadlo
4060 2 AUFLAGER LUFTPUMPE AIR PUMP SEAT 39520124060
4170 1 LUFTDUSE AIR NOZZLE 39520124170
4180 1 BEGRENZER LUFTDUSE AIR NOZZLE CLIPPER 39520124180
4450 1 KOMPRESSOR AIR COMPRESOR 39520124450

28

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.




Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

Navod k obsluze VMBS 2012 HE
25.10.2012 | Verze 2.01

Poz. Ks Nazev (DE) Nazev (EN) Obj. ¢islo
Kostra stroje

5000 1 HAUPTGEHAUSE MAIN BODY 39520125000
5100 1 AUFLAGER TUR, RECHTS REAR DOOR, RIGHT 39520125100
5101 1 AUFLAGER TUR, KLEINER REAR DOOR, SMALLER 39520125101
5120 1 UNTERE TUR LOWER DOOR 39520125120
5140 1 OBERE TUR UPPER DOOR 39520125140
8111 1 STEUERPLATTE CONTROL PLATE 39520128111
8372 1 ANLEITUNG RECHENGETRIEBE VARIATOR INSTRUCTION 39520128372
8422 1 ANLEITUNG GETRIEBE GEAR BOX INSTRUCTION 39520128422
8712 1 HINWEISSCHILD INDICATOR PLATE 39520128712
8743 1 NEIGUNGSANZEIGE, L & R TILT INDICATOR, L &R 39520128743
9300 2 OBERES TURSCHARNIER UPPER DOOR HINGE 39520129300
9310 6 SCHARNIER HINGE 39520129310
9500 4 FEDERPLATTE SPRING PLATE 39520129500
9590 2 GRIFF ARM HANDLE ARM 39520129590
9600 1 CHIP-STOPPER CHIP STOPPER 39520129600

© Metallkraft Kovoobrabéci stroje. VSechny chyby a prava vyhrazeny.

29

CWEA-CE2



Navod k obsluze VMBS 2012 HE
25.10.2012 | Verze 2.01

Prvni hanacka BOW, spol. s r.o.

