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UjiSt éni zakaznika o shod é vyrobku
s predpisy a harmonizovanymi normami platnymi pro tento vyrobek

Vyrobce dievoobrabécich stroji KDR®-kovodruzstvo Rychnov nad KnéZnou timto potvrzuje, Ze
vlastnosti srovnavaci a tloustkovaci frézky KDR® 310 ST S splfiuji zakladni pozadavky na vyrobek,
ktery je za podminek obvyklého a vyrobcem doporuc¢eného pouziti bezpecny.

Pfi vyvoji a vyrobé strojniho zafizeni bylo postupovéano dle zak. 22/97 Sb., (Smérnice EHS
98/37/EC), NV €. 170/97 Sbh., (Smérnice 90/384/EC), NV ¢&. 168/97 Sh., (Smérnice 89/336//EC ) a NV
¢. 169/97 Sb., (Smérnice 89/336/EC).

Pro povinné splnéni ustanoveni smérnic EHS a NV CR byly pouZity pfisludné harmonizované EN
normy a CS technické normy uvadéné v navodu k poufZiti.

Soucasné byla pfijata opatfeni, kterymi je zabezpecovana shoda vSech vyrobk( uvadénych na
trh s technickou dokumentaci a stanovenymi pfedpisy.

Toto ujist éni neni zarukou na vlastnosti vyrobku ve smyslu pin éni kvalitativnich parametr .

Véazeny zakazniku,

predkladame Vam navod k pouZivani kombinované srovnavaci a tloustkovaci frézky KDR® 310 ST S.
Jeho dasledné dodrzovani Vam zajisti bezpe€ny provoz stroje. Je nutné, abyste se s navodem v
plném rozsahu seznamil dfive, nez zafizeni uvedete poprvé do provozu.

Pfejeme Vam UspéSnou préaci a bezporuchovy provoz.

KDR® - kovodruzstvo

Lipovka 95

516 13 Rychnov nad Knéznou
tel. 494 525 111

fax 494 533 125

revidovano 5. 6. 2003
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1. VSeobecné udaje

1.1 Uré€eni stroje

Kombinovana srovnavaci a tloustkovaci frézka typ KDR® 310 ST S, je dievoobrabéci stroj
slouzici k obrabéni (srovnavani a tlouStkovani) drevénych desek, foSen a hranold. Na stroji je
zakazano obrabét lehéené materialy a umeélé hmoty. Stroj je uréen do truhlafskych a Gdrzbarskych
dilen. Je schopen vykonavat bezpecné svou funkci v prostfedi s nebezpedim pozaru hoflavych hmot.

1.2 Technické Udaje

rozméry, hmotnost:

[0 =] USSP 1800 mm
délka — OdKIOPENE STONY.....cciiiiiiiiiiee ittt 1100 mm
VYK .ottt e e e et raaa e e e 975 mm
vySka — 0dKIOPENE StONY.......cccoieiiiiieeiieie e 1280 mm
] € PP PP 605 mm
Sifka stolu srovnavaci frézKy............ooociiiiiieiie e 320 mm
délka stoll srovnavaci frEézKy..........eveveeeiiiiiiiiiie e 1800 mm
Sifka stolu tloustkovaci frézKy.........cccuveviiiire e, 308 mm
délka stolu tlousStkovaci frézKY...........cooviviiiiiiiiiiee e, 750 mm
NMOTNOST SEIOJE. .. eeeeiee e e e e eeaeeen 295 kg

nozovy htidel:

8101 1= S TR RRTR 106 mm
ABIKAL e 310 mm
pocet nozi (pouzivat jen noze dodavané vyrobcem stroje) ................ 4 ks
(Y4 1 01T oY 1 Lo 4= R 310x35x3 mm
min. upinaci délka noze (viz. obr. 13).......cccccciiiiiiieeeie e, 15 mm
PFOVOZNT OLABKY ..o st e e enenennens 4100 min.t
utahovaci moment upinacich Sroubl NOZU .............ccccvvveeveeeiinns 6az8 N.m

min. a max. rozméry obrabéného materialu:

max. vySka obrobku pfi tlouStkovani............cccoccvvveiiiiiiiic e, 180 mm
min. vySka obrobku pfi tlouStkovani ...........ccccoecceeiiicne e 4 mm
Max. SIFKa 0DrODKU..........ciiiiiiiie e 300 mm
max. tlouStka Ub&ru pfi STOVNAVANI..........ccoeeciiiiiiiieeee e 8 mm
max. tlouStka Ubéru pfi tlouStKOVANI..........ccvviieiieiee e, 8 mm
min. délka tlouStkovaného materialu.............cccccveviiiiieeiiiiien i, 180 mm
max. tloustka Ubéru pfi tloustkovani obrobku o max. Sifce ................ 1,5 mm
rychlost posuvu obrobku pfi tlousStkovani.........cccccccovvieiiiiiiieieneeen 6 m.min.t
elektromotor
170 e T PSPPSR 2,2 kw
OLACKY ... 2860 min."
Napeti/Proud/KMitoCet..........ueiiiii et 400V/4,5A/50Hz
odsavani:
prameér hrdla odsavaci hubice............cccccveeeiiiiiciieee s 100 mm
ryChlost VZAUCAU V AUDICI...........oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 20 ms*
MNOZStVi 0ASAVANE VZAUSNINY.......cvoveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee oo 033 m’s*
doba dODENU SEIOJE... ..ot <10 s
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hluénost stroje:
N =TU ] 71 (0 ] AP URUP T PRRRR K=4dB
Méfeno podle EN ISO 3746/1995
Srovnavaci frézka namérené hodnoty povolené hodnoty
Za chodu Pri Za chodu Pri
naprazdno | zatizeni | napradzdno | zatizeni
Akusticky vykon stroje LPa v dB(A) 87 91 100 100
Hluk na pracovnim misté La v dB(A) 85 88 90 90
Tlous tkovaci frézka namérené hodnoty povolené hodnoty
Za chodu Pri Za chodu PFi
naprazdno | zatizeni | naprazdno | zatizeni
Akusticky vykon stroje  LPa v dB(A) 89 93 100 100
Hluk na pracovnim misté M1 La v dB(A) 85 88 90 90
Hluk na pracovnim misté M2 La v dB(A) 83 86 90 90

Uvadéné hodnoty jsou hodnoty emisi a nemusi pfedstavovat bezpecné pracovni hodnoty. Ackoliv
je korelace mezi hodnotami emisi a hladinami expozice, nemohou byt tyto hodnoty pouzity ke
spolehlivému stanoveni zda jsou nebo nejsou nutna dalSi opatfeni. Faktory, které ovliviuji skuteéné
hladiny expozice pracovnikdl zahrnuji vlastnosti pracovniho prostoru, jiné zdroje hluku, atd., napf.
pocet stroji a ostatni sousedni procesy. Také nejvySe pfipustné hladiny expozice mohou byt v
jednotlivych zemich razné. Tyto informace maji slouzit uzivateli stroje k lepSimu zhodnoceni rizika a
rizikovosti.

