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Bezpecnostni pokyny

Dodrzujte bezpecénostni pokyny z divodu pfedchazeni drazdm.

Pfed uvedenim zafizeni do provozu se presvécte, Ze napéti a frekvence uvedené na Stitku
odpovidaji VaSemu zdroji elektrické energie.

Zastréka musi byt fadné pfipojena ke zdroji elektrického proudu.

Pouzivejte pouze bezvadna vedeni elektrického proudu. Netahejte za elektricky kabel. Kabel
nesmi byt vystaven teplu, vlhkosti nebo mastnym plocham. Zarover nesmi pfijit do kontaktu s
ostrymi nebo Spi¢atymi pfedméty.

Zarizeni musi stat na rovné plosSe/podlaze.

Pfi problémech odpojte zafizeni ze sité a zkontrolujte nebo provedte opravu.

Pfi provozu stroje zajistéte pracovisté proti nepovolanym osobam.

Pracovisté udrzujte v Cistoté. Zafizeni nepouzivejte na mokrych nebo hoflavych mistech, ani na

mistech, ktera jsou nedostatecné osvétlena.
Déti a jiné nepovolané osoby se musi zdrzovat v odpovidajici bezpe¢né vzdalenosti od
zafizeni.

Pfi praci davejte pozor.

Nepokousejte se dosahnout pfi jednom pracovnim kroku pfili§ velkého kusu odpadniho dfeva.
NepfetéZujte zafizeni pfekratovanim jeho vykonnostni kapacity, jinak by mohlo dojit k jeho
poskozeni.

Nenoste volné obleceni, rukavice, opasky nebo Sperky apod., jinak mu§ze dojit k jejich
namotani na pohyblivé Casti zafizeni. Obuv s protiskluzovou podrazkou je nezbytné. Noste
takovou pokryvku hlavy, aby byly Vase vlasy zcela zakryty a chranény. Dlouhé rukavy si vyhriite
vzdy nad lokty.

Nikdy neobsluhujte zafizeni pfi unavé nebo po poZziti alkoholu &i drog.

Pokud berete Iéky, obratte se ohledné schvaleni vykonu prace na svého lékare.

Zarizeni muze stat pouze na rovné plose.

Vykonavejte pravidlenou udrzbu zafizeni a udrzujte naradi ostré a Cisté.

Pfed zapojenim do sité se ujistéte, Ze vypinac je v poloze VYPNUTO, aby se tak predeslo
nezadoucimu spusténi zafizeni.

Pouzivejte pouze takova dopliikova zafizeni a vyrobky, které jsou schvalené nebo doporu¢ené
nasi spole¢nosti.

V blizkosti zafizeni nebo pfimo na ném nenechavejte zadné pfedméty, aby nemohlo dojit k
urazu.

Poskozené dily okamzité nechte opravit nebo vymeénit za nové originalni komponenty.

Nikdy neodklizejte hobliny v blizkosti zafizeni nebo pfimo na ném rukou. Pouzijte kosté pfip.
hak na hobliny.

Nikdy nenechavejte zafizeni bez dozoru a neopoustéjte ho, dokud se vSechny jeho rotujici asti

zcela nezastavi. Zastr€ku vytdhnéte ze sité.

Pfi praci se zafizenim mohou nastat nebezpec¢né situace a rizika, ktera nejsou popsana ve vyse
uvedenych bezpecnostnich pokynech. Proto je vzdy nutné byt pfi praci obezfetny. Zaroven mize dojit k
riziku Urazu u zaskolené obsluhy, ktera jiz pouziva zafizeni rutinné a na praci se dostate¢né nesoustredi.



2 Vseobecny popis a rozsah pouziti

Tato stolni fréza znacky HOLZMANN je konstruovana pro frézovani béznych
materialu.

U fréz s opci posuvneého stolu je mozné bezproblémoveé opracovani vétSich
polotovaru.

VSeobecny rozsah pouziti zafizeni je universaini.
Prevazné se jedna o pouziti v:

Domacich dilnach
Vyrobnich provozech
Modelarstvi
Remeslnych dilnach
Ucilistich apod.
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Montdz stolni frézy

Typ ES 200S:

BOONoGOA~WNE

Podstavec

Krytovani frézy

Diagram — vySka vietena

Tocitko pro posun vietena
Oznaceni rychlosti vietena
Vypina¢ pro levy/pravy chod
EIN/AUS (ON/OFF) Hlavni vypinac
Paka pro aretaci Uhlu posunu
Pracovni stul

b. Hlava frézy (poklop)

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.

Napojeni odsavani
Drzak
Pritlaéna kole¢ka

Vykladag

Vedeni posuvného stolu

Paka aretace vySkového nastaveni
Toditko pro vySkové nastaveni

vietena



Typ ES 200:

NogprwdrE

Podstavec

Krytovani frézy

Diagram — vySka vietena
Oznaceni rychlosti vietena
EIN/AUS (ON/OFF) Hlavni vypinac
Vypina¢ pro levy/pravy chod
Pracovni stul

8.

9

10.
11.
12.
13.
14.

