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INFORMACE O STROJI

Informace o stroji musi byt uvedeny na kazdé objednavce nahradnich dilt nebo pfi
objednavani servisniho zasahu. Viz tabulka na rozvodové skfini a sekce 3.1.2.

Model HT/B/IM ............
Cislo stroje B oo
Rok vyroby 200...

Specialni detaily:

Pravouhlé vedeni, prodlouzené ano/ne; L= mm od noz{
tvrzeny pruh ano/ne
pfedni dorazy ano/ne; mnozstvi: ............
Podpurna ramena, prodlouzena ano/ne; L=, mm od nozu
Uhlové vedeni ano/ne

Specialni vybava stolu

kulicky ve stolu ano/ne; mnozstvi: ............
pridavné T-sloty ano/ne; mnozstvi: ............
Adiprene podlozky ano/ne; mnozstvi: ............

Zadni doraz

prodlouzeny ano/ne; v mm
kontaktni doraz ano/ne; mnozstvi: ............
podpurné koliky ano/ne; mnozstvi: ............

Jednotka podpory plechu

pneumaticka ano/ne
kontejner ano/ne

Vykladaci pas

jednotka podpory plechu ano/ne

kontejner ano/ne

valeckovy pas ano/ne
Zasobnik

valeckovy ano/ne

pohanény ano/ne
Poznamky:

Registrace soucasti:
SAFAN ma u kazdého komponentu ¢&islo. Pfi objednani napiste Cislo komponentu.
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Rozsah platnosti tohoto manualu

Tento manual plati pro:

Nazev: SAFAN gilotinové nlizky
EC znacka: CE

Viz strana IV a sekce 3.1.2 tohoto manualu, kde jsou detaily o stroji, Cislo stroje a rok vyroby.

Tento manual obsahuje:

- dulezité informace pro spravné ovladani stroje a pro spravnou udrzbu
- dulezité informace pro spusténi stroje,

- informace jak bezpeéné pracovat se strojem a

- jak pfedejit nehodam a poskozeni stroje.

Pfedtim nez poprvé spustite stroj, pfectéte si prosim tento manual a seznamte se
s ovladanim stroje a s jeho udrzbou..

Jestlize potfebujete znat vice detailll, kontaktujte prosim nase zastoupeni ve vasi zemi

Zavazek

Detaily v tomto manualu jsou na zakladé nejnovéjsich informaci. Vyhrazujeme si pravo na
pozdéjsi zmény.

Safan se zavazuje Ze bude dale vyvijet a vylepSovat jeho stroje.
Vysledek zmén bude splfovat vSechny platné pfedpisy znamé v této dobé.
Safan se nezavazuje pfestavovat jiz dodané stroje.

Kontaktni adresa

SAFAN B.V.
Postbus 96
7240 AB Lochem
The Netherlands
Adresa:
Kwinkweerd 11, Lochem
The Netherlands

Tel.: +31(0) 573 — 22 22 22
Fax: +31(0) 573 — 25 20 57
E-mail: info@safan.nl

Hlavni aktivity

SAFAN B.V.’s hlavni aktivity jsou:
Vyvoj a produkce stroji na zpracovani plechu.

Tyto stroje jsou rozdéleny do dvou hlavnich skupin:
- gilotinové ndzky
- ohranovaci lisy.

Tyto stroje se mohou lisit vybavou od standardnich typd ke kompletnim plné automatickym
instalacim.

SaFAN'A)
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Zaruka

Stroj je chranén zaruénimi podminkami, které mate k dispozici.

Zaruka ztraci platnost jestlize:

- jestlize stroj neni obsluhovan a udrzovan podle naSich instrukci

- opravy provedené na stroji byly provedeny osobou jinou nez nasim servisnim technikem
nebo kdyz byly provedeny bez naSeho pisemného souhlasu

- byl stroj upraven bez naSeho pisemného souhlasu

- byly pouzity jiné nez originalni dily nebo maziva které mély byt pouzity

- stroj byl pouzivan nespravné, bez patficné péce nebo byl v konfliktu s obecné znamymi
predpisy.

Zaruka se nevztahuje na pfenosné ¢asti.

Technicka data

Technicka data muzete najit v Knize 3, sekce 3.3.

Strana 12
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Pracujte bezpecné!

SAFAN B.V. vas v tomto manualu bude pIné informovat o v8ech moznych nebezpecich,
ktera mohou nastat pouzivanim tohoto stroje. Jste zodpovédni zajistit, Ze budete dbat
instrukci v manualu.

Zakaznik je zavazan obeznamit obsluhu s ovladanim a udrzbou stoje pomoci téchto
instrukci.

Instalace, pouzivani, ovladani a udrzba stroje je podfizena zakonu. Servisni technici,
technici udrzby a uzivatelé mohou instalovat a pouzivat stroj jen pokud to neni v rozporu se
zdkonem nebo legislativou..

Pouzivani stroje pro jiné aplikace, nez je ur€eno v kapitole 2.5), jako nespravné pouzivani
nebo nespravna udrzba, ma za nasledek plnou zodpovédnost za pfipadné Skody na stroji
nebo za zpusobena zranéni.

A Obléknéte si spravné ochranné oblec¢eni. Hrany plechli mohou byt ostré a mohou vas zranit.

2.1 Hluénost stroje a bezpecnost
Mérici zprava

Referenéni model
Méfeni bylo provedeno na standardnim stroji model HT 310-6.

Umisténi: pevna podlaha.

Okaoli: plexisklova sténa 1.7m vysoka a 1 metr za strojem

Stfihaci cyklus: bez plechu: 74.4 dBa.
Stfihaci cyklus: s plechem (plech 6mm tlusty): 84.5 dBa.

2000

1000 Q
]
[ 1

BOVENAANZICHT ZIJAANZICHT

GELUIDSMETING SITUATIE SCHETS
BEMATING IN MM.

SaFAN'A)

Strana 14 Verze 1.3CZ



SAFAN HT/M/B Shear Index a legenda

@ Pro praci se strojem je nezbytna Ochrana sluchu.
)/
— 4

Kdyz se plech ustfihne, pada za stroj na zem. To pusobi hluk, ktery je zavisly na rozmérech
ustfizeného plechu.

@ Doporuceni

Drevo, plasticka hmota nebo gumové pasy na podlaze za strojem ztlumi pad plechu a tim
také hluénost.

2.2 Maximalni vzdalenost mezi ochranou prstu a stolem

Vzdalenost mezi spodni ¢asti ochrany prstli (6) a horni ¢asti pracovniho stolu musi byt
nastavena nasledovné:

Model stroje max.tloustka  vzdalenost
plechu
HT -4 4 mm <8 mm
HT -6 6 mm <10 mm
HT -8 8 mm <12 mm
HT - 10 10 mm <16 mm
HT - 16 16 mm <20 mm

Nikdy neodstrarnujte ochranu prstd (6) nebo kryty hlavnich valci (14).

2.3 Varovné piktogramy

Na stroji jsou umisténé bezpecnostni a ochranné jednotky. PFi pouzivani stroje je dulezité
byt stale ve stfehu a tim zabranit pfipadné nehodé nebo poskozeni stroje.

Varovné piktogramy v textu naznacuji mozna nebezpedi pfi rizikovych aktivitach.
Zkontrolujte jestli jsou stejné znacky i na stroji. Jestlize na stroji nejsou, tak je znovu
pfipevnéte na spravné misto.

Viz také kapitola 6, Udrzba.

Situace, ktera miize zpUsobit mozné zranéni osoby, je oznacena trojuhelnikem
s vykfiénikem.

Situace, ktera mize zpUsobit mozné zranéni osoby elektrickym proudem, je oznaCena
trojuhelnikem s bleskem.

Situace, ktera maze zplsobit mozné poskozeni sluchu, je oznacena takto. Obsluze se
doporucuje pouzivat Ochranu sluchu.

Nebezpedi poSkozeni stroje je oznadeno vykfi¢nikem.

Funkéni klavesy jsou oznaceny obdélnikem.

Tipy, jsou oznaceny v textu jako Smajlik.

Text v ovladani Touchscreenu je vyznacen uvozovkami.

:00-@ PP

Oznacdeni dllezitého komentare.
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2.4

Tato kniha

Tento manual je rozdélen na 3 knihy.
Kniha 1 je ur€ena pro uzivatele (obsluhu) stroje.

tato ¢ast zahrnuje:

Kapitolu 3, Vysvétleni.
Kompletné vysvétleny stroj a jeho funkce, specialni pfidavna zafizeni, piktogramy a
obrazovka ovladaciho programu (touchscreen software).
Kli¢e, signaly a indikatory jsou Cislovany a jsou pouzity v dalSi kapitolach.
Index na konci knihy vam pomuze najit rizné vysvétlivky.
Kapitolu 4, Oviadani
Kompletni vysvétleni ostatnich aktivit jako napfiklad:
nez zaCnete pouzivat stroj
kdyz stfihate tabulové plechy
informace o programovani stfihani,
s odkazem na kapitolu 7, Index, a kapitolu 3, Vysvétleni a na detaily vysvétleni vyznamu
funkci ikonovych tlagitek na obrazovce.
Kapitolu 5, Problémy
ukazuje mozné poruchy stroje, jejich pfiznaky a zplsob napravy.

Strana 16
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2.5

Kapitola 6, Instrukce udrzby

obsahuje instrukce pro preventivni idrzbu a dale viz Kniha 2

Kapitola 7, Index a vysvétlivky

prehled pojmd v manualu.

Kapitola 8, Pfridavna zarizeni

obsahuje informace , popis,ovladani, udrzbu a specifikaci volitelného vybaveni dostupného
pro konkrétni model stroje.

Kniha 2
je pro servisniho technika SAFAN nebo pro autorizovaného technika. Viz také Kapitola 2 v
Knize 1.

Kniha 3

je nastaveni, pfeprava a uvedeni stroje do provozu a pfiprava pro tyto €innosti. Viz také
Kapitola2 Kniha 1.

Zamyslené pouziti stroje

Druh stroje, aplikace

VAN

Stroj SAFAN HT nlizky jsou na stfihani plochych plechl. Uzivatel by mél mit odpovidajici
znalosti k pouzivani stroje.

Max. tloustka materialu je zavisla na druhu stroje:

od4, 6, 8, 10, 13 do 16 mm; s max. mezi pevnosti 420 N/mm?

Maximalni rozmér plechu zavisi na modelu stroje:

od 2050, 2550, 3100, 4300, 5100 do 6100 mm.

Specifikace jsou na strané |V a na Stitku na rozvodové skfini, viz kapitola 3.1.2 této knihy.

Slozeni materiall:

Stroj je konstruovan na stfihani plechu, plastiku a tkaniny.

Varovani:

Nestfihejte ohybany nebo profilovany material. Jestlize jej budete stfihat, material se
miuze vzpricit a to mize zpusobit poskozeni stroje nebo velmi nebezpeénou situaci.

Strihani malych rozméru.

VAN

Ochrana prstll (6) , brani nebezpeci ustfihnuti prstd a rozdrceni prstd od pfidrzovaca plechu.
Tato ochrana je v souladu s pfedpisy CE.

Mezery (vykroje) v ochrané prstl jsou pfizplisobeny pro stfihani malych rozméra. Pouzivejte
je.

Varovani:

Vzdy si bud'te jisti ze je material drzen pridrzovacéem plechu. Kdyz nebude, mize
vyskogéit a zplisobit zranéni, nebo se zaklinit mezi horni a spodni ntiz.

Mechanicka data

Mechanicka data jsou na strané IV této knihy. Tato data se pouZivaji pfi objednavani
nahradnich dild. Informace jsou na Stitku na stroji nebo v sekci 3.1.2.

Odstaveni stroje

Jestlize odstavujete stroj na delSi dobu, oddélte z néj vSechny ¢asti, které mohou zpUsobit
zranéni.

SaFAN'A)

Verze 1.3 CZ Strana 17



Index a legenda SAFAN HT/M/B Shear

Pro dalsi informace kontaktujte:
Canmet s.r.o, Karlova 37, Brno.

Baterie:
Baterie jsou Skodlivé Zivotnimu prostfedi. Zlikvidujte je bezpecné.

Hydraulicky olej:
Hydraulicky olej je Skodlivy Zivotnimu prostfedi. Nakladejte s olejem obvyklym zpGsobem.
Jestli je to mozné, vratte olej dodavateli oleje pro ekologickou likvidaci.

SaFAN'A)
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VSEOBECNE

SAFAN HT tabulové nuzky maji jednoduchy a bezpeény provoz.

Umisténi ovladacich prvkl a jejich funkce je popsana v této kapitole.

Kapitola 4, Provoz, popisuje metodu a stav v jakém jsou pouzivany ovladaci prvky.

Stroj smi byt obsluhovan pouze osobou divérné obeznamenou s provoznimi instrukcemi, s
funkci stroje a s bezpe&nosti provozu.

Touchscreen

Elektronické ovladani pracuje se strankami zobrazenymi na obrazovce touchscreen (1).
Stroj je obsluhovan dotykem zobrazenych tlacitek (ikonek).

Neni zde Zadna jina obsluha mimo on/off ovladani (viz. kapitola 4) a pfisluSenstvi (viz.
kapitola 8).

Jak zadavat data na touchscreen je popsano v oddile 3.2.

Mechanické ovladani a indikatory

Hlavni ¢asti

g 16

o1

6

’/////'/%'////47///// 7

i

Obr.1 Hlavni ¢asti

1. Touchscreen pro ovladani stroje (viz. oddil 10. Pravouhlé vedeni (s prodlouZzenim ve

3.2) zvlastni vybavé)
2. Pfedni panel s hdky pro zdvihani (viz. 11. Pfenosné dalkové ovladani
Kapitola 3, oddil 3.1.1) 12. Nouzovy vypinac¢
3. Plnici hrdlo olejové nadrze kontrolni uzavér 13. Nozni spinac
4. Olejovy filtr 14. Ochranné kryty hlavnich valci
5. Upinky , za Ochrannym krytem 15. Ridici skfifi s hlavnim motorem a
6. Ochranny kryt, mGze byt ¢ast. oteviratelny ovladacimi prvky (viz. oddil 3.1.2)
7. Stfihaci stul 16. Postranni ochranny systém
8. Podplirna ramena 17. Fotoelektricky zadni ochranny
9. T drazky pro odpruzené zarazky systém (viz. oddil 3.1.3)

SaFAN'A)
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Popis hlavnich ¢asti
1. Touchscreen na elektronickém ovladani stroje
Ovladani pro nastaveni a pohyb stfihaci ¢asti a zadniho dorazu.
Ovladani a popis v oddile 3.2.
2. Predni panel
Zde jsou umistény Upinky plechu a bezpeénostni kryt.
Zavésna oka pro transport stroje (viz. Kapitola 3, oddil 3.1.1).
3. Plnici hrdlo olejové nadrze, kontrolni uzavér
Hydraulické komponenty jsou umistény za pfednim panelem. Kontrolni uzaveér olejové
nadrze mize byt vyuzit pro kontrolu hladiny oleje (hladina max. 7 cm pod plnici uzaver).
4. Olejovy filtr
Olejovy filtr je mozno ménit jen pokud je hydraulicky olej vypustén. Viz. kapitola 6,
Udrzba.
5. Upinky plechu
Tyto upinky (pfidrzovace) upinaji material ke stolu v priibéhu stfihu.
6. Ochrana rukou
Chrani prsty obsluhy pfed rozdrcenim Pfidrzovaci plechu a pfed ustfizenim nozi. Jako
doplnék muze byt dodan kryt s Oteviraci ¢asti. V oblasti oteviraci ¢asti ma obsluha
moznost pracovat s plechy velmi malych rozmérua. Také v této oblasti je zaruena
bezpecnost obsluhy. Pokud je kryt odklopen, ntzky nestfihnou. Kdyz ndzky stfihaji, kryt
nelze otevrfit.

Oteviraci ¢ast v oteviené poloze
7. Strihaci stil; plechy se pokladaji na né;j.
Je mozna rizna doplfikova vybava (viz. také Kapitola 8):
- prodlouzené pravouhlé vedeni pro stiihani pravouhlych tabuli
- uhlové vedeni pro stfihani tabuli pod uhlem
- prodlouzena podpérna ramena pro lepsi podporu stfihanych tabuli
- predni zarazka pro stfihani tabuli
- kolikova zarazka pro stfihani pfedem dérovanych plech( s pfedni zarazkou
8. Podplirna ramena
Dvé podpulrna ramena jsou pfipevnéna k predni ¢asti stolu pomoci Sroubl v T drazce.
Podpurna ramena maji také T drazku, ve které mohou byt umistény pfedni zarazky s
funkci pfedniho dorazu.
9. T drazka s odpruzenymi zarazkami
Tyto dvé odpruzené pfedni zarazky mohou byt umistény v T draZce na pfedni &asti stolu
nebo v podplrnych ramenech. Mohou byt pouZity jako pfedni doraz, napf. pro stfihani
vpredu pfesné déleného materialu.
10. Pravouhlé vedeni (s moznym prodlouZenim ve zvlastni vybaveé)
Pravouhlé vedeni se montuje na stil. Umozfiuje stfihani plechu v pravém uhlu. Jsou
mozné také prodlouzené verze.
Muze zde byt umisténa posuvna zarazka, ktera pak slouzi jako pfedni doraz.
11. Pfenosné dalkové ovladani, zapojené do Fidici skfiné kabelem (21) pouzivajici se k
nouzovému vypnuti a k noznimu spinani:
12. Nouzovy vypinac
Je umistén v horni &asti noZniho spinace a je aktivovan stlagenim nohou.
Po pouZiti se automaticky aretuje. Odijistit Ize vytazenim &erveného hfibkového spinace
vzhuru. Viz. oddil 5.3 pro restartovani stroje po nouzovém vypnuti.
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13. Nozni spinaé
Jeho seSlapnutim je ovladano stfihani.

14. Ochranny kryt na hlavnich valcich.

Chrani hlavni valce a senzory pfed poSkozenim a brani vniknuti prstd.
Odstranén miize byt pouze ve zvlastnim pfipadé kvalifikovanym servisnim
pracovnikem.

15. Ridici skfifi s hlavnim motorem, ovladacimi spinaci a konektorem dalkového ovladani.

Ovladani je popsano v oddile 3.1.2.

16. Bocni zasténa
Chrani pfed vstupem ze strany pfi pracovnim cyklu.

17. Fotoelektricky zadni ochranny systém s infracervenym svételnym paprskem,
chrani zadni stranu pfed vstupem osob v pracovnim cyklu, viz. oddil 3.1.3. Kdyz je
svételny paprsek prerusen, hlavni motor se vypne. Zabrani dalS$im moznym stfihim atd.

Viz. oddil 5.3 pro restartovani stroje.

Strana 22
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Hlavni ¢asti ovladaci skiiné (15)

29 30

31

~

BEEnn  CC

Obr. 2 Hlavni ¢asti oviadaci skiiné; bocni a predni pohled

21

. Konektor dalkového ovladacge (11)
22.
23.
24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.

Vypina¢ hlavniho motoru (&erveny, spodni)

Indikagni kontrolka

Spinac hlavniho motoru (zeleny, vrchni)

Uzamykatelny prepinac: Stfih / OFF / Nastaveni nozu

Hlavni vypinac

Pfipojeni pro fotoburnkovy vysila¢ zadniho ochranného systému
Pfipojeni pro fotoburikovy pfijimac zadniho ochranného systému
Popisny Stitek

Znacka pro varovani pfed vysokym napétim

Zavirani a zamky

SAFAN'A)
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Popis hlavnich dilt fidici skfiné

21.

22.

23.

24,

25.

26.

Konektor pro kabel dalkového ovladace (11). Kabel musi byt vzdy pfipojen.
PresvédCete se zda pfipojeni neni poskozeno.
Vypinac¢ hlavniho motoru (€erveny). Vypina motor hydraulického fizeni (hlavni motor
(69)).
Indikaéni kontrolka. Pokud sviti, hlavni motor (69) je v ¢innosti a zadni ochranny
systém je aktivovan. Pokud blika, a zadni ochranny systém byl naruden a musi byt
reaktivovan stiskem spinace hlavniho motoru (nejprve se ubezpecte, ze Zadna osoba
neni v chrdnéném prostoru za strojem).
Spinaé hlavniho motoru (zeleny). Znovu aktivuje zadni ochranny systém (17) a spina
hlavni motor (69); viz oddil 3.1.1, bod 12.
Viz oddil 5.3 pro restartovani stroje.
Uzamykatelny vypinaé¢: Stfih / OFF / Nastaveni nozi
TFipolohovy spina¢ zabezpeceny klicem.
Pozice 1: Stfih
V této pozici mize byt stroj ovladan elektronicky (1) po stisku spinace hlavniho motoru
(24).
Pozice 2: OFF (0)
Ovladani je vypnuté a kli¢ maze byt odstranén. Stroj je nyni zabezpecen proti
pouzivani nepovolanou osobou.
Kli¢ maze byt odstranén pouze obsluhou stroje.
Pozice 3: Nastaveni nozu
Pro servis: Pokud zapnete hlavni motor (24), stfihaci ndz se nastavi tak, Ze mGze byt
nastavovana stfizna vule. Je bezpodmine¢né nutno pouzit Bloky podpér!
Hlavni vypina¢, pozice 1 a 0. Spina vstupni proud. V pozici 0, “OFF”, mize byt spina¢
uzamden visacim zamkem. Kli¢ zamku muaze byt u obsluhy stroje.

27 a 28. Zasuvky pro pfipojeni pfijimace a vysilace foto-elektrického zadniho ochranného

29.

30.

31.

Pri korespondenci se SAFANem uvedte vzdy ¢islo a model stroje.

systému (17).
Popisny stitek s nasledujicimi informacemi:

Typ stroje: model a kapacita stroje:
HT 310-6 znamena: Gilotinové ndzky typu: HT
Stfizna délka: nominalné 3100 mm
Stfizna kapacita: 6 mm (pevnost v tahu 420 N/mm?)

Cislo stroje: vyrobni &islo stroje.
Zacina “B” pro gilotinové nuzky.

Datum vyroby: datum, kdy byl stroj vyroben.

Maximum stFizna kapacita: tloustka plechu v milimetrech pro ocel s pevnosti v
tahu 420 N/mm?2.

Nominalni pracovni délka: v milimetrech.

Maximalni hydraulicky pracovni tlak: v barech.

Hmotnost: v kg

Sit'ovy pfikon: ve Wattech.

Sit'ové napéti: ve Voltech (3 faze).

Maximalni bezpecénostni vzdalenost pro ochranu prstil: maximalni mezera mezi
spodni stranou Ochrany prstd a vrchni stranou stfihaciho stolu, v mm. Viz. § 2.2.

Znacka pro varovani pred vysokym napétim

Varovna znacka oznacuje nebezpedi Urazu vysokym napétim pfi otevienych dvefich.
Zavirani a zamek fidici skfiné

Skfin je zam&ena dvéma zamky. Chrani jednotku pfed pfistupem neopravnénych osob.
PFistup k Fidici skFini je ur€en pouze pro servisni ¢innost.

Kli¢e nesmi byt viditelné ponechany.
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Fotoelektricky zadni ochranny systém (17)

Fotoelektricky zadni ochranny systém je instalovan na konci zadni ¢asti stroje a sestava ze:

42

7]

&

IS
X
X

L e

L i e

A\

Obr.3  Zadni ochranny systém

43

41. Vysilag: Indikaéni svétlo,
udava zda je systém aktivovan.

42. Uhlové zrcadlo
43. Uhlové zrcadlo
44, Prijimac: T5i indikacni svétla udavaji spravnou funkci.

Zadni ochranny systém pracuje s Uzkym paprskem infracerveného svétla, které je lidskym
okem neviditelné. Svételny paprsek vychazi z vysilace (41) na levé strané prfes dvé zrcadla
(42 + 43) na pravé strané a zpét do pfijimace (44) na levou stranu.