1.3 Technicky popis

Stroj je kombinované konstrukce. Hlavni stojan je vyroben z ocelového plechu, stoly z Sedé litiny.
V horni €asti hlavniho stojanu stroje (viz obr. 1, poz. 1) jsou pfiSroubovany stoly srovnavaci frézky
(pfedni poz. 3 a zadni poz. 4), jejichz odklopné ¢asti je mozno pro zlepSeni pfistupu k tloustkovaci
frézce zvednout a zajistit zdpadkou, dale nozovy hfidel poz. 2, ulozeny v kulickovych loZiskach a
podavaci vélce poz. 6 a 7. V dolni ¢asti stroje je uloZen litinovy drzak sloupku, ve kterém se pohybuje
sloupek s pevné pfiSroubovanym stolem tlouStkovaci frézky poz. 5. Svislé nastaveni stolu tlouStkovaci
frézky se provadi mechanicky, ovladacim kolem poz. 9. Pohon stroje zajiStuje el. motor o vykonu 2,2
kW, kterym je pohanén jak nozovy hfidel, tak pfes pfevodovku i posuvovy mechanismus. Kapotaze
jsou opatfeny materidlem pohlcujicim hluk. Stroj je dale vybaven naklanécim pravitkem, které je
mozno naklanét v Ghlu 0°az 45°od jeho vychozi kolmé polohy ke stolu. Stroj je upraven pro montaz
pridavnych zafizeni (vrtaci dlabacky KDR® 16 PD-310, pfidavné pravitko).

1.4 Provedeni stroje

Stroj byl konstruovan s piihlédnutim k normam platnym na Gzemi CR a rovnéZ splfiuje predpisy a
normy platné v zemich EU.

Pouzité smérnice EU a harmonizované normy:

= CSNEN 292-2 Bezpegnost strojniho zafizeni. Zéakladni pojmy, vSeobecné zasady pro
projektovani. Cast 2: Technické zasady a specifikace

= CSNEN 418 Zariadenie nidzového zastavenia. Hladiska funkénosti. Konstrukéné zasady.

= CSNISO 447  Obrébéci stroje. Smér a smysl| pohybu ovladage.

» CSNISO 3746 Akustika. Uréeni hladin akustického vykonu zdrojd hluku pomoci akustického
tlaku. Provozni metoda méreni ve volném poli nad odrazovou rovinou.

= CSNISO 7960 Hiuk vyzafovany obrab&cimi stroji, Sifeny vzduchem. Provozni podminky pro
drevoobrabéci stroje

= CSNEN 861 Bezpecénost drfevozpracujicich stroji - Kombinované srovnavaci a tloustkovaci

frézky.
= CSNEN 481 Ovzdusi na pracovisti. Vymezeni velikosti frakci pro méfeni polétaveho prachu.
= prEN 691 Drevozpracujici zafizeni. Bezpecnostni a hygienické pozadavky. Cast 1:

Spole¢na ustanoveni.

Srovnavaci a tloustkovaci frézka KDR®310 ST S
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= CSNEN 294 Bezpecnost strojnich zafizeni. Bezpec¢né vzdalenosti k zabranéni dosahu k
nebezpec¢nym mistdm hornimi koncetinami

= EN 60 204-1 Elektrotechnické predpisy. Elektricka zaFizeni pracovnich stroju. Cast 1:
VSeobecné pozadavky.

= CSNIEC 38 Jmenovita napéti IEC

= smérnice 98/37/EC ze dne 22. 6. 1998

= smérnice pro zafizeni s nizkym napétim 73/23EU

PouZité narodni normy a predpisy:

= CSN496100/1987 Drevozpracuijici zafizeni. Pozadavky bezpeé&nosti na konstrukci strojd a
zafizeni. Spole€n& ustanoveni.

= CSN 835611 Mérfeni imisi polétavého prachu gravimetrickou metodou.

= vyhlagka CUBP &. 48/1982 Sb., ve znéni vyhlasky &. 324/1990Sb. a vyhlagky &. 207/1991 Sb.

= vyhlaska min. zdravotnictvi €. 13/1977 Sb. o ochrané pfed nepfiznivymi G&inky hluku a vibraci

hyqgienické predpisy:
= smérnice ¢. 40, svazek 36/1976 Sb. , o hygienickych pozZadavcich na stacionarni stroje a

technicka zafizeni
Obr. 2
1.5 Doprava stroje
Pro expedici ze zavodu je stroj nakonzervovan, prekryt PE -
folii a opatfen laténim. Laténi je provedeno tak, ze cely stroj je
pevné pfichycen na tuhém podstavci z tramkd, ktery vytvaFri
nosnou ¢ast a na néj je pfipevnéno celé laténi. Pfi manipulaci se 4) G=295kg
strojem proto zvedaci zafizeni umistéte pod podstavec laténi (viz
obr. 2).
Stroj je tfeba skladovat v suchém zastfeSeném prostoru a 630
prepravovat dostatecné zakryty. °
©
LT.’ L.TJ
1.6 PrisluSenstvi standardni
SIOUDOVAK KFIZOVY . .veiiiiiiiie ettt ettt e e et e e st e e e staae e e snraeee e e 1ks
KIE ZASIIENY 8 ..ottt sttt ettt sab e e s be e nbe e e sabe e e snneean 1ks
KIE ZASIIENY 4 ..ottt ettt et sab e e s abe e s nbe e e sabe e e snneaaas 1ks
o o] ool 0|20 T PP OUPUUURRR 1ks
PHArZovac KratkYCh KUSU ........cciiiiiiiiieec et e e s e e e e 1ks
odsavaci hubice 0 100 MM .....eiiiiiiiie e 1ks
U1y P- Vo)V 7= Lol 010 14 U I (7= Lo = ) 1ks
1.7 Zvlastni vybava
=T 0] = N 1o SRR 1ks
PHAAVNE PravitKO.......ieiiii ittt s e e e e enbae e e e e 1ks