Hlava frézy (poklop)

Napojeni odsavani

Drzak

Pfitlagna koleCka

Vykladag

Vedeni posuvného stolu
Toditko pro vySkové nastaveni

vietena



4 Technicka specifikace

Rozmeér stolu:
Pracovni vyska:
Rozmér vykladace (opce)
Prameér vietene:
Unasec:

Uhel posunu vietena:
Otevirani stolu:

Max. primér nastroje:
Pramér pro odsavani:
Motor:

Vykon motoru (100%):
Vykon motoru (S6):
Otacky vretene:
Baleni - objem:
Hmotnost:

640x715mm

900mm

480x500mm

30mm

140mm

-5° - +30°

200mm

200mm

100mm

230V/1/50Hz; 400V/3/50Hz; 2800W
3.8PS
5,3PSI:
1800/3000/6000/9000 ot./min
1.5m3

198kg



5 PtisluSenstvi
Dodavka tohoto zafizeni obsahuje nasledujici polozky:

Podstavec

Krytovani

Kryt frézy

Pritlacny drzak a pritlacna koleCka

Vyvod pro odsavani

Drobny spojovaci material (Srouby, podlozky, matky)
Montazni naradi

OPCE: Posuvny stul v€éetné pravitka a pfitlaéného drzaku

6 Specialni ptislusenstvi

Radi Vam poskytneme informace k pfisluSenstvi. Pouzivejte vzdy pouze
originalni pfislusenstvi znacky Holzmann, které zaru€uje optimalni pracovni
vysledky a vysokou kvalitu. Dotazy Vam zodpovi pfislusné obchodni
zastoupeni firmy HOLZMANN.



7. Transport a montaz stolni frézy

Poznamka:

Stolni fréza je dodavana v peclivé zabalené krabici. Pokud i pfesto dojde pfi
transportu k poskozeni, obratte se na svého dodavatele, od kterého jste
zarizeni zakoupili.

Prevazna Cast zafizeni byla smontovana jiz ve vyrobnim zavodé, pfesto je

nutné nékteré jeho soucasti po dodani k Vam doinstalovat. V nasledujicich
bodech jsme se pokusili jednoduSe popsat kroky montaze.

7.1  Montaz podstavce

1. Vyndejte z baleni 4 boCnice a 4 sloupky.
2. Dale potfebujete:
16 ks Sestihrannych Sroubl M8x20
32 ks 8mm pfilozek
16 ks Sestihrannych matic,
které jsou soucasti dodavky.
3. Nyni smontujte podstavec dle obr. 1.

7.2 Montaz krytu na podstavec

@) POZOR:

Nebot kryt frézy vazi vice jak 70 kg, je nutné zajisténi pomoci pfi jejim
presunovani. PoZadejte dalSi osobu nebo pouZijte pfislusné stéhovaci
pripravky.

1. Umistéte kryt frézy pfesné pfes predvrtané
otvory podstavce.

2. Vyndejte 2 imbusové Srouby na ,bocnich
dvefich® frézy a oteviete bocnici tak, aby
byla montaz krytu jednodus$si. Pokud to
bude nutné, odejméte jesté jednu bocnici.

3. Dale potrebujete:

4 ks Sestihrannych Sroub M8x20
8 ks 8mm pfilozek
4 ks Sestihrannych matic.

4. Montaz provadéjte dle vyobrazeni na obr. 2.
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7.3 Montaz frézovaci hlavy

& POZOR:

volné otacet, bez dotyku s prstenem stolu a dorazem frézy, kdyz je vieteno
naklonéno. Peclivé jesté jednou pfed zapnutim frézy zkontrolujte, Ze je

frézovaci hlava spravné usazena.

1. Prstenec stolu vlozte do desky stolu tak,

aby dosednul rovné na desku a nevycnival.
Tim bude zajiSténo, Ze se obrobek nebude

klouzat po pracovnim stole. Pro urcité

frézovaci prace muize byt potieba vyjmout

prstenec z desky stolu.
2. Umistéte frézovaci hlavu a distanéni
krouzek vietena na vieteno a zajistéte

prirubu imbusem M12x25 (viz. obrazek 3.)

3. Pro zménu vysky frézy na vietenu Ize

pouzit rizné distancni krouzky. V dodavce

jsou krouzky 30, 25, 15, 10, 5, 2a 1 mm.

7.4  Montaz hlavy frézy

Figure 3

1. Ustavte hlavu frézy na oba pfedvrtané otvory se zavitem na pracovnim

stole.

2. Poutzijte obé aretaCni paky M8x150 a 8 mm pfilozku a upevnéte hlavu
frézy na pracovnim stole utazenim pak ve sméru otaceni hodinovych

ruciCek (viz. obr. 4).

3. Nasunte doraz frézy na vedeni a doraz upevnéte.
4. Aby byl doraz spravné nastaven, zkontrolujte pomoci pravitka, Ze jsou jeho

obé poloviny v jedné roviné (Obr. 5).