Zadni ¢ast stroje nemuze byt pFistupna bez pferuseni paprsku. Pokud je paprsek prerusen,
hlavni motor (69) se vypne, dojde k zastaveni stfihaciho pohybu.

Viz. oddil 5.3 pro restartovani stroje.

Viz. oddil 5.4 pro bezdlvodné preruseni.

Viz. oddil 6.7 pro hlavni udrzbu a pfizplsobeni.

Obr. 4 Safan dodava nastavovact dil pro nastaveni a vyrovnani vysilace,
prijimace a uhlovych zrcadel.
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Mechanické ovladani a indikatory v el. ovladani

Elektronické ovladani pracuje se strankami zobrazovanymi na displeji (1).
Nastaveni a funkce stroje jsou ovladany dotykem zobrazenych ikonovych tlacitek.

Spole¢né oznaceni tla€itek:
Tlacgitka, ktera mohou byt aktivovana pro nastavovani parametri dotykem,
jsou v plném ramecku:

Tlacgitka, ktera nemohou byt aktivovana pro nastaveni parametrd, jsou bez 1ii
ramecku:

Nasledujici data mohou byt zadana:

Nastaveni stfihu:
144  Jednoduchy manualni méd, viz. oddil 3.2.1
145 RozS8ifeny manualni méd, viz. oddil 3.2.2
146 Expertni moéd, viz. oddil 3.2.3
e Status stranka, zadani stfihaciho programu, viz. oddil 3.2.3.1
e Stranka stfihani, provadéni stfihaciho programu, viz. oddil 3.2.3.2

Tabulka korekci hodnot pro jiné materialy plechu oddil 3.2.4
Stranka obrazovky pro zadani tloustky plechu oddil 3.2.5
Kalkulacka oddil 3.2.6

Sprava programu a dat: viz. oddil 3.3.
147 Hlavni menu: viz. oddil 3.3.
¢ Hlavni stranka s volbou ovladani: viz. oddil 3.3.1:
e Sprava program
¢ Hlavni funkce
¢ VVyvolani zvolenych nastaveni
¢ Programovaci méd
e Manualni mod
Sprava programii: viz. oddil 3.3.2. Sprava riznych stfiznych krokl ve stfihacim programu:
e Zadani nového stfihaciho programu
e Zru$eni stfihacich krokud
e Oznacleni stfihacich kroku
Sprava dat, viz. oddil 3.3.3. . Sprava ruznych stfiznych fazi:
¢ VVyvolani stfihaciho programu
¢ Kopirovani stfihaciho programu
e Smazani stfihaciho programu
Hlavni funkce, viz. oddil 3.4. Vyvolani doplfikovych funkci:
¢ VVyvolani parametrd
e Instrukce pro mazani
e Nastaveni data a Casu
¢ UlozZeni preferovaného nastaveni
e Zalohovani a obnoveni stfihacich programul
Parametry, viz. oddil 3.5. vyvolani a zména parametra.
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Jednoduchy manualni rezim
Mizete pouze nastavit volbu druhu materialu, tloustku plechu a rozmér stfihu.

275.00.. .20

RvVS ALU
142 143 0,1 mm =

146 STOP , 147 INIT

max. tloustka

,,\-Jl"]=

;{[_"J V “RozSifeném manudlnim rezimu”, stisknéte toto tlacitko
141 pro pfepnuti do “Jednoduchého manualniho modu”.

142 OCEL NEREZ Vyberte druh materialu”, potom #: Viz. oddil 3.2.4 pro jiné

HLINIK druhy materialu.

143 0.1 mm — max. Zadejte tloustku plechu. Viz. oddil 3.2.5 strana obrazovky.
tlostka

144 #HHH# ## mm Zadejte rozmér stfihu.

145 START Stfihaci Cidla a zadni dorazy se automaticky nastavi.

146 STOP Zadejte nova data pro stfih.

147/ INIT Toto inicializuje zadni doraz po zapnuti stroje. Viz. oddil 4.6

kli¢ v pozici pro stfihani (145).
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275.00..

kader
frame
Rahmen

V "Jednoduchém manualnim modu" mizete pribézné ménit stfiznou délku, jakmile se objevi
ramecek okolo plvodni hodnoty. Zadni doraz pojede neprodlené na nové zadanou hodnotu.

@ Pfepnete do “Roz8ifeného manualniho modu”, viz. oddil
148 3.2.2.
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Rozsifeny manualni rezim

RozSifeny rezim pro nastaveni jedné stiihaci faze. V8echny funkce musi byt zadany.

START

250
|||=—|i l
51
0,2
2
tloustka

144

155

145 146 STOP
143 0,1 mm az

1,5mm 142
STAALI RVSI ALU I max.

156

154 155
63
x —
Izul EXPERTI {f_ﬂJ I

157/158 159/160 161/162 165/166 167 141

191 5@

142 OCEL NEREZ
HLINIK

143 0.1 mm — max.

tloustka
144 #HHH#EH#H# mm

250

151

0,2

It S

152 nebo
153

154 I —

155. a ﬁ

156

i 1

157 ===y or ===y
158

i
148 191

V “Expertnim rezimu”, viz. oddil 3.2.3, stisknéte toto tlacitko pro
prepnuti do “Rozsifeného manualniho rezimu”.

Vyberte druh materialu?, potom #: Viz. oddil 3.2.4 pro jiné druhy
materialu.

Zadejte tloustku plechu. Viz. oddil 3.2.5 stranka obrazovky.

Zadejte rozmér stfihu (nastaveni zadniho dorazu vag¢i hrané
noze)

Zadejte pocet stfihti (nastavenim nuly pocitadlo vypnete):
-po stisku ikony Stop zde nastavite cilovy pocet stfih(

-po stisku ikony Start zde nastavite jiz vykonany pocet stfih(
Viz. oddil 3.2.5 pro strdnku obrazovky.

Zvolte mezi jednotlivym stfihem (152) a opakovanym stfihanim
(153) pfi seslapnutém pedalu.

Po nastaveni opakovaného stfihu se stroj zepta na Podavaci &as,
viz. oddil 3.2.5; zadani poZadované prodlevy mezi dvéma stfihy
(max. 3.0 sekund). Zadany €as je zobrazen (napf 0.2 sekundy)

Nastavte stfihaci pozici a délku.

Kdyz stisknete Start nebo End tlacitko (155), nastavovaci tla¢itko
(156) se zobrazi . Nastavte pozadovanou pozici zadniho noze
(154) pro pozadovanou poc¢atecni a koncovou pozici stfihacich
nozu, tedy v jaké oblasti nozu chcete stfihat.

Zvolte oteviené upinky pokud je ndzZ v horni pozici (157, normaini
stav) nebo v dolini pozici (158, pro tenké nerezové a hlinik). Viz.
také oddil 4.1.
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ik
& V pfipadé otevienych upinek ==g (158), neni plech na pracovnim stole drzen béhem

navratu noze vzhuru!

Ubezpedte se zda plech nebude v kontaktu s nozi. Plech by mohl byt zachycen horni

hranou noze pfi pohybu nahoru, coz mlize poskodit stroj i plech.

— _* Vyberte status podepfeni plechu pneumatickou podporou
Il Tt or Il T or 1& (zvlastni vybava) s podpérnymi prsty (zvlastni vybava):

Pokud je tlacitko podpory (1 ze 3 tlacitek) stisknuto, jsou
mozné tii varianty:

0.1sec Stiihani s plnou podpérou. Pokud stisknete toto tlagitko,
.l— budete tazani na ¢as zpozdéni; viz. oddil 3.2.5. To je &as, po
150 PTT ktery podpéra po stfihu éeka dole, dokud plech nesklouzne.

Zadejte poZadovany ¢as zpozdéni (max. 0.3 sec.). Zadany
Cas se zobrazi nad tlacitkem(0.1 sec.)

0.1sec Stfihani plechu bez podpéry prsty (zvlastni vybava). Pokud
-* stisknete toto tladitko, budete tazani na as zpozdéni; viz.
168 Il 1 oddil 3.2.5. To je Cas, po ktery podpéra &eka dole, dokud

plech nesklouzne. Zadejte pozadovany ¢as zpozdéni (max.
0.3 sec.). Zadany €as se zobrazi nad(0.1 sec.)

'lll Stfihani bez podpéry i bez podpéry prsty. Podpéra trvale
160 Vo= dole.

Pokud je zadany stfihany rozmér pfili§ maly, nebo pokud startovaci pozice noze neni
pIné vlevo, podpéra je dole. Nasledujici volby se zobrazi, pokud stisknete tlacitko

podpéry:
Stfihani bez podpéry i bez podpéry prsty.
il
160 ¥ o
------- 0.1sec Stiihani bez podpéry a s podpérou prstli Pokud stisknete
= toto tlacitko, budete tazani na €as zpozdéni; viz. oddil 3.2.5.
169 '|_T V tento moment to nema Zzadnou funkci, ale musi byt
potvrzeno stiskem Enter.
;l, Zvolte pozici tfidi¢e odpadu (zvlastni vybava):
X1 nebo 1121
- TFidi¢ odpadu je uzavien
161 X1
_j_ TFidi¢ odpadu je otevien
162 1121
_j_ TFidi¢ odpadu je otevien na jeden stfih
163 122
I KI KI Zvolte stacionarni polohu zadniho dorazu béhem stfihu (165)
165 X " nebo . — nebo trochu couvne béhem stihu (166). Zadni doraz nebude
166 couvat pokud je jeho poloha menS$i nez + 5x tloustky plechu.
Po stfihu se doraz vrati na pozici.
167 EXPERT Prepinac “Expertniho” rezimu. Viz. oddil 3.2.3.
145 START Automaticky nastavi ndiz, vili a zadni doraz.
146 STOP VloZeni novych stfihacich dat.
— Pfepnuti do “Jednoduchého manualniho rezimu”, viz. oddil
141 3.2.1.
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Expertni rezim
Zadavani stfihaciho programu sestavajiciho z jednoho nebo vice stfihacich kroku.
Kazdy stfihaci program sestava z:
e zakladniho nastaveni (status) a
e jednoho nebo vice stfihacich krokl. To jsou pozice zadniho dorazu.
- lze zadat, kolikrat se kazdy krok ma opakovat.

Status strana
Nastaveni na status strané je pak pouzito ve vSech krocich ve stfihacim programu.

Prod: cischaandata\123ABC DAT 171

181 167 ExPERT
iDEMO 125,
25 11° 012 215 “:H#H + 205 |sTATUS
r 221 Novy PROGRAM
|||=—|i 151 183$ £ 184
1.5 mm

0,1 mm - max. tloustka

157/158 166 213
n
SAFAN
167 EXPERT V “RozSifeném rezimu”, viz. oddil 3.2.2, stiskem tohoto tla¢itka se

nejprve zobrazi “Hlavni Menu”, viz. oddil 3.3.1, a dale pak
“Expertni rezim”.

171 Prod: c:\schaar\data\123.ABC.DAT Nazev zvoleného programu.
123 ... V “Hlavnim Menu”, viz. oddil 3.3.1, stisknéte toto tlacitko a potom
215 m:l#n prepnéte do “Expertniho rezimu”.
205 STATUS
221 NOVY PROGRAM Stisknéte toto tlagitko ve “Spravé programu”, viz. oddil 3.3.2.
Zadejte &islo vykresu nebo nazev.
181
25 Zadeijte cilovy pocet stfihG; viz. oddil 3.2.5 pro stranu obrazovky.

151 ||=|i

% Zvolte mezi jednotlivym stfihem na jedno seSlapnuti (152) a
opakovanym stfihem kdyZ pedal stale drzen(153).

152 11 nebo \’ ) .

153 Po volbé opakovaného stfihu, se stroj zepta na Podavaci €as, viz.
oddil 3.2.5; zadani poZadované prodlevy mezi dvéma stfihy (max.
3 sekund). Zadany &as je zobrazen (zde 0.2 sekundy)

142 OCEL NEREZ Vyberte druh materialu®, potom #: viz. oddil 3.2.4 pro jiné druhy

HLINIK materialu.

143 0.1 mm — max. Zadejte tloustku materialu. Viz oddil 3.2.5 pro stranku obrazovky.

tloustka Kdyz stisknete Enter (196), stfizny Uhel s stfizna vale budou
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N

183 ’

i
18471

157 ==

158

1|

nebo ==y

automaticky vypogitany.
Zména vypocteného stfizného uhlu. Ruéni vloZeni jiné nez
spoctené hodnoty.

Zmeéna vypoctené stfizné vile. Ruéni vloZeni jiné nez spoctené
hodnoty.

Zvolte oteviené upinky pokud je nGiz v horni pozici (157, normalni
stav) nebo v dolni pozici (158, pro tenké nerezové a hlinik). Viz.
také oddil 4.1.

(157, normalni stav) nebo v dolni pozici (158, pro tenké nerezové
a hlinik). Viz. také oddil 4.1.

V pripadé otevienych upinek == (158), miize byt plech na pracovnim stole

premistén kdyz se stfihaci nGiz vraci.
Ubezpedte se zda plech nebude v kontaktu s nozi. Plech by mohl byt zachycen horni
hranou noze pfi pohybu nahoru, coz mtize poskodit stroj i plech.

X
|
165" X

213 0P

|
nebo 1_—' 166

Zvolte stacionarni polohu zadniho dorazu pfi stfihu (165) nebo
malé couvnuti dorazu od plechu pfi stfihu (166).

Zadni doraz nebude couvat pfi vzdalenosti mensi nez + 5x
tloustka plechu.

Pfepnéte do: “Stranky pro stfihaci kroky”, viz. oddil 3.2.3.2.
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Index a legenda

Strana stiithacich funkci

Stfihaci program se sklada z jednoho nebo vice kroku.

Kazdy stfihaci program sestava z:

e zakladniho nastaveni (status) a

e jednoho nebo vice stfihacich krokl. To jsou pozice zadniho dorazu.

e ze zadat, kolikrat se kazdy krok ma opakovat.

Nastaveni na status strané bude pouzito ve vSech krocich stfihaciho programu.

Prod: cAschaanrdatal123ABC.DAT (1 van 3)

10 OOmm

180

w
=
I
s
=

155 154

171
START 123 .04
215 i
145 146 STOP
KOPIE I R I
1 202
203 & i
END
155 156

I577158 1557160 1017162 105/100
168/169

21 P

123 ..
215

”

V “Status strané”, viz. sekce 3.2.3.1, stiskem tohoto tla¢itka nebo

v “Hlavnim Menu”, viz. sekce 3.3.1, otevriete “ Strana stfihacich
funkei ”

171 Prod: c:\schaar\data\123.ABC.DAT = Nazev zvoleného programu

144 ####.H## mm

250
180 CYKLUS

0,2

152 1T nebo 0153

Zadejte stfihany rozmér.

Zadejte cyklus. Viz. oddil 3.2.5 pro stranu obrazovky.

Pokud je zadni doraz v pozici, mdzZete nastavit po€itadlo (napf¥
250) - stiskem tohoto tlacitka.

Kdyz je poc€itadlo nastaveno na nulu v zakladnim stupni, tento
krok je pfeskocCen.

Zvolte mezi jednotlivym stfihem (152) a opakovanym stfihem
(153). Po opakovaném stfihu, se stroj zepta na Podavaci ¢as, viz.
oddil 3.2.5; zadani poZadované prodlevy mezi dvéma stfihy (max.
3.0 sekund). Zadany &as je zobrazen nad (napf 0.2 sekundy)

154 D rsr— Nastavte stfihaci pozici a délku.
. H Kdyz stisknete Start nebo End tlagitko (155), nastavovaci tlagitko
155 and
156 (156) se zobrazi . Nastavte pozadovanou pozici noze (154) pro
pozadovanou poc¢atecni a koncovou pozici oblasti stfihu.
SaFan &)
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A

Ilﬁ neboll?* nebo‘ﬁ

1]

nebo ===y 158

157 ===y

Zvolte oteviené upinky pokud je ntz v horni pozici (157, normalni
stav) nebo v dolni pozici (158, pro tenké nerezové a hlinik). Viz.
také oddil 4.1.

V pripadé otevienych upinek == (158), miize byt plech na pracovnim stole

premistén kdyz se stiihaci nGz vraci.
Ubezpecte se zda plech nebude v kontaktu s nozi. Plech by mohl byt zachycen horni
hranou noze pfi pohybu nahoru, coz mtize poskodit stroj i plech.

0.1sec

150 17T

0.1sec

16s 1T

160 1£

Vyberte status podepfeni plechu support device (zvlastni vybava)
s podpérnymi prsty (zvlastni vybava):

Pokud je tlagditko podpory (1 ze 3 tladitek) stisknuto, jsou
mozné tfi varianty:

Stfihani s plnou podpérou. Pokud stisknete toto tlacitko, budete
tazani na €as zpozdéni; viz. oddil 3.2.5. To je €as, po ktery
podpéra ¢eka, dokud plech nesklouzne. Zadejte pozadovany ¢as
zpozdéni (max. 0.3 sec.). Zadany ¢as se zobrazi nad(0.1 sec.)

Stfihani plechu bez podpéry prsty (zvlastni vybava). Pokud
stisknete toto tlaCitko, budete tazani na ¢as zpozdéni; viz. oddil
3.2.5. To je Cas, po ktery podpéra ¢eka, dokud plech nesklouzne.
Zadejte pozadovany ¢as zpozdéni (max. 0.3 sec.). Zadany Cas se
zobrazi nad(0.1 sec.)

Stfihani bez podpéry i bez podpéry prsty.

Pokud je zadany stfihany rozmér pfili§ maly, nebo pokud startovaci pozice noze neni
pIné vlevo, podpéra je dole. Nasledujici volby se zobrazi, pokud stisknete tlacitko

podpéry:

160 1&

205 STATUS

145 START
146 STOP

Stfihani bez podpéry i bez podpéry prsty.

Stfihani bez podpéry a s podpérou prstl Pokud stisknete toto
tlacitko, budete tazani na ¢as zpozdéni; viz. oddil 3.2.5. V tento
moment to nema zadnou funkci, ale musi byt potvrzeno stiskem
Enter.

Zvolte pozici tfidi¢e odpadu (zvlastni vybava):

TFidi€ odpadu je uzavien

TFidi¢ odpadu je otevien

TFidi¢ odpadu je otevfen na jeden stfih

Zvolte stacionarni polohu zadniho dorazu b&hem stfihu (165)
nebo malé couvnuti zadniho dorazu béhem stfihu (166). Zadni
doraz je automaticky v klidu pokud je jeho poloha menS$i nez + 5x
tloustky plechu.

Pfepnéte do “Status strany”, viz. oddil 3.2.3.1.

Noze a zadni doraz se automaticky nastavi pro stfih.
Zadejte nova stfihaci data.
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C; Krok zpét o jeden program.
202
@ Dalsi program.
203
204 KOPIE Vytvoreni kopie z aktualniho programu.
m Zpét na : “Hlavni Menu”, viz. oddil 3.3.1.
213
SAFAN &)
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Tabulka korekei pro jiné materialy

COMPARISON DIAGRAM SHEET MATERIAL --- REQUIRED SHEAR CAPACITY

\ 19
e s \ \ 18
AL-MG-5 280 N/mm2 17

Versie 2.0

STAAL 523 620 N/mm2 ) INOX-304/316 700 N/mm2
STAAL 520 N/mm2 INOX-800 N/mm2 CORRESPONDERENDE PLAATDIKTE
I i . KORRESPONDIERENDE  BLECHSTARKE
STAAL 450 N/mm2 INDX 1000 N/mme CORRESPINDING SHEET THICKNESS
KOPER CU 300 N/mm2 - ST.450 N/mme

START:

AL=99 200 N/mme

16

Ul

(@) — noco J:

~C0 O

PLAATDIKTE
BLECHSTARKE

|
SHEET THICKNESS Mvi—sme= 252 423°°21 2019 181716151413 12111098 76 5 4 3 2 10

MM
MM

g

SIRFR

[=XN Lochem-Holland
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Zadani tloust’)ky plechu / podavaciho ¢asu / ¢asu zpozdéni / poétu cykli

143 0.1 mm — max. Zadejte tloustku plechu.
tloustka
"\ V “Rozsiteném manualnim modu”, sekce 3.2.2, nebo “Strana
153 \" status”, oddil 3.2.3.1, nebo “Strana stfihacich funkci”, oddil
3.2.3.2, se zobrazi Vicenasobné stfihani.
Stroj bude pozadovat podavaci ¢as; zadejte pozadovanou
prodlevu mezi dvéma stfihy (max. 3.0 sec).
Zadany €as se zobrazi nad tlaCitkem Vicenasobného stfihani.
Kdyz zvolite stfih s podpérou a/nebo podpérou prstl, stroj bude
pozadovat €as zpozdéni, coz je Cas kdy podpéra bude setrvavat
ve stacionarni poloze dokud ustfiZzeny dil nesklouzne (max. 0.3
sec.).
180 CYKLUS Nastavte cyklus.
INVOER DIKTE MATERIAAL (mm} [6.00]
== 143 193
1.5 v
7 I 8 I 9 I ENTER 196
‘
4 5 6 194 BACKSPACE 197
0 I 195
\l 213
103 S
194 Zadani pozadovaného gisla tlagitky 0 az 9
195 desetinna tecka.
Pokud jste spokojeni se zadanou hodnotou, stisknéte Enter.
197 Oprava posledni zadané Cislice.
198 Oprava celého zadaného Cislo.
m Zpét na predeslou stranu.
213
SAFAN'&)
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Kalkulac¢ka

CALCULATOR a 193
0 v ‘
7 I 8 I 9 I X I enter || || 196
1 I 2 I 3 I + I C I 199
0 I : I - I = I 201
% 194 195 200 E .

100 B

194
195
196
198
199
200
201

213 0P

Vyvolani kalkulacky v “Hlavnim Menu”, oddil 3.3.1, nebo v
“Tloustka Plechu”, “Cas mezi dvéma stfihy” nebo “Pocet cykll”,
viz. oddil 3.2.5.

Zadani pozadovaného ¢isla tlaCitky 0 az 9

desetinna tecka

Pokud jste spokojeni se zadanou hodnotou stisknéte Enter.
Oprava vlozené Cislice

Oprava posledné zadaného Cisla

Nasobeni, déleni, s€itani nebo odg¢itani.

Vysledek.

Zpét na predeSlou stranu.
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Sprava programu a dat

Hlavni menu

Menu pro vyvolani riznych hlavnich funkci fizeni.

@ I 210 167 EXPERT

{1}
[Eir)

211

=] I 193 21 prte

Oproepen basisinstellingen I 214 19| @ I
S

213
n
SAFAN
167 EXPERT

210

211 .
105 B8

214 Vyvolani prednastavenych
hodnot
122...

215

191 Q\“_"J
213 P

V “Rozsifeném manualnim maédu”, viz. 3.2.2, stisknéte tladitko
pro pfepnuti do “Hlavniho Menu”.
Vyvolani “Spravce program0”, viz. oddil 3.3.2.

Vyvolani “Hlavnich funkci”, viz. oddil 3.4.

Vyvolani kalkulagky, viz. oddil 3.2.6.

Vyvolani ulozenych hodnot pro “RozSifeny manualni mod”.

Pfepnout do “Strany stfihacich funkci”, viz. oddil 3.2.3.2.

Pfepnout do “ RozSifeného manualniho médu ”, viz. oddil 3.2.2.

Zpét do predeslého modu: “Expertni méd”, viz. oddil 3.2.3, nebo
“Rozsifeny manualni mod”, viz. oddil 3.2.2.
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Spravce programu
Menu pro spravu rliznych Ukonu ve stfihacim programu.

Prod: cA\schaar\data\123ABC DAT (2 van 3) 171

w5 I 220 210
MNIEUW PROGRAMMA I 221

[T

(I K( 2292
i I 223 202 Ez
|||+m+ I 203 =% I

213

.

[ =\
SAFAN

171 Prod: c:\schaar\data\123.ABC.DAT ~ Nazev zvoleného programu.
Stiskem tohoto tlacitka v "Hlavnim Menu", viz. oddil 3.3.1,

210 oteviete “Spravce Program(”.
m Vyvolani “Menu spravce dat”, viz. oddil 3.3.3.