2. Provoz stroje

2.1 Uvedeni do provozu

Stroj je nutno provozovat v suchém a zastfeSeném prostoru. Po odejmuti laténi se nejdfive
seznamte s navodem k pouzivani a zkontrolujte kompletnost dodavky. Po odkonzervovani stroje se
presvédcte, zda béhem dopravy nedoSlo k poSkozeni stroje. Ustavte stroj na pracovni misto. Pro
dobrou préaci stroje (jeho geometrickou a pracovni pfesnost) je nutno stroj ustavit na podklad
vyrovnany do roviny s minimalni presnosti 2 mm/lm. Pfesné vyrovnani do roviny se provadi
vySkovym nastavenim (Sroubovanim) pryZzovych podlozek stroje zajisténych kontramaticemi
umisténych v nohach stroje. Stroj neni nutno kotvit na pfedem vybudovany zéklad. Stroj je dodavan
ve smontovaném stavu. Pouze naklanéci pravitko je pro pfepravu odmontovano a deskou pravitka
polozeno na stoly srovnavaci frézky. Proto je tfeba ho namontovat na stroj do spravné polohy podle
obr. 1 a 3. Prekontrolujte spravné upevnéni noz( v nozovém hfideli podle ¢l. 4.3. Pfipojeni k siti
provedte podle kapitoly 5.1. Stroj pfipojte na odsavaci systém o parametrech uvedenych v kapitole 1.2
Technické udaje.

Srovnavaci a tloustkovaci frézka KDR®310 ST S
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2.2 Ovladani a nastaveni srovnavaci frézky

Zapnuti a vypnuti stroje se provadi pomoci spinace (obr. 1, poz. 21). Pfed spusténim stroje
zkontrolujte upnuti nozd v nozovém hrideli.

Horni ¢ast stroje slouzi jako srovnavaci frézka. Pakou svislého nastaveni stolu srovnavaci frézky
(obr. 1, poz. 10) Ize plynule nastavit pozadovanou tloustku Ubéru v rozmezi 0 az 8 mm. Velikost
ubirané tfisky se odecitd na stupnici umisténé vedle paky svislého nastaveni stolu. Po nastaveni
velikosti tloustky Ubéru je tfeba stll zajistit dotazenim zajiStovaci packy (obr. 1, poz. 11.). Naklanéci
pravitko (obr. 3) Ize posunovat v ose nozového hfidele pfes celou jeho délku a v nastavené poloze
zajistit packou. Jestlize je naklanéci pravitko vysunuto, drzak pravitka zakryvad nozovy hfidel za
pravitkem a tim pini funkci zadniho ochranného zafizeni nozového hfidele. Pravitko je mozné nastavit
v rozmezi Uhld 45°az 90°v Gci stolim po povoleni packy svorniku. PFi naklonéni pfisuneme desku
pravitka az na predni stil.

Naklanéci pravitko je mozno vybavit pfidavnym pravitkem, které usnadnuje préci pfi obrabéni
materiall malych prifez( (list, lati atd). Pfidavné pravitko je dodavano pouze jako zvlastni
prisluSenstvi stroje.

Srovnavaci frézka je vybavena pfednim ochrannym zafizenim nozového hridele, které je
prestavitelné jak vysSkové (po odjisténi zajiStovaciho ruéniho kolec¢ka - obr. 1, poz. 15), tak i podélné
pres celou délku nozového hfidele (po odjisténi svérné packy obr. 1, poz. 17) a po nastaveni je tfeba
jej uvedenymi ovladacimi prvky zajistit.

deska pravitka

packa svorniku

zajistovaci packa

drzak pravitka (zadni ochranné zafizeni
nozového hridele)

Polohu navadéciho plechu odsavaci hubice nastavime dle obr. 12. Stdl tloustkovaci frézky
nastavime na rozmeér pfiblizné 100 mm podle méfitka. Na né&j polozime z protilehlé strany ovladaciho
kola odsavaci hubici a zasuneme ji po stole smérem k nozovému hfideli az se upinaci tfrmen hubice
opre o rozpérnou ty¢ predniho stolu. Pak otacenim ruéniho kola hubici lehce sevieme viz. obr. 12.

2.3 Prace na srovnavaci frézce

= pfi srovnavani kratkého (méné nez 400 mm) a Uzkého materidlu pouzivdme dfevéné posouvaci
pomUcky opatfené ozubem;

= pfi obrabéni obrobku delSich nez je pfedni a zadni stdl srovnavaci frézky pouzijeme prodlouzeni
stolt dodavaného ve zvlastni vybavé nebo jiné podpéry;

* nastavime pozadovanou tloustku Ubéru;

= naklanéci pravitko a predni ochranné zafizeni nozového hfidele je po nastaveni tfeba zajistit
ovladacimi prvky viz obr. 1, poz. 15a 17 a obr. 3;

= obrabény material nepfidrzujeme jen konecky prstl. Je to nebezpeéné a hrozi sklouznuti ruky;

Srovnavaci a tloustkovaci frézka KDR®310 ST S




Obrabéni_ploch _a hran (bok ) obrobk G _do
tlous tky 75 mm
Priprava k obrabéni ploch

Predni ochranné zafizeni nozZového hfidele
lezi na zadnim stole. Levou rukou vodorovné
pfisuneme jeho ochranny kryt tésné k pravitku, a
zvedneme podle tloustky obrobku. Pravou rukou
posuneme obrobek nepatrné pod ochranny kryt a
nastavime ho tésné nad obrobek.