Figure 4

Safety guard

7.5 Montaz drzaku

1. Nasadte rameno na zakladnu a zajistéte
ustavovacim Sroubem.

11
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Feed roller
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Figure 6
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Stlarlype screw
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Anti-kickback
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2. Umistéte drzaky pro pfitlacna koleCka a bo¢ni upeviiovaci rameno na
rameno drzaku a zajistéte.

8.  Montaz posuvného stolu (OPCE)

8.1 Montaz vykladace

1. Upevnéte uhlovou stupnici (1) pomoci 2 ks Figure 7
imbusovych Sroubl M6x16 na vykladag. >

2. Umistéte Srouby s distan¢ni deskou (2) do
jeklu, ale neutahujte pevné kfidlové matice
(Obr. 7).

3. Upevnéte jekl na vyklada¢ pomoci dodaného
spojovaciho materialu:

1 ks Sroub

2 ks 8mm pfiloZzek

1 ks tésnici krouzek hridele
1 ks Sestihranna matice

Dlo obr. 7.
Tésnici krouzek hfidele musi byt viozen mezi jekl a vykladac.

8.2  Nastaveni uhlové stupnice

1. Nastavte znacku na odlitku pfesné na
nulu. Pokud neni jekl ve stejné roviné s
pracovnim stolem, nastavte spravné
pomoci kontrovaci matice.

2. Vlozte distancni desky (2) do vedeni
pravitka (3) a pravitko pevné
zaSroubuijte.

3. Upevnéte koncovy doraz (4) na I o N
pravitko. Figure 8 i

8.3 Montaz upeviiovacich svorek posuvného stolu

1 Pomoci 4 ks imbusovych Sroubl M8x45 upevnéte
obé upevnovaci svorky na pfislusna mista na
bocnici krytu frézy (Obr. 9).

Figure 9 cd
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8.4 Montaz vedeni posuvného stolu

1.

w N

Pro montaz posuvného stolu na vykladac zasroubuijte fixacni kolik tak, ze
ho uvolnite z ukotveni a zaSroubujete ho ve sméru otaceni hodinovych
ruciCek, aby nemohl zapadnout.

Dejte pozor, aby se kolejnice vykladace posouvala bez cukani.

Po montazi pfesunte vyklada€ do vychozi polohy a zajistéte ho kolikem.

0l

IR s :

Slidiing rail f

igure 10 Figure 11

8.5 Nastaveni vykladace

TN

POZOR:

MontaZz posuvného stolu provedte tak, aby byl v jedné urovni s pracovnim
stolem a nijak nepfesahoval. Pro usnadnéni nastaveni mizete pouzit pravitko,
které je soucasti dodavky zbozi.

Polozte pravitko jak pfes pracovni stul tak pres vykladac a vyrovnejte
vySku/uhel tak, aby se jak stil tak vyklada¢ nachazeli ve stejné roviné.

Nastaveni se provede na levé a pravé montazni lamele vedeni posuvného
stolu:

1.
2.

Uvolnéte oba Srouby (5).

PFi zméné nastaveni na Sroubu pro sefizeni vysky (6) a Sroubu nastaveni
uhlu (7) mize byt vyklada¢ nastaven tak, Ze se bude nachazet ve stejné
roviné s pracovnim stolem.

Zkontrolujte, Ze se vyklada¢ posouva paralelné k pracovnimu stolu. Zméfte
u pfedni a zadni pozice posuvného stolu.

Pokud to bude nutné, uvolnéte 4 Srouby na upeviovacich svorkach pro
dosazeni/nastaveni rovnobéznosti vykladace a posuvného stolu.
Po skonCeni nastaveni opét Srouby (5) utdhnéte.

13




Figure 12

Figure 13

8.6  Uprava dorazu tihlu

1.

2.

5.

Provedte kontrolni fez a zkontrolujte, zda-li
byl proveden v pravém uhlu.

Uvolnéte ,Sroub s pulkulatou hlavi¢kou*
(Obr. 14) a provedte potfebnou korekturu.
Upravte doraz uhlu tak, aby bylo dosazeno
90° a utahnéte pevné rukou sefizovaci
matici (8).

. Utahnéte Sroub s pulkulatou hlavi¢kou,

provedte kontrolni fez a zkontrolujte
spravnost nastaveni uhlu.
V pfipadé nutnosti opakujte nastaveni.

Figure 14

8.7 Montaz dorazu (vysunovaciho pravitka)

Vysunovaci pravitko je v pIlné vysunutém stavu 1500 mm dlouhé.

1.

8.8

Nastavte vysunovaci ¢ast dorazu presné na 900 mm. Pfi vysunovani
dorazu muzete délku odecist na Skale pravitka.

Sefizenim ustavovaciho Sroubu na konci
dorazu lze provést jemné doladéni
nastaveni.

1 Jednotka = 0.1mm
1 Otacka = 2mm

Pevné utahnéte Sroub (9) na ose

koncoveho dorazu (10), aby byl doraz
fadné zafixovan (Obr. 15).

Montaz nastaveni uhlu

Uhel miize byt nastaven v rozsahu 0° - 45°.

14
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1.