220

221 NOVY PROGRAM VloZeni nového programu otevienim status strany, viz. oddil 3.2.3.1.
Smazani vybraného kroku a vSech nasleduijicich v stfihacim

229 ||M programu.

CLER

s |10
oo 1T

2

202 :

Vymazani vybraného kroku.

Kopirovani a vloZeni vybraného kroku.

Zpét o jeden krok ve stfihacim programu.

a;g> K dalSimu kroku ve stfihacim programu, pouzitim poc¢itani krokd.
203
m Zpét do “Hlavniho Menu”, viz. oddil 3.3.1.
213
SaFAN'A)
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Spravce dat

Menu pro spravu uloZenych stfihacich programd.

Drive C: 231 220
Filenaam TekNr
123ABC DEMO B 236
M1
M12 ] =
M99 23
MA
238 [

239 X i

240 i

241 %I

2327233 234 /235

E
g

ol

231 Jmeno Drg.No.

236

237

N
w
(o]

N
w
©

nebo

N
i
o

20 1 R

N
~
'—\
D
o

N
'—\
w

Ve “Spravci Program(”, viz. oddil 3.3.2, stiskem tohoto tlacitka
otevrete “Menu spravce dat”.

Volba pozadovaného stfihaciho programu, kursor (232) se
zastavi na zvoleném fadku.

Pohyb kursoru k zacatku seznamu nebo o stranu vys.

Pohyb kursoru ke konci seznamu nebo na nasledujici stranu.
Pohyb kursoru o fadek niz.

Pohyb kursoru o fadek vys.

Vyvolani vybraného stfihaciho programu.

Kopirovani vybraného stfihaciho programu.

Zména jména vybraného stfihaciho programu.

Smazani vybraného stfihaciho programu.

Pouze s disketovou jednotkou: Kopirovani vybraného stfihaciho
programu (kopie na disk A: nebo C:).

Pouze s disketovou jednotkou: Zména fidiciho disku.

Zpét do “Spravce programu”, viz. oddil 3.3.2.
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Hlavni ovladaci funkce

Menu pro spravu rliznych hlavnich ovladacich funkci.
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V “Hlavnim Menu”, viz. oddil 3.3.1, stisknéte toto tla¢itko pro
otevreni “Hlavnich funkci”.

Pouze s pfipojenou tiskarnou: Tisk aktivniho stfihaciho programu
nebo parametra.

(Po vlozeni pristupového kodu): Prehled parametr(l, viz. oddil 3.5.
Instrukce pro mazani, definice a navody k obsluze.
Stisknéte pro nasledujici volby:

Ukaze struéné pokyny pro mazani. Zaroven resetuje pocitadlo
hodin do dalSiho intervalu udrzby.
Zobrazi struénou definici.

Zobrazi struény navod k obsluze.

Nastaveni ¢asu a data. Heslo pro pfistup je 819

UloZeni aktualniho nastaveni v roz§ifeném manualnim médu pro
pozdé&jsi vyvolani

Pouze s disketovou jednotkou: Obnova dat vSech stfihacich
programu z diskety

Pozor: VSechny programy na hard-disku se stejnym jménem
budou pirepsany!

Pouze s disketovou jednotkou: Zazalohovani vSech stfihacich
programu na disketu

Pozor: Vsechny programy na disketé se stejnym jménem
budou pirepsany!

Ukoné&eni programu a prepnuti do Windows.

Zpét do “Hlavniho Menu”, viz. oddil 3.3.1.

Strana 42

SaFAN'A)

Verze 1.3CZ



SAFAN HT/M/B Shear

Index a legenda

Parametery

Menu pro

- vyvolani a zména parametr( stroje a parametr(i programu,

- vyvolani udajl o stroji a Fidicim programu

MACHINE PARAMETERS | 266

252 PARAMETERS

PROGRAMMA PARAMETERS 267

MACHINE INFORMATIE l 268

213

= =
SAFAN

252 PARAMETRY
266 PARAMETRY STROJE
267 PROGRAM PARAMETRY

268 INFORMACE O STROJI

269 B—n:

270 R:—+

213 0P

V menu “Hlavnich funkci”, viz. oddil 3.4, stisknéte toto tlacitko pro
otevreni “Parametr(”.

Parametry stroje. Hodnota parametru mize byt ménéna stiskem
vstupniho pole pro parametry.

Parametry programu. Hodnota parametru mize byt ménéna
stiskem vstupniho pole pro parametry.

Identifikace stroje z vyroby

Pouze s disketovou jednotkou: Zalohovani parametri na disketu.

Pouze s disketovou jednotkou: Nahrani parametrd z diskety do
fidiciho systému.

Zpét do “Hlavnich funkci”, viz. oddil 3.4.
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OBSLUHA

Obsah strana
4. OBSLUHA 4-1
41 Technologie stfihani tabuli 4-2
4.2 Piiprava stroje a pracovniho mista 48
4.3 Kontrolni operace bezpecnostnich zatizeni 48
44 Zachazeni s klici
45 Nouzové zastaveni 48
4.6 Bezpeclnostni svételna zabrana (volitelné) 4-4
4.7 Spusténi stroje 4-4
4.8 Zastaveni stroje 4-6
4.9 Stiihani zkusebni tabule 50
Viz kapitola 8 pro popis, obsluhu a udrzbu volitelnych a specialnich pfislusenstvi.
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Vseobecné, rizeni stroje, pripravy

Tabulové ntzky SAFAN HT maji jednoduchou a bezpec&nou obsluhu.

Ale:

Aby bylo dosazeno dobrého vystfizku, ukony pfi obsluze musi byt vykonavany peclive.
Dbejte na bezpecnostni instrukce popsané v Kapitole 2.

Priprava systému a fizeni

Stroj mize obsluhovat jen osoba, ktera je obeznamena s instrukcemi pro
obsluhu a také s instrukcemi pro bezpecénost pfi praci.

Viz kapitolu 3 pro presny popis klic¢ a “kontrolek” , jejich funkce, umisténi a
pouziti.

Umistéte Dalkové ovladani (11) s tla€itky (12) a (13) na vhodné misto tak,
aby bylo vzdy na dosah Vasi nohy a zejména Spina¢ nouzového
zastaveni (12) byl vzdy v dosahu.

Denni kontroly.

Po stfihani tabule se hydraulicky tlak vypne. MiZze to zpUsobit vibrace, které se prenaseji
pfes beran do ramu stroje.

Proto je nutna kazdodenni kontrola stroje kvili:

o trhlinam

¢ uvolnénym soucastkam a zapadlym odstfizkim

Bezpecnost pri praci!

SAFAN B.V. vynalozil velké usili zminit vSechna mozna nebezpedi pfi pouzivani stroje.

@ Pfi stfihani tabuli vZdy pouzivejte vhodnou ochranu usi popsanou v Kapitole 2.

Okraje tabuli mohou byt ostré, proto noste pevné pracovni rukavice a obuv s kovovymi
$pi¢kami jako ochranu pfed moznym padem tabule.

Technologie strihani tabuli

Plechy mohou byt vkladany do stroje jen zepfedu stroje.

Specificka nastaveni stroje

Pridrzovace plechu
mohou drzet plech dokud beran neni zpét v horni pozici, zvolenim tladitka === (1‘.57),

normalni metoda, anebo pusti plech po dosazeni dolni pozice, zvolenim tlaCitka == (158).
Funkce pfidrzovace plechu v dolni pozici (158) by méla byt pouzivana pro stfihani tenkych

aluminiovych a nerezovych kovovych tabuli.

PF¥i zpracovavani tabuli tenkého materialu, horni ndz mize klouzat podél tabule na fezacim

stole, kdyz se beran vraci, a tabule se muze nepatrné naklonit.

SaFAN'A)

Verze 1.3 CZ Strana 45



Index a legenda

SAFAN HT/M/B Shear

VAN

Funkce pfidrZzovace plechu v dolni pozici (158) by mohla byt také pouZita pro stfihani
tlustych tabuli .

ok
PFi funkci pfidrzovace plechll ve spodni pozici == (158), tabule na stfihacim stole,
zatimco se vraci beran nahoru, mize byt vytlacena.
Ujistéte se zda tabule neni stlaena smérem k nozim. Tabule muze byt pretlatena pres
horni hranu horniho noze, coz mize zpusobit poskozeni.

PFi funkci pfidrzovace plechl v horni pozici (157) se upinky oteviou az kdyz je beran zpét
v horni pozici. To zabrafuje pfemisténi tabule na stfihacim stole b&éhem pohybu beranu
vzhdru, tim Ize pfedejit problém(m, které se mohou vyskytnout.

Zarizeni podpory plechu

Zafizeni podpory plechu napomaha tomu, aby tabule byla stfihana podle zadniho dorazu.
PFi stfihani delSi tabule se mlze prohnout vzadu smérem dold. To maze zpUsobit, Ze velkost
stfihu bude vétsi nez jsme pavodné chtéli.

Volitelné zafizeni podpory plechu pfedchazi prohnutim pfi vsouvani tabule na zadni doraz,
coz zlepSuje presnost vasi prace.

Nastaveni stfihu s anebo bez podpory plechu:

|
(159) Il TT anebo (160) IlH
Kdyz zadni doraz je v rozmezi cca 5x tl. plechu nebo kdyz po¢atecni pozice stfihu neni
upliné vlevo, podpora plechu je vzdy dole.

Tridi€ odpadového materialu
Volba pozice tfidic¢e odpadového materialu (volitelny):

(161) - LI : tfidic odpadu uzavien
Frid

Zadni doraz
Volba

(162) : tfidi¢ odpadu otevien

(163) : Tfidi¢ odpadu otevien b&éhem konkrétniho stfihu programu.

zadni doraz na pozici nebo malé couvnuti dorazu béhem stfihu:
" =

| |
(165) " X anebo (166) |

Toto couvnuti pfedchazi tomu aby zadni doraz b&hem stfihu se netfel podél tabule.
Zadni doraz je automaticky stahnut kdyZ pozice zadniho dorazu je mif nez 5x tloustka
tabule.
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Stiihani tabuli mensich velikosti. 5 5 6 recess

Ochrana prstl (6) chrani prsty pfed moznym
ustfihnutim a rozdrcenim drzaky plechu (5)
pfed nozi.

Tento kryt je standardné shodny s CE.
Prostory velikosti ruky (vyklenky) umozniuji
stfihani malych tabuli. Pouzivejte je pro
uchopeni malych tabuli a jejich umisténi.

Vzor 1 Vyklenek v ochrané prsti

NB:

& Vzdy se ujistéte zda tabule je upevnéna
aspon jedinym drzakem plechu,
v opacéném pripadé tabule mize vyskogcit a zaklinit ruku mezi tabuli a horni hranu
vyklenku.

Voliteln& mohou HT niiZzky byt osazeny Casteéné odklapéci ochranou prsti. To umozZfiuje
obsluze pracovat s velmi malymi ¢astmi plechu.

VZdy se ujistéte Ze nejméné 40 mm plechu leZi na stole aby jej mohly dostate¢né drzet
pfidrzovace plechu. Pfi stfihnuti 3 mm odstfizku Ize zpracovat plech min. 43 mm.

Dbejte aby stfihany material nezasahoval do prostoru za pravouhlé pravitko. Plech by se
mohl vzpficit mezi pravitkem a zadnim dorazem a poskodit stroj.

Dokud je odklapéci ¢ast ochrany prstu oteviena, nlizky nebudou stfihat. Pokud probiha stfih,
nelze odklapéci ¢ast ochrany prstl otevfit.

Ochrana zaviena

Nejméné 40 mm Sife plechu Nedavejte plech za thlové pravitko

Obsluha

Zadejte na obrazovku stfihany rozmér

Otevrete kryt Ochrany prst dokud je stroj v klidu
Spravné umistéte plech

Zavrete kryt Ochrany prstu

Stisknéte nozni spinac

SaFAN'&)
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Priprava stroje a pracovniho mista

Kontrolujte své pracovni misto kazdy den. Zakopnuti o zbytek tabule mize vést k mnoha
pofezanim a poranénim.

Dbejte, aby vaSe pracovni misto bylo dobfe osvétleno, v&etné zadni ¢asti stroje.

Noste pracovni rukavice a boty s kovovymi $pi¢kami, okraje tabuli mohou byt ostré.

Kontrola obsluhy bezpeénostniho zafizeni

Viz kapitola 5 manualu pod nazvem “Spusténi stroje po zastaveni hlavniho motoru”.

Uroven hydraulického oleje v nadrzi musi byt vzdy viditelna, max. asi 7cm pod plnici uzavér.
Kdyz kapalina klesne pod urc&itou uroven, stroj se automaticky zastavuje.

Pouzivejte pouze suchy stlaceny vzduch a nadrzku na olej udrzujte naplnénou. Pravidelné
vyprazdhujte odlu¢ovac vody.

Zachazeni s kliCi

Kli¢ visaciho zamku na spinaci (26) a kli¢ klicového prepinace (25) jsou ochranou proti uziti
stroje neopravnénou osobou a dohlizi na né obsluha stroje.
Klice rozvadéce (31) jsou uréeny vyhradné pro pouziti servisu, nikoliv obsluhy.

Nouzové vypnuti

1. Stiskni Cerveny nouzovy knoflik (12) pro zastaveni stroje na dalkovém ovladani (11). Stroj
vCetné horniho noze se automaticky zastavi.
2. Pred opétovnym spusténim stroje po nouzovém vypnuti: viz ¢lanek 5.3.

Bezpecnostni svételna zabrana (doplinkova vybava)

Po preruseni paprsku zabrany se niz okamzité zastavi. Tla¢itko START (145) na obrazovce
pocne blikat.
Stiskem tlac¢itka START beran vyjede do horni polohy.

4.7 Spusténi

spustite stroj do chodu.

Obhlédnéte stroj kolem dokola a ujistéte se:

e zda nejsou Zadné olejoveé skvrny

nenachazi se zadna tabule anebo jiny material v dosahu stroje
nikdo se nenachazi v zadnim bezpecénostnim systému

tabule uréena na stfihani je pfipravena

zda se stfihany material da odstranit

je vam znama standardni praxe stfihani tabuli.

& Ujistéte se, jestli jste obeznameni s postupem nouzového vypnuti (viz €lanek 4.5), nez
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Spusténi stroje:

1. Odstrarite visaci zamek z hlavniho spinace (26).

2. Zapnéte stroj pomoci hlavniho spinace (26).

3. Odemknéte spinac (25) klicem do pozice “Stfihani” (vlevo).

4. Nahlédnéte prFes sitovou zabranu a ujistéte se Ze neni uvnitf zadniho ochranného
systému zadna osoba a stlacte knoflik (24) Zapnuti hlavnim motoru.
Po stlageni tohoto knofliku, zadni ochranny systém je aktivovan a hlavni motor (69) je
zapnut.

5. Pockejte, az pocitac zacne pracovat, a INIT tlacitko (147) se objevi na dotykové
obrazovce fidici jednotky (1).

6. Zmacknéte INIT (147): Nastaveni stfizného Uhlu a zadni doraz se daji do pohybu
(mechanickym pohybem do jejich maximalnich pozici).

7. Kdyz je spusténi ukonceno, objevi se START (145). Stlacenim tohoto tlaitka se nastavi
stfizny Uhel, poloha zadniho dorazu a stfizna vule podle hodnot uloZenych v paméti.

8. Umistéte dalkové ovladani (11) do vhodné polohy v zavislosti na velkosti tabule, kterou
budete stfihat. Zkontrolujte, zda je kabel pfipojen do rozvadéce (21).

Nastaveni stfihani:
9. Vybér stfihaciho procesu na kontrolni jednotce (1):

- jednoducha obrazovka pres (141); viz ¢lanek 3.2.1: mUzete volit material, tloustku
tabule a rozmér stfihu.
10.2Zvolte typ materialu OCEL NEREZ HLINIK (142).

11.Pro jiny material pouzij opravny faktor z Tabulky korekci, viz ¢lanek 3.2.4.

12.Zadej tloustku tabule s 0.2mm — max. Tloustka (143), viz Clanek 3.2.5.

13.Zadej velikost stfihu ##### mm (144).

14.StlaGenim START (145) stfihaci ram, zadni doraz a stfizna vlle se automaticky nastavi.

15.Jakmile jste zadali vSechny polozky, umistéte tabuli ke stfihu.
V&imnéte si nasleduijici:

1 Stfihani pfimo (volby):

Pravouhlé pravitko je instalovano na levé strané stolu. To zajiStuje stfihani materialu
pravouhle ke stfihaci linii. K dispozici je i delSi verze pravitka.

2 vyklapéci doraz mize byt namontovan do pravouhlého pravitka; pravitko a vyklapéci
doraz budou sehravat Ulohu jednoduché pfedni zarazky.

3 Dvé podpurna ramena jsou upevnéna v predni ¢asti stolu Srouby v T drazce.

4 Podpurna ramena maiji také T drazku, v které mohou byt pouzity stop zarazky jako
predni doraz .

5 Dvé pruzinové stop zarazky mohou byt umistény v T drazce pfed stolem v
podpornych ramenech. Tyto pruzinové stop zarazky mohou byt pouzity jak pfedni
doraz pro docileni Cistého stfihu posledniho kusu materialu.

6 Podpéry tabule pfedchazeji prohnutim vétSich tabuli zptisobujicim odchylku
v rozmérech.

16 Zapnéte stfizny pohyb pomoci noZniho spinace (13).
¢ V pfipade nouze, zastavte stroj pomoci ¢erveného nouzového spinace (12).
¢ Je umistén v horni €asti nozniho spinace a je obsluhovan nohou.
¢ Po jeho aktivaci se automaticky uzamkne. Spina¢ se uvolni vytazenim ¢erveného
hfibovitého knofliku smérem nahoru.
17 . STOP (146) pro zadani novych udajl pro stfihani.

18 Pokracujte v bodé 10 nebo zadejte nové udaje tabule, nebo prepnéte do @ (148),
RozSifena manualni volba. Viz kap. 3.2.2.
Mate moznost volby mezi pfidrzovacem plechu pfi beranu v horni pozici (157, normalni
metoda) anebo pfi beranu v dolni pozici (158, pro tenké nerezové a aluminiové tabule a
tabule tlustého plechu které mohou zni¢it horni niz).

Viz kapitola 8 pro popis, obsluha a udrzba volitelnych a specialniho pfislusenstvi.

SaFAN'A)

Verze 1.3 CZ Strana 49



Index a legenda SAFAN HT/M/B Shear

4.8 Vypnuti stroje

1. Stisknéte off tlacitko (22) hlavniho spinace stroje na rozvadécdi (15).

2. Otocte klicovy pfepinac (25) do stfedni polohy, “0”.

Hlavni funkce jsou nyni vypnuty.

Odstrarite kli¢ z pfepinace (25).

Tak se zamezi obsluhovani stroje cizi osobou.

Vypnéte stroj hlavnim spinacem (26).

Uzamknéte hlavni spina€ (26) visacim zamkem.

Odstrarite tabule plechu od stroje a odstfizky ze zadniho prostoru
Vydcistéte stll a pfiprav vSe potfebné pro opétovnému spusténi stroje.
Pfipravte dalSi varku materialu na stfihani.

Udélejte obhlidku stroje: ujistéte se zda neni poSkozen, zda neunika olej a nechybi Zadna
soucastka.

4.9 Strihani zkusebni tabule

Zkontrolujte zadni doraz (vid ¢lanek 6.5), musite stfihat tfi zkuSebni tabule se stejnymi
parametry:

w

©CoNoO O A

Vykonejte ukony ve stati 4.6; zadejte pozadované udaje v krocich 10 — 13.
Pfipravte 3 testovaci tabule.

NejdFiv stfihat na vzdalenégjsi levé strané nlizek,

potom na vzdalenéjsi pravé strang,

nakonec v stfedu.

Peclivé zméfte zkuSebni délku a porovnejte ji s mirami zadanymi v ¢asti 13.
V pfipadé nesouladu , viz kap. 6.5.

NogakrwdnrE
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PORUCHY

Prehled strana
5. Poruchy 5-1
51 Porucha béhem stiihani, vysvétleni 5-2
5.2 Poruchy zpilisobené Spatnou pozici zadnich dorazl, vysvétleni 5-3
5.3  Spusténi stroje po zastaveni hlavniho motoru béhem stiihani
a po spusténi bezpecnostni jednotky zadnich dorazti, vysvétleni 5-5
54 Problémy s fotobunikami 5-6
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Porucha béhem strihani, vysvétleni

Problém Pfi¢ina Reseni Viz.
Otfepy na vyrobku 1. Spatné nastavena data 1. Zadejte spravna data
2. Tupé noze 2. Vyménte nebo otocte noze Kniha 2
3. Nespravna stfizna vule 3. nastavte stfiznou vli Kniha 2
Hlavni motor nejde  Fotobufky Spatné nastaveny  Zkontrolujte vysilag, pfijimac a zrcadla Sekce 5.4
nastartovat nebo prekazka v draze (41 - 44)
paprsku
Hlavni motor 1. Zamacknuté nouzové 1. Odblokujte nouzoveé tlacitko (12) Sekce 5.3
nenastartoval tlacitko (12) Sekce 4.6
2. Pfepinac (25) nastaven na 2. Nastavte do polohy stfihani
“0”
3. Tepelné relé vypnuto:
Hladina oleje nizka Doplite olej
Hlavni motor horky Zchladte
Zadni motor horky Zchladte Sekce 3.1.1
Motor vule horky Zchladte
Brzdici rezistor horky Zchladte
Plech neni stfihan 1. Spatné nastavena data 1. Zadejte spravna data
2. Noze tupé 2. Vyménte nebo otocte noze
3. Maximalni tlak Spatné 3. Zkontrolujte maximalni tlak Kniha 2
nastaven Kniha 2
4. Podpurny tlak Spatné 4. Zkontrolujte podpurny tlak Kniha 2
nastaven
5. Podpurny ventil zaneseny 5. Vycistéte podplrny ventil a Kniha 2
zkontrolujte tlak .
Velikost vyrobku 1. Nastavena Spatna data 1. Zadejte spravna data
Spatna 2. Zadni doraz ve Spatné 2.Viz Sekce 5.2
pozici
SaFAN'A)
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Poruchy zpusobené Spatnou pozici zadnich dorazu;
vysvétleni

Kdyz stfihate testovaci plech, je dllezité zadat spravné hodnoty materialu v ovladani , dale
také sekce 4.8 a 6.3.

Odchylka: Namérena délka neni stejna jako nastaveni zadniho dorazu

Pric¢ina 1: Vysvétleni 1:

Jeden ze zadnich dorazui jede moc pomalu  Zjistéte jestli zadni doraz dosahl mechanicky stop béhem
, takZze mechanicka nejvzdalenéjsi hodnota inicializace. Jestlize ne, kontaktujte Canmet s.r.o .

neni dosazena pfi inicializaci.

Pficina 2: Vysvétleni 2:
Srouby zarazky nejvzdalenéj$i hodnoty se  Vypnéte stroj,
otadi. Manualné nastavte zadni doraz .

Nastavte stop Srouby par milimetr zpatky .
Dotahnéte stop Srouby proti zadnimu dorazu, zajistéte

matkou.
Nastavte nulovy bod zadniho dorazu.
Viz sekce 6.5.
Pri¢ina 3: Vysvétleni 3:
Ozubeny femen preskakuje pfes ozubené Zkontrolujte napnuti zadniho femene.
kolo zadniho motoru. - Napnéte femen.
Viz sekce 6.4.
- Nastavte nulovy bod zadniho dorazu
Viz sekce 6.5.
Odchylka: Naméreny rozmér je rozdilny na pravé a levé strané.
Mozné problémy: Vysvétleni:
Ozubeny femen pfeskocil pfes ozubené Zkontrolujte napnuti na jednotce zadniho dorazu.
kolo. Napnéte zadni femen.
Viz sekce 6.4.

