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1. Identifikacni udaje

Nazev stroje: Mini Prof
Cislo stroje: viz typovy Stitek
Rok vyroby: viz typovy Stitek (0706.... napf. znamend r.v. 2007, mésic Cerven)

Adresa vyrobce: SCHLEBACH — Maschinen GmbH
Nisterbergerweg 13
D - 57520 Friedewald
Tel.: +49 (0) 2743 / 92070
Fax.: +49 (0) 2743 / 4302

Pfi objednavani nahradnich dili prosim uvadéjte:
Typ stroje: Mini Prof

Cislo stroje: XXXXXXXX

Cislo dilu ze seznamu nahradnich dili: xxxxxxxx
Pozadovany pocet kusti: x

Typovy Stitek se nachazi na obsluzné strané¢ stroje.

Technické / elektrické vybaveni

Pohon: Ptevodovy motor 1,1 Kw
Jisténi: o Viz typovy Stitek
NOUZOVY VYPINAC: Hlavni vypinac

Hmotnost stroje: Mini Prof. = 230 kg

Poznamka:
Nahradni dily museji odpovidat pozadavkiim vyrobce!
Pouzivejte pouze originalni ndhradni dily od firmy SCHLEBACH -

Maschinen.

Navod k obsluze vychazi z hodnoceni rizik provedeného v prosinci 2009.




2. Oblast pouziti stroje

Profilovaci stroj Mini Prof se pouziva vylu¢né k profilovani kovovych plecht s
dvojitou stojatou draZkou a vihlovou draZkou.

Dvojita stojata draZka Uhlovd drdtka

Ptedpokladem pro profilovani je material umoziujici vyrobu drazky v nasledujicich
tloust’kéach plechu:

Titanzinek — méd’ — hlinik do 0,80 mm
Ocelovy plech, pozinkovany nebo povlakovany do 0,65 mm
Uslechtila ocel do 0,50 mm

Pro profilovéni 1ze pouzivat jak materidl v pasech, tak i tabulovy plech. Pokyny vyrobce
stroje musi byt dodrzovany.

Vstupni Sirky Vstupni Sitku Ize plynule regulovat. VSechny kovové pasy od 300 do
880 mm §itky lze profilovat v rdmci jednoho pracovniho cyklu.
Se zohlednénim ztraty na drazku, tj. cca 70 mm, tedy vysledna osova
vzdalenost ¢ini cca 160 az 750 mm.

Spodni kryti (maly falc): Rozmér b = 9 mm max. Horni kryti (velky falc): Rozméra= 10 mm
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Pozor:
Pfi pouziti té€snici pasky o tloust’ce 1 mm ziistava rozmér a nezmenén.
Pti pouziti té€snici pasky Illmod 2 mm musi byt rozmér a roven 12 mm.

Pouzivejte stroj v souladu s jeho ucelem pouziti:

Pracujte se strojem o sami. Ovladejte stroj pouze z obsluzné strany. Nezdrzujte se v prostoru
vystupu ze stroje. Profilované plechy zptisobuji nebezpeci sevieni nebo potrezani. Nikdy
nepracujte bez ochrannych prostiedk, jako jsou kryty apod. V prostoru vstupu do stroje
vénujte pozornost vtahovani plechti. I zde hrozi nebezpeci sevieni a pofezani.




Pfi jednostranném profilovani zachovejte dostate¢ny odstup mezi dvéma nosniky. I zde hrozi
nebezpeci sevieni a pofezani.
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3. Bezpecénostni pokyny

3.1. Obecna bezpecnost

Pted instalaci a provadéni udrzby profilovaciho stroje si piectéte a presné dodrzujte navod k
jeho obsluze a souvisejici bezpecnostni pokyny!

Nejprve si prectéte navod k obsluze a @
radné se s nim seznamte. Béhem s
prace je na to jiz pozdé!

Navod k obsluze uchovavejte k dispozici v blizkosti profilovaciho stroje.

Profilovaci stroj smi soucasné setizovat a obsluhovat pouze jedna osoba.

Profilovaci stroj smi instalovat, uvadét do provozu, sefizovat a udrzovat pouze
kvalifikovani pracovnici, ktefi na zékladé¢ svého vzdélani nebo znalosti a praktickych
zkuSenosti zajist'uji odborné zachdzeni s nim a jsou pouceni o souvisejicich rizicich.