Po uvolnéni tocCitka na pohyblivé Casti
uvedte vchod paku, ktera se nachazi
pod vykladacem, otocté o 74 otacky a
nastavte pozadovany uhel v rozpéti
0° - 45°.

Po nastaveni uhlu musi byt toCitko
opét fadné utazeno, aby doslo k
zafixovani pozice nastaveného uhlu.

Figure 16

KdyZ budete uhel nastavovat zpét,

davejte pozor, aby paka zapadla pfesné do spravné pozice pod

vykladacem.

8.9 Nastaveni vedeni posuvného stolu

Vedeni posuvného stolu lze presouvat dopfedu a dozadu.

1.

Uvolnéte oba ,motylkové Srouby, které se
nachazeji na obouch upevnovacich
svorkach (viz. Obr. 17).

.V zavislosti na velikosti zpracovavaného

obrobku Ize nyni pouzit vedeni v idealni
pozici vici pracovnimu stolu.

4 ks motylkovych Sroubl nyni pevné
utahnéte.

8.10 Montaz pritlacného drzaku obrobku

Figure 17

Bezpec€na manipulace s obrobkem je zakladnim pfedpokladem pro bezpeénou
a pfesnou praci. Je proto dulezité spravné pouzivat pritlaény drzak obrobku.

1.

Upevnéte montazni vedeni (11) do
prislusnych otvori dorazu uhlu a
zajistéte zespodu dodanymi Srouby
(Obr. 18).

Nyni polozte pfitlacny drzak (12) na
vedeni. Pozadovanou vysku lze nastavit
pomoci ruéniho tocitka.

Polozte nyni obrobek na vykladac.
Nastavte paku pritlacného drzaku
nejprve do pozice ,a“ (Obr. 19).
Uvolnéte Sroub nastaveni vysky a
ustavte paku do pozice ,b".

Navedte pfitlaCny drzak na obrobek tak,
aby doSlo k jejich vzajemnému kontaktu.

15




6. Pro sevieni obrobku nastavte nakonec paku do pozice ,c".

16



9. Nastaveni a funkce frézy

& POZOR:

Prectéte si navod na obsluhu frézy pfed jeji montazi a pfed zapoc€etim praci.
Seznamte se dikladné s frézou a jejim provozem, aby byla zajisténa
bezpecnost prace a prfedevsim nedochazelo k zadnym urazim.

9.1 Nastaveni rychlosti

Tato fréza je vybavena pohonem s klinovym femenem, ktery ovlada rychlost
stroje. Pro ovladani rychlosti musite provést nasledujici:

Odpoijte frézu ze sité.

Uvolnéte oba Srouby a otevite dvirka v

Krytu stroje.

3. Povolte imbusové Srouby M12x40 (a)
imbusovym kli¢em a uvolnéte pakou (b)
predpéti Ffemene.

4. Zvolte pozadovanou rychlost. Volbu Ize

provést ze Ctyfech mozZnosti:

N =

1.800 ot./min,

3.000 ot./min,

6.000 ot./min,

9.000 ot./min

Na obr. 22 jsou vyobrazeny pfislusné

pozice femene pro prislugné rychlosti. = ., 1800rpm
5. Ustavte klinovy femen na pfislugny ", 3000rpm

prumér kotouce. ﬁ—é
6. Pakou (b) opét napnéte femen a 6000rpm

utahnéte pevné imbusové $rouby (a). i 9000rpM
7. Zkontrolujte pfedpéti femene lehkym Speed Chart _

stlacenim a naslednym uvolnénim Figure 22

(zapruzenim) v misté stfedu femene. Klinovy femen by se nemél prohnout
vice jak o %4 priméru kotouce.

8. Dale dotahnéte pevné vSechny ustavovaci prvky a v pfipadé potfeby ru¢né
napnéte femen.

9. Zavrete dvirka krytu stroje a utahnéte vSechny Srouby.
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9.2 Nastaveni vysky vietene

& POZOR:

Pfed vykonem tohoto nastaveni vypnéte frézu.

1. Uvolnéte fixovani vysky \
vietene (a). M ™
2. Ujistéte se, Ze poklop frézy = -
a doraz nepfijdou do N \ ==
kontaktu s nastrojem frézy 5 \
pfi Ukonu nastaveni vysky NG OO
vietene. C —
3. Prestavte vieteno do W=
pozadované pozice pomoci &
rucniho tocCitka vysky b
vietene (b).
Pfestaveni nahoru = proti
sméru otaceni hodinovych rucicek
Prestaveni doll = ve sméru otaceni hodinovych ruci¢ek
Jakékoliv prestaveni vysky maze byt zkontrolovano prectenim na skale (c).
4. Fixovani vySky vietene (a) opét pevné utahnéte.

9000 £000 300 1800

9.3 Posun vietene (pouze u provedeni FS200S)

& POZOR:

Pfed vykonem tohoto nastaveni vypnéte frézu.