JestliZze je rozdil mezi pravou a levou stranou nepatrny,
muZzete ho eliminovat :

na levém zadnim dorazu je mikrometrické kole€ko na
Upravu vzdalenosti

JestliZze rozdil je vétsi, sundejte femen z ozubeného kola
zadniho dorazu a pootodéte kuli€kovym Sroubem.

Nastavte kole€ko na nulu, abyste méli moznost ménit
hodnotu do + nebo — pozd§ji.

- Nastavte nulovy bod. Viz sekce 6.5.

Odchylka: Rozmér vyrobku je jiny na pravé a levé strané neZ uprostied..

Mozny problém: Vysvétleni:
Zadni doraz je vypoukly nebo vyduty. Nastavte prohnuti pomoci Sroubu, ktery je mezi levym a
pravym zadnim dorazem:
dotahnuti -> zadni beran bude vic vypoukly.
povoleni -> zadni beran bude vic vyduty.
Viz sekce 6.5.

Odchylka: Stroj stithd jiny rozmér na stejném plechu s malym nebo velkym iihlem.
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Mozny problém: Vysvétleni:
Zadni doraz neni v roviné ve vertikalnim Nastavte zadni doraz do pozice matkami na spodni strané
sméru. vedeni zadniho dorazu.
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Spusténi stroje po zastaveni hlavniho motoru béhem
stfihu a po spusténi bezpecnostni jednotky zadnich
dorazu, vysvétleni

Moznosti:
Stroj neustfihl material z nasledujicich dtvodu:
1. Stiihani je $patné nastaveno:
- stizny uhel je pFilis maly
- $patny vybér materialu nebo
- noze jsou tupé.
2. Kdyz se horni beran zastavi béhem stfihu, tlak se nastavuje ventilem (65).
Hlavni motor (69) je vypnut béhem par sekund bezpecénostni jednotkou motoru.
3. Hlavni motor se také vypne kdyz:
- jsou preruseny fotobufky (41-44) .
- nouzové tlagitko (12) je zmacknuto.

Opétovné nastartovani hlavniho motoru:
1. Deaktivujte nouzové tlacitko (12) na pedalu (11) tahnutim nahoru .
2. Zmacknéte tlacitko nastartovani hlavniho motoru (24).
3. Zmacknéte START (145) na panelu ovladani .
Horni beran se nastavi do pozice stfihani.
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Problémy s fotoburikami

Zadni bezpec€nostni systém zabrani stroji v ¢innosti v nasledujicich pfipadech:

Problém Moznosti Reseni

Kontrolka vysilace nesviti 1

(42) Neni proud ve vysilaci (41) Zkontrolujte napéti
2
Vymazte signal fotobunék Zkontrolujte reset signal

Kontrolka vysilace sviti (41) 1

ale tfi kontrolky na pfijimaci Neni napéti v pfijimaci (44) Zkontrolujte napéti
nesviti (44) 2
Relé kontakt pferuSen Vymeérite pfijimad

% 38 0 Ot

Cervena kontrolka 1
pfijimace (44) sviti Paprsek z vysilace (41) nepfijima Znovu nastavte vysila¢ a pfijimac
(nepfijima signal) (nepfijima pfijimac mechanicky
reset signal) 2 Viz sekce 6.7.
Cocky pfijimace a vysilate nebo Zkontrolujte ¢oCky a zrcatka
zrcatka (hlavné spodni) jsou Spinavé
3
Neni reset signal (...) Zkontrolujte reset signal
4
Vysilag je Spatny (41) Vyménte vysilaé

= 0 0 3ed¢

Zluta kontrolka na pfijimagi 1

blika a zelena sviti (44) Svétlo z vysilace (41) nesviti pfesné  Znovu nastavte vysila¢ a pfijimac a
na pfijimac (44) nebo jsou Spatné zrcatka mechanicky
nastavena zrcatka (42-43). Viz sekce 6.7.
2
Cocky na vysilagi, pfijimac, nebo Vycistéte Cocky a zrcatka

zrcatky jsou Spinava
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Zlutd i zelena kontrolkana 1
pfijimaci (44) sviti Reset signal je spravny Stroj pfipraven k praci

Viz 6.7 nastaveni zadniho ochranného systému .
Viz 5.3 start stroje.
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UDRZBA

Navod k udrzbé stroje pro obsluhujiciho pracovnika.
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Uvod

VAN

VAN

Tabulové ntzky SAFAN HT nevyzaduji velkou udrzbu. Presto je dulezité dodrzovat peclivé a
pfesné seznam udrzbarskych operaci uvedeny v této kapitole.

Prectéte si prosim kapitolu 2, “Bezpecnost” v navodu k obsluze jesté pred zacatkem
provadéni udrzby nebo mazanim, prectéte si bezpecnostni instrukce.

Tyto instrukce pro udrzbu Vam objasni provadéni riznych udrzbarskych praci.

Pred udrzbou nebo mazanim si nejprve prectéte popis jak pozadovany ukon provadét.

Pokud nerozumite popisu operace dobfe, kontaktujte servisni oddéleni firmy SAFAN B.V.
nebo prodejce.

Pii provadéni jakékoliv udrzby nebo mazani vypnéte hlavni vypina¢ (26) pokud neni

urceno jinak.

o Jestlize je zafizeni napajeno stlatenym vzduchem, uzaviete pfivod stlateného vzduchu
(uzaviete kohout na pfivodnim potrubi nebo otoc¢te redukéni ventil zpét do polohy 0 bar).

o Cistéte v8echny pouzivané nastroje okamzité.

e Pred provadénim oprav na hydraulickém systému sjedte stfiznym beranem do spodni
mezni polohy nebo vlozte mezi beran a stdl na obou stranach ramu (pravé i levé)
dfevéné podpéry (nebo stop-bloky) tak, aby se stfizny beran nemohl pohybovat smérem
dold a nezplsobil tim néjakou kolizi.

Vseobecné instrukce
1. Cistéte Fadné a pravidelné stfizné &asti stroje a potom je mirné namazte:
e Stfizny stal
e Zadni doraz
e Pravouhlé vedeni
e Drzaky a Uchyty

2. Vyméite okamzité vadné soucasti.

3. Pred stfihanim spravné nastavte stroj.

4. Pravidelné kontrolujte kvalitu stfihu a pokud je to nutné, vymérite stfiznou hranu noze.
5. Denné prohlédnéte stfizné noze a zkontrolujte, zda nepotfebuji udrzbu.

6. Uzavrete servisni smlouvu s dodavatelem stroje.
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Informace o udrzbé pro servisni oddéleni

(Viz také KNIHA 2)

Uvod

Nasledujici popisy slouzi uzivateli (obsluze stroje) pouze pro informaci. Zasahy uvedené
v této kapitole (kromé& mazani) by mély byt provadény pouze servisnim technikem
autorizovanym firmou SAFAN!

Nastaveni a zména stFizné vile, stop-bloky

Vule musi byt nastavena pred spusténim stroje.
Po otaceni, vyméné a brouseni nozl je mozné, ze vile bude muset byt znovu nastavena.
Nejprve zkontrolujte opotifebeni vedeni a tlacné valce.

A Obr. 1 Sada stop-blokii
i .

¢ A dorazova plocha
B Podkladové krouzky
C leva podpéra
D prava podpéra

(= 3

—=
T L oznaceni levého stop-bloku (left)

L I | R I I R oznaceni pravého stop-bloku (righ)

B Sada stop-blok(l dodavana spole¢né se strojem je sefizena tak, Ze se horni a spodni nuz

prekryvaji o +0,1 az +0,5 mm na pravé i levé strané.

&= Po zméné vysky nozl musi byt stop-bloky presefizeny.

Vyména noZi

VAN

PFi vyméné nozl je velmi dulezité nastaveni vedeni na stfizném beranu. Pfed nastavovanim
nozl nejprve zkontrolujte vedeni a tlacné valce.

Na nozi jsou standardné Ctyfi stfizné hrany.

Horni a spodni nuz je identicky.

Na nozZich jsou otvory se zavitem a osazené otvory.

Otvory se zavitem jsou pro horni ndz a osazené otvory pro spodni niz.

A i B

Obr. 2 Rez standardnim nozem s oznacenim pouZiti stiiznych hran.

A: stfizné hrany pro spodni nuz
B: stfizné hrany pro horni naz

Stfizné hrany A se mohou pouzivat pro i pro horni ndz.

Avsak: Stfizné hrany B se nemohou pouzivat pro spodni niiz.

Doporucujeme Vam nepouzivat stfizné hrany A pro horni naz.

Kompletni sada nozt mize byt kdykoliv vyménéna. Jestlize dvé ze stfiznych hran na obou
nozich jsou opotfebované, musi se vzajemné horni a spodni ntz vyménit.

- Noze jsou ostré: chraiite ruce kozenymi pracovnimi rukavicemi.

- Noze jsou kiehké: Pfi demontazi s nimi zachazejte opatrné a pouzivejte podpéry.
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Nastaveni / zména tlaku pridrZovace na stfiZzném beranu

Tlak pfidrzovace na stfizném beranu je nastavovan pomoci ventilu pfidrzovace (66).

Tlak je nutné nastavit spravné, protoze:

o je-li pfilis maly, stfizny beran se prohne a stroj nebude pracovat.

o je-li pFili§ maly, tlak pfidrzovacéu plechu bude nedostate¢ny

o je-li pfilis velky, tlak pfidrzovacl plechu bude pusobit na stfizny stul tolik, Ze dojde ke
zmeéneé stfizné vile a pfi malé stfizné vili se mlze stat Ze se noze v prostfedni ¢asti
setkaji

o je-li pFili§ velky, nemuze se nastavit uhel.

Nastaveni / zména maximalniho pracovniho tlaku
Maximalni pracovni tlak stroje se nastavuje pomoci pfetlakového ventilu (65).

Nastaveni a sefizeni inicializa¢niho tlaku - pouze nlizky HT13 - 16
Inicializaéni tlak je nastaven inicializacnim tlakovym ventilem (73)

Kontrola stfiZzného dhlu

Stfizny uhel maze byt nastaven mezi 0,5° a 2° (mezi 0.5° a 1.5° u nékterych dlouhych stroji)
Stfizny uhel mize byt nastaven mezi 0.5° az 3° - pouze ntzky HT13 - 16
Stroj nebude stfihat Fadné, pokud bude stfizny Uhel $patny.

Stfizny Uhel se muze zménit kdyz:

e se zmeéni parametry fizeni horniho beran; porovnejte je se seznamem parametrd

e se pohne linearnim potenciometrem,

¢ netésni hydraulicky systém; zkontrolujte t€snost tésnéni hydraulického valce, pistu a
ventilu v hydraulické kostce (67).

Vyména valce pridrZzovace plechu
Valec pridrzovace je jednocinny valec se zpétnym pohybem vyvozovanym pruzinami.

Adiprenova ochrana pfidrzovace je dodavana jako pfislusenstvi.
Adipren chrani pfed poskozenim tenké, mékke, povlakované a jiné materialy.

Vyména hlavnich valci

Pravy a levy valec jsou identické.

Pravy valec je umistén na opacné strané nez levy valec.

Netésnost tésnéni (ktera mize a nemusi byt viditelna zvnéjSku valce) snizuje stfiznou silu a
ovliviuje stfizny uhel.

Jestlize neni zvnéjSku viditelny Unik oleje ale stfizny Uhel kolisa je mozné Ze netésnost je na
tésnéni pistu.

r wr

Vyména osvétleni ¢ary stfihu a vyména a sefizeni struny ¢ary stfihu

Svétlo dva typy : TL 40 W fluorescencni trubice SAFAN €. 386 041 000
TL 65 W fluorescencni trubice SAFAN ¢&. 386 041 400

Struna je SAFAN ¢. 130.610.193.
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Nastaveni zadniho dorazu

Zadni doraz je nastavovan pomoci zkusebniho stfihu, viz kapitola 4.8.

Odchylka:
Zadana hodnota nesouhlasi se skute¢nou polohou zadniho dorazu

Pricina 1:

Jeden ze zadnich dorazl se pohybuje Spatné, takze mechanicka mezni hodnota neni
dosaZena v okamziku inicializace zadniho dorazu.

Reseni 1:

Zkontrolujte zda zadni doraz b&hem inicializace dosahne mechanické mezni hodnoty.
Nedosahne-li, kontaktujte servisni oddéleni firmy SAFAN.

Pricina 2:

Sroub zarazky dorazu pro nejvzdalenéjsi hodnotu je pooto&eny.

Reseni 2:

PFi vypnuti stroje,

e Polohujte zadni doraz do spravné polohy ruéné (Otocte zarazku na konec levé zadni
podpéry zadniho dorazu).

e Nastavte zadni doraz zpét o nékolik milimetra.

e Upevnéte zarazku zadniho dorazu pro mechanickou nejvzdalenéjsi hodnotu proti drzaku
zarazky na vodicim lozi; zajistéte polohu pojistnou matici.

¢ Nyni nastavte nulovou polohu zadniho dorazu. Viz kapitola 6.5.

Pricina 3:

Ozubeny femen neni spravné nasazen na femenici motoru zadniho dorazu.
Reseni 3:

Zkontrolujte napnuti ozubeného femene.

e V pfipadé potfeby napnéte femen. Viz kapitola 6.4.

¢ Nyni nastavte nulovou polohu zadniho dorazu. Viz kapitola 6,5.

Odchylka:
Stroj stfiha rozdilnou velikost na pravé a levé strané.

Mozna pric¢ina:

Ozubeny femen se pfesmykl na femenici otacejici kulitkovym Sroubem

Reseni:

e Zkontrolujte napéti na ozubeném femenu pohonu zadniho dorazu.

V pfipadé potfeby napnéte femen. Viz kapitola 6.4.

Jestlize je rozdil mezi levou a pravou stranou maly, m{ize byt eliminovan tocitkem pro

jemné nastaveni na levé Ci pravé podpéfe zadniho dorazu.

o Jestlize je rozdil vétsi, sesmeknéte ozubeny femen z femenice otacejici kuliCkovym
Sroubem

¢ Nastavte tlaCitko pro jemné nastaveni do stfedni polohy tak, aby mohla byt pozdéji
provedena ,+“ nebo ,-“ korekce.

¢ Nyni nastavte nulovou polohu zadniho dorazu. Viz kapitola 6,5.

Odchylka:
Velikost “ustfizku je na pravé a levé strané je rozdilna od velikosti vprostied.

Mozna pfricina:

Nosnik zadnich dorazt je prohnuty (konkavni nebo konvexni).

Reseni:

Nastavte prohnuti plochy zadnich doraz(i pomoci spojovaci ty¢e v nosniku zadnich doraz.
e spojovaci ty¢ utazena -> nosnik zadnich doraz( je vice konvexni.

e spojovaci ty¢ volnéjsi -> nosnik zadnich dorazu je vice konkavni.
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Odchylka:
Stroj stiiha jiné velikosti s malym stfiznym Ghlem nez s velkym stfiznym uhlem na
stejné tabuli plechu.

Mozné pfri€iny:

Nosnik zadnich dorazu neni vyrovnan ve vertikalnim sméru.

Reseni:

Upevnéte nosnik zadnich dorazll ve spravné poloze pomoci samosvornych matic na spodku
podpér zadnich dorazu.

Nastaveni ozubeného remene v zadnich dorazech

Ozubeny Femen je umistén mezi motorem zadnich doraz( a dvéma kulickovymi Srouby.
Ozubeny femen je upevnén pomoci
posuvného napinaciho Sroubu a
nastavovaciho Sroubu na zadni strané
stfizného beranu. viz foto.

1. Povolte upinaci Sroub pfiblizné o
polovinu otacky.

2. Povolte pojistnou matici stavéciho
Sroubu.

3. Otacejte stavécim Sroubem dokud

neni ozubeny femen fadné

napnuty.

Utahnéte upinaci Sroub.

Utahnéte pojistnou matici.

Nastavte nulovy bod zadniho

dorazu ; viz kapitola 6.5.

ook

Obr.3  Ozubeny remen
zadniho dorazu

Nastaveni nulové polohy zadniho dorazu

Nastaveni nulové polohy je provedeno, kdyZz namérena poloha nosniku zadniho dorazu
odpovida ustfizené velikosti.

Postup:
1. Zadejte stfihanou velikost na ovladacim panelu (1), napf. 25.00 mm.

Ujistéte se, ze ostatni data jako tloust’ka plechu a typ materialu odpovida materialu,

ktery bude stfihan. (Napf.. FE360 nebo ST.37, s mezi pevnosti + 420 N/mm? a tloustkou
1.5mm).
2. Ustfihnéte pasek.
3. Zméfte ustfizeny pasek.
- Jestlize je velikost dobra, nic nemérite
- Jestlize je velikost Spatna, provedte nasledujici kroky na ovladacim panelu.

4 EXPERT (167) Pfepnéte na programovaci rezim

5 Prepnéte na menu: Razné funkce

: (2112)

6 PARAMETRY (252) Zobrazte parametr a kalibracni menu.

7 PARAMETRY STROJE (266) Zobrazte parametry stroje.

8 . Pfesurite kurzor na parametr 7: “HT Index
‘ (234) Position”

9. Dotknéte se hodnoty parametru.
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10. Hodnota starého parametru, 6-ti mistné Cislo odpovidajici maximalni mechanické
hodnoté zadniho dorazu dosazené b&hem indexovani se objevi na horni strané
obrazovky.

& Hodnota parametru je udavana v 1/100 mm, nezapomeiite, ze hodnota musi byt
zadavana 1/100 mm.

Ted mate dvé moznosti:

148 velikost ustfizeného pasku je pfilis mala:
napf. velikost je 24.3 mm namisto zadané 25.00 mm:
To je mensi o 70/100 mm.
Stara hodnota parametru je zobrazena v horni ¢asti obrazovky.
Nyni musite odecist 70 z této hodnoty a zadat novou hodnotu.
Napf. stara hodnota parametru je 101830.

11.Nova hodnota zadavaného parametru bude: 101760.

149 velikost ustfizeného pasku je pfilis velka:
napf. velikost je 25.6 mm namisto zadané 25.00 mm
To je vétsi 0 60/100 mm.
Stara hodnota parametru je zobrazena v horni ¢asti obrazovky.
Nyni musite zvétsit tuto hodnotu o 60 a zadat novou hodnotu.
Napf. stara hodnota parametru je: 101830.

12. Nova hodnota zadavaného parametru bude: 101890.

13.ENTER (196) a EXIT Nova hodnota parametru vsak jesté nebude nactena.
14. Proto vypnéte hlavni vypinac (26).
15. Znovu zapnéte hlavni vypinac¢ (26).
16. Zapnéte hlavni motor (69) pomoci (24).
Stroj bude restartovan.
17. Znovu inicializujte stroj; viz kapitola 4.6, ZaCnéte od bodu 5 dale.
Nova hodnota parametru ted bude aktivni.
18. Ustfihnéte pasek ze stejného materialu a se stejnymi vstupnimi daty.
19. Zméfte ustiizeny pasek. Velikost by nyni jiz méla byt spravna.

Jestlize neni, zacnéte znovu od bodu 4.
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Mazani a Ccasovy rozpis mazani
Uvod: Nakladejte s pouzivanymi mazivy v souladu s hygienickymi a
ekologickymi zasadami.
VétSina maznych mist je dostate€n& namazana pfi instalaci stroje.
PFi normalnim provozu je tato mista nutné opét namazat istym mazivem pouze pfi
generalni udrzbé.
Pro mazani a doplfiovani maziva by se méla pokud mozno pouzivat maziva Shell. Je mozné
také pouzit jina maziva stejné nebo vySsi kvality.

Na poskozeni zplsobené nedostateénou udrzbou (véetné mazani) se
nevztahuji zaruéni podminky.

Frekvence mazani za ¢asovou periodu nebo za provozni hodiny, rozhoduijici je
dfive dosazena hodnota:

* 1 x kazdych 5 let nebo 10,000 provoznich hodin

s 1 x roéné nebo 2,000 provoznich hodin
1 x za 6 mésicl nebo 1,000 provoznich hodin

***

VSeobecné instrukce pro mazani

Vedeni stfizného beranu

**  Zkontrolujte vedeni zda neni opotfebované nebo nepfimérené znecisténé. Je-li to
nutné, oCistéte ho na namazte lehce standardnim mazacim tukem,
(napf. SHELL Alvania typ 2R).

Viko s plnicim filtrem hlavni nadrze (3)
Bé&hem provozu bude hydraulicky olej vytékat z a vtékat do nadrze.
Vzduch muze proudit do i ven z nadrze pres plnici filtr ve viku nadrze (3).

***  Cistéte plnici filtr pravideln& v zavislosti na pracovnim okoli.

***  Vyperte viko (3) hlavni nadrze v benzinu, osuste ho stlaéenym vzduchem a znovu
nasadte.

Vyméiite olej a olejovy filtr (4) v hlavni nadrzi
* Vymérite olej. Pouzijte Shell Tellus 46.
Ekvivalentni hydraulicky olej odpovidajici kvalitou oleji SHELL Tellus 46:
ARAL Vitam GF 46
B.P Energol HLP 46
CASTROL Vario HDX
ESSO NUTO H 46
MOBIL D.T.E. 25
MOLUB-ALLOY Tribol 772
TEXACO Rando oil HD B 46
TOTAL Azolla 46.
Poradi vySe uvedenych olejll je nahodné a uspofadanim neindikuje kvalitu. Seznam olejl
neni uplny.

Pfed chystanou vyménou oleje nechejte Vaseho dodavatele zkontrolovat jeho kvalitu. Pokud

kvalita vyhovuje, neni nutno olej ménit.

Olej v hlavni nadrzi pokud mozno vymeénujte dokud je teply, po skonceni prace se strojem
tak, aby v oleji byly obsazeny vSechny necistoty.

PFi vymeéné oleje vyprazdnéte vzdy celou nadrz.

Ujistéte se, ze veskeré pouzivané vybaveni (nadoby, nalevky, sita atd.) jsou pfed vyménou
oleje Cisté. Olej se pfi praci stroje zahfeje, nadrz nepfeplriujte.
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Vymérite olejovy filtr (4).

Typ MANN W962; SAFAN ¢.: 247.104.000.

Hlavy pistii na hlavnim valci a tazné valce

Namazte mazivem SHELL Alvania typ 2R nebo podobnym.

Hlavy pistld navrchu a naspodu hlavnich valcl (61A+B) a dva tazné valce jsou
dostate¢né namazany pfi instalaci. Pfi béZném provozu je bude nutné vycistit a
namazat pouze pfi provadéni generalni udrzby.

Mazivo by meélo byt naplfiovano dokud nezaéne vytékat na boku hlavy pistu. Otfete
prebyte€né mazivo pomoci Cistici tkaniny.

Instrukce pro mazani zadnich dorazi

Mazna mista na zadnich dorazech jsou dostate¢né namazana pfi instalaci stroje. Pfi
bézném provozu je bude nutné vydistit a namazat pouze pfi provadéni generalni udrzby.

**k*x

*x*k

Sané linearniho vedeni

Namazte sané linearniho vedeni v podpérach zadnich doraz(i pfes maznice pomoci
mazaci pistole.

2cc maziva na sané. Otrete prebyte¢né mazivo pomoci Cistici tkaniny.

(napf. SHELL Alvania typ 2R).

Obéhové kulickové matice kulickovych sroubti

Namazte obé&hové kulickové matice v podpérach zadnich doraz(i pfes maznice
pomoci mazaci pistole.

1.4 cc maziva na trn. Otfete prebyte¢né mazivo pomoci Cistici tkaniny.

(napf. SHELL Alvania typ 2R).

2.5.1 Instrukce pro mazani jednotky pro nastavovani vile

e xS

**x

Motory pohonu jednotky pro nastavovani viile

Redukéni pfevodovky na motorech pohont jednotky pro nastavovani vile jsou
dostate¢né& namazany pfi instalaci stroje.

Je-li to nutné, vyménte nebo dopliite ole;.

Kuzely na jednotce pro nastavovani vile

Kuzely na maticich pohonu jednotky pro nastavovani vile jsou dostate¢né namazané

pfi instalaci stroje. Namazte vnitfni zavit a zavitovou ty¢, napf. pfi kontrole vedeni

stfizného beranu.