V piipadé vyuziti pomocnych pracovnich sil museji byt tyto adekvatné zaskoleny,
pouceny o rizicich a pracovat pod dohledem odbornych pracovnikd.

Vedle navodu k obsluze museji byt dale dodrzovany nérodni pfedpisy o prevenci nehod,
platné zakony a smérnice a dale musi byt umistény ekologické

ptikazové a varovné tabule.

Pracujte pouze s tésné priléhavym odévem. Dlouhé vlasy si zakryjte pokryvkou hlavy.
Nenoste Sperky jako napt. fetizky nebo prsteny. Hrozi nebezpeci poranéni v disledku
jejich zachyceni nebo vtazeni.

Pracujte pouze s pouZzitim osobnich ochrannych prostredkd.

o 0

V ptipad¢€ poranéni, Grazu nebo podrazdéni kiize ihned vyhledejte 1ékare.

Disledky nedodrZeni bezpecnostnich pokyni

Nedodrzeni bezpecnostnich pokynli miize zptisobit ohrozeni osob,
zivotniho prosttedi a samotného profilovaciho stroje.




Nedodrzeni predpisu muze mit za nasledek ztratu veskervch
naroku na nahradu Skody!

3.2 Provozni bezpec¢nost

e Pied uvedenim profilovaciho stroje do provozu zkontrolujte spravné
nastaveni a pfitomnost vSech potifebnych bezpecnostnich zatizeni.

e Provedte funk¢éni kontrolu vSech bezpecnostnich a ochrannych zatizeni.

e Bchem prestdvek v automatickém provozu strojnich funkci neprovadéjte
zadné méteni ani sefizovani stroje.

e B¢hem provozovani profilovaciho stroje se v nebezpecném prostoru nesmi
zdrZovat zadné osoby.

e Nepovolanym je zakazan ptistup k profilovacimu stroji.

e Ve vzdalenosti minimalné 1,5 m okolo profilovaciho stroje
neodkladejte ani neskladujte Zadné predméty.

e Pied spusténim stroje zkontrolujte, zda se uvnitt nenachazeji
jakékoli zbytky plecht, nastroje nebo cizi predméty.

e Poskozené, popt. odstranéné piikazové a varovné tabule a bezpecnostni
napisy neprodlen¢ nahrad’te novymi.

e Hnaci motor miize na povrchu doséhnout teploty az 120°C.
- Nebezpeci popaleni!

Pti manipulaci s vysekavacimi a fezacimi nozi noste ochranné
rukavice

e Nebezpeci poranéni sevienim a pofezanim ve vstupnim a
vystupnim prostoru stroje.

e Varovani pfed automatickym provozem
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4. Instalace stroje
4.1. Dispozi¢ni nahled stroje Mini Prof.

Profilovaci jednotka je namontovana na ramu z ocelovych trubek. Na vstupu materialu jsou
umistény dva vstupni dorazy, které lze pii pfepravé stroje odklopit. Profilovaci stroj lze
vyskove sefidit dle télesné vysky obsluhy. Na nosnych podpérach se nachazeji stavéci Srouby,
jejichz pomoci lze nastavit vySku vysuvnych patek a néasledné je zaaretovat. Dvé vysuvné
patky jsou vybaveny pojezdovymi koleCky. Soucasti stroje jsou piepravni madla, které Ize
zasunout do stroje. Takto lze stroj snadno ptepravovat - podobné jako ruc¢ni vozik. Profilovaci
kola jsou vyrobena ze specialni uslechtilé oceli s povrchovou tpravou. Tato specidlni uprava
zajiSt'uje protikorozni vlastnosti.

Zaveésna
Ru¢ni oka
kolo
Sklopné
vstupni dorazy
Stavéci
Srouby pro

vyskové nastaveni

Stavéci Sroub
pro
ruéni kolo

Ptepravni madla
k bo¢nimu
upevnéni
a preprave




5. Preprava a instalace stroje

5.1. Pozadavky na misto instalace

Misto instalace

e Uzaviend budova; v pfipad¢ venkovni instalace nutnd ochrana proti vlhkosti.
e Vodorovna podlaha

Okolni podminky

Teplota +10 az +40°C
Relativni vlhkost vzduchu max. 65 %
Nesmi dochazet k oroseni

- Dbejte na spravnou instalaci stroje:

Pti ptipojeni stroje pamatujte na to, ze je z vyroby instalovan s ,,to¢ivym polem
vpravo®. V elektrickém konektoru mizete zaménit fazi (pouze v piipadé tfifazovych
motoril). Stroj ustavte na pevny podklad. Pokud stroj pouzivate na stiesni plose,
vezméte v potaz jeho hmotnost a ptipustné zatizeni této stfeSni plochy. Zajistéte stroj
proti samovolnému pohybu napi. pomoci podkladacich klinti, napinacich pasi apod.
Zachovejte potiebny volny prostor, abyste mohli na stroji bez piekazek pracovat. Toto
plati zeyména na v prostoru vystupu ze stroje. Potfebné volné misto zavisi na délce
plechti. I v ptipad¢ kratkych plechti musi byt zachovan dostatecny volny prostor na
vystupu.
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- Potfebny prostor pro provoz a adrzbu

Bezpecny volny prostor okolo stroje napi. pro potiebnou udrzbu,
¢ini cca 1,5 metru.




5.2. Napajeci pripojky v misté instalace

- Pfivod elektfiny

Jisténi a provozni napéti v misté instalace je uvedeno také v elektrickych schématech v
rozvadéci:

e Priifez ptivodniho vodice: 5 x 1,5 mm?

e Piipojovaci vykon: 3 kW

e Jisténi v mist¢ instalace: 3x 16 A pomalé.

Pfi provozovani stroje mimo budovy / na stavbach je bezpodminecn¢ nutné stroj provozovat
pies ochranny vypinac¢ proti chybnému proudu se startovacim diferencnim proudem < 30 mA.

5. 3. Pfeprava

Prepravu a instalaci smi provadét pouze zkuSeni odborni pracovnici.

- Preprava stroje:
Béhem piepravy stroj zajistéte proti posunuti pomoci Sroubti s oky, které jsou soucasti
dodavky. Upnéte stroj napt. pomoci napinacich popruhii na korbé nakladniho
automobilu za tyto Srouby s oky. Srouby s oky pouZivejte také pii prepravé pomoci
jetabu. Pti neodborné prepraveé hrozi nebezpeci primacknuti v disledku samovolného
posunuti stroje.

e Dopravni cesty uzaviete a oznacte tak, aby do nebezpecného prostoru nemohly vstupovat
neopravnéné osoby! Napt. pomoci

¢erveno-bilé vvstrazné pasky upozornujici na zakaz vstupu

e znacky STOP a Zakaz vstupu (pokyn k zastaveni)

e zakazu prichodu

e Zavésné a vazaci prostiedky musi odpovidat ustanovenim piedpisiim o piedchdzeni
nehodam!

e Pii vybéru zdvésnych a vazacich prostiedkli vénujte pozornost hmotnosti stroje.

e Zkontrolujte zésilku z hlediska poSkozeni pti prepravé a uplnosti dodavky.

e 'V pifipad¢ poSkozeni pii prepraveé uchovejte balici material a ihned informujte piepravni
firmu a vyrobce!

e Obalovy material likvidujte dle ekologickych ptedpist
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5.4. Pfeprava pomoci jerabu

Nevstupujte pod zavéSené bifemeno!

e Piepravni prostiedky upevnéte ke k tomuto ucelu ur€enym Sroubtim s oky na stroji.
Pouzivejte pouze schvalené prepravni prostiedky s odpovidajici nosnosti.
Dbejte na to, aby lana nebo popruhy pfi zdvihnuti stroje nevyvijely tlak na vycnivajici
¢asti stroje. - Hrozi nebezpeci poskozeni!
Pro vymezeni potfebného odstupu pouzivejte bocni hranoly.
Vénujte pozornost piipadnym poskozenim ptepravnich prostiedkii a ptipadné je
neprodlené vymeéiite.

PO rFRhiIs
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6. Pokyny k obsluze

rwrw

6.1. Nastaveni Sirky pasu

Otacenim ru¢niho kola smérem vpravo se nastavitelna, prava sada profilovacich kol (ve sméru
pohybu) na strané spodniho krytu posouva smérem k okraji materidlu. Materidl se vklada
mezi vstupni dorazy a otacenim ru¢nim kolem se posouva do odpovidajici polohy.

Pritom dbejte na to, aby materidl nebyl sevien pfili§ tésn¢ (vyklenuti) ani pfili§ volné (pficny
pohyb) mezi vstupnimi dorazy.

Plech se musi pohybovat mezi obéma vstupnimi dorazy volné.

Nasledn¢ by méla byt vstupni Sitka zaaretovana pomoci svéraci paky.