Obrabéni plochy

Ruce polozime na plochu obrobku a obrobek
tlacéime po prednim stole dopfedu. Obrobek
podsuneme pod ochrannym krytem a ruce
presuneme jednu za druhou pfes ochranny kryt.
Jakmile je to mozné, pokracujeme v plynulém
posuvu obrobku dopfedu po zadnim stole obéma
rukama (viz obr. 4).

Priprava k obrabéni hran (bokd)

Obrobek opfeme o naklanéci pravitko a
pravou rukou tlaéime obrobek dopfedu po pfednim
stole az kcelisti pfedniho stolu. Levou rukou
pfisuneme ochranny kryt k obrobku. Ochranny kryt
mé zlstat leZet na zadnim stole.

Obrabéni hran (bokd)

Levou rukou, sevienou v pést (palec lezi
nahofe na obrobku), tlaéime obrobek proti pravitku
a k zadnimu stolu. Posun obrobku dopfedu po stole
provedeme zpravidla pravou rukou opét sevienou
v pést (palec se opird o horni stranu obrobku viz
obr. 5).

Obrabéni_ploch a hran (bok t) obrobk G
s tlou$ tkou v étSi nez 75 mm
Obrabéni plochy

Ochranny kryt musi byt spusStén na stil a
vodorovné pfisunut k obrobku. Ruce poloZzime na
plochu obrobku vedle ochranného krytu a obrobek
tlacime podél pravitka (viz obr. 6).

Obrabéni hran (bokd)

Posun obrobku dopfedu provadime obéma
rukama. Levou rukou, sevfenou v pést,
pfitlacujeme obrobek k pravitku a k zadnimu stolu.
Prava ruka je polozena na obrobku. Jakmile se
obrobek posouva nad zadnim stolem, prva ruka
musi byt poloZena na obrobku (viz obr. 7).

Obrab éni ploch a hran (bok ) obrobk G malého
prufezu (napF. list)
Obrabéni plochy

Ruce polozime na plochu obrobku a obrobek
posouvame dopfedu jako v pfipadé obrabéni
materialu do tloustky 75 mm.

Srovnavaci a tloustkovaci frézka KDR®310 ST S
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Obrabéni hran (bokd)

PFi obrabéni jsou ruce seviené v pést a obrobek
pfitlacujeme k pravitku a ke stolu, pfi souc¢asném
posuvu dopfedu. Ochranny kryt je vodorovné
pfisunut aZz k pravitku a tésné nad obrobkem (viz
obr. 8).

Obrab éni ploch a hran (bok &) kratkych obrobk @
Obrabéni plochy

Levou rukou pfitlacujeme obrobek k pfednimu
stolu a v pravé ruce drzime pracovni pomucku,
kterou posouvame obrobek dopfedu. Levou ruku
pfesuneme nad ochrannym krytem a jakmile se i
obrobek dostane nad zadni stul, tak levou rukou
opét pfitlacujeme obrobek k zadnimu stolu.
TlouStka pracovni pomucky nesmi byt vétsSi nez je
tloustka obrobku.

Obrabéni hran (bokd)

Levou rukou, sevienou Vv pést, pfitlacujeme
obrobek k zadni ¢asti naklanéciho pravitka a ke
stolu a pracovni pom(ickou, kterou drzime v pravé
ruce, posouvame obrobek dopredu.

Srazeni hran nebo frézovani ukos
Srazeni hran nebo frézovani Ukosu podél pravitka

Pravou rukou pfitladujeme obrobek ke
sklonénému  pravitku.  Poloha obrobku a
ochranného krytu je zndzornéna na obrazku 9.

Levou rukou pfitlaéime ochranny kryt ve
vodorovném sméru tak, aby se tésné dotykal
obrobku a pravou rukou utahneme svérnou packu
ochranného krytu. Tak je ochranny kryt zajiStén
proti posunuti do strany a obrobek nemuze
sklouznout od pravitka.

Levou rukou, sevienou v pést, pfitlatujeme
obrobek k pravitku a k zadnimu stolu a obrobek
posouvame dopfedu sevienou pravou rukou (viz
obr. 10).

Srazeni hran v pripravku

Pripravek pro srazeni hran je nepostradatelny
pfi srdzeni hran kratkych materialt, ale mize byt
pouzit i pfi srazeni hran delSich.

Priprava pfed srazenim hran

Sroubem pFipevnime pfipravek pro srazeni hran
k pravitku. Ochranny kryt se nastavi vodorovné az
k pfipravku (viz obr. 11) a ochranny kryt zajistime
proti boénimu posunuti svérnou packou.

Srazeni kratkych hran
PFi tomto zplsobu obrabéni pouzijeme k posuvu
obrobku specialni pracovni drzak pro srazeni hran.

Srazeni dlouhych hran
PfitlaCovani a posun obrobku provedeme
rukama sevienyma v pést.

Srovnavaci a tloustkovaci frézka KDR®310 ST S
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2.4 Ovladani a nastaveni tlous tkovaci frézky

Odséavaci hubici polozime na predni stal a pfichytime upeviovaci rdzici M8 k naklanécimu
pravitku viz obr. 12. Pfedni ochranné zafizeni noZzového hridele (obr. 1, poz. 14) je pfitom zvednuto
do horni polohy a zasunuto nad odsavaci hubici az k desce pravitka. Pfi tomto nastaveni plni
odsavaci hubice funkci pfedniho ochranného zafizeni nozového hfidele. Pro usnadnéni pfistupu k
tlouStkovaci frézce zvedneme odklopné &asti stoltl srovnavaci frézky. V odklopené poloze je nutno je
zajistit zapadkou (obr. 1, poz. 12).

Po povoleni paky zajisténi stolu tloustkovaci frézky (obr. 1 poz. 19) nastavime ovladacim kolem
svislého nastaveni stolu (obr. 1 poz. 9) poZadovany rozmér opracovavaného materialu. Dbame na to,
aby maximalni tlouStka Ubéru vychazela z parametrl stroje uvedenych v kapitole 1.2 Technické
Udaje, tj. aby pfi max. Sifi obrobku byla tlouStka Ubéru 2 mm a pfi uzSim obrobku se pfimo umérné
zvySovala az do 8 mm pfi Sifi cca 80 mm. Pokud je pozadovany Ubér vétsi, nez dovoluje omezovaé
tloustky ubéru (obr. 1, poz. 18), je nutno tento material opracovat na vice Ubérd. Nastavenou polohu
Ize orientacné odecist na meéfitku. Po nastaveni zajistime stll zajiStovaci pakou smérem dold.
ZajiSténi neni tfeba provadét velkou silou. Odjisténi provedeme zpétnym pohybem paky, ale jen do
stfedni polohy, protoze pretazenim do krajni horni polohy by byl stil opét zajistén.