Namazte pfes maznice na kuZelech pomoci mazaci pistole. PouZijte mazivo SHELL

Alvania typ 2R nebo podobné.

Postup:

1. Vypnéte hlavni vypinac (26).

2. Otocte spinacim kli¢em (25) do stfedni polohy “0”.

3. Vyjméte klic.

4. Odstrarite ochranny kryt (14).
Jestlize jsou maznice na kuzelech nepfistupné pro mazaci pistoli zvnéjsku stroje,
pokuste se pouzit pistoli zezadu.

5. Otacejte jednotkou pro nastaveni vile ru¢né dokud nebudou maznice pfistupné
bud zvnéjsku nebo zezadu stroje. Pfed otaenim:

6. Narysujte linku napfi¢ naboje jednoho z ozubenych kol. Narysujte linku i na bok
ramu.

Ujistéte se, ze vlle se pfi otaceni zvétSuje.

7. Vtlacujte mazivo do kuZele, dokud mazivo neza¢ne vytékat zpét nebo dokud
neucitite zvySeny odpor pfi vtlaCovani.

8. Je-li jednotka pro nastavovani vule ruéné pootocena, otocte ji na plvodni misto.

Zapomenete-li nastavit piivodni vuli, nebo neni-li jednotka v pavodni poloze, na
obrazovce se Vam objevi chybové hlaseni. Viz kapitola 6.2.1 o nastavovani vle.

Retézy na jednotce pro nastaveni viile
Namazte fetézy kvalitnim mazivem na fetézy ve spreji.
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Casovy rozpis adrzby a mazani

Cast stroje Frekvence Mista Popis Material pro
udrzby nebo udrzby nebo udrzby nebo udrzbu nebo
mazani mazani mazani mazani

Rizeni 1 x kazdych 5 let Baterie Vyménte Typ: VARTA Mempac

procesorové desky 3 —1675 3,6 V 100 mAh

PCB (ovalny model) Safan
€.
311 508 550

Hydraulicky systém 1 x kazdych 10,000 Olej Vypustte zahfaty SHELL Tellus 46
pracovnich hodin olej a znovu naplite

Vycistéte filtr ve
1 x kazdych 1,000 Viko se viku benzin

pracovnich hodin

vzduchovym filtrem

Profouknéte filtr

stlaceny vzduch

1 x kazdych 2,000  Olejovy filtr Vymeérite Filtr typ:
pracovnich hodin MANN W962
Safan ¢.:
247.104.000
Hlavni valce 1 x kazdych 10,000 Hlavy pistd Namazte pomoci SHELL Alvania 2R
pracovnich hodin mazaci pistole
Jednotka pro 1 x kazdych 10,000 Prevodovka Zkontrolujte uroven

nastaveni vile

pracovnich hodin

1 x kazdych 1,000
pracovnich hodin

1 x kazdych 1,000
pracovnich hodin

pohonného motoru

Kuzely na jednotce
pro nastaveni vule

Retézy na jednotce
pro nastaveni vule

hladiny oleje

Namazte pomoci
mazaci pistole

Postfikem namazte

SHELL Alvania 2R

kvalitni spray na
fetézy

Stfizny beran

1 x kazdych 2,000

Vedeni

Zkontrolujte
opotrebeni
Vycistéte a namazte

SHELL Alvania 2R

Zadni doraz

1 x kazdych 1,000
pracovnich hodin

1 x kazdych 1,000
pracovnich hodin

Sané linearniho
vedeni

Obéhovy kuli¢kovy
Sroub

Namazte pomoci
mazaci pistole

Namazte pomoci
mazaci pistole

SHELL Alvania 2R

SHELL Alvania 2R

Fotoelektricka
zadni ochrana

1 x kazdych 40
pracovnich hodin

Cocky a zrcadla

Vycistéte

Mékka tkanina s
30% alkoholem
viz kapitola 6.7
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Nastaveni fotoelektrického zadniho ochranného
systému

Fotoelektricky ochranny systém umistény vzadu za strojem sestava z vysilace (41),
pfijimace (42) a dvou vyklopnych zrcadel. Ochranny systém pracuje na zakladé uzkého
infracerveného paprsku, ktery je pouhym okem neviditelny.

Na vysilaci je signalizacni svétlo, které indikuje spusténi systému. Na pfijimaci jsou tfi
signalizaéni svétla indikujici spravny pfijem. Viz kapitola 5.4 o zavadach a opravach

Udrzba
V zavislosti na pracovnim prostfedi by mél byt ochranny systém pravidelné ¢istén. Vycistéte
cocky pfijimace a vysilace a dvé vyklopna zrcadla mékkou tkaninou s 30% alkoholem.

Obr.4  Casti zadniho ochranného systému

42

t
il

S
X
S
N
N
N
N
R
R
N

7

43 .
Pos. Popis Typ SAFAN ¢islo
41  Vysilag WSU 26-130 381.051.202
42  Vyklopné PSK 1381.051.400
zrcadlo
43 Vyklopné PSK 1 381.051.400 L
zrcadlo
44 Pfijimag WEU 26-730 381.051.302
45  Sefizovacidil AR 60 381.051.500 Alignment piece; 1 on/off

JestliZze je to nezbytné, sefidte vysilag, pfijimac¢ a vyklopné zrcadla.
SAFAN dodava pro tyto ucely ve volitelné vybavé specialni sefizovaci kusy (45).

Sefizeni:

Postup: Co budete potfebovat: kus bilého kartonu, cca 10 x 10 cm, lepici pasku

1. Pripevnéte sefizovaci dil (45) pfed vysilac (41).

2. Vlozte kus bilého kartonu pfed vyklopné zrcadlo (42).
Umozni Vam to Iépe sledovat svételny paprsek.

3. Zapnéte sefizovaci dil (45).

4. Sefidte vysilag (41) tak, aby svételny paprsek dopadal ze sefizovaciho kusu (45) na stfed
vyklopného zrcadla (42).

5. Upevnéte vysilac (41) v této poloze.

6. Odstrarite kus bilého kartonu z prvniho zrcadla (42) a pfiloZte ho na dalSi zrcadlo (43).
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7. Sefidte zrcadlo (42) tak, aby svételny paprsek sméfoval na stfed vyklopného zrcadla
(43).

8. Zajistéte zrcadlo (42) v této poloze.

9. Odstrarite kus bilého papiru ze zrcadla (43) a pfiloZte ho pred pfijimac (44).

10.Sefidte zrcadlo (43) tak, aby svételny paprsek dopadal na stfed Coc¢ky pfijimace (44).

11.Zaijistéte zrcadlo (43) v této poloze.

12.Dejte kus bilého papiru opét pfed vyklopné zrcadlo (43).

13.Prilozte sefizovaci dil (45) pred pfijimac (44).

14.Sefidte prijimac (44) tak, aby svételny paprsek vychazejici ze sefizovaciho dilu (45)
dopadal na stfed zrcadla (43).

15.Upevnéte pfijimac (44) v této poloze.

16.Vypnéte sefizovaci dil (45) a sejméte ho z pfijimace(44).

17.Zapnéte foto-elektrické zabezpeovaci zafizeni.

18.Zkontrolujte, zda pracuje spravné.

Viz také tabulka chybovych hladSeni v kapitole 5.4
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INDEX A POPISKY

Obsah strana
7.1 Index 7.2
7.2 Popisky 7.4
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INDEX

Cisla psand kurzivou; viz Legenda kap. 7.2.

A
Adresa Sekce 1.3
Adiprene podlozky
Aplikace stroje
Autorizovany inzenyr
Automatické nastaveni beranu, vile
a zadniho dorazu

B
Baterie Sekce 2.5
Bezpecnost
Bo¢ni ochrana 16

C
Cas nastaveni
Cas a datum
Cas zpozdéni
Cislo programu
Cislo vykresu, zadavani
CykKlus tlagitko 180
Cykly cisla
Cylindr:

D
Datum, nastaveni

strana IV
Sekce 2.5
Viz Kniha 2

tlacitko 145

H2
Sekce 3.1.2

tlacitko 257
tlacitko 257
Sekce 3.2.5
tlacitko 203
tlacitko 181

Sekce 3.2.5

viz Hlavni cylindr

tlacitko 257

Definice a ovladaci instrukce, vyvolani

Desetinna tecka

Disketova jednotka, vyména
Display definice

Display mazani

Display ovladaci instrukce.
Display stroje a ovladaci data
Display parametry stroje
Display parametry programu

E
EC dohoda o shodé
Elektronické ovladani
Elektronické ovladani a indikatory
Expert rezim

E
Fotobunky

Fotobunky, Zadni

Fotobunky 28, pripojeni
Fotobunky vysila¢ 27, pripojeni
Fotobunky Zadni 17
Fotobunky Zadni , nastaveni
Fotobunky , poruchy 54

H
Haky jefabu
Hlavni aktivity
Hlavni komponenty

tlacitko 253
tlacitko 195
tlacitko 241
tlacitko 255
tlacitko 254
tlacitko 256

tlacitko 268
tlaéitko 266
tlaéitko 267

Sekce 3.2
Sekce 3.2
Sekce 3.2.3

Sekce 3.1.3
Sekce 3.1.3
Sekce 3.1.2
Sekce 3.1.2
Sekce 3.1.3

Sekce 6.7

Sekce 5.5

Kniha 3, Sekce 3.1.1

Sekce 14
Sekce 3.1.1

Hlavni komponenty rozvodové skiiné Sekce 3.1.2

Hlavni cylindr (za nim 14) 61 Kniha 2
Hlavni cylindr, zména Sekce 6.2.7
Hlavni menu Sekce 3.3.1
SaFan €
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Hlavni motor on -tla¢itko (zelené) 24 Sekce 3.1.2
Hlavni motor off -tla¢itko (Cervené) 22 Sekce 3.1.2
Hlavni vypina¢ 26 Sekce 3.1.2
Hlavni ventil 64 Kniha 2
Hlavni udrzba a Mazaci kalendar Sekce 6.6.4
Hlavni adrzba servisnim technikem  Sekce 6.2

Hlavni udrzba informace pro servisniho technika Sekce 6.2

Hlavni udrzby informace, v§eobecné  Sekce 6.1

Hluk a bezpeénost Sekce 2.1
Hluk stroje Sekce 2.1
Hiibek tlacitko Sekce 3.1.1
Hydraulicky olej Sekce 2.5, Sekce 6.6
I
lHustrace, list strana VIII
Index a legendy H7
Init tla¢itko 147, Sekce 4.6
Inicializace zadniho beranu tlacitko 147
Instrukce mazani , definice a ovladani
instrukce, vyvolani tlacitko 253
Instrukce ovladani, vyvolani tladitko 253
Jednoduchy stiih tladitko 152
K
Kalkulacka Sekce 3.2.6
Kalkulace, vysledek tlacitko 201
Kalkulacka Sekce 3.2.6

Kalkulacka, vyvolani, viz Sekce 3.2.6 tlacitko 193
Kryt  viz Ochrana

Komponenty bezpec¢nosti Sekce 4.3
Komponenty bezpecnosti, kontrola Sekce 4.3
Komponenty, registrace strana IV
Konektor terminalu pro dalkové

ovladani (11) 21 Sekce 3.1.2
Kontaktni adresa Sekce 1.3
Kontejner otevien tlacitko 162, Sekce 4.1
Kontejner otevien pro 1stfihtlacitko 163, Sekce 4.1
Kontejner uzavien tladitko 161, Sekce 4.1
Korekce zadaného cisla tlacitko 198

Korekce posledné zadaného ¢isla  tlacitko 197
Korekce posledn¢ zadanych cisel tlacitko 199
Korekce hodnot pro dal$i materialy —Sekce 3.2.4

Kulickovy krouzek strana 1V
Kurzor, pohyb po lince dola tlacitko 234
Kurzor, pohyb po lince nahoru tla¢itko 235

Kurzor, pohyb na zacatek listu/strany tlacitko 232
Kurzor, pohyb na konec listu/strany tlagitko 233

L
Laser pro fotobutiky (volitelné)45  Sekce 3.1.3
Legendy Sekce 7.2
M
Manualni rezim, jednoduchy Sekce 3.2.1
Manualni rezim, jednoduchy tlacitko 141
Material kompozice Sekce 25
Material typ, vyber tlacitko 142
Materialy, dalsi Sekce 3.2.4
Mazani a Mazaci kalendar Sekce 6.6
Mazani instrukce, vyvolani tlacitko 253
Mazani instrukce, vS§eobecné Sekce 6.6.1
Mazani instrukce pro nastaveni vile
Sekce 6.6.3
SaFan®
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Mazani instrukce pro Zadni doraz ~ Sekce 6.6.2

Mazaci kalendar Sekce 6.6.4
Meéfici bod MP Kniha 2
Mechanické ovladani a indikace Sekce 3.1
Mechanicka data strana IV
Mobilni dalkové ovladani 11 Sekce 3.1.1
N
Na zacatek listu/strany nahoru tlacitko 232
Na konec listu/strany dolt tlacditko 233
Nastaveni cyklu tlacitko 180
Nastaveni stroje Sekce 4.1
Nozni pedal 13 Sekce 3.1.1
Nouzové stop Sekce 4.5
Nouzové stop tlacitko 12 Sekce 31.1
Nulovy bod zadniho dorazu Sekce 6.5
Nynéjsi program , kopirovat tlacitko 204
Nyné&jsi program a vSechny podprogramy,
mazani v stithacim programu tlacitko 222
Nyné&jsi stav, kopie a mazani tlacitko 224
Nyngjsi stav, vymazani tladitko 223
0]
Obsluha H4
Odg¢itani a s¢itani tlacitko 200
Ochrana prstt 6 Sekce 3.1.1
Ochrana prstti — horni ¢ast stfihaciho stolu,
maximalni vzdalenost Sekce 2.2
Ochrana sluchu Sekcee 2.1
Ochranny kryt Hlavnich valcil4 Sekce 3.1.1
Odstaveni Sekce 2.5
Olgj Sekce 6.6.1
Olejovy filtr 4, 68 Kniha 2
Olejova hodnota Sekce 6
Olejova pumpa 69 Kniha 2
Olejova nadrz 67 Kniha 2
Olejovy filtr 3 Sekce 3.1.1
Ovladaci funkce, vSeobecné Sekce 3.4
Ovladani, vSeobecné funkce Sekce 3.4
Ozubeny femen zadniho dorazu Sekce 6.4
P
Parametr menu tlacitko 252
Parametr menu Sekce 3.5
Parametry Sekce 35
Parametry, ukladani a obnoveni tlacitko 270
Parametry na disketu tlacitko 2691
Plech velky maly Sekce 25
Podplrna jednotka strana IV
Podplrna jednotka Sekce 4.1
Podpurny ventil bez navratového ventilu 66 Kniha 2
Plech tloustka Sekce 3.2.5
Plech tloustka, zadani Sekce 3.2.5
Plech tloustka, zadani tla¢itko 143
Po¢itani, kalkulace Sekce 3.2.6
Podavaci beran, nastaveni tlacitko 156
Podévaci beran, nastavit Stiihaci pozici a délku,
doporuceno stiihaci beran tlacitko 154
Podavaci ¢as Sekce 3.2.5
Podplrné ramena 8 Sekce 3.1.1, strana IV
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Podpurny tlak na stfihacim beranu nastaveni Sekce 6.2.3

Pokryti stolu strana IV
Porucha Zadni stop ve §patné pozici ~ Sekce 5.2
Porucha béhem stfihani Sekce 5.1
Porucha fotobunék Sekce 5.4
Pracovni odév strana 2.2
Pracovni tlak, maximum, nastaveni Sekce 6.2.4
Pracujte bezpecné strana 2.2
Pravy thel vedeni 10 Sekce 3.1.1
Pravy-uhel vedeni strana 1V
Problémy H.5
Program, ¢islo vybéru tladitko 171
Program a data management Sekce 3.3
Program management Sekce 3.3.2
Program management, vyvolani tlacitko 210
Program plech Sekce 3.7
Program stupen, kopie tlacitko 204
Program stupen, zpét tlacitko 202
Program stupeii, doptedu tlacitko 203
Program stupeii zpét tlacitko 202
Program stupeni dopiedu tlacitko 203
Prednastavena data tlacitko 214
Ptedni ¢ast pro zdvihani niizek 2 Kniha 3, Sekce 3.1.1
Prepinac s klicem Sekce 4.4
Pfepnuti do expert rezimu tlacitko 167
Pfepnuti do rozsifeného Manualni rezim tlacitko 148
Pfepnuti na status strana tlacitko 205
Prepnuti do Windows tlacitko 261
Pfidrzovace otevieny Sekce 4.
Ptidrzovace ve spodni pozici tlacitko 158
Ptidrzovace ve horni pozici tlacitko 157
Pfijimac 44 Sekce 3.1.3
Ptidavna zatizeni H.8
Ptiprava stroje Sekce 4.2
R
Return to Sender Sekce 3.2.2.1a3.2.3.3
Rozsah manualu Sekce 1.
Rozsiteny manualni rezim Sekce 3.2.2
Rozsifeny manualni rezim, vybér  tlacitko 191
Rozvodova skiin 15 Sekce 3.1.2
S
SAFAN c¢islo strana IV
Servis  Sekce 6.2
Specialni design strana IV
Sprava dat Sekce 3.3.3
Sprava dat menu, vyvolani tlacitko 220
Stinova linka Sekce 6.2.8
Stinova linka lampa, vyména Sekce 628
Stop tlacitko tlacditko 155
Stranka dola tlacitko 233
Stranka nahoru tlacitko 232
Stroj, druh pouziti Sekce 2.5
Stroj, start po zastaveni Sekce 5.3
Stroj ovladani a pfiprava, v§eobecné  strana 4.2
Stroj - ovladani Sekce 3.2
Stroj - tabule 29 Sekce 3.1.2
Struna linky, vyména nastaveni Sekce 6.2.8
Sttih / OFF / Nastaveni nozi 25 Sekce 3.1.2
Sttihani, nastaveni Cisla tlacitko 151
Stiihani, zména Sekce 6.2.2

SaFAN'A)
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Stihaci data, zadejte nova tlacitko 146
Stihaci program, vyvolani ulozenych tlacitko 236
Stiihaci program, zména jména ulozenych tlacitko 236
Stiihaci program, kopirovani ulozenychtlacitko 237
Stiihaci program, zadejte novy tlacitko 221
Stiihaci program, pfeneste tlacitko 240
Stiihaci program, pfenos vybraného tlacitko 239
Stiihaci program, jméno vybraného tlacitko 238
Stiihaci program, tisknout aktivni  tlacitko 251
Stiihaci program, vybér / ke Kurzor 232 tlacitko 231
Stiihaci programy, ulozeni na disketu tlacitko 260

Stiihaci programy, z diskety tlacitko 259
Stiihaci rozmér, zadavani tladitko 144
Stiihaci strana Sekce 3.2.3.2
Stiihaci strana, vybér tlacitko 215
Stiihaci stil 7 Sekce 3.1.1

Stiihani s podporou plechu
Stiihani bez podpory plechu,
zadni beran

tlacitko 159

tlacitko 160

Stiihaci technologie Sekce 41
Stfizny tihel, vypocet, zména tlacitko 183
Stfizny thel, kontrola Sekce 6.2.5

Start tlacitko 145
Start nebo Konec tlacitko

tlacitko 155

Spusténi Sekce 4.6
Status strana Sekce 3.2.3.1
Stop tladitko 146
Stop bloky Sekce 6.2.1
Stop bloky viile, nastaveni Sekce 6.2.1
T
Tato kniha Sekce 2.4
Technicka data Sekce 1.6
Test plechy, Stiihaci Sekce 4.8
Tisknout parametry tlacitko 251
Tlakovy ventil 65 Kniha 2
Touchscreen 1 Sekce 3.2
Touchscreen strana 3.2
T-sloty 9 Sekce 3.1.1
T-sloty strana IV
U
Uvod H1
Uhlové vedeni strana IV
Uhlové zrcatko 42 Sekce 3.1.3
Uhlové zrcatko 43 Sekce 3.1.3

UlozZené ptednastaveni, vyvolani v roz§ifeném

manualnim rezimu tlacitko 214
UlozZeni v rozsifeném manualnim

rezimu tlacitko 258
Umluva, tlagitko poznamek Sekce 3.2
Uzivatelské instrukce H6

Y,
Valec upinek 5 a 62

Sekce 3.1.1, Kniha 2

Valec upinek, upinani Sekce 6.2.6
Ventil upinek 63 Kniha 2
Ventil 67 Kniha 2
Vicenasobny stiih tlacitko 153
Vseobecné funkce, vyvolani tla¢itko 211
Viile, kalkulace, zména tlacitko 184
Vyber tisk tlacitko 251
Vykladaci pas strana IV
SaFan &)
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Vypnuti podpory plechu s beranem v horni pozici

tlacitko 168
Vypnuti podpory plechu s beranem ve spodni
pozici tlacitko 169

Vysila¢ 41 Sekce 3.1.3
Vysoké napéti varovani 30 Sekce 3.1.2
Vysvétleni H3
z
Zadejte ¢islo tlacitkem 0, 1 -9 tlacditko 194
Zadejte pozadované ¢islo 0, 1 -9 tlacitko 194
Zadni stop strana IV, Sekce 4.1
Zadni stop, nastaveni Sekce 6.3

Zadni stop dozadu béhem stithani  tlacitko 166
Zadni stop na misté beéhem stiihani tlacitko 165

Zakladac strana IV
Zastavendi stroje Sekce 4.7
Zavteni programu a navrat do Windows tlacitko 261
Zamky na rozvodové skiini 31 Sekce 3.1.2
Zaruka Sekce 1.5

Zavazek Sekce 1.2

POPISKY

SaFAN'A)
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3.1.1 Hlavni ¢asti

3.1.2 Hlavni ¢asti rozvodové skriné

3.1.3 Zadni fotobunky (17)

W1
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S
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i
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SAFAN HT/M/B Shear Kniha 2: Udrzba

3.2.1 Jednoduchy manualni rezim

275.00... B0

15mm

146 STOP , 147 INIT

143 0,1 mm - max. tloustka

148 141

3.2.2 Rozsifeny manualni rezim

250 144 145 |146 STOP
lri 151

1.5mm 143 0,1 mm - max tloustka

_I 152/153 ﬂl _I _l

154 155 156
| 163
_I_I_I_I_I_I LU
S ——148 191

168/169

3.2.3 Expert rezim

3.2.3.1 Status stranka
Prod: c\schaar\data\123ABC DAT

171
iDEMO 181 167

25 1.1° 0.12 215 + 205

[
wly I _I*-* 221
184

152 152 142 153, 143
157/158 166
Sy -

SaFan'&)
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3.2.3.2 Stranka stiihani
Prod: cschaardatal123ABC DAT (1 van 3)

171

10 OOmm START 215
146

e [
1 202

o
| . | 203

END
155 154 155 156

IJ

2 8 e

1971158 1997100 1071/162 165/160 2005
168/169

3.2.3 Zadeijte tloust’ku materialu / ¢as mezi stfihy / zpozdéni / pocet cykll

&

FyT—— o
1.5 v
JASCA [P /SN RS §
JRCES [JRERN [SCEN gl
]| e s | e ] | 2
j 195
3.2.6 Stranka kgfil = 213
CALCULATOR | E 193
0 v
_I_I_I_Ij o
g I e [
JUNE [ [JSR S S Bt
2 R RS I P
g 194 200 z s

3.3.1 Hlavni menu

SaFAN'A)
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B I 210 167 EXPERT

= 211

=) I 193 215 i

Oproepen basisinstellingen 214 191

1
'

SAFAN

3.3.2 Manazer programti
Prod: cAschaaridata\123ABC DAT (2 van 3) 171

220 210 IE

NIEUYY PROGRAMMA 221

i 222
i 223
224 203

202

Iy

" REElE
5

3.3.3 Manazer dat m
Drive C: 231 220
Filenaam TekNr
123ABC DEMO 5. 236
M1
M12 i
M99 231
MA
B 238
g i 239
240
B i
241
232 /233 234/235 %I i
213
~ _» |
SAFAN
SaFan &)
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SAFAN HT/M/B Shear

3.4 VSeobecné ovladaci funkce

3.5 Parametry

el I 257

251 259 TOTAL PRODUKT RESTORE I

I 252 260 I
PARAMETERS TOTAL PRODUKT BACKUP

- 253/ 254 / 255 | 256

Opslaan basisinstellingen 258
213
26 Jul 1999 16:19
q >
SAFAN
MACHINE PARAMETERS 266

PROGRAMMA PARAMETERS
267

MACHINE INFORMATIE 268

Al

213

211

252 PARAMETRY

Strana 2-12
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SPECIALNi PRIDAVNA ZARIZENI

Obsah strana

8. Specialni pfidavna zarizeni 13

8.1 Pneumaticka podpora plechu 13

8.1 PNEUMATICKA PODPORA
PLECHU

8.1.1 PREHLED

Ugelem pneumatické podpory plechu je jeho podepreni pred ustfizenim pfi

dotladovani na zadni doraz.