1. Uvolnéte fixovani naklonu vietene (b).
uvolnéni = proti sméru hodinovych
rucicek
upevnéni = ve sméru hodinovych rucicek

5000 4000 3000 1800

2. Zajistéte, aby hlava frézy a doraz nepfisli
pfi pohybu vietene do kontaktu s
nastrojem frézy.

3. Otacenim tocitka (a) Ize posunout vieteno
do pozadované pozice.
Posun vietene = proti sméru hodinovych
rucicek
Vyrovnani vietene = ve sméru
hodinovych ruciek

4. Utahnéte fixovani naklonu vietene (b).

18



9.4 Smér otaceni frézovaciho néstroje

Vzdy pfed zapocetim prace zkontrolujte
smér otaceni frézovaciho nastroje.
Fréza se uvadi do chodu nebo vypina
hlavnim vypinaéem (,Main Switch®),
nikoliv vypinacem pro zpétny chod
(,Reversing Switch®).

Fréza je dodate¢né vybavena
vypina¢em pro ,pfedni/zadni“ chod
(Obr. 25). Tato vybava muze pfijit v
nékterych pfipadech vhod, kdyz bude
potfeba zménit smér otaceni frézovaciho nastroje.

Doporucuje se frézovaci nastroj namontovat tak, aby byl obrobek opracovavan

Vv s

@) POZOR:

Pfed pouzitim vypinace pro zpétny chod ,Reversing switch“musite frézu
nejprve vypnout a pocCkat, dokud se zcela nezastavi. Nasledné je mozné
zménit smér otaceni frézovaciho nastroje.

KdyZ otocite vypinacem pro zpétny chod vlevo, pobézi stroj smérem dopfedu
a vieteno se bude otacet proti sméru hodinovych rucicek. Pokud vypinac
otoCite do prava, pobézi stroj v opaéném sméru (dozadu) a vieteno se bude
otaCet po sméru hodinovych rucicek.

9.5 Nastaveni dorazu frézy:

& POZOR:

Pfed pfestavenim dorazu musite frézu nejprve vypnout a poc¢kat do jejiho
uplného zastaveni.

Doraz se sklada ze dvou &asti, pficemz kazda jeho ¢ast muze byt nastavena
individualné podle velikosti obrobku nebo pro specialni frézovaci prace.
Pro nastaveni dorazu postupujte nasledovné:

1. Uvolnéte zajiStovaci Sroub dorazu M8x25

(a).
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2.

3.

Doraz mlize byt nyni pomoci nastroje pro nastaveni (b) ustaven do
pozadované pozice.
ZajiStovaci Sroub dorazu opét utahnéte.

9.6 Nastaveni drzdku a ptitlacnych kolecek

1.

2.

Po vypnuti frézy uvolnéte Srouby s
hlavici M8x25 (a, b).

Navedte drzak s pfitlanymi kolecky
na obrobek.

Po ustaveni pfitlacnych koleCek na
stfed obrobku utahnéte zpét Sroub s
hlavici (a).

Sroub (b) utahnéte az po nastaveni
pfitlaku na obrobek.

Nasledné povolte ustavovaci Srouby
(c, d).

Posurite stranové zpétny doraz co
nejblize k obrobku.

Ustavovaci Sroub (c) mize byt opétovné utazen, pokud je zajisténo, ze se
zpétny doraz nachazi cca 5-10 mm nad pracovnim stolem.

Jesté jednou zkontrolujte, Ze zpétny doraz doléha stranové co nejblize k
obrobku. Nasledné utahnéte ustavovaci Sroub (d).

20



9.7 Funkce brouseni

/L\) POZOR:

Pfi brouSeni smi byt stroj provozovan pouze pfi nastavené rychlosti 1800
ot./min !

1. Sundejte hlavu (poklop) frézy a drzak s — Figure 28
pritlacnymi kolecky. <

2. Vytocte vieteno ze stolu co nejvice je to = N
mozné. @\i

3. Prilozte brusny papir (b) na brusny valec 3
(a). e b

4. Umistéte distan¢ni krouzek (c) a brusny (=5
valec (a) na vreteno. / L T—a

5. Zajistéte svérnou pfirubu (d) Sroubem s ,;;5“"'*--.5_,_
M12x25 - (e). / '
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10. Odstranovani vad:

Popis zavady Mozné feseni
Motor je pomaly nebo ma slaby 1. Nedostate¢né ptivodni 1. Zajistéte kontrolu
vykon. napéti. ptivodniho napéti u
2. Spalené kontakty nebo dodavatele elektrické
vinuti. energie.
3. Hlavni vypinac je 2. Oprava kvalifikovanym
vadny. elektrikafem.
4. Elektricky okruh je 3. Vymeéna hlavniho
pietiZzen. vypinace.

4. Nepouzivejte zadné
dalsi pfistroje, které
jsou napojeny na stejny
elektricky okruh jako
Vase stolni fréza.

Motor se piehfiva. 1. Motor je pfetizen. 1. Ponizte zatiZzeni na
2. Tupy tvarovy ntiz motor.
zpusobuje pretizeni. 2. Nabruste nebo vyméite
niz.
Motor odchazi. Obrobek se 1. Tupy tvarovy ndz. 1. PoniZte zatiZzeni na
spali. 2. Obrobek je ohnuty. motor.