Obr. 12 Umisténi odsavaci hubice

ip}

pfedni stul navadéci plech

zadnf stul

rozpérna ty¢ odsavaci hubice

spodni kryt pfedniho stolu

stll tloustkovaci

frézky
T i
[ |
|
1 SHDEE
® Inim \
|
§ |
— il
‘ ~ L = \
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naklanéci pravitko

upevriovaci rizice M8
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2.5 Prace na tlous tkovaci frézce

Materidl, ktery chceme tloustkovat, orovname z jedné strany na srovnavaci frézce, orovnanou
stranou polozime na stil tloustkovaci frézky a posouvdme smérem do stroje. Po pfekonani odporu
vstupniho podavaciho valce (obr. 1, poz. 6) je posuv zajiStén mechanicky. Neni-li obrobek do stroje
souvisle posouvan nebo se zastavil, mirnym tlakem rukou na obrobek posuvu napomozte. PFicin
tohoto stavu maZe byt nékolik. Nejcastéji se stava, Ze je stlll znelistén pryskyfici nebo ma obrabény
material velky obsah vilhkosti. Proto stul ocistime a pfipadné pro ulehéeni posuvu obrobku potfeme
specialnim mazadlem nebo parafinem.

PFi obrabéni materialu, ktery ma nestejnou tloustku (napf. klinovitost), po vizualnim zhodnocent,
vkladame do stroje vzdy tlustSi stranou. V opacném pfipadé by mohlo dojit postupné k zaklinéni
obrobku mezi omezovac¢em tloustky ubéru a tlouStkovacim stolem. Nastane-li tato situace, je nutno
okamzité zastavit stroj, odjistit paku vystfedniku, pomoci ovladaciho kola svislého nastaveni stolu sjet
se stolem a obrobek uvolnit.

Pri tlouStkovani delSich obrobkd je mozno pouzit podpérnych stojand nebo jinych podpér.

3. Bezpeénost prace

3.1 Oble €eni obsluhy

= obsluha musi mit pohodiny pracovni odév, na nohou bezpe¢nou pracovni obuv. S ohledem na
nebezpecné tocivé elementy nesmi obsluha pouZzivat rukavice, volné vlajici ¢asti odévu a nosit
nevhodné dopliky (napf. Salu, vazanku, prstynky, fetizky atd.). Rukavy a nohavice kalhot musi byt
tésné upnuty a bllza zastréena do kalhot. Obsluha stroje nesmi nikdy nosit pracovni plast.

Osobni ochranné pracovni prostredky

= pfi praci je nutno pouzivat osobni ochranné pracovni prostredky:
- prostfedky pro ochranu sluchu proti nadmérnému hluku
- s ohledem na mozné nebezpedi zpétného vrhu pouzivat kratkou vyztuzenou zastéru na ochranu
bfiSni ¢asti
- pro ochranu oci (resp. obli¢eje) pouZzivat ochranné bryle nebo Stit

3.2 Zasady bezpe €né prace

* na stroji smi pracovat pouze osoba seznamena s ndvodem k pouzivani, starSi 18 let, télesné a
zdravotné zpusobila pro vykon tohoto druhu préace;

* po kazdém premisténi stroje a jeho pfipojeni do jiné zasuvky je nutné zkontrolovat smér otaceni
nozového hridele - podle potfeby zménit (viz kap. 5.1);

= stroj se nesmi spoustét bez namontovanych kapotazi, které pini funkci ochrannych kryt(;

= pfi praci musi byt pouZzito odsavaci zafizeni o parametrech uvedenych v kapitole 1.2. Pfi
tloustkovani je prfedni ochranné zafizeni noZzového hfidele nahrazeno odsavaci hubici;

= je zakdzano spousténi stroje bez fadné upnutych noz( v nozovém hfideli nebo bez nozi a
pritlaénych list;

» pfi posouvani obrdbéného materiélu, pokud to pracovni operace umozni, stljte vzdy stranou, mimo
rovinu rotace nastroje. Pfi ruénim posuvu sukovitého materidlu neubirejte pFiliS velkou tfisku a
neposouvejte obrobek pfilis rychle. Obrab ény material neposouvejte nikdyt élem!

» dodrzujte bezpecné pracovni postupy uvedené v kapitolach 2.3 a 2.5;

= pfed zapocetim prace zkontrolujte, zda je pracoviSté a ochrannd zafizeni bez zavad a okoli stroje
volné pfistupné pro manipulaci s obrabénym materialem. Ochrannd zafizeni nesmi byt vyfazena
z ¢innosti;

= pred zapocetim prace zkontrolujte stav a upevnéni nozl v nozovém hrideli, jejich pfesah a spravné
nabrousent;

= zafizeni proti zpétnému vrhu musi byt pfezkuSovano alespori jednou za sménu, aby bylo ovéfeno,,
zda dotykové plochy zachycovadl nebyly poSkozeny narazy a zda je zabezpeceno jejich
samovolné sklapéni vlastni hmotnosti). Stroj nesni byt pouzivan pokud nejsou vSechny tyto
podminky spinény;

= prohlédnéte obrabény materidl, zda nema vady jako napf. zarostla cizi télesa, uvolnéné suky,
nadmérné zvinéni, podélné a pficné prohnuti, trhliny apod.;

* nesmi se srovnavat Spatné rostlé dfevo, kdy je nedostate¢ny kontakt s pfednim stolem;

» nesmi byt provadéno jakékoliv obrabéni, kdy neni obrobek srovnavan v celé délce;
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» nesmi se tlouStkovat materiél kratSi nez 180 mm, protoze hrozi nebezpeci vzpfi¢eni obrobku a
poskozeni stroje;

= nezkracujte dobéh nastroje brzdénim tlakem dreva;

* na stroji neprovadéjte zadné opravy nebo ¢isténi, pokud je rotujici nozovy hfidel v pohybu;

= dbejte vzdy na to, aby byl kolem stroje poradek;

= pfi praci se soustfedte. Nebavte se pfi praci a nerozptylujte se pozorovanim svého okoli;

= pouzivejte vzdy vhodny pracovni odév, ktery dobfe pfiléha k télu. ManZety rukavi musi byt Fadné
upnuté;

= pouzivejte osobni ochranné pracovni prostfedky (bryle, vyztuzena zastéra, chranice sluchu);

= odsavaci systémy musi byt pravidelné kontrolovany, zda je zajiSténa dostatecna pratokova rychlost
vzduchu. Ucpany odsavaci systém m Gze tfenim nozového h fFidele zap Fi€init poZar.