Stfedovou pokladaci plochu, ktera je soucasti vybaveni stroje, 1ze posouvat ve sméru sitky
materidlu (pfi¢n¢€). Je nutné dbat na to, aby tato plocha byla umisténa sttedoveé vii¢i vstupnimu
materidlu, ¢imz se eliminujte prohybani materidlu béhem profilovani.

6. 2. Vyroba plechii

Po spusténi stroje pomoci hlavniho vypinace (ZAP/VYP) Ize profilovat plechy. Pti
profilovéani dbejte na to, aby na vystupu stroje byl dostatecny prostor pro profilované plechy.

z

Rozmérové korekce zahyvba a + b:

Rozmeérové korekce lze provadét pouze tehdy, kdyz se mezi vstupnimi dorazy nenachazi
material. Z vyroby je stupnice nastavena na nulu. Nula znamend, ze horni strana kryti (rozmér
a) = 10 mm a spodni strana kryti (rozmér b) = 9 mm. Toto zavisi na materidlu a miize
dochdzet k odchylkam az o 2 mm.

1. Povolte Sroub s hvézdicovou hlavou na boku stroje
2. Otacenim oto¢nym regulatorem nastavte rozmér

-12 -



Stupnice

Otocny

Sroub s
hvézdicovou
hlavou

Posuv dorazu smérem dovnitt = rozmér a nebo b se zmensuje
Posuv dorazu smérem ven = rozm¢ér a nebo b se zvétSuje

6. 3. Vyroba kénickych plechii / jednostranné profilovani

Lze bez problémil provadét jednostranné profilovani. Vstupni dorazy k tomuto c¢elu musi byt
vytoceny smérem od sebe tak daleko, aby pozadovanym profilovanim prochazela pouze jedna
strana. Pf1 tomto postupu pouzivejte sttedovou odkladaci plochu jako podpéru. Pii zpracovani
plechii do délky 2 m neni nutné pouzivat podavaci stil. V piipad¢ delSich plechii se
doporucuje pouzivat jak na vstupu, tak na vystupu po jednom odkladdacim stolu, pfi¢emz
zejména stil na vystupu musi byt vyskove prizptsoben vySce stroje. Takto zabranite zalomeni
hotovych profilovanych plechti z divodu nadmérné délky. Ptifezy materidlu se do stroje
privadi tak, aby v celé plose — boén¢ — priléhaly ke vstupnimu dorazu. Nasledné stroj material
na jedné strané¢ vtdhne. Pro profilovani pfitom nehraje roli, zda se do stroje ptivadeji
rovnobézné nebo konické plechy. Pfi jednostranném profilovani je obzvlast dulezité, aby byl
plech na vstupnim dorazu drzen po celé délce.

Pii jednostranném profilovani rovnobéznych pfifezii mize byt neprofilovana strana taktéz
vedena na vstupnim dorazu, avSak vstupni doraz musi byt nastaven smérem dovnitt do takové
vzdalenosti, aby pfitom profilovaci kola vedla a plech podavala pouze v ptedni, cylindrické
¢asti. Na stran¢ horniho kryti musi byt vstupni doraz posunut o 50 mm dovnitf. Na stran¢
spodniho kryti pak o 35 mm smérem dovnitf.
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7. Mozné chyby a jejich odstranovani

Pas materialu cca o 20 cm na konci plechu ubiha

Pfi zpracovani tupych materialti, jako je méd’, predzvétraly zinek apod., by
spodni strana materialu méla byt v podélném sméru v délce cca 3-4 cm na
horni stran¢ kryti namazana olejem bez obsahu pryskyiic a kyselin nebo
punktolem. V prodeji je dostupny také jiz namazany material.

Zasadni pozadavky:

Upravte pritlak na nosniky.

Otaceni vlevo = snizeni tlaku
Otéaceni vpravo = zvyseni tlaku

Zakladni nastaveni pevné utdhnout a povolit o 1/2 otacky




Chyba 6

Zahyb na hornim kryti se na bo¢ni stran¢ vini.
NejcCastéjsi pticinou je tvrdy materidl.

Vzhledem k tomu, Ze pfi¢ina spociva v materialu, lze regulovat jen v omezené
mife. Po vytvofeni drazky zvinéni jiz neni viditelné.

Plech lezi v podélném sméru s dutinou na spodnim kryti.