2. Nabruste nebo vyméite

niz.
Tocitka pro nastaveni vysky 1. Nedistoty nebo hobliny 1. Vycistéte a namazte
vietena jdou té€zko otadet. se dostaly do stroje a vnitini mechanismus
blokuji tocitko. Ve stroji.
Fréza velice silné vibruje. 1. Podlaha, na které fréza 1. Umistéte stroj na
stoji, neni rovna. rovnou podlahu a
2. Klinovy femen je zkontrolujte
poskozeny. vodorovnost stroje
3. Frézovaci 2. Vyméite klinovy
nastroj/tvarovy nliz femen
jsou poskozeny. 3. Vyméiite nastroj,
4. Volné $rouby, matice nechte nabrousit
nebo Cepy. 4. Dotahnéte Srouby
Fréza se nezapina. 1. Kabel motoru neni 1. Zapojte kabel motoru.
zapojen. 2. Vyméite pojistku.
2. Spalena pojistka. 3. Nahodte jistic.
3. Vypadly jistic. 4. Vyméite kabel motoru
4. Kabel motoru nebo nebo hlavni vypinac.
hlavni vypinac jsou
poskozeny.
Hlavni vypinac frézy neni 1. Pojistky hlavniho 1. Vyménte hlavni
funkéni. vypinace jsou spalené. vypinac.
2. Kondenzator je vadny. 2. Vymeéite kondenzator.
3. Elektrické vodice jsou 3. Zkontrolujte vodice a
volné nebo poskozené. vymeéiite svorky.
Motor odchazi, vypadavaji 1. Motor je pietizen. 1. Pohybujte s obrobkem
pojistky nebo jistic. 2. Pojistky nebo jisti¢ pomaleji.
jsou chybné zapojeny. 2. Vyméite pojistky nebo
3. Tupy tvarovy nuz. jistic.
4. Hlavni vypinac je 3. Vyméite tvarovy ndz.
vadny. 4. Vymeéite hlavni
vypinac.
Fréza vydava pii provozu 1. Volny nebo vadny 2. Motor nechte opravit
nadmérny hluk. motor. nebo vymeénit.
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11.  Elektrické ptipojeni frézy

POZOR: Elektricka pfipojka muze byt pfipravena vyhradné kvalifikovanym

elektrikarem.

Elektricky pohon je urcen pro provoz S6 40%.
Nebot’ je motor vybaven ochrannym tepelnym spinaCem, bude v pfipadé
prehfati automaticky vypnut. Po kratké pauze, kdy dojde k jeho ochlazeni, |ze

motor znovu uvést do provozu.

Svorkovnice apod. mohou €asto utrpét poSkozeni izolace. Kontrolujte proto v
pravidelnych intervalech veskera elektricka spojeni a izolace, protoze
poskozené mista mohou byt extrémné nebezpecna.
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Davejte pozor, aby mély faze nalezity kontakt.
Pfi nevhodném zapojeni fazi dochazi automaticky ke ztraté zaruky.
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12.  Udrzba frézy

& POZOR:

Pfed udrzbou a Cisténim stroje zajistéte, aby byla fréza vypnuta a odpojena ze
site!

Pred uvedenim do provozu:

- Ujistéte se, Ze odstup mezi tvarovymi nozi a dorazem frézy pfipadné
mezi tvarovymi nozi a pracovnim stolem je cca 4-8 mm.

- Zkontrolujte, Ze jsou elektricka pfipojka, izolace kabell pfipadné
elektricka spojeni v bezvadném stavu. Pokud je to nutné, poSkozené
dily okamzité vymérite.

Pravidelna Gdrzba:

- Nahradte ztracené Srouby, matice, Cepy apod.
- Vyménte vadné vypinace

- Vymérnte poskozeny klinovy femen

- Kontrolujte vSechny svorky a spoje

Pracovni stul:

Aplikaci prostfedku proti korozi (olej, tuk apod.) v pravidelnych intervalech Ize
ochranit pracovni stul proti korozi.

Mazani:

Céstmi stroje, které vyZaduji pravidelné mazani, jsou napf. pfevodovka,
loZiska nebo vedeni posuvného stolu.
Pouzivejte vhodny tuk a obcas aplikujte také olej na hfidel.

Klinovy femen:

Davejte pozor, aby se Zadny tuk nebo olej nedostal na klinovy femen.
Pfesvedcte se obCas po praci, Ze je klinovy femen fadné napnuty.

Spatny vysledek frézovani muze byt zapfi¢inén nespravné napnutym klinovym
femenem.

Roztrzeny, vadny nebo jinak poSkozeny klinovy femen okamzité vyménte.
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VSeobecné:

Zafizeni Cistéte pravidelné tlakovym vzduchem a odstrante tak hobliny a jiné
necistoty. Dbejte, aby byla pfipojka odsavani Cista. Vzdy pfi tom noste
ochrannou masku proti prachu.

Po kazdé motohodiné (hodiné provozu) musi byt dorazy a plochy pracovniho
stolu namazany tukem popf. naolejovany.