Oproti magnetické podpofe ji Ize pouzit také na nemagnetické materialy.

Zafizeni usnadnuje vkladani materialu.

Zadni doraz Ize doplnit podpurnymi prsty (zvlastni vybava). Tyto prsty
podepiraji plech béhem celého stfizného pohybu. Kdyz jde beran nahoru,

prsty zajedou a umozni plechu odpadnout.

Druhym doplfikem podpory plechu je tfidi¢ odpadu. Tento doplnék t¥idi

vyrobky a odpad.
Pod podporou plechu Ize umistit kontejner pro odstfizky.

Popis €innosti podpory plechu:

Ramena podpory plechu jsou umisténa na specialni konstrukci na zadni

strané spodniho beranu.

Tato ramena mohou byt zvedana pneumaticky proti vybranim v zadnim

dorazu.

SaFAN'A)
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Kniha 2: Udrzba SAFAN HT/M/B Shear

Na konstrukci je umist&na kluzna plocha, po které sjede ustfizeny material,
kdyz se ramena sklopi dol.

PFi vkladani plechu do nGzek jsou ramena podpory vodorovné ve vySce
stolu ndzek a plech klouze po stole a po ramenech.

Po pfichyceni plechu pfidrZzovaci plechu se ramena sklopi a schovaji se
pod uroven kluzné plochy.

V té chvili ndzky provedou stfih.

Kdyz ustfizeny plech sjede doll, ramena se opét zvednou. Zpozdéni
zdvihu ramen po stfihu Ize programoveé fidit.

Jako doplnék Ize stroj osadit tfidicem odpadu. S timto doplikem cely
mechanismus poodjizdi dozadu. Odstfizek pak pada mezerou.
S touto funkci mize obsluha pfi praci separovat vystfizky a odpad.

8.1.2 CINNOST
Obsluha pneumatické podpo ryje popsana v kap. 5 této knihy.

Funkce tfidéni odpadu pracuje také pokud obsluha necha ramena podpory
ve spodni poloze.

8.1.3 UDRZBA
Kazdych 40 pracovnich hodin zkontrolujte jednotku napajeni vzduchem.
Jednotka je umisténa na levé strané ramu stroje.
e Zkontrolujte mnozstvi oleje, dopliite napf. SHELL Torcula olej.
e Zkontrolujte odlu¢ovag vody, vypustte vodu.

SaFAN'A)
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8.1.4 PNEUMATICKE SCHEMA
(Pneumaticka podpora plechu, podptirné prsty a separator odpadu)

i

|

-

| |

L

|

|

|

\

|

|
T
444471
Sz o |
ail

- |

tA;;J‘ ‘
SR
E==inkY
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A = PODPORA PLECHU (SHEET SUPPORT)

B = PODPURNE PRSTY JEDNOCINNY PIiST (SHEET SUPPORT FINGERS (Single working cylinders)

OPTIONAL

B'= PODPL)JRNE PRSTY DVOJCINNY PiST (SHEET SUPPORT FINGERS (Double working cylinders)

(OPTIONAL)

C = SEPARATOR ODPADU (TRIM CUT SEPARATOR OPTIONAL)

POS. | Q. | NAZEV DiLU TYP oBJ.CISLO
1 1 | Air supply unit G1/4" 250.511.923
2 1 | Wall mounting set G1/4" 250.511.822
3 3 | Dampers G1/4" 250.331.095
4 1 |Valve VAB-213-OR-0-0-0 250.212.903
5 3 |Call 220V 50HZ 386.141.000
6 3 | Connector 220V 50HZ 250.220.983
7 1 | Cylinder double working PA-D-0-00-MT4-100/100 250.132.996
8 2 | Cylinder single working MBE-25/15 250.130.267
9 1 |Valve VAB-214-GR-0-0-0 250.212.902
10 1 |Rod eye GIR 20-DO 261.022.893
11 4 | Magnetic sensor 8513660 381.040.300
12 1 |Hose coupling G1/4"-5/16" 250.901.053
13 1 | Distribute block G1/4" 634-32-190 661.213.019
14 4 | Throttle valve GRLA-1/4"-PK-6 250.231.080
15 2 | Cylinder double working PA-D-W-MAE-GA/LG-40/200 250.133.097
16 2 | Cylinder single working MBD-25/15 250.129.964
17 1 | Distribute block G V4 634-32-189 663.806.011
SaFan &
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8.15.1 SESTAVA PNEUMATICKE PODPORY
(bez tFidice odpadu)

650
725

940

MIOX25-Lx ||
200 205

<l

detail-1 detail-2,3,4 detail-5 defail-7 detail-8
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SAFAN HT/M/B Shear
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POS. | Q. |NAZEV DiLU TYP oBJ.CisLO

1 1 |Frame

HVR 155

HVR 205 246-45-1 662.450.010

HVR 255 254-45-1 662.450.012

HVR 310 266-45-1 662.450.014

HVR 430 296-45-1 662.450.016
2 5 | Support profile 266-45-3 662.450.216
3 5 | Strip rd.10 266-45-4 662.450.317
4 5 | Strip m8 266-45-5 662.450.418
5 1 |[Support long 266-45-6 662.450.519
6 10 | Guiding strip 266-45-7 662.450.620
7 5 | Support strip 266-45-8 662.450.721
8 1 | Shaft + cylinder support

HVR 155

HVR 205 246-45-9 662.450.818

HVR 255 254-45-9 662.450.820

HVR 310 266-45-9 662.450.822

HVR 430 296-45-9 662.450.824
9 5 | Support profile 266-45-10 662.450.923
10 2 | Support 266-45-17 662.451.630
11 10 | Strip 266-45-18 662.451.731
12 18 | Nut special 266-45-19 662.451.832
13 5 | Conical pin 81010-46-103 663.479.311
14 5 | Nut (safety) M8 DIN98ON-8 210.750.895
15 5 | Cylindrical pin 12m6x45 DIN6325 220.511.386
16 15 | Close tolerance bolt M8x10h8x25 UPS 210.551.784
17 20 |Bearing 10x12x20 MB10.20.DU-F 230.240.662
18 10 | Cylindrical pin 10m6x60 220.511.194
19 5 | Bearing block PSHE 30 230.153.885
20 1 | Support short 266-45-20 662.451.933
21 4 | Adjusting bolt M12x90 210.336.107
22 12 | Nut M12 210.714.024
23 4 | CH Bolt M10x30 210.109.518
24 4 |Ring M10 220.136.095

SaFan &)
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8.1.5.2 SESTAVA PNEUMATICKE PODPORY
(s tiidicem odpadu)
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POS. | Q. | NAZEV DiLU TYP oBJ.CisLO

1 1 |Frame

HVR 155

HVR 205

HVR 255

HVR 310 266-45-25 662.450.024

HVR 430 296-45-25 662.450.026
2 5 | Support profile 266-45-3 662.450.216
3 5 | Strip rd.10 266-45-4 662.450.317
4 5 | Strip m8 266-45-5 662.450.418
5 1 |[Support long 266-45-6 662.450.519
6 10 | Guiding strip 266-45-7 662.450.620
7 5 | Support strip 266-45-8 662.450.721
8 1 |[Shaft + support

HVR 155

HVR 205 246-45-9 662.450.818

HVR 255 254-45-9 662.450.820

HVR 310 266-45-9 662.450.822

HVR 430 296-45-9 662.450.824
9 5 | Support profile 266-45-10 662.450.923
10 1 |[Guiding plate 266-45-36 662.452.252
11 10 | Strip 266-45-18 662.451.731
12 18 | Nut special 266-45-19 662.451.832
13 5 | Conical pin 81010-46-103 663.479.311
14 5 | Nut (safety) M8 DIN98ON-8 210.750.895
15 5 | Cylindrical pin 12m6x45 DIN6325 220.511.386
16 15 | Close tolerance bolt M8x10h8x25 UPS 210.551.784
17 | 20 |Bearing 10x12x20 MB10.20.DU-F 230.240.662
18 10 | Cylindrical pin 10m6x60 220.511.194
19 5 | Bearing block PSHE 30 230.153.885
20 1 | Support short 266-45-20 662.451.933
21 2 | Guiding rail 466-47-38 662.470.380
22 2 |Roller support 266-45-LB1 662.452.241
23 4 | Support 266-45-34 662.452.250
24 2 | Cylinder fastening 266-45-LB2 662.452.242
25 1 | Cylindersupport R.H. 266-45-30 662.452.246
26 1 |[Cylindersupport L.H. 266-45-29 662.452.245
27 4 | Adjusting strip 266-45-28 662.452.244
28 2 | Protecting sheet 266-45-35 266.452.251
29 2 | Circlip A.12x1.00 DIN471 220.221.256

SaFan &
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SAFAN HT/M/B Shear

8.1.5.3 SESTAVA PODPURNYCH PRSTU

Strana 2-20

Verze 1.3CZ

Jednoé€inna konstrukce
POS. | Q. |NAZEV DiLU TYP OBJ.CiSLO
Complete 866-46-M17 632.462.005
1 1 |Housing 866-46-128 663.465.167
2 1 | Shaft Rd.12 h6 340.527.571
3 1 | Ball bearing housing SKF-L 230.234.095
4 1 | Cylinder single working MBE-25/15 250.130.267
5 1 | Connecting piece 866-46-127 663.474.360
I
\
\
\
— 11 \\\ N\
I — : =
//// 77&7777777
— S Vﬁ?@@j
Dvojéinna konstrukce
POS. | Q. | NaZEV DiLU TYP OoBJ.CISLO
Complete 8610-46-M17 632.462.308
1 1 |Housing 8610-46-128 663.465.268
2 1 | Shaft Rd.16 h6 340.527.672
3 1 |Ball bearing housing KH-16 230.232.883
4 1 [Cylinder double working PA-D-0-00-MT4-100/100 250.129.964
5 1 |Cover 8610-46-126 663.465.369
6 1 | Sealing G 16 248.111.273
SaFan &)
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KNIHA 2 Servisni manual

Informace a instrukce pro udrzbu s diagramy a

seznamem nahradnich dilu

Tato kniha je ur€ena pouze pro SAFAN servisni organizaci a pro servisniho technika
autorizovaného firmou SAFAN. V3echny instrukce v této knize mohou provadét jen

kvalifikované osoby.

Neobsahuje instrukce pro obsluhu stroje!

Seznam obrazku:

Obrazek 21. Clearance adjustment components 22
Obrazek 22. Clearance sensor 23
Obrazek 23. Stop block set 24
Obrazek 24. Cross-section of a standard cutter with information on the use of the cutting edges. 26
Obrazek 25: Manometer on hydraulics block I
Obrazek 26: Manometer on hydraulics block 11
Obrazek 27: Control cabinet v
Obrazek 28: Left-hand main cylinder VIl
Obrazek 29. Hydraulic system (standard) Xl
Obrazek 30: Hydraulics block; manometer at measuring point MP Xl
Obrazek 31: Hydraulic system idle XV
Obrazek 32: Hydraulic system during working cycle XV
Obrazek 33: Hydraulic system during cutter beam return stroke XVII
Obrazek 34: Hydraulic system during initialisation XVIII
Obrazek 35: Hydraulic system when setting cutting angle XIX
SaFaN &
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BLADE

TN

CLEARANCE ADJUSTMENT

The clearance may need to be re-adjusted if the cutters are turned, changed or ground.

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a
maintenance engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

The machine must be kept connected to the mains during these activities. The
protective cladding is also removed. This will present arisk of electric shocks and of
the maintenance engineer or third parties becoming trapped in parts of the machine.

Preparation:

Make sure the machine is level before carrying out the following activities; see Book
3, section 3.4.2, point 8!

1. Make sure the cutter bar is in as far as it will go with the maximum
cutting angle and maximum clearance (enter the maximum plate size
in STEEL on the controls and press Start).

Switch off the main switch (26).

Remove the protective caps (14).

Check that the bolts on the pulling cylinders (see fig. 22) and the lock
nut on the joint head are tight.

1 2 3

rpwn

®

Figure 21. Clearance adjustment components

1 cone
2 toothed wheel
3 cone nut

5. Check the tension of the clearance chains and adjust if necessary (see below).

How to tension the chains:

- Tighten the cone nuts (3) on both toothed wheels (2) if loose.

- Undo the bolt on the toothed tensioning wheel several turns.

- Unscrew the lock nut on the adjustment bolt.

- Tighten the adjustment bolt until the chain is sufficiently tensioned.
- Tighten the bolt on the toothed tensioning wheel.

- Tighten the lock nut on the adjustment bolt.

6. Check whether the cutter beam is horizontal by placing a spirit level against the level
plane on the cutting beam (see fig. 22) and adjust if necessary (see below).

Strana 2-22
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How to level the cutter beam:

- Turn the clearance motor manually (with the bolt on the back of the clearance motor)
until the cutter guide beam is approximately 10 mm (see fig. 21) away from the cutting
assembly in the side frame.

- Check that the cutter beam is not in contact with the side frame at any point or can
touch it during a cutting movement.

- Carry out this procedure on the left and right-hand sides.

- Loosen the cone nuts on all the toothed wheels about half a turn and

- Tap the toothed wheels from the cone.

Level plane

Figure 22. Clearance sensor

1 stop block
2 clearance sensor
3 adjustment bolt and lock nut

- Level by turning the cones (41mm spanner).
Make sure that only the cone turns and not the toothed wheel.

C Because of the rigidity of the top beam, it may happen that the top beam only
makes contact at three points. As a result, the cone you are using to make the
adjustments will start to turn more lightly or much more stiffly. If this happens,
adjust the cones on the left and right-hand sides in turn until the beam is level.
- Tighten the cone nuts again until the toothed wheel is tightly up against the cone.
SaFan'&)
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2.5.2 How to adjust the clearance

7. Check that the cutters cannot make contact at any point during a cut and that there is a clearance
of at least 0.5 mm on both sides.

8. If this is not the case, turn back the clearance motor (see fig. 22) manually (with the bolt on the
back of the clearance motor) so that the clearance is increased.

9. Insert the stop blocks (see fig. 23) between the bottom of the cutter beam and the opening in the
side frame on both sides of the machine (see fig. 22).

A
8
C

%

Figure 23 Stop block set

Astop surface

Bfiller rings

C left-hand stop support
D right-hand stop support

L left-hand stop block
R  right-hand stop block

&

The set of stop blocks provided belongs to this machine and is adjusted
so that the top and bottom cutter overlaps by +0.1 to +0.5 mm on the left and right-
hand sides.

- After the cutters have been re-ground, the stop blocks have to be
re-adjusted.

10. Switch on the main switch (26).

11. Turn the key switch (25) to the position 3, “Set cutters”.

12. Press the Main motor on switch (24).
The cutter beam first moves into a horizontal position and then downwards until it is in
contact with the stop blocks.

13. Turn the clearance motors manually (with the bolt on the back of the clearance motor)
until the clearance is set to between 0.04 and 0.05 mm. Do this on both sides of the
machine in turn.

@ A 0.04 mm feeler gauge will pass straight through the clearance, whereas a 0.05 mm gauge will not
pass through it.

14. Check the clearance along the whole length of the cutters and adjust if necessary (see
below).

&

Adjusting the clearance with the draw bolts and lock screws:

- Remove finger guard (6)
- Undo draw bolt and then (not before)
- Turn lock screws.

SaFAN'A)
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15.Adjust the intermediate cutting points with the draw bolts and lock screws on the front of
the cutter beam.

16.Position the top cutter in the right position using the draw bolts and lock screws.

17.Check again along the clearance at every draw bolt and lock screw and adjust the
clearance again if necessary.

@ A 0.04 mm feeler gauge will pass straight through the clearance, whereas a 0.05 mm gauge will not
pass through it.

18.Adjust the distance between the clearance sensor and the clearance adjustment bolt.
- Loosen the lock nut.
- Turn the adjustment bolt until the distance between the clearance sensor and the
clearance adjustment bolt is 2.5mm (see fig. 22).
- Tighten lock nut; make sure the adjustment bolt does not turn.
19.Carry out procedure 18 on the left and right-hand sides.

Carry out the following steps on the operating panel:
20. EXPERT (167) Switch programming mode on.

21. E (211) Open Manage Various General Functions menu.
22. PARAMETERS (252) Open parameter menu.

23. wmacHINE PARAMETERS (266) Open machine parameters menu.

24, ,' (234) Move cursor to parameter 56, “Minimum clearance on left” and press
parameter value.
g |
25. Read the voltage given on the clearance sensor.
26. ENTER (196) Enter the voltage you read as a parameter value; this establishes the

minimum clearance.

27.Repeat steps 24 to 26 for the right-hand clearance. Parameter 58 is the parameter for
the minimum clearance on the right-hand side.

28.Place a dial gauge against the level plane of the cutter beam and turn the clearance
motor manually until the clearance is 56/100 mm bigger. (Example for HT 6mm)
The clearance is now set to 0.6mm.

29.Do this on the left and right-hand sides.

30.1f you do not have a dial gauge, the clearance can also be adjusted with a 0.6mm feeler
gauge.

Carry out the following steps on the operating panel:

31. = (235) Move cursor to parameter 57, “Maximum clearance on left” and
press parameter value.

‘
32. S Read the voltage given on the clearance sensor.

33. ENTER (196) Enter the voltage you read as a parameter value; this establishes the
maximum clearance.

34.Repeat steps 31 to 33 for the right-hand clearance. Parameter 59 is the parameter for
the maximum clearance on the right-hand side.

35. w (213) Go back to main menu in programming mode.
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2.5.3 CHANGING CUTTERS

The cutters are fitted with 4-sided cutting edges as standard.

The top and bottom cutters are identical.

The cutters have threaded holes and blind holes in them.

The threaded holes are for the top cutters and the blind holes for the bottom cutters.

Figure 24. Cross-section of a standard cutter with
information on the use of the cutting edges.

A: cutting edges for bottom cutter
B: cutting edges for top cutter

@ Cutting edges A can be used as the top cutter.

However: Cutting edges B cannot be used as the bottom cultter.

We would therefore not advise you to use cutting edges A as the top cutter.

A complete set of cutters can always be replaced: if two of the cutting edges on both the
cutters are used, the top and bottom cutters both have to be changed.

engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

The machine must be kept connected to the mains during these
activities. The protective cladding is also removed. This will present a
risk of electric shocks and of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

2 These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance

1. Firstcarry out steps 1 — 7 in section 2.1.1.

2. Place the stop blocks supplied (see fig. 22 in section 2.1.1) between the cutter beam and the
recess in the frame on the right and left-hand sides.

3. Turn the key switch (25) to position 3, “Set cutters”.

4. Press the Main motor on switch (24). The cutter beam first moves into a horizontal position and
then downwards until it is in contact with the stop blocks; see also section 2.1.1.

5. For safety reasons, switch the main switch (26) off.

6. Remove all the bolts from the bottom cutter except the two outermost ones.

- The cutters are sharp: wear leather working gloves.
- The cutters are fragile: treat with care and support when setting down.

7. With the help of a colleague, take hold of the bottom cutter (wearing work gloves!), remove the
two last bolts and remove the cutter from the recess.

If you need more clearance for removing the bottom cutter, the clearance can be increased manually.

Screw some of the bolts from the top cutter fastening into the bottom cutter and use these as a
handle.

© 00 [>

- If there is enough room on the left of the machine, the cutters can also be slid out to the side of the
machine.

- Screw some of the bolts from the top cutter fastening into the bottom cutter beam and use these to
support the top cutter.

SaFAN'A)
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8. Remove all the bolts from the bottom cutter except the two outermost ones and the middle one
on long cutters.

9. With the help of a colleague, take hold of the top cutter (wearing work gloves!), remove the two
(three) last bolts, let the cutter drop down and remove it from the machine.

10. Reinstall in the reverse order.

Make sure you use the right cutting edges on the cutters; see fig. 24.

Reinstalling the top cutter;
- Press cutter into the cutter recess with your hand as far as it will go.
- Torque of top cutter bolts: 45 Nm.

- Make sure the top cutter bolts do not penetrate through the top cutter.

Reinstalling the bottom cutter;
- Torque of bottom cutter bolts: 45 Nm.

- Make sure the heads of the bottom cutter bolts do not stick out of the bottom cutter.

- When the bottom cutter has been re-ground, the cutter must be reinserted in the recess.
- Make sure the bottom cutter does not project above the surface of the table.

@ If new cutters do not fit because they are thicker than the old ones, adjust the clearance by hand.

11. Once the top and bottom cutters have been correctly inserted, check the clearance between the
cutters and adjust if necessary.
12. See section 2.1.1, point 7 onwards, for adjusting the clearance.

@ First adjust the clearance roughly.

Then cut a plate; the cutter should just come up to the cutter recess.
Then adjust the clearance properly.

E Once the top cutter has been re-ground, the stop blocks will need to be re-adjusted;
see fig. 23, section 2.1.1.
SaFAN'A)

Verze 1.3 CZ Strana |



Kniha 1, UzZivatelsky manual SAFAN HT/M/B Shear

SETTING/RE-ADJUSTING THE SUPPORT PRESSURE
ON THE CUTTING BEAM

TAN

The support pressure on the cutting beam is set with the support valve (66) (see fig. 25)

It is important to set this properly because:

o ifitissettoo low, the cutting beam will sag and the machine will not work

o ifitissettoo low the plate clamping pressure will be insufficient

o ifitis settoo high the plate clamps will press down on the bottom beam with such force that this
will start its clearance adjustment action.
if the clearance is minimal, the clearance adjustment action can cause the bottom beam to move
up so far that the cutters meet in the middle.

o ifitis settoo high, the angle cannot be adjusted.

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance
engineer trained by SAFAN. Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

The machine must be kept connected to the mains during these activities. The protective cladding
is also removed. This will present a risk of electric shocks and of the maintenance engineer or
third parties becoming trapped in parts of the machine.

The support pressure cannot be measured but the pumping pressure (i.e. the plate

clamping pressure) can, when the cutter beam makes a cut without a plate in place.
See section 2.3 for hydraulic system.

Method: [
1. Switch the main motor (66) off with ‘
button (22).
2. Remove the lid on the cover plate.
The hydraulics block is mounted
directly on pump (69) under the lid.
3. Attach a manometer to the
measuring point (see photo) on the
hydraulics block (measuring
capacity min. 300 bar).
4. Start the main motor with button
(24).
5. Adjust the machine controls:

Figure 25: Manometer on hydraulics
block
(hole on left is access to crane hook in front

beam)

- Steel

- max. plate thickness

- max. stroke length
This setting sets the maximum stroke.

Read the pump pressure during the cutting stroke. It should be approximately 40 bar.

6. Adjust the pump pressure during the cutting stroke with the support valve (66).
- Unscrew the lock nut from the valve.
- Turn the adjustment bolt anticlockwise to increase the pressure.
- Turn the adjustment bolt clockwise to decrease the pressure.
- Once the pressure during the cutting stroke and therefore the support
pressure is properly adjusted, tighten the lock nut. Make sure that the
adjustment bolt does not turn during tightening.