» (drzbu a sefizovani provadéjte podle navodu k pouzivani stroje dodaného vyrobcem viz kap.4;

= pracovni riziko u srovnavaci frézky vznika zejména:
a) na nezakrytych nebo nedostate¢né zakrytych ¢astech nozového hridele a to;
- pfi pracovnich Ukonech a pfi dokon¢ovani pracovni operace;
- pfi dotyku s nepracovni ¢asti pohybujiciho se nozového hfidele;
- pfi dotyku s noZzovym hfidelem pohybujicim se setrvaénosti po vypnuti stroje;

b) pfi srovnavani sukovitého dfeva, kdy suk nahle zpomali posuv dfeva anebo ve velkém zabéru
nozu, kdy je obrabény material vyrazen z rukou, které setrvaénosti sklouznou na nozovy
hfidel;

c) pfi srovnavani obrobk( malych rozmérl, zejména bez pouziti pracovni pomucky nebo
ochranného pfipravku;

d) pfi zasazeni materialem odrazenym od nozového hfidele;

= provedeni tlousStkovaci frézky témér odstrariuje riziko nezadouciho styku s nozovym hfidelem,
ale zdstava zde riziko zpétného vrhu obrdbéného materiélu;

4. Udrzba

PFi CiSténi, sefizovani, udrzbé a pfemistovani musi byt stroj odpojen od elektrické sité vytazenim
vidlice ze zasuvky a zajiStén pfed ndhodnym pfipojenim nepovolanou osobou.

4.1 Cisténi

Vyhrnovani tfisek provadime latkou, nikdy ne rukou a obzvlast ne v blizkosti noZzového hfidele.
Pri CiSténi stroje dbejte zvlast peclivé na Cistotu stoll, drazek v nozovém hfideli a podavacich valca.
Po urcitém obdobi (cca 40 odpracovanych hodin), je zapotfebi sejmout obé kapotaze a vycistit prostor
pod nimi. Nejprve je tfeba odmontovat naklanéci pravitko a pfedni ochranné zafizeni nozového
hridele, které je zajiSténo pomoci dvou Sroubt viz obr.1 poz. 15 a 16. Déle jsou kapotaZze upevnény
kazda dvéma Srouby M5.

4.2 Udrzba noz G

BrouSeni noza :
Noze Ize nékolikrat prebrousit. PfebrouSeni nozd musi

provadét odbornik. NoZe musi byt nabrouseny tak, aby se jejich Obr. 13 NG>
hmotnost navzajem liSila jen cca 0 1 g, tj. musi byt nabrouseny )
na stejnou vysku.

Upinaci délka noz(i nesmi byt mensi nez 15 mm dle obr. 13

10°

4.3 Vyjmuti, upnuti a se Fizovani noz G

Vyjmuti noZzg :

Nato¢ime nozovy hfidel tak, aby byl pfistup k nozi a
upinaci listé (mezi Celistmi stolt srovnavaci frézky). Povolime
Ctyfi upinaci Srouby pfiblizné o dvé otacky (klic zastrény 4) a
upinaci liStu pomoci dfevéného Spaliku sklepneme dold. Tim
uvolnime nuz, ktery je dvéma odpruzenymi €ipky vysunut z
télesa nozového hfidele viz obr. 14. Nuz i upinaci dily vyjmeme
z nozoveého hridele.

min. 15
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Upnuti a sefizeni nozu

Vyjmuté dily a drdzku v télese nozového hfidele fadné vycistime, upinaci dily viozime zpét do
drazky. Do mezery mezi téleso nozového hfidele a zalamovag tfisky vsuneme nlz, ktery zatlacime
drevénym Spalikem tak, aby byl o cca 0,5 mm pod rovinou zadniho stolu a alespori jeden z stfednich
upinacich Sroubu lehce utdhneme.

Nastavime spravné vysunuti noza. Nato€¢ime nozovy hfidel tak, aby sefizovany nGz byl pfed horni
polohou cca 0 5 mm, aby nenardZel na mosazny kolik ustavovace - viz obr. 15. Na zadni stul
srovnavaci frézky polozime ustavovaci pfipravek viz obr. 15. Ustavova¢ oznaceny &. 1 poloZzime na
pravou stranu zadniho stolu (u naklanéciho pravitka) a ustavova¢ €. 2 na stranu levou (u pfedniho
ochranného zafizeni nozového hfidele). Oba ustavovace upevnime co nejdale od sebe a to tak, aby
doraz zadniho stolu poz. 2 a nos ustavovace pos. 6 byly pfesné proti zubam ¢elisti obou stoll (nikoliv
proti mezeram mezi zuby) a zaroven byl volny pfistup k upinacim Sroublm v upinaci listé. Vyjizdénim
pfedniho stolu, ktery tlaci na nos ustavovace, upneme oba ustavovace - viz obr. 15. Pokud jeden z
ustavovacl zlstane volny, vymezime tuto vuli dotazenim nebo povolenim stavéciho Sroubu v nose
ustavovace €.1. Pohledem z boku stolu zkontrolujeme, zda oba ustavovace dobfe lezi na zadnim
stole. Pokud je mezi pracovni plochou zadniho stolu a ustavovacem mezera, odstranime ji mirnym
poklepanim dfevénym Spalikem a sou¢asnym vyjizdénim pfednim stolem smérem nahoru.