Ve vystupni Casti stroje je umistén plastovy rovnaci valecek. Tento nastavte o
néco vyse, ¢imz plech vyrovnate.

Plech se v podélném sméru na spodnim kryti stlacuje.

Rovnaci vélecek na vystupni strané nastavte o néco nize.

Profilovany plech ze stroje vychazi v podélném sméru od zacitku do konce
Sikmo.

Kontrola hornich vedeni na vstupnich dorazech. Tato vedeni musi byt v
rovnobézné poloze vic¢i nosnikiim. Je nutné zkontrolovat pfedni a zadni
vzdalenost vstupnich dorazi vi¢i nosnikiim. V piipadé rozdilnych vzdalenosti
je nové upravte, dokud nedosdhnete rovnomérné vzdalenosti. Provedte
kontrolu a korekci podle ptilozeného nacrtu.

Na zahybu vznikaji v rovhomérnych odstupech v misté spodniho kryti zlomy.
Toto se stava zejména u tvrdych materiald, jako je meéd’, uslechtila ocel apod.
(viz ptiloha)
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Mini Prof / Mini Prof Plus - Nastaveni spodniho kryti v pripadé vzniku

zlomu.

Vychozi situace:

Zlomy

Problém tkvi v tom, ze spodni kryti nema potiebnou sitku 9 mm, nybrz vice nez 10 mm.
Navic je material rovnacim valeCkem tlacen smérem vzhtru, ¢imz vznikaji zlomy v drazce.
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Reseni:

Rovnaci
valedelk

Rovnaci vélecek je nutné na vystupni stran¢€ spodniho kryti snizit o 1-2 mm.
Soucasné by mél byt rozmér spodniho kryti pomoci ru¢niho kola (1) nastaven na
témet 9 mm. Pfi otaCeni dorazu smérem dovnitt stroje se tento rozmér zmensuje.

Ru¢ni kolo 1




Po korekci:

Pod 9 mm

Po korekci musi byt spodni strana kryti prosta zlomt a jeji rozmér musi byt
temet 9 mm.

PO rFrRhiIs




8. Elektricka vybava

Pohon Ttitazovy pirevodovy motor 380 V

Jisténi 16 A

Pripojka S moznosti zdmény faze 16 A
Pro zaménu faze jen Sroubovakem zatlacte na kontaktni plochu a
otocte ji.

Nouzovy vypinaé Spojen s hlavnim vypinacem

9. Udrzba

V pravidelnych intervalech je nutné provadét Cisténi a nové mazani popf. naolejovani
nasledujicich dila.

Ozubena kola Pouzivejte specidlni sprej na ozubené prevody
Retézy Pouzivejte sprej na fetézy
Stavéci vietena Naolejujte fidkym olejem
Posuvné htidele Naolejujte fidkym olejem
Nastaveni vstupu Naolejujte fidkym olejem

Vyse uvedené servisni prace provadéjte cca kazdych 100 provoznich hodin. Pti vysoké zatézi
a naroéném provozu na stavenisti je nutné stav mazani kontrolovat kazdy tyden. V ptipadée
potieby provedte servis a mazani. VSechna kulickova loziska a profilovaci kola jsou
beztdrzbova. Pievodovy motor by mél byt kontrolovan po kazdych 3 000 az 4 000
provoznich hodinach a v ptipad¢ potfeby by mél byt doplnén pievodovy olej — napt. Aral
Degol BG 220.

Bezpecénostni pokyny

Zasadné nikdy nepracujte bez ochranného krytu. Piedni vstupni valecky v prostoru horniho
kryti jsou taktéz chranény timto krytem.




10. VSeobecné

Pro dalsi zpracovani plechli vyrobenych na profilovacim stroji Mini-Prof nabizime nasledujici
stroje Schlebach dle vlastniho vybéru:

OBLAST — DVOJITA STOJATA DRAZKA a UHLOVA DRAZKA

Univerzalni draZkovaci stroj PICCOLO
Drézkovaci stroj FLITZER
OBLAST ZAKRUZOVANI
Zakruzovaci stroj RBM
OBLAST VYSEKAVAN{
Vysekévaci stroj EHA
OBLAST KOTEV
Vysekéavani pevnych, posuvnych a FSE
zéveésnych kotev FHS
SHM
EHS-P

Schlebach-Maschinen GmbH
Nisterbergerweg 13
D-57520 Friedewald

Telefon: 02743 /92070
Fax: 02743 /4302
E-mail: info@schlebach.de
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