Vzdy po péti motohodinach vycistéte a naolejujte hfidel vietene, pfevodovku,
loZiska a nastaveni nominalni hodnoty.

Jednou ro¢né vymérite klinovy fermen.
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13. Kusovniky:

Parts list of diagram A

o

I T

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION

A-1 Spindle shaft 1 A-9 Starknob screw MBx25
A-2 Spindle ring F50x30x30mm 1 A-10  Spindle ring F50x30x25mm
A-3 Spindle ring F50x30x15mm 1 A-11 Spindle ring F50x30x10mm
A-d Cutting tool 1 A-12  Spindlering FS0x30x5mm
A-5 Lock flange 1 A-13  Spindlering FS0x30x2mm
A-G Allen bolt M12x25 1 A-14  Spindlering FS0=30xTmm
A-T Wrench 45mm 1

A-B Allen wrench 10mm 1

Parts list of diagram B

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION
B-1 Table 1 B-26 Faeder base

B-2 Table ring 200mm for tit 1 B-27 Block, feader base
B-3 Table ring 200/1 50mm 1 B-28 Roll pin 3x10

B-4 Table ring 150/11 0mm 1 B-29 Allen bolt M8x20
B-5 Table ring 110/80mm 1 B-30 Flat washer 8mm
B-6 End cap, fance 2 B-31 Spring washar 8mm
B-7 Carriage bolt, M8x40 2 B-32 Allen bolt M8x25
B-8 Guide, bolt 2 B-33 End cap, feederarm
B-g9 Fance axtrusion 2 B-34 Faad arm

B-10 Countrsunk head screw M8x20 2 B-35 Insert, feed arm
B-11 Fence extrusion carriage 2 B-36 Feeder joint

B-12 Startype nut 2 B-37 Rod, roller

B-13 Safety guard 1 B-38 Rod, roller

B-14 Starknob M8x25 8 B-39 Plata, anti-kickback
B-15 Ratchet lewar M8x150 2 B-40 Pin, roller

B-16 Lock spacar 2 B-41 Spring washer 8mm
B-17 Dustoutlet 1 B-42 Hex nut M8

B-18 Cross racessed pan head screw M5x12 [ B-43 Rollar frame

B-19 Lock place, handle 2 B-44 Rollar house

B-20 Gulde spindle, spindle latch 2 B-45 Hex head screw MEx35
B-21 Hex nut M5 2 B-446 Plate spring

B-22 Satting knob, spindle latch 2 B-47 Lock nut M8

B-23 Large washer 2 B-44 Rollar bushing
B-24 Covar, safar guard 1 B-49 Rollar

B-25 Starknob screw M8x25 3
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Parts list of diagram C
Ho. DESCRIPTION

C-1 Swivel, turnion

C-2  Spring washer 10mm
C-3  Allen bolt M10x30

C-4 Support, swivel turnion
C-5 Hex head bolt M10x30
C-6  Allen bolt M10x40

C-T Swivel guide

C-8  Spring

C-% Swivel head

C-10 Scale wiremount

C-11  Countersunk head screw M4xg
C-12 Spring washer 8mm
C-13 Allen bolt M8x25

C-14 Thrust bearing 8102
C-15 Flat key 5x5x14

C-16 Swivel rod

C-17  Mut, swivel rod

C-18 Joint, swivel rod

C-19 Cup, Spindle guide tube
C-20 Allen bolt M4x16

C-21 Spring washer4mm
C-22 Ball bearing 80106
C-23 Spindle gulde tube
C-24 Allen bolt M6x12

C-25 Large washer 8mm
C-26 Cone gear

C-27 Ball baaring 80102
C-28 Gearbase

C-29 Circle 24mm

C-30 Hex head screw MBx20
C-31 Flatwashear 8mm

C-32 Countersunk head screw M5x12
C-33 Large washer 6mm
C-34 Wheel-handle

C-35 Mount, wheel-handle
C-36 Pin, cone gear

C-37 Flatkey 4x4x12

C-38 Spindle shaft

C-39 Flat key Bx8x25

C-40 Lock nut M3D

C-41 Setscrew MEx8

C-42 Spindle pullay

C-43 lLargewasher 10mm
C-44 Allen bolt M10x20
C-45 Allen bolt M12x40
C-46 Hexnutmis

C-47 Flatwasher 16mm

g

No. DESCRIPTION
C-48 Mount, motor

C-49 Specialnut, 24mm
C-50 Hex head screw M 12x40
C-51 Motor pullay

C-52 Flat key 8x8x40
C-53 Joint, tension

C-54 Hex nutM10D

C-55 Thread, tension
C-58 Lever, tension

GC-57 Lock nutM10

C-58 Motor

C-53 Flatwasher12mm
C-60 Spring washer12mm
C-61 Allenbolt M12x30
C-82 Thread, joint