NUZ

UPINACI LISTA
ZALAMOVAC TRISKY

UPINACIi SROUB

NOZOVY HRIDEL
CEP
PRUZINA

Nozovy hfidel natoime sefizovanym nozem do horni polohy tésné pfed mosazny kolik. NGz
pfidrzime dfevénym Spalikem, povolime upinaci Srouby v upinaci listé (pfipadné ji sklepnutim doll
uvolnime). NGz zvedany pruzinami pomalu poustime a za sou¢asného mirného pootaceni nozovym
hfidelem nechame dosednout na ustavovac tésné u mosazného koliku - viz obr. 15. Lehce utdhneme
upinaci Srouby v upinaci listé a znovu zkontrolujeme polohu noze proti ustavovaci. Ustavovace
muzeme sejmout a upinaci Srouby dotdhneme utahovacim momentem 6 az 8 N.m. Tuto operaci
provadime stejnym zpusobem na vSech étyfech nozich.

V pfipadé, Ze vysunuti noz( je nedostate¢né, da se jeSté ustavovac (jeho vySkova poloha)
dosefidit sefizovacim Sroubem viz obr. 15 poz. 4. Sefizovaci Sroub ma zmenSenou vuli v zavitech,
proto je k jeho pootaCeni nutno vyvinout vétsi silu, nez je obvyklé. Dodate¢né sefizeny ustavovac pak
pfi upnuti pfednim stolem nelezi celou plochou na zadnim stole, ale vpfedu na sefizovacim Sroubu a
vzadu na svém télese.

Po sefizeni nozl jeSté znovu zkontrolujeme dotazeni vSech upinacich Sroubl. Sefizeni nozl je
tfeba veénovat zvlaStni péci, protoZze jen spravné sefizené a nabrouSené noze zaru€uji kvalitné
obrobeny povrch.
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Obr. 15 Ustavovac¢ nozu
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1. oznadeni ustavovace 6. nos ustavovace

5. stavéci Sroub

2. doraz zadniho stolu 7. zadnfi stul
3. mosazny kolik 8. predni stul
4. sefizovaci Sroub 9. nuz

10. naklanéci pravitko

4.4 Sefizovani stolu srovnavaci frézky

Poloha zadniho stolu srovnavaci frézky je nastavena z vyroby a neda se sefizovat. Rovnobéznost
predniho stolu srovnavaci frézky je odvozena od roviny zadniho stolu.

Porusi-li se bé&hem provozu nebo pfi dopravé, je mozno ji znovu nastavit. Rovnobéznost se
kontroluje pravitkem, které pfikladame na zadni stal a u pfedniho stolu kontrolujeme mezeru mezi
stolem a pravitkem. Tato mezera musi byt pfi vyrovnavani pfedniho stolu konstantni na obou jeho
stranéch i koncich. Neni-li tomu tak, nové sefizeni se provede nasledujicim zptisobem :
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Zakladni rovinou pro sefizeni rovnobéznosti pfedniho stolu srovnavaci frézky je plocha zadniho
stolu, od které pfi sefizovani vychazime. Pfedni stll nastavime pfiblizné 1 mm pod rovinu zadniho
stolu. Predtim, nez zacneme stll sefizovat, je zapotfebi sjet se stolem tlouStkovaci frézky do dolni
polohy, abychom meéli dostatek prostoru pro povoleni zajiStovacich Sroubd, které jsou pfistupny ze
spodni strany stolu. Potom sundame spodni kryt pfedniho stolu vhodnym péacidlem (napf. vétsi
Sroubovak), kterym pacime v misté vyfezu v tomto krytu o rozpérnou ty¢ pfedniho stolu (viz obr. 12).

Povolime C¢tyfi zajiStovaci Srouby (M8) excentrickych pouzder, na kterych je ve vodicich
kamenech ulozen pfedni stdl. Excentrickymi pouzdry vyrovname pomoci dlouhého ocelového pravitka
predni stdl do roviny se stolem zadnim a zajiStovaci Srouby opét dotdhneme.

Po nastaveni rovnobéznosti stolu ruéné pooto¢ime noZzovym hiidelem, abychom zjistili, zda je
mezi nozi (jejich ostfim) a pfednim stolem mezera 1 - 5 mm viz obr. 15. V pfipadé, ze tomu tak neni,
je tfeba provést nové sefizeni pfedniho stolu v jiné kombinaci vySkového nastaveni stolu a natoceni
excentrickych pouzder.

4.5 Napinani klinovych fement

Napinani klinovych fFemenl pohonu nozového

hfidele a prevodové skfiné se provadi soubézné.
Nejprve povolime femen pohonu prevodovky
posunutim tfmenu s napinaci kladkou (obr. 1, poz.
23). Maticemi M8 na napinaku (obr. 1, poz. 22) F=10N
napneme klinové femeny pohanéjici nozovy ‘
hfidel a matice dotahneme. Posunutim jiz
zminéné napinaci kladky napneme klinovy femen
pohonu pfevodovky.

Napinani klinového femene pohonu svislého
nastaveni tloustkovaciho stolu se provadi dvéma
Srouby M8 umisténymi na Cele stojanu stroje pod

Obr. 16 Schema napnuti klinovych femenu

ovladacim kolem svislého nastaveni
tloustkovaciho stolu .

Spravné napnuty femen ma mit prihyb cca 5 mm pfi mirném stlaceni rukou v nékteré z obou
vétvi pfevodu (viz obr. 16).

4.6 Sefizovani posuvu materialu

Posuvové Ustroji je sefizeno jiz z vyrobniho zavodu. Pfi nedokonalém posouvani se da sefidit
pfitlak obou podéavacich valct dotazenim nebo povolenim matic pod pfitlaénymi pruzinami.
Sefizovani je mozno provést az po demontazi obou kapotazi.