Ymetalliisraft

Metallbearbeitungsmaschinen

9700 1 ANZEIGENADEL INDICTOR NEDDLE 39520129700
9780 1 HALTER SPANERAUMBURSTE BRUSHER BRACKET 39520129780
9790 1 SPANERAUMBURSTE CHIP BRUSHER 39520129790
9850 1 SCHLUSSEL FUR RUCKSEITENTUR KEY OF REAR DOOR 39520129900
9880 1 SPANESAMMLER CHIP COLLECTOR 39520129999
9900 1 VERGROSSERUNGSGLASS MAGNIFYING GLASS 39520125000
9999 1 RINGSCHRAUBE EYE BOLT 39520125100
Ovladaci panel
6245 1 REGELTRANSFORMATOR VARIABLE TRANSFORMER 039520126245
6600 2 DRUCKKNOPF, EIN PUSH BUTTON, ON 039520126600
6601 1 DRUCKKNOPF, EIN PUSH BUTTON, ON 039520126601
6602 1 DRUCKKNOPF, AUS PUSH BUTTON, OFF 039520126602
6603 2 DRUCKKNOPF, EIN/AUS PUSH BUTTON, ON/OFF 039520126603
6610 1 NOTAUSSCHALTER EMERGENCY SWITCH 039520126610
6621 2 SICHERHEITSSCHALTER SECURITY SWITCHE 039520126621
6650 1 SCHLUSSELSCHALTER KEY SWITCH 039520126650
6682 1 SELECT SCHALTER SELECT SWITCH 039520126682
6700 1 HAUPTNETZSCHALTER MAIN POWER SWITCH 039520126700
6710 2 MAGNETSCHALTER MAGNETIC SWITCH 039520126710
6715 3 LEISTUNGSRELAIS POWER RELAY 039520126715
6720 1 UBERLAST STARTER OVERLOAD STARTER 039520126721
6730 1 KONDENSATOR CONDENSER 039520126730
6741 1 KONTROLLLEUCHTE PILOT LIGHT 039520126741
6745 1 SPANNUNGSREDUZIERER VOLTAGE REDUCER 039520126745
6752 10 SICHERUNGS-GEHAUSE FUSE SEAT 039520126750
6756 10 SICHERUNG FUSE 039520126751
6770 3 KABELGEHAUSE WIRE HOUSING 039520126753
6771 1 ERDUNGSPLATTE GROUND SEAT 039520126770
6774 1 KABELGEHAUSE WIRE HOUSING 039520126774
6798 1 ELEKTROSCHRANK ELECTRIC BOX 039520126771
6799 1 VERDRAHTUNGSPLATTE WIRING PLATE 039520126245
Prevodové Ustroji
7000 1 MOTOR FEDER GEHAUSE MOTOR SPRING HOUSING 039520127000
7010 1 FEDER SPRING 039520127010
7020 1 AUSSERE RECHENGETRIEBE SCHEIBE | VARIATOR DISK, UPPER OUTER 039520127020
OBEN
7030 1 INNERE RECHENGETRIEBE SCHEIBE VARIATOR DISK, UPPER INNER 039520127030
OBEN
7040 1 RECHENGETRIEBE GEHAUSE ROHR VARIATOR HOUSING TUBE 039520127040
7050 1 RECHENGETRIEBE WELLE VARIATOR SHAFT 039520127050
7060 1 RECHENGETRIEBE GEHAUSE VARIATOR HOUSING 039520127060
7070 1 RIEMENSCHEIBE PULLEY 039520127070
7080 1 SCHNECKENGETRIEBE WORM GEAR 039520127080
7090 1 SCHNECKENGETRIEBE GEHAUSE WORM GEAR HOUSING 039520127090
7100 1 GETRIEBEWELLE GEAR SHAFT 039520127100
7110 1 SCHNECKE WORM 039520127110
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7120 1 WIRBELARM WHIRLING ARM 039520127120
7200 1 FEDER GEHAUSE SPRING HOUSING 039520127200
7210 1 FEDER SPRING 039520127210
7220 1 AUSSERE RECHENGETRIEBE SCHEIBE | VARIATOR DISK, LOWER OUTER 039520127220
UNTEN
7230A 1 INNERE RECHENGETRIEBE SCHEIBE VARIATOR DISK, LOWER INNER 039520127230A
UNTEN
7260 1 WELLEN GEHAUSE SHAFT HOUSING 039520127260
7290 1 HANDRAD LAGER SPEED CHANGING WHEEL SEAT 039520127290
7300 1 RIEMENSCHEIBE PULLEY 039520127300
7310 1 DREHZAHLSENSOR SPEED READOUT DETECTOR 039520127310
BV875 1 KEILRIEMEN V-BELT 03952012 BV875
G6007 2 KUGELLAGER BALL BEARING 03952012G6007
G6204 1 KUGELLAGER BALL BEARING 03952012G6204
Svareci zafizeni
6010 1 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH 039520126010
6011 1 ISOLATOR INSULATOR 039520126011
6020 1 FUHRUNGSBLOCK GUIDE BLOCK 039520126020
6021 1 FEDER WINKEL SPRING BRACKET 039520126021
6030 1 GUSS FUHRUNG GUIDE CASTING 039520126030
6040 1 GEHAUSE HOUSING 039520126040
6050 1 UNBEWEGLICHE KLEMMBACKE STATIONARY JAW 039520126050
6051 1 ISOLATOR INSULATOR 039520126051
6052 3 ISOLIERSCHLAUCH INSULATING TUBE 039520126052
6053 3 UNTERLEGSCHEIBE, ISOLIERT WASHER, INSULATE 039520126053
6054 3 ABSTANDSHALTER SPACER 039520126054
6060 2 EXZENTERWELLE ECCENTRIC SHAFT 039520126060
6070 1 KLEMMHEBEL, RECHTS CLAMP LEVER, RIGHT 039520126070
6071 1 KLEMMHEBEL, LINKS CLAMP LEVER, LEFT 039520126071
6100 1 KLEMMENTRAGER, RECHTS CLAMP SUPPORT, RIGHT 039520126100
6101 1 KLEMMENTRAGER, LINKS CLAMP SUPPORT, LEFT 039520126101
6110 1 KLEMMAUFLAGEPLATTE, RECHTS CLAMP PLATE, RIGHT 039520126110
6111 1 KLEMMAUFLAGEPLATTE; LINKS CLAMP PLATE, LEFT 039520126111
6120 2 NOCKE CAM 039520126120
6130 1 BEWEGLICHE KLEMMBACKE MOVING JAW 039520126130
6150 1 SCHWEISSKNOPF WELD BUTTON 039520126150
6170 1 KNOPF ZUR DRUCK- EINSTELLUNG PRESSURE ADJUST KNOB 039520126170
6180 1 WELLE SHAFT 039520126180
6200 1 NOCKE CAM 039520126200
6210 1 ARM SCHWEISSSPANNUNG WELD TENSION ARM 039520126210
6211 1 BUCHSE BUSHING 039520126211
6220 1 FEDER, KURZER SPRING, SHORTER 039520126220
6230 1 FEDER, LANGER SPRING, LONGER 039520126230
6240 1 TRANSFORMATOR TRANSFORMER 039520126240
6241 1 BEFESTIGUNGSWINKEL MOUNTING BRACKET 039520126241
6250 1 SCHALTER SWITCH 039520126250
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6260 MOTOR SCHLEIFMASCHINE GRINDER MOTOR 039520126260
6270 ABSTANDSHALTER SPACER 039520126270
6280 RAD SCHLEIFMASCHINE GRINDER WHEEL 039520126280
6281 1/4" UNTERLEGSCHEIBE, FLACH 1/4" WASHER, FLAT 039520126281
6282 6 mm-1.0 SECHSKANTMUTTER 6 mm-1.0 MEX NUT 039520126282
6290 SCHUTZVORRICHTUNG GRINDER GUARD 039520126290
SCHLEIFMASCHINE
6291 ABDECKUNG SCHLEIFMASCHINE GRINDER COVER 039520126291
6330 BEZEICHNUNGSSCHILD WELDER NAME PLATE 039520126330
SCHWEISSGERAT
6340 ANWEISUNG BEZEICHNUNGSSCHILD | INSTRUCTION LABLE 039520126340
6350 BEZEICHNUNGSSCHILD GRINDER LABLE 039520126350
SCHLEIFMASCHINE
6420 HARTUNGSTASTER ANNEAL BUTTON 039520126420
6450 ABWEISER WINKEL, RECHTS DEFLECTOR BRACKET, RIGHT 039520126450
6451 ABWEISER WINKEL, LINKS DEFLECTOR BRACKET, LEFT 039520126451
6460 FUNKENABWEISER SPARK DEFLECTOR 039520126460
9290 KNOPF KNOB 039520129290
Pracovni lampa
6800 ‘ BAUTEIL BETRIEBSLEUCHTE \WORL LAMP COMPONENT 039520126800
Rezaci zafizeni
1910 SPINDEL BUCHSE SPINDLE BUSHING 039520121910
1920 SPINDELHUB SPINDLE LIFT 039520121920
1930 WELLE SAGEBAND BLADE SHAFT 039520121930
1940 EISENPLATTE MIT DREHSCHIEBER VANED IRON PLATE 039520121940
1950 UNTERE SAGEBANDER LOWER BLADES 039520121950
1960 OBERES SAGEBAND UPPER BLADE 039520121960
1970 ANSCHLUSSBLECH, LINKS JOINT PLATE, LEFT 039520121970
1980 KETTENGELENK, RECHTS CHAIN JOINT, RIGHT 039520121980
1990 HANDGRIFF HANDLE BRA 039520121990
9210 KNOPF KNOB 039520129210
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12 Schéma zapojeni
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Oznaceni Nazev (DE) Nazev (EN) Technické udaje
SB1 SCHWEISSEN AN WELD ON 2<<a>>  weil
SB2 HARTEN AN ANNEAL ON 2<<a>>  grin
SB3 NOTAUSSCHALTER EMERGENCY STOP 2<<a<b>> rot
SB4 HAUPTMOTOR AUS MAIN MOTOR OFF 1<<a<b>> rot
SB5 HAUPTMOTOR EIN MAIN MOTOR ON 1<<a>b> grin
SB6 AUTO AUTO 1<<a>b> weil
SB7 VORWARTS FORWARD 1<<a>+1<b> schwarz
SB8 RUCKWARTS REVERSE 1<<a>+1<b> schwarz
SB9 FORTFAHREN GRUN CONTINUE GREEN 1<<a>> grin
SB10 SCHLEIFMOTOR AUS GRINDER MOTOR OFF 1<<a<b>>rot
SB11 SCHLEIFMOTOR EIN GRINDER MOTOR ON 1<<a>b> griin
SA3 AUTO STOP AUTO STOP 1<a<b>>
SA4 SCHLUSSEL-SCHALTER KEY SWITCH 1<a<b>
Qs HAUPT SCHALTER MAIN SWITCH Uimp=6KV Ui=500V
sQ1 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH Uimp=4KV Ui=400V
SQ2 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH Uimp=4KV Ui=400V
sQ3 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH 15A, 480VAC
sQ4 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH 10A, 125VAC
1<<a>b>

SQ5 ENDSCHALTER LIMIT SWITCH 10A, 125VAC
1<<a>b>

T2 TRANSFORMATOR TRANSFORMER 150W

T1 TRANSFORMATOR TRANSFORMER 4.2KVA

KM1 SCHUTZ CONTACTOR Ue380V, I1th20A
24V, 50HZ

FR UBERLASTRELAIS OVERLOAD RELAY 4~ 6A

KMm2 SCHUTZ CONTACTOR Ue380V, Ith20A
24V, 50HZ

GESCHWINDIGKEITSMESSER SPEED METER 24V 9999M/min
PHOTOSENSOR PHOTO SENSOR

KA1 UBERLASTRELAIS CONTACTOR RELAY Ue220V, le6A

KA2 UBERLASTRELAIS CONTACTOR RELAY Ue220V, le6A

KA3 UBERLASTRELAIS CONTACTOR RELAY Ue220V, le6A

M1 HAUPTMOTOR MAIN DRIVE MOTOR 220/4000V, 2.25KW
3PHASE, 50HZ

M2 SCHLEIFMOTOR GRINDER MOTOR 400V, 0.04KW
3PHASE, 50HZ

M3 DREHMOMENT-MOTOR TORQUE MOTOR 110V, 0.01KW
1PHASE, 50HZ

HL ANZEIGELEUCHTE GRUN INDICATOR LIGHT GREEN ©22.2,24V

EL ARBEITSLEUCHTE WORK LAMP 20W, 24V

RL KONTROLLLAMPE PILOT LAMP 24V

C KONDENSATOR CONDENSER 10uF 250VAC
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Oznaceni Nazev (DE) Nazev (EN) Technické udaje
F.D ADJ DRUCKREGLER PRESSURE ADJUST 0~110V,25A
TB1 KLEMMENBRETT TERMINAL BOARD 600V, 25A
TB2 KLEMMENBRETT TERMINAL BOARD 600V, 25A
TB3 KLEMMENBRETT TERMINAL BOARD 600V, 25A
TB4 KLEMMENBRETT TERMINAL BOARD 600V, 25A
FU1 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU2 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU3 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU4 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU5 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU6 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU7 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU8 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU9 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
FU10 SICHERUNG 10 X 38 FUSE 10 X 38 120KA/500V~
Oznaceni Nazev (DE) Nazev (EN) Technické udaje
KABEL CABLE 2.00 mm’ x 4C
2.00 mm* x 3C
0.75 mm” x 16C
0.75 mm” x 4C
0.75 mm” x 3C
0.75 mm’ x 2C
0.5 mm’ x 2C
DRAHT WIRE 1.25 mm” x 1C schwarz

1.25 mm’ x 1C gelb/eriin

0.75 mm” x 1C schwarz

0.75 mm? x 1C rot

0.75 mm’ x 1C weiR
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13 ES - Prohlaseni o shodé

Vyrobce: Stiirmer Maschinen GmbH
Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26
D-96103 Hallstadt

Timto prohlaSuje, ze nize uvedeny stroj odpovida na zakladé svého provedeni pfislusnym EU smérnicim. Pfi neschvalené zméné
stroje ztraci toto prohlaSeni svou platnost.

Skupina vyrobk: Metallkraft® Kovoobrabéci stroje
Oznadéeni stroje: VMBS 2012 HE
Typ stroje: Vertikalni pasova pila na kov
Objednaci ¢islo: 3952012
Sériové éislo:
Rok vyroby: 20
PrisluSné EU smérnice: 2006/42/ES Strojni smérnice
2006/95/ES Smérnice o nizkém napéti
2004/108/ES Smérnice o elektromagnetické snasenlivosti

Byly pouzity nasledujici harmonizované normy:

DIN EN 12100-1 Bezpednost strojnich zafizeni — Zakladni pojmy, véeobecné zasady pro konstrukci — Cast 1:
Zakladni terminologie, metodologie

DIN EN 12100-2 Bezpe&nost strojnich zafizeni — Zakladni pojmy, véeobecné zasady pro konstrukci — Cést 2:
Technické zasady

DIN EN 60204-1 Bezpe&nost strojnich zafizeni — Elektricka zafizeni stroji — Cast 2: Vdeobecné pozadavky

DIN EN 13898:2009-09 Obrabéci a tvareci stroje — Bezpecnost — Pily na studeny kov

Zodpovédna osoba: Kilian Stlrmer, Dr.-Robert-Pfleger-Str. 26, D-96103 Hallstadt

Hallstadt, 16.12.2010

bdls

Kilian Stiirmer
Obchodni feditel
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