C-63  Joint, motortension
C-64 Lock nutM10

C-85 Guide bar

C-658 Endstop, guide
C-67 Allenbolt M10x15
C-88 Cross recessed pan head screw M4x12
C-69 Lock lever, rise
C-T0 Spring, lock laver
C-T1 Paar plate, lock laver
C-72 Crossrecessed pan head screw M4xg
C-T3 Flatwasher4mm
C-74 Pointer

C-75 Allen bolt MBx25
C-76 Bushing, pointer
C-T7 Bracket, pointer
C-7T8 Housing, rise shaft
C-T94 Rise shaft

C-80 Riksing spindle

C-81 Flat key Gx6x14
C-82 Carrier, rise gear
C-83 Worm

C-84 Bushing, worm

C-85 Ball bearing 80202
C-858 Rollpin 4x20

C-87 Gear-helical

C-88 Thrust bearing 8105
C-89 Bushing, spindle
C-90 Spaclal washer
C-81 Thin hax nut M20
C-92 Tiltlocking block
C-93 Tilt locking lever
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Parts list of diagram D

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION

D-1 Hax nut M10 12 D-10 Rear panel, machine housing
D-2 Set screw M10x70 4 D12 Right frame, machine housing
D-3 Flat washar Gmm 8 D-13 COpan door, machine housing
D-4 Allen bolt MEx30 3 D-14 Startype screw MEx30

D-5 Laft panel, machine housing 1 D-15 Box, switch

D-& Left frame, machine housing 1 D-16 Display ass'y

D-7 Hex NutM& 38 D-17 Seal

D-8 Flat washer 8mm 114 D-18 Panel, switch

D-9 Hax head screw, M8x20 a8
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Parts list of diagram D cont

No. DESCRIPTION Q'ty No. DESCRIPTION
D-19 Main switch (No volt release) 1 D-31 Wire holder

D-20 Turning switch 1 0-32 Cross recessad sunk head screw Max10
D-21 Cross recessed sunk head screw Max10 2 D-33 Cross recessed tapping screw Max10
D-22 Pan head tapping screw M4x10 2 D-34 View glass

D-23 Pan head tapping screw M4x30 4 D-35 Cross recessad pan head screw M4x10
D-24 Front panel, machine housing 1 D-38 Column &

D-25 Scale holder 2 D-37 Rearpanel, workstand
D-26 Spring 1 D-38 Column B

D-27 Scale 1 D-38 Side panel, workstand
D-28 Nut scala 1 D-40 Column C

D-29 Hex nut M4 1 D-41 Front panel, workstand
D-30 Wire scale 1

Parts list of diagram E

Na. DESCRIPTION MNo. DESCRIPTION
E-1 Ralchal lavar ME E-43 Shafl

E-2 Bushing E-44 Hax nul M&

E-3 Flal washar §mm E-45 Flalwasher 8mm

E-4 Falding slap E-48 Flalwashar8mm

E-5 Ballguidea E-47 Salf-locking nut ME&

E-G Carriage bolt MEx36 E-48 Hexagon head scraw

E-T End slop E-48 Flalwashar 8mm

E-8 Intarmadiala plata E-51 U bracksl

E-9 Rall E-52 Carriags boll MEBxB5

E-10 WasharGmm E-53 Spring

E-11  Thumbscrew MEx25 E-54 Rall pin3x30

E-12 Cariage bolt MEx50 E-55 FRolalashafl

E-13 Bollguide E-56 Mountling brackel

E-14 Slop tuba E-57 Flower handla

E-15 Washar 6 mm E-58 ‘Woaorkpiacaclamp

E-16 Wingnul M& E-58 Circlaring

E-17 End plate, sliding banch E-60 Cam

E-18 Taping scraw 3.5x13 E-19 Scala mounl E-61 Lavar

E-20  Allan boltMEx16 E-63 Pin

E-21 Lock handls M8 E-84 Circlaring

E-22 Swingbaolt E-65 Haldarrod

E-23 Flal Washar 8 mm E-88 Spring

E-24 Wavawasher 8mm E-67 Holdar

E-25 HaxnulhMB8 E-68 Counlarsunk head scraw MEBx16
E-26 Stop rail E-88 Pulling rod

E-2T7 Guida rail E-T0 End cap, sliding rail

E-28 Endcap E-T1 Sliding rail

E-289 Taping screw 4x13 E-T2 HexnulM&

E-30 Sliding banch E-T3 Rubbearbushing

E-31 Intarmadiala plata E-T4 Allan screw MBx20

E-32 Inlarmeadiala plale E-T5 Flal washer8mm

E-33 Sunk head scraw MBx18 E-T& Rail

E-34 Rollerzaal E-T7 Allen screw MEx20

E-35 Hax nulMBE E-T8 Carriage ball MEX30

E-36 Ball baaring E-T8 Baltguida

E-37 Circle ring E-80 Flat washer8mm

E-38 Sarralad washar Emm E-81 Wing nul M8

E-39 Haxagon head scraw MGx20 E-82 Guide carriage

E-40 Ball knob E-83 Allenscrew MBx20

E-41 Spring E-84 Mounling brackal

E-42 Flal washar 8mm E-85 Inzerlblock
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Diagram B
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Diagram C
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Diagram D
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Diagram E
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