4.7 Mazani

Na stroji je zapotfebi mazat tyto dily (viz obr. 17) :

Obr. 17 Mazaci plan po kazdych 1000 hodinach provozu
" loZiska nozového hfidele — plastické
plastické mazivo
mazivo plastické
mazivo
plastické Ll Lo L
mazivo —Fed ' po kazdych 40 hodinach provozu
S/V \ = ozubena kola prevodovky - plastické
J DEN.LL) mazivo
\ﬁ = hnaci fetézy podavacich valcu —
q wh/ prevodovy olej
T ST
— 5
prevodovy — s | ./ L B =9
olej R Y @} po kazdych 8 hodinach provozu
T u = loZiska podavacich valcl — plastické
\ ! plastické i A7 A
\\ | D mazivo ((_)tvE)ry % kapotami:h z’akryte
| ; pryzovymi zatkami a oznacené
\ ’ v v
plastické ¢ervenou znackou)
L | mazivo
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dle potreby

» sloupek tlouStkovaciho stolu - plastické mazivo (maznice viz obr. 17)

» ovladaci kolo svislého nastaveni tloustkovaciho stolu -plastické mazivo

» voditka svislého nastaveni pfedniho stolu - plastické mazivo

= napinaci rolny klinového femene svislého nastaveni tloustkovaciho stolu - pfevodovy olej

doporucéené oleje a plasticka maziva:

oleje:
prevodovy olej SAE 90 napf. PP90, CASTROL EP 90, SHELL Spirax EP 90

plasticka maziva:
napf. AK2, NH2, MOGUL LA 2, MOGUL LV 2-3, CASTROL LM, CASTROL LMX, SKF LGMT 2,
SHELL Retinax A

4.8 Intervaly prohlidek

Pied kaZzdym zapoc€etim prace je nutno zkontrolovat :

= zda jsou noze nozového hfidele fadné naostfeny, sefizeny a spravné upnuty v drdzce nozového
hfidele

» funkénost zafizeni proti zpétnému vrhu (nesmi byt poSkozeno jejich ostfi a museji se na své tyci
volné pohybovat).

» vizuelné zkontrolovat stroj zda nedoSlo k néjakému poSkozeni, pozornost vénovat vSem
ochrannym zafizenim

po kazdych 40 hodinach provozu
= sejmout kapotaze, vnitini prostor vyc€istit, zkontrolovat a napnout klinové femeny
= provést mazani dle mazaciho planu viz kapitola 4.7

po kaZzdych 100 hodinach provozu
= zkontrolovat sefizeni pfedniho stolu srovnavaci frézky viz kapitola 4.4
= provést mazani dle mazaciho planu viz kapitola 4.7

5. Elektrické za Fizeni

je provedeno podle CSN EN 60204-1 pro prostfedi s nebezpelim poZaru hoflavych hmot a
hoflavych prachu — klasifikace BE2N1 a BE2N2 podle IEC 364-3:1993 (CSN 33 2000-3) a pro teplotu
okoli +5 az +40°C

5.1 Popis za Fizeni, pFipojeni k siti

Elektrické zafizeni stroje sestava ze spinace s privodkou CEE 16 A a asynchronniho motoru.
Stroj se pfipojuje k siti pomoci pfivodni Sidry, na koncich opatfené 5pélovou vidlici a 5poélovou
pohyblivou zasuvkou CEE 16A, o prifezu alespori 1,5 mm®.

Po pfipojeni k siti a kratkém spusténi je tfeba zjistit, zda se nozovy hfidel ota¢i vyznacenym
smérem. Je-li smér otdCeni opacny, zméni se pretoCenim fazovych kolik( pfivodky mezi nimiz je
drazka o 180° pomoci Sroubovéku. P fedtim je nutno na Sroubovak zatlacit a odjistit tak otocny
mechanismus.

Domovni zasuvka do které bude stroj pfipojen a pfivodni Sntra musi byt provedeny a chranény
podle prislusnych elektrotechnickych pfedpist.

Vidlice p Fivodni § Rtry nebo jeji pohybliva zasuvka slouzi téz k aplnému odpojeni stroje od
nap éti a zastava funkci hlavniho vypina ¢€e.

K spousténi a zastaveni stroje slouzi tlac¢itka s ozna¢enim "I' a "O", kterd jsou umisténa pod
odklapécim krytem Zluté barvy s ¢ervenym knoflikem hfibovitého tvaru.

Elektronick& brzda pfi vypnuti tlacitkem zajisti dob&h nozového hfidele v ¢ase kratSim nez 10 s.

Motor je chranén prfed prfetizenim a chodem na dvé faze tepelnym relé, které pfi pretizeni stroj
zastavi. V takovém pfipadé je nutno zafadit pracovni pfestavku alespori 30 minut pro ochlazeni vinuti
motoru bez ohledu na to, Ze stroj Ize spustit jiz mnohem dfive. K pfehfati motoru muze dojit nejen jeho
pfetézovanim, ale i Castym zapinanim a vypinanim.

revidovano 6. 6. 2003
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OBR.18 Obvodové schema
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5.2 Udrzba, é&isténi

Zafizeni nevyzaduje zvlasStni Gdrzbu. Postaéi pribézné kontrolovat upevnéni a neporusenost
elektrického zafizeni uvnitf i vné stroje a Cistoty povrchu motoru.

Doporucuje se nechat odbornikem alespor jednou za dva roky stroj prohlédnout a pfezkouSet
izola¢ni stav, pfipojeni ochranného vodice a stav dalSich bezpeénostnich opatfeni.

UPOZORNENI

PFi vypnutém vypina ¢&i zastava pod nap étim deska elektronické brzdy a vSechny svorky
elektromotoru, kam je zd Gvodu funkce brzdy trvale p fivedena jedna faze.  Tuto skute énost je
tireba mit na z feteli p fi kazdém zasahu do elektrického za Fizeni stroje.

Uplné odpojeni od nap é&ti se provede rozpojenim zasuvkového spojeni mezis  trojem a siti.

Veskeré Ukony vyzadujici demontdz kryt 0 elektrického za fizeni, zejména pak ¢€innosti na
zarizeni pod nap étim musi provad ét odbornik.
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6. Servis, nahradni dily

Nahradni dily objednavejte na adrese : Prodejna KDR®
Lipovka 95
516 13 Rychnov nad KnéZnou
tel.; 494 525 218
tel./fax: 494 533 125

Zarucni a pozarucni servis provadi : KDR® - kovodruzstvo, odd. OTS
516 13 Rychnov nad Knéznou
tel.: 494 525 209, 603 528 040
fax: 494 533 125
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