If the maximum working pressure has to be set or re-adjusted, continue at section 2.1.4, point 5.
If not, continue here.

7. Switch the main motor (69) off with button (22).
8. Remove the manometer.
9. Replace the stop and the lid.
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254 SETTING/RE-ADJUSTING MAXIMUM WORKING PRESSURE

The machine’s maximum working pressure (300 bar) is set with the pressure relief valve (65) (see fig. 26).

A These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance engineer
trained by SAFAN. Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.
The machine must be kept connected to the mains during these activities. The protective cladding is also
removed. This will present a risk of electric shocks and of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

The maximum working pressure can be measured at the measuring point on the hydraulics
block.
[

Method:
1. Switch the main motor (66) off with
button (22).

2. Remove the lid on the cover plate.
The hydraulics block is mounted
directly on pump (69) under the lid.

3. Attach a manometer to the
measuring point (see photo) on the
hydraulics block (measuring capacity
min. 300 bar).

4. Start the main motor with button
(24).

Figure 26: Manometer on hydraulics block

Carry out the following steps on the controls:
5. EXPERT (167) Switch programming mode on.

6. E (211) Open Manage Various General Functions menu.

7. PARAMETERS (252) Open parameter menu.

8.  wmacHINE PARAMETERS (266) Open machine parameters menu.

9. (234) Move cursor to parameter 64, “HVRHT cutting overload return time”, and
set this to 0.

10. ' m (213) Press this button to return to the programming mode main menu.

11. Carry out a dummy cut using any settings.
12. Open the control cabinet (15).

VAN

NB: electrical voltage!
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13.Unplug the “Hydraulic
valve operation” connector
(See photo)

14.Close the control cabinet again
immediately.

15.Place remote control (11)
on the cutting table.

16.Stand on the cutting table.

17.Unscrew the lock nut from the
pressure relief valve (65).

Figure 27: Control cabinet

18.Operate foot switch (13):
- The pump will start to run
but
- Because no valves are activated, the cutter beam will not move;
- The pump will now build up pressure so that the oil is released through the pressure
relief valve (65).
19.Now read the maximum pressure; it should be 300 bar.
20.1f necessary, re-adjust the pressure relief valve:
- Turn the adjustment bolt anti-clockwise if the maximum pressure is too high;
- Turn the adjustment bolt clockwise if the maximum pressure is too low.
21.When the pressure is correct, switch off the machine by pressing the red emergency stop
button (12) on the remote control (11).
22.Tighten the lock nut on the pressure relief valve (65). Make sure that the adjustment bolt
does not turn during tightening.
23.Remove the manometer and replace the stop.
24.Replace the lid on the cover plate.
25.Switch the machine off at the main switch (26).
26.Re-connect the “Hydraulic valve operation” connector in the control cabinet (15).
27.Close the control cabinet.
28.Switch the main switch back on again.
29.Repeat steps 4 — 10 but set parameter 64 back to its original value (3000 msec).
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CHECKING THE CUTTING ANGLE

The cutting angle can be set between 0.5° and 2° or between 0.5° and 1.5° on long
machines.
The machine will not cut properly if the cutting angle is wrong.

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance
engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

The machine must be kept connected to the mains during these
activities. The protective cladding is also removed. This will present a
risk of electric shocks and of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

Method:

Set the cutting angle at 1.1° with the controls (enter 0.5mm STEEL).

Switch the main motor (69) off with button (22).

Switch the key switch (25) on the control cabinet (15) to the middle position “0”. Off.

Remove the key.

Remove the finger guard (6).

Draw a vertical line on the top cutter with a pencil.

Draw another vertical line immediately below that on the bottom cutter and the table.

Draw another vertical line on the table one metre to the right.

Draw a vertical line directly above that on the top cutter.

0. Measure the vertical distances between the top cutter and the bottom cutter (the cutter opening)
on the left and right at the places where you drew the lines.

BOoo~Noo~wWNE

For an angle of 1.1°, the difference between the measurements should be 19
mm.

Up to about 5 - 6°, a figure of 17.5mm can be assumed per degree and per
metre.

If you take a measurement with a 2 metre gap between the lines and a cutting
angle of 1.5°, the difference will be: 2 x 1.5 x 17.5 = 52.5 mm.

The cutting angle may change if:

- the parameters for the top beam control change; check this against the parameter
list;

- the tracking potentiometer shifts,

- the hydraulic system has a leak; check for leaking cylinder seals, piston seals and
valve in intermediate pipe (67).

When replacing the finger guard (6):

Take note of the distance between the bottom of the finger guard and the cutting table. See
Book 1, chapter 2.

Contact the SAFAN service department.
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CHANGING PLATE CLAMP CYLINDERS

The plate clamp cylinder is a single-acting cylinder withdrawn by means of a spring.
Adiprene slide-on caps are available as an accessory.
These prevent thin, soft, coated or other plate from being damaged.

engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

It is necessary to remove the finger guard for this work.

The protective cladding is also removed.

This will present a risk of electric shocks and of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

Q These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance

Method:

1. Operate the foot switch (13) and make a cut, but

2. Stop the main motor (69) with button (22) as soon as the cutter beam reaches the lowest point.

The cutter beam will stop in the lowest position. The cutting edges of the top and bottom cutters

will be above one another, thus avoiding the risk of being cut.

Turn the key switch (25) to “0”. Off.

Remove the key.

Remove the finger guard (6).

If there is an Adiprene slide-on cap, remove it.

Place a plastic bag round the plate clamp cylinder to be removed. This prevents hydraulic oil

from leaking onto the machine. Oil can also leak out once the plate clamp cylinder has been

removed.

8. Remove the plate clamp cylinder.

9. Dismantle and repair the plate clamp cylinder. See the component list in section 2.5 for
components.

10. Replace the plate clamp cylinder.

Nookw

Fix the spring bolt to the plunger with sealing adhesive such as Loctite.

11. Replace the finger guard (6).

Take note of the distance between the bottom of the finger guard and the cutting table. See
Book 1, chapter 2.

SaFAN'A)

Strana VI Verze 1.3 CZ



SAFAN HT/M/B Kniha 1, UzZivatelsky manual

CHANGING THE MAIN CYLINDERS

The left- and right-hand main cylinders are identical.
The right-hand cylinder is mounted the opposite way
to the left-hand one.

Loose seals (which may or may not be visible from the
outside of the

cylinder) cause the cutting force to reduce and

affect the cutting angle.

If there is no leak visible on the outside

but the cutting angle is fluctuating, it is possible that the
piston seals are leaking.

To replace the seals on the cylinder,

please contact the SAFAN service department.

Figure 28: Left-hand main cylinder

engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

It is necessary to remove the cladding from the protection device for
this work.

There is therefore a risk of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

2 These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance

Method:

1. Remove the protective cap (14).

2. Place the stop blocks supplied (see fig. 22 in section 2.1.1) between the cutter beam and the
recess in the frame on the right and left-hand sides.

Turn the key switch (25) to position 3, “Set cutters”.

Press the Main motor on switch (24). The cutter beam first moves into a horizontal position and
then downwards until it is in contact with the stop blocks; see also section 2.1.1.

The main motor (69) will automatically switch off.

Turn the key switch (25) to “0”. Off.

Remove the key.

For safety reasons, switch the main switch (26) off.

9. Lock it with a padlock.

10. Place a vessel under the cylinder to be removed to collect the oil.

11. Remove the hoses from the cylinder.

s w

NGO

Removing the left-hand cylinder (61A)

12. Remove the disc locking the head on the piston rod to the top beam.

13. Slide the rod head off the stud bolt on the top beam. Use a pulley puller if necessary.

14. Remove the disc locking the head on the cylinder to the side frame.

15. Ask another engineer to hold the cylinder and support it.

16. Slide the cylinder rod head off the stud bolt on the side frame. Use a pulley puller if necessary.

Support the cylinder properly when it slides off the stud bolt on the side frame so as to prevent
it from falling and causing personal injury.

Removing the right-hand cylinder (61B)

12.Remove the disc locking the head on the cylinder to the side frame.

13.Slide the rod head off the stud bolt on the side frame. Use a pulley puller if necessary.
14.Remove the disc locking the head on the piston rod to the top beam.

15.Ask another engineer to hold the cylinder and support it.

16.Slide the rod head off the stud bolt on the top beam. Use a pulley puller if necessary.

Support the cylinder properly when it slides off the stud bolt on the top beam so as to prevent it
from falling and causing personal injury.
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Replacing the cylinders

Replace in the reverse order.

16 Before replacing, lightly grease the stud bolts on the top beam and side frames.
17 Use a plastic hammer if the rod heads are difficult to slide.

18 Replace the protective cap (14).

19 Remove the stop blocks.

REPLACING SHADOW LINE LAMP

VAN

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance
engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

This work entails working in a dangerous part of the machine. The protective cladding is also
removed.

It is therefore dangerous for the maintenance engineer and third parties.

Method:
1. Start the machine; see Book 1, chapter 4 “Operation”.
2. In manual mode, Book 1, section 3.2.1, select:
"STAAL" (142) (Steel)
- Enter maximum plate thickness (143)
- Maximum stroke length
- Rear stop close to bottom cutter: e.g. 100 mm
The machine will then set the maximum cutting angle.
Operate the foot switch (13) and make a cut, but
4. Stop the main motor with button (22) as soon as the cutter beam reaches the lowest point.
The cutter beam will stop in the lowest position.
The cutting edges of the top and bottom cutters will be above one another, thus avoiding the risk
of being cut, and the lamp will be easily accessible.
Turn the key switch (25) to “0”. Off.
Remove the key.
Switch off the main switch (26).
Replace the defective bulb.

w

o

© o~

If the lamp is a fluorescent lamp with a reflective surface, make sure the
reflective surface is along the top or back.
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REPLACING SHADOW LINE WIRE

VAN

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance
engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

This work entails working in a dangerous part of the machine. The
protective cladding is also removed.

There is therefore a risk of the maintenance engineer or third parties
becoming trapped in parts of the machine.

Method:
1. Start the machine; see Book 1, chapter 4 “Operation”.
2. In manual mode, Book 1, section 3.2.1, select:
"STAAL" (142) (Steel)
- Enter maximum plate thickness (143)
- Maximum stroke length
- Rear stop close to bottom cutter: e.g. 100 mm
The machine will then set the maximum cutting angle.
Operate the foot switch (13) and make a cut, but
4. Stop the main motor with button (22) as soon as the cutter beam reaches the lowest point.
The cutter beam will stop in the lowest position.
The cutting edges of the top and bottom cutters will be above one another, thus avoiding the risk
of being cut.
Turn the key switch (25) to “0”. Off.
Remove the key.
Switch off the main switch (26).
9. Remove the finger guard (6).
10. Replace the defective shadow line (Safan no.: 130.610.193)
11. Adjust the shadow line; see section 2.1.10, points 5 and 6.
12. Replace the finger guard (6).

o w

o N

Take note of the distance between the bottom of the finger guard and the cutting table. This
distance is given in Chapter 2, “Safety”.
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ADJUSTING THE SHADOW LINE

TAN

VAN
VAN

These activities may only be carried out by the SAFAN service department or a maintenance
engineer trained by SAFAN.

Make sure no-one is in the immediate vicinity of the machine.

This work entails working in a dangerous part of the machine. The protective cladding is also
removed.

There is therefore a risk of the maintenance engineer or third parties becoming trapped in
parts of the machine.

Method:

Turn the main switch (26) to “0”, off.

Turn the key switch (25) to the middle position, “Off”.

Remove the key from the switch (25).

Remove the finger guard (6).

Set the shadow line precisely by turning the lock nuts so as to obtain an accurate
setting.

6. Replace the finger guard (6).

arONE

Take note of the distance between the bottom of the finger guard and the cutting table. This
distance is given in Chapter 2, “Safety”.

7. Carry out a test cut after adjusting the shadow line, on both the left and right-hand sides.

NB: If the finger guard is not attached, fingers can get stuck under the plate clamps and cut by
the cutters.
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Hydraulic system

2.5.5 GENERAL

Description of diagrams of the hydraulic system, its functions and how it works, with an
explanation of its operation and components.

! Check the hydraulic components regularly for leaks.

2.5.6 Hydraulic system
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Figure 29. Hydraulic system (standard)

Functions and method:
The hydraulic system drives the cutter beam and the plate

,, ‘ clamps.
8 The cutter beam is driven hydraulically by two main
cylinders (61A + B).
) The plate clamp cylinders (62) are also driven
hydraulically.
"—' : Valve (63) is fitted for this purpose.
- The control valves (64 — 67), pipes, filter (68) and
hydraulic pump (69) are installed under the cover plate.
Figure 30: Hydraulics block; manometer at measuring point MP
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How the system and the hydraulic components work

61

62

63

64

Main cylinders

The main cylinders are double-action cylinders which are fitted on the left and
right-hand sides of the machine frame.

The piston rods operate the cutter beam.

The cylinders are identical, but the left-hand cylinder (61A) is mounted the
opposite way round from the right-hand cylinder (61B).

The bottom of the left-hand cylinder is connected directly to the top of the
right-hand cylinder by way of an intermediate pipe.

A movement by the left-hand cylinder will thus trigger exactly the same
movement in the right-hand cylinder.

—>]

Plate clamp cylinders

The plate clamp cylinders are single-action cylinders. Its withdrawal is
controlled by spring force.
The cylinders fill with oil at the beginning of the cutting stroke.

The oil pressure in the plate clamp cylinders during the cutting stroke is the same as the
cutting pressure.

Increased cutting pressure (cutting force) therefore always goes in tandem with increased
plate clamping force.

The oil pressure in the plate clamp cylinders during the return stroke is controlled by the
plate clamp valve (63).

Plate clamp valve

The plate clamp valve is not activated during cutting, so the oil can flow in and out
of the plate clamp cylinders (62).

Some of the oil going into the left-hand main cylinder (61A) flows through the plate
clamp valve into the plate clamp cylinders (62).

The maximum oil pressure will be available in the plate clamp cylinders (62) during
cutting.

Depending on the control settings, the plate clamp valve can either be:

- switched on just before the return stroke, in which case the oil cannot flow back. The plate clamp
valve acts as a non-return valve, thus retaining the plate clamping pressure during the return
stroke.

- or not switched on. During the return stroke the oil can flow out of the plate clamp cylinders into the
tank. The plate clamping pressure during the return stroke will be zero.

Main valve (4/3 valve) .

The main valve has four gates and three positions. I, idle |

The middle position is idle, controlled by means of l T __I >< M
spring force. Positions | and Il are controlled by

two electro-magnets. / ' Tl \
Middle position: idle. T P

Neither of the electro-magnets are energised and the

valve is kept in the middle (inactivated) position by means of spring force.
In this position, the main cylinders (61A + B)

are connected to the tank (6T) and the delivery side of the pump (69) is shut off. -
Because the oil level in the tank is higher than in the pipes and other |
components, they cannot run dry.

This prevents air from entering the hydraulic system. N
Position 1: The right-hand electro-magnet is energised. -
This electro-magnet is activated at the beginning of the cutting stroke

and moves the main valve into position I.

In this situation, the top end of the left-hand main cylinder (61A) is connected i’

to the delivery side of the pump (69) and the bottom end of the right-hand main cylinder
(61B) is connected to the tank (6T).

This will cause the plate clamp cylinders (62) to fill with oil first, followed by the left-hand
main cylinder (61A): the cutter beam will be lowered.
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Position II: The left-hand electro-magnet is energised. A
This electro-magnet is activated at the beginning of the return stroke
and moves the main valve into position II.

In this situation, the bottom end of the right-hand main cylinder (61A) is connected
to the delivery side of the pump (69) and the top end of the left-hand main cylinder (61A) is
connected to the tank (6T).

This causes both main cylinders (61A + B) to move upwards and lift the cutter beam.

65 Pressure relief valve protecting against excessive pressure in the system.

The pressure relief valve protects the hydraulic system against excessive r'l
pressure.

It is located between the input side of the pump (69) and the return pipe to the

tank for the filter (68). :

The valve is set once and does not need to be operated.

66 Support valve with non-return valve to hold the cutter beam up
The support valve is an adjustable one-way valve.
It keeps the oil at the bottom end of the right-hand main cylinder (61B) at a certain
pressure, which is adjustable.
This is also maintained by means of the direct connection between the top end of the right-
hand cylinder (61B) and the bottom end of the left-hand cylinder (61A).
The cutter beam is held up by this system.

To lower the cutter beam, the oil has to pass through the blocked outlet of this valve. For
this to happen, the pressure in the oil must increase to a level which exceeds the set
clamping pressure. This method corresponds to a standard pressure relief valve. It also
ensures that a certain pressure needs to be built up in the left-hand cylinder before the
cutter beam can actually be lowered. This pressure is also present in the plate clamp
cylinders, so that there is always a plate clamping force present before the cutter beam
moves.

There is a control pipe connected to this valve also. This pipe comes from the top end of
the left-hand main cylinder (61A).

The control pressure causes the clamping pressure setting to reduce. This control pressure
is taken from the left-hand cylinder and is therefore the same as the cutting pressure.

As the control pressure increases (when the actual cutting starts), the clamping pressure
drops and will in fact be reduced to zero if there is sufficient control pressure.

This system prevents the cutting capacity from being reduced through the counteraction of
the clamping pressure on the bottom end of the right-hand cylinder, and also helps reduce
heat development.

During the return stroke — cutter beam up — the oil can flow freely through the non-return
valve in the support valve.

67 Valve in intermediate pipe
The valve in the intermediate pipe connects to the pipe between the two main
cylinders (61A + B).
The valve is activated during the two cutting angle adjustment stages. This ZI:
controls the position of the right-hand cylinder (61B) in relation to the left-hand
cylinder (61A).

The valve must seal properly when de-energised. A leak can cause an undesirable adjustment
in the cutting angle.

68 Oil filter
All the oil that flows back into the tank is piped through the oil filter (low pressure filter).

69 Oil pump
The pump is driven by the main motor.

MP Measuring point on pump pipe. See fig. 29.
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How the hydraulic system works during the
programme stages

2.5.7 IDLE: Cutter beam support position

| 61A

I I
I I
I I
| |
I I
il |
I e ! MP
| Ty ||
] ]
Hydroblok Intermediate pressure
68 & C M )69 Support pressure
Zero pressure
£
6T

Figure 31: Hydraulic system idle

N

The pump does not run when the hydraulic system is idle.
MP  =pump idle, atmospheric pressure.

The main valve (64) is de-activated (middle, idle).

The top end of the left-hand main cylinder (61A) and the plate clamp cylinders (62) are
connected to the tank (6T), so the pressure is zero. The delivery side of the pump (69) is
shut off.

Because the oil level in the tank is higher than in the pipes and other components, they
cannot run dry. This prevents air from entering the hydraulic system. The valve in the
intermediate pipe (67) is de-activated (valve is closed).

The plate support valve (63) is de-activated (valve is open).

The right-hand cylinder cannot drop because the oil at the bottom end is held in position by
the support valve; the left-hand cylinder cannot drop because the oil at the bottom end is
held in position by the piston on the right-hand cylinder.The entire weight of the cutter
beam is now supported by the support valve.

A leak in the valve in the intermediate pipe (67) and/or the support valve (66) can cause the
cutter beam to fall quickly and uncontrollably. This is dangerous.
Replace defective valves as quickly as possible.
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2.5.8 CUTTING: the machine’s working cycle

| 61A
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Hydroblok Intermediate pressure
68O M )69 mmm= Pump pressure (Max. 300 bar)
Support pressure
‘Ea 6T —— Zero pressure

Figure 32: Hydraulic system during working cycle

MP = pump pressure (69): max. 300 bar, set by means of pressure relief valve (65)
Intermediate pressure, increases as the cut progresses to the right.

Before the cutter beam actually drops, the pressure at the bottom end of the right-hand
cylinder (61B) must have increased so far that it exceeds the support pressure: At this
point, the support valve (66) will release the pressure and the cutter beam can drop.

The support pressure in the right-hand main cylinder (61B) can only be reached during the
cutting stroke if the pressure in the left-hand main cylinder (61A) increases.

The support pressure set therefore indirectly determines the pressure that has to be
reached in the left-hand main cylinder (61A) before the cutter beam can drop.

When setting the support pressure, the plate clamping pressure is therefore also effectively
set before the cutting stroke starts.

In addition to its support function, the support valve (66) thus also ensures that the plate
clamp cylinders (62) are filled and pressurised to the right level before the cutter beam
drops.

When the plate clamp cylinders are pressurised, they press the plate to be cut firmly onto
the cutting table so that it cannot move.

The cutting force is made up of the pump pressure, which transfers the force onto the
piston rod in the left-hand main cylinder (61A). At the beginning of the cutting stroke, when
the cutter beam starts cutting on the far left-hand side, the left-hand main cylinder (61A)
supplies all the power.

At the end of the cutting stroke, the right-hand main cylinder (61B) has to supply the power.

The pump pressure in the left-hand main cylinder (61A) causes the pressure in the
intermediate pipe to increase when there is no longer any counterforce on the piston rod on
this left-hand main cylinder. The counterforce on the piston rod in this main cylinder

SaFAN'A)

Verze 1.3 CZ Strana XV



Kniha 1, UzZivatelsky manual SAFAN HT/M/B Shear

decreases as the cut progresses to the right.

The surface ratio of the top and bottom sides of the piston causes the intermediate
pressure to be higher than the pump pressure. The weight pressure generated by the left-
hand main cylinder is also present, so that the maximum pressure in the intermediate
system can increase to a figure well in excess of 300 bar pump pressure.

Support pressure:

The support pressure is set with the support valve (66).

The pressure decreases as the pump pressure increases. When the pump pressure is at
the required level, the support pressure is zero. (See explanation with the description of the
support valve 66.) At this point, the cutting force has increased with the weight of the cutter
beam.

The pump is running at full capacity.

The main valve (64) is in position I: the left-hand main cylinder (61A) is connected to the
pump. The right-hand main cylinder (61B) is connected to the tank (6T).

The valve in the intermediate pipe (67) is de-activated (closed).

The plate clamp valve (63) is de-activated, and the outlet is open in both directions.
The pressure in the plate clamp cylinders (52) will increase with the pressure in the left-
hand main cylinder (61A), the pump pressure.
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2.5.9 RETURN: Return stroke of cutter beam

| 61A
62 _

7_63‘__________6"6____'—.'677
| T |
I I
] 1
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| 64 Bl JA | 61B
| ol HIERS |
| Tl P |
| H MP
| e |
-] | Intermediate pressure

Hydroblok

=== Return pressure

69 Plate clamping pressure (ca.40bar)

—— Zero pressure

Figure 33: Hydraulic system during cutter beam return stroke

MP = pump pressure = return pressure

Acceleration and slowing down of the cutter beam and any power failures will cause the
return pressure to be considerably higher than the theoretical pressure needed to move the
cutter beam.

The pump is running at full capacity.

The main valve (64) in position II.

The right-hand main cylinder (61B) is connected to the pump (69), and the top end of the
left-hand main cylinder (61A) is connected to the tank (6T), so there is zero pressure.
The valve in the intermediate pipe (67) is closed (de-activated).

Depending on the control of the plate clamp valve (63), the plate clamp cylinders (62) will
be:

pressed onto the cutting table during the return stroke

- the plate clamp valve is activated before the return stroke starts; this maintains the plate

clamping pressure during the return stroke.

- the plate clamp valve is only de-activated after the return stroke.

away from the cutting table during the return stroke

- the plate clamp valve is not activated.
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2.5.10 INITIALISATION: starting up the machine
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Figure 34: Hydraulic system during initialisation

MP = pump pressure

The pump (69) is running at low capacity because the main cylinders (61A + B) are moving
into their mechanical top position.

The main valve (64) is in position Il with the top end of the left-hand main cylinder (61A)
connected to the tank (6T), i.e. at zero pressure, and the bottom end of the right-hand main
cylinder (61B) connected to the pump (69).

The valve in the intermediate pipe (67) is energised, open, and the intermediate pipe is
therefore also connected to the pump (69).

The plate clamp valve (63) is de-activated, so the plate clamp cylinders (62) are connected
to the top end of the left-hand main cylinder (61A), so there is zero pressure.

The intermediate pipe fills up until the left-hand main cylinder (61A) arrives at its
mechanical top position.

The pressure above and below the piston on the right-hand main cylinder (61B) is the
same. Because of the difference in the surface above and below this piston (as a result of
the piston rod surface) the weight of the top beam is overcome and the piston moves
upwards.

The contents of the piston rod in cylinder (61A) will be topped up and the right-hand main
cylinder (61B) will also travel to its mechanical top position.

The right-hand main cylinder (61B) moves fast because only a small quantity of oil is
required to top up the contents of the piston rod. The pump (69) has a low capacity.
The electronic controls on the machine measure the torque of the pump motor (69).
During the initialisation phase these controls ensure that the valve in the intermediate pipe
(67) and the pump motor (69) are switched off as soon as the motor exceeds a set torque.
At the end of the initialisation phase, the cutter beam is in a fixed position which is suitable
for starting the machine.
This procedure will always take place:
- when starting up the machine
- before setting the cutting angle.
When both the main cylinders (61A + B) are in the top position, the design of the machine is such that
the cutting angle will be at its maximum, i.e. 2° or 1.5°, depending on the model.
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2.5.11 SETTING THE CUTTING ANGLE: programme stage after initialisation
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Figure 35: Hydraulic system when setting cutting angle
MP = pump pressure. This depends on the support pressure set (66):

The pump (69) is running at low capacity so that the cutting angle can be set accurately.
The main valve (64) is de-activated: The top end of the left-hand main cylinder (61A) is
connected to the tank (6T), with zero pressure.

The plate support valve (63) is de-activated (open).

The valve in the intermediate pipe (67) is energised, open, so the intermediate pipe is
connected to the pump (69).

The oil from the pump (69) flows into the intermediate pipe. The pressure in this pipe will
then increase because the left-hand main cylinder (61A) is in its top position. The pressure
will increase until the support pressure has reached the set level. The controlled support
valve (66) will then release the pressure. The cutting angle will thus reduce.

Because there is no control pressure present for the support valve (because the left-hand
cylinder is connected to the tank), the full support pressure has to be overcome in order to
allow the right-hand cylinder to drop. The pump pressure is in the intermediate pipe, so the
surface ratio in the piston ensures that the pump pressure is one factor greater than the
support pressure that has to be overcome. However the weight pressure on the right-hand
cylinder also affects the pump pressure.

The pump pressure can now increase (up to more than 200 bar) because of the lack of
control pressure.

The control pressure therefore has a very great effect on the support valve.

Once the set angle has been reached, the pump will stop and the valve in the intermediate
pipe (67) will switch off.
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Electrical system

Description of diagrams of the electrical system, its functions and how it works, with an
explanation of its operation and components.

Maintenance on these systems and components may only be carried
out by SAFAN’s service department!

Components

2.5.12 Spare parts ordering procedure

NL

Ordering procedure:

Take the details from the front page of this manual:

- Model HT ...

- Machine number B ...

- Year of construction: 200...

- Page number and date of page showing the component
- Description/SAFAN number

- Quantity of components needed

GB/USA

Ordering instructions:

The following information is required; take the details from the front page of this manual:
- Model: HT ............

- Machine number B ...l

- Year of production 200...

- Page number and date of page showing the component

- Description / SAFAN number

- Quantity of components needed

D

Bestellprocedure:

Geben Sie die Daten von Seite 1 dieses Handbuchs an:

- Machinentyp  HT ............

- Machinennummer B ...l

- Baujahr 200...

- Blatthummer und Datum auf denen die Teile angegeben sind
- Bestellbeschreibung / SAFANnummer

- Anzahl benétigt.
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KNIHA 3 Instalacni manual

3.1
3.1.1
3.12
3.2
3.3
331
3.3.2
3.3.3
3.34
3.4
34.1
3.4.2

35
351

Preprava, dodani, instalace, spusténi, demontaz a

technické udaje

Obsah

Pieprava

Vertikalni pfeprava: Zvedani
Horizontalni pfeprava: Posouvani
Dodani

Technické udaje

Specifika:

Zakladovy plan pro pracovni prostor a prostor pro udrzbu
Specifikace
Hluénost/zabezpeceni

Nastaveni

Priprava podlahy, druh kotveni
Mechanické osazeni, ¢ast 1
Elektrické osazeni, ¢ast 2
Osazeni, ¢ast 3

Spusténi provozu stroje
Spoustéci zprava

Seznam obrazku:

Obrazek 51 Zdvihaci uhel < 90°

Obrazek 52. Hlavni rozméry a zékladni velikosti
Obrazek 53. Rozméry prostoru pro praci a udrzbu v mm.
Obrazek 54: "Airloc" ustavovaci patky

Obrazek 55 Chemické ukotveni s “Airloc” podlozkou
Obrazek 56. Chemické ukotveni s kovovou deskou
Obrazek 57: Uvnitf rozvodové skiin€, hlavni spinac 1
Obrazek 58. Casti zadniho ochranného systému

strana
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10

11
12

Viz strana IV Knihy 1, Uzivatelska pfiru¢ka a vyrobni Stitek na rozvadéci, pro upfesnéni
konkrétniho stroje.
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Preprava

NB:
& - Nikdy nezvedejte a neprepravujte stroj vysokozdviznym vozikem.
- Zachazejte se strojem s nejvétsi opatrnosti, popsana prepravni metoda je uréena
pouze pro hladké, vodorovné podiahy.

Vertikalni preprava: Zvedani

Metoda:

1. Zavésna oka jsou na horni strané stroje (viz obr. 1 a 2, a tabulka hlavnich rozmér().
Pomoci téch stroj zvedejte.

2. Prilozte kabel anebo fetéz takové délky, kdy uhel (a) mezi dvéma Castmi fetézu nebo
kabelu je méné nez 90° béhem zvedani.
Tak se vyhnete deformacim ramu zplsobenym horizontalnimi silami.

- Viz kapitola 3.3.1 pro vzdalenost mezi hakem jefabu a nakladem.

Obr. 51 Zdvihaci ithel a < 90°

Horizontalni preprava: Posouvani

Dbejte nasledujicich pravidel pro horizontalni pfepravu:

1. Podlozte bo&ni rdmy stroje ocelovymi nosniky.

2. Umistéte kladky (kovové trubky atd.) pod ocelové nosniky. Namisto ocelovych nosniki
s kladkami mohou byt pouzity dopravni kladky pro vétsi zatéz (pfepravni podvozky).

3. Dbejte aby povrch byl hladky a vodorovny, v opaéném pfipadé jistéte stroj lany a
navijakem.

4. Pohybujte strojem pomoci kladek pod ocelovymi nosniky.

Viz ¢lanek 3.3.1 pro rozméry a hmotnost stroje.
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Dodavka

Dodaci zprava

Pfi dodani zkontrolujte stroj vzhledem k:

1. poskozenim a zavadam
Pozadejte prepravce o vystaveni pfepravni zpravy o vzniklych S8kodach v pfipadé
potfeby.

2. kompletnost dodavky ve vSech jejich €astech a pfisluSenstvi, které byly objednany.

V pfipade poskozeni vzdy kontaktujte spole€nost Canmet s.r.o.

Technické udaje

Specifikace:
Hlavni rozméry, udaje pro zaklad a hmotnost
NB: Nahlédnéte na titulni stranu prirucky nebo na vyrobni stitek konkrétniho stroje
Lat N P |
» 1705 - G v
F %, Y " " b4
Vstupni bod vzduchového ptivodu
o F U 3
o Ly
g h 4
LT Jnjin
_.ikq 0 | - ] =) i
L
|| .
_‘-‘-H""-\.\_
-
1 1 /] + + //_-
3 177 - f »
Ll b B i I
1
Typ podkladu, viz U,V,W
Tvar 52. Hlavni rozméry a rozméry zakladu
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Ziakladovy plan pro pracovni misto a misto pro udrzbu

Pracovni prostor pro obsluhu stroje a udrzbu najdete v kap. 3.
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Obr. 53. Rozméry pracovniho prostoru a prostoru pro udrzbu v mm.
Méreny rozmér Model HT--4HT--6 (velikost v mm)
P Vzdalenost od krytu valcl 750 750
Q Pravouhlé vedeni Max. stfizna délka nlzek
R Podpdrna ramena Max. stfizna délka nlizek
C Celkova délka S+82mm

Stinové &asti oznaduji pracovni prostor okolo stroje.

NB:
-V pfipadé stfihani vétsi velikosti nez je maximalni stfizna délka stroje, rozméry
pracovniho prostoru Q a R musi byt upraveny.
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Specifikace

Stfihaci kapacita, stfizny uhel, hlavni motor, nadrz na olej, oblast zadniho dorazu, olejova
pumpa, filtr, umisténi a pracovni sila, model linearniho snimace, pfivodni kabely.

Model Stfihaci kapacita stfizny hlavni nadrz hloubka
FE360 Uhel min- motor - na olej zad. dorazu
délka x tloustka mm max® pfikon kW objemlitrtd  *mm

205 -4 2050 x 4 05-2.0 11 22 1000

255 -4 2550 x 4 05-2.0 11 22 1000

310-4 3100x 4 05-20 11 22 1000

205-6 2050 x 6 05-2.0 11 22 1000

255 -6 2550 x 6 05-20 11 22 1000

310-6 3100 x 6 05-20 11 22 1000

430-6 4300 x 6 05-15 15 22 1000

310-8 3100x 8 05-20 15 22 1000

310-10 3100 x 10 05-20 15 22 1000

430-10 4300 x 10 05-20 15 22 1000

310-13 3100 x 13 0.5-3.0 30 250 1250

310-16 3100 x 16 05-3.0 30 250 1250

* Volitelné: 1,250 a 1,500 mm mozné délky.

VSeobecné informace:

Maximalni tlak: 300 bar

Hlavni motor: 11KW: max. rychlost: 3250 ot/min
Hlavni motor: 15KW: max. rychlost: 3150 ot/min
Olejova pumpa: (11KW) Voith, type IPV 4-13
Olejova pumpa: (15KW) Voith, type IPV 4-16

Filtr: MANN W962

Pouzitelné strany noz(: 4

Linearni snimac: TLH 225(<10mm)
Linearni snimac: TLH 450 (10 a 16mm)

Spotfeba stla¢eného vzduchu HT-nlzek:
Pneumaticka podpora s navratem vystfizku

Type HT 310 - 4 0,20 nm?® 0,5 nm? 20 stfiht za minutu
Type HT 310 -6 0,20 nm?® 0,5 nm?3 20 stfih(l za minutu
Type HT 430 - 6 0,35 nm?® 0,75 nm3 20 stfih(l za minutu

Tyto technické udaje jsou pouze informativni a plati i pro verze M-Shear a B-Shear.

Rozméry kabell a pojistky:

Vstupni Vykon hlavniho Proud Prifez Jisti€ 1

napéti motoru kabelu t

Voltd (+/-5%) KW pk A mm2 Max. A,
pomaly

3x 400 11 15 32 4 35

3x 415 11 15 32 4 35

3x 440 11 15 32 4 35

3x 440 15 20,5 34,5 4 35

3x 440 30 40 58 16 80

1 Specifikace kabelu a jeho prifez se tyka vicezilového izolovaného Cu kabelu (3-fazovy + N + zemnici
kontakt).

Tento kabel je vhodny na maximalni proud hlavniho motoru.
Uvedené jistice (pomalé) jsou jistiCe povolené pro tento typ kabelu.

Maximalni délka kabelu nesmi presahnout 20 metrti. Pokud se tak stane, volejte firmu Canmet s.r.o.
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Hlucnost/zabezpeceni

ZPRAVA O MERENI

Sestava referenéniho modelu
Rozméry byly pouzity ze standardni verze stroje, model HT 310-6.

Podklad: betonova podlaha.
Prostifedi: plasticka sténa 1.7m vysoka 1 metr za strojem

Stfihaci cyklus: nezatiZzeny (stfihaci pohyb bez tabule): 74.4 dBA

Stfihaci cyklus: maximalné zatizen (stfihaci pohyb s 1 mm hrubou 84.5 dBA
tabuli plechu):

Pro osoby pfitomné v blizkosti stroje je nutna ochrana usi.

@

Kdyz je tabule prestfizena, pada na podlahu. To zpusobuje hlasity hluk, jehoz intenzita zavisi
na rozmérech tabule a druhu podlahy.

Rada:
Dfevo, uméla hmota anebo guma na podlaze za strojem ztlumi hlu€nost, ktera vznika pfi

padani odstfizka na podlahu.

©

SaFAN'A)
Verze 1.3 CZ Strana XXVII



Kniha 1, UZivatelsky manual SAFAN HT/M/B Shear

Nastaveni

Priprava podlahy, typy ukotveni

Umistéte stroj na dobrém zakladé a pfikotvéte pomoci 4 kotev.
Neni povoleno pouzivat stroj, pokud neni stabilné ukotven.

Pozadavky na podlahu a podklad:
Podlaha musi byt z jednoho celého kusu.
Podlaha musi byt hladka a bez vyénélku.
Pevnost podlahy: maximalni tlak na zaklad je 1/3 tihy stroje.
Vodorovna. Pokud neni vodorovna, vyrovnejte ji plechovymi podlozkami. Stroj musi byt
instalovan vodorovné aby nGzky mohly byt pfesné nastaveny.

A WNPRE

Vénujte pozornost:
hmotnosti stroje kvli zatizeni podlahy: viz specifikace, ¢lanek 3.3.1.
Sifeni vibraci; viz ¢lanek 3.4.1.1 pro vybér druhu ukotveni.
zdroj hluku; viz ¢lanek 3.3.4 protiopatieni.

WN -

Kotvici systémy
(Viz také Kapitola 3.3.1)

U: "Airloc" kotvici patky

Obr. 54: "Airloc” kotveni

Poz. Popis Verze I* Verze II*
1 Isolaéni krouzek
2 Podstavec stroje
3 Airloc patka 212-VR/O 213-VR/O
4 Brzdici tahlo Safan no.: 210.650.178
Rozméry mm M16 x 250 M16 x 300
Pouzdro Safan no.: 210.651.087 Safan no.;: 210.651.087
5 podlozka

* | a Il viz seznam v &asti 2 Hlavni rozmeéry a zakladni velikosti, sloupec U.
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V: Chemické ukotveni s “Airloc” tlumici podlozkou

Obr. 55 Chemické ukotveni s “Airloc” tlumici podlozkou

Poz.

Popis

Verze I*

Verze II*

1

Nastavovaci Sroub na

stroji

Patka stroje
Ocelova podlozka
... rozméry mm
Anchor tahlo klinu
.... FOZMEry mm
Pouzdro

Airloc tlum. podlozka*

Type 4.17.4;
rozméry mm

Safan no.: 663.000.069
130x 90 x 10

Safan no.: 210.651.188
M16 x 190

Safan no.: 210.651.087
Safan no.: 663.000.574
90x130x 16

Safan no.: 663.000.170
150 x 130 x 10

Safan no.; 210.650.178
M16 x 250

Safan no.: 210.651.087
Safan no.: 663.000.675
130 x 150 x 16

* . h . . . - .
: I all: viz seznam v €asti 2 Hlavni rozméry a zakladni velikosti, sloupec V.

W: Chemicka kotva s kovovou podkladovou deskou

Tvar 56. Chemicka kotva s kovovou deskou

Poz.

Popis

Verze I*

Verze II*

Nastavovaci Srouby
na stroji

Patka stroje
Ocelova podlozka
... rozméry mm

... rozméry mm
Anchor tahlo klinu
.... FOoZzméry mm
Pouzdro

Safan no.: 663.000.069
130 x 90 x 10

Safan no.: 210.651.188
M16 x 190
Safan no.: 210.651.087

Safan no.: 663.000.170
150 x 130 x 10

Safan no.: 210.650.178
M16 x 250
Safan no.: 210.651.087

* , . . . . Lo .
: lall: viz seznam v kapitole 2 , Hlavni rozméry a zakladni velikosti, sloupec W.
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rv wr

Mechanicka montaz, ¢ast 1

1 Urcéete misto kde bude stroj umistén. Viz ¢lanek 3.3.1, “Hlavni rozméry a zakladni
velikosti” a ¢lanek 3.3.2, “ Plan pracovniho mista a prostoru pro udrzbu ” pro
specifikaci, pozadovana velikost prostoru a pfesné rozmery.

2 Vyznacte podkladové otvory na podlaze. Viz ¢lanek 3.4.1.1 “Kotvici systémy” pro

informaci pouziti podkladu. Ujistéte se zda otvory jsou v pravém uhlu!

Pfed umisténim stroje na podlaze vyvrtejte otvory pro kotveni do podlahy.

Umistéte ocelové podlozky na vyvrtané otvory v souladu s instrukcemi v ¢lanku

3.4.1.1.

Odstrante kryty (stolu a hydrauliky).

Umistéte stroj do spravné pozice tak aby se s nim uz nehybalo.

VloZte kotvici Srouby do dér v zakladu. Zatim kotvy nedotahujte .

Vyvazte stroj do vodovahy pomoci Sroubl na patkach.

- Umistéte vodovahu na pravou a levou stranu horniho beranu(viz Kniha 2, ¢lanek

2.1.1) na brousené plochy .
- Umistéte vodovahu doprostred stroje pro vyrovnani stroje vodorovné.
- Zkontrolujte, zda vSechny ¢étyri podkladové patky jsou spravné v kontaktu s

& podkladem.

NB: Kdyz stroj neni vyrovnan, ram stroje se mize kroutit, to mize zplsobit poskozeni nlizek

kdyz je zadana mala stfizna viile.

9 Utahnéte kotvy.

10 V pfipade potieby zkontrolujte zda stroj je vyrovnan a nastaven.

11 Vratte kryty na stroj.

12 Oddélte Rozvadéc od prepravnich pasl a umistéte jej na podlahu.

13 Upevnéte silentbloky mezi skFif a pfepravni pasy.

14 Urcete, kde bude instalovan bo&ni ochranny systém; viz ¢lanek 3.3.1, “Hlavni rozméry
a zakladni velikosti .

15 Vyznacte kotvici otvory na podlaze.

16 Vyvrtejte kotvici otvory.

17 Vyrovnejte bo¢ni ploty pomoci $roubu.

18 Zkontrolujte hladinu oleje v nadrzi: max. 7 cm pod rysku.

W

0 ~NO Ol

Elektricka rozvodova skiin (montaz) , ¢ast 2

& NB: Elektrické pripojeni musi byt provedeno odbornikem. Na Skody zplisobené
nespravnym zapojenim se nevztahuje zaruka.
19 Pfed zapojenim stroje, zkontrolujte vstupni napéti na transformétoru s napétim v siti;
PFepojte transformator v pfipadé potieby.

20 Pfipojte rozvadéc:
Priichodka pro sitovy kabel je na vrchu rozvadéce (viz tvar 52).
Viz ¢lanek 3.3.3 pro
kabelovou a pojistkovou
specifikaci.
PFipojné body jsou:
-T1, T2, T3: navrchu

Z
e
m

0
z

nacena (PE) v rozvodové skfini.
::E - nula pfipoji se vedle hlavniho vypinace.
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NB: Privodni napéti do stroje nesmi kolisat
od nominalniho sitového napéti vic nez o
5%.

Obrazek 57: Uvnitr rozvadéce, hlavni spinac 1

21 Pripojte dalkové ovladani kabelem na rozvadéc (21); viz obrazek.

22 P¥ipojte konektory zadniho
bezpecnostniho systému ke kabellim
nalevo na rozvadédi (viz Kniha 1,
sekce 3.1.2), €. (27) a (28); viz
pfilehly obrazek.

Prijimac
Vysila¢

41 42

44 43

Obr. 58. Casti fotobunék

Budete potfebovat: kus bilého kartdnu, pfiblizné 10 x 10 cm,
lepici pasek
23 PriloZte laser (45) pfed vysilag (41).
NB: Nastavovaci pfipravek je volitelny.
24 PoloZte kousek bilého kartonu pfed uhlové zrcadlo (42).
25 To Vam umozni lépe vidét svételny paprsek.
26 Zapnéte laser (45).
27 Nastavte vysilac€ (41) aby svételny paprsek z laseru (45) svitil doprostfed zrcadla (42).
28 Upevnéte vysilac (41) .
29 Odstrarite lepenku ze zrcadla €. (42) a dejte ji na zrcadlo. (43).
30 Srovnejte zrcadlo €. (42) tak aby svételné paprsky mifily do stfedu zrcadla €. (43).
31 Upevnéte zrcadlo v pozici (42).
32 QOdstrarite karton ze zrcadla (43) a pfilozte ho na pfijimac (44).
33 Zrcadlo srovnejte tak (43), aby svételné paprsky mifily do stifedu CoCky pfijimace (44).
34 Upevnéet zrcadlo v pozici (43).
35 PoloZte zpét karton pfed zrcadlo €. (43).
36 PriloZte laser (45) pfed pfijimac (44).
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37

38
39
40
41

rv wr

Srovnejte pfijimac (44) tak, aby svételné paprsky vychazely z laseru (45) do stfedu zrcadla
(43).

Upevnéte pfijimac (44) do pozice.

Vypnéte laser (45) a odstrarite jej z pfijimace (44).

Zapnéte stroj; viz Knihu 1, kapitola 4 “Obsluha”.

Zkontrolujte, zda fotoelektricky zadni bezpeénostni systém pracuje spravné; viz Kniha 1,
Clanek 5.4.

Montaz, ¢ast 3

AN

N

42 NB: Zkontrolujte smér rotace motort vymezujicich stfiznou vali!

Instrukce pro kontrolu sméru rotace motori vymezujicich stfiznou viili:

- Po spusténi stroje v bodé 40, obrazovka miize zobrazit hlaseni o chybé: “SNIJSPLEET
ERROR” (Chyba stfizné vule).

- Kdyz se toto hlaseni neobjevi, motory stfizné vile se to¢i spravnym smérem a nic
dalSi nemusi byt vykonano.

- Kdyz se hlaseni objevi, motory stfizné vile se to¢i Spatnym smérem.

- Vypnéte privod napéti do rozvadéce.

- Prohodte pfivody T1 a T2.

- Zkontrolujte, zda spusténim stroje a naslednym stlaéenim Start vymezeni stfizné vile
pracuje spravné.

NB:
Po prvnim stisku Start je stale vidét hlaseni o chybé “SNIJSPLEET ERROR”
(Chybna stfizna viile). Je to proto, Zze motor vymezujici stfiznou vuli potrebuje
nékolik sekund aby dosahl spravnou pozici. Motor vymezujici stfiznou vili oto¢il
do Spatného sméru po prvni kontrole a ted’ to€i zpatky do své puvodni polohy.
Proto musite stlacit opét Start a ujistit se zda hlaseni o chybé zmizelo.

43 V pfipade vyskytu: Viz Knihu 1, kapitola 8.

Kontrolni body pro definitivni spusténi:

44 Zkontrolujte stfiznou vali vlevo i vpravo. Viz knihu 2, ¢lanek 2.1.1, “Zadani nebo znovu
nastaveni stfizné vule”. V pfipade potfeby ji znovu nastavte.

45 Zkontrolujte zadni doraz stfihanim zkuSebni tabule. Viz Kniha 1, kapitola 4.8.

46 Zkontrolujte zda pfisluSenstvi pracuje spravné.

47 Ujistéte se zda stll je dobfe osvétlen, v€etné oblasti za strojem.

48 Pro pfipad padu materialu na podlahu, zabezpedte ji protihlukovymi pasy dfeva, plastu
nebo gumy.

49 Utfete stroj od konzervacnich latek a jemné naolejujte.

50 Opatrné odstrarite plasticky film.

51 Vyplite spoustéci zpravu. Viz ¢lanek 3.5.